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RAMMGERAET ILE AYAK MEKANIZASYONU

Tugrul ERKIN*)

OZET :

Bu yazida dik ve ince komiir damarlarindaki, kazi randimanini artirmak gayesiyle yapilan mekanizas-
yon denemelerinden biri olan Rammgeraet, ana hatlariyla tanitilmakta ve kullanilis imkanlar1 incelenmek-

tedir.

ABSTRACT :

In this paper a new tool used in improving the efficiency of excavations in steeply dipping thin

coal

beds is briefly discribed. Possibilities of its uses are discussed.

Darbeli kazic1 (Rammgeraet) hayli yeni
bir istihsal aracidir. Ancak tavan ve taban
taslan gayet iyi olan, eyimli bir damarda tat-
bik edilebilir, ilk olarak Ruhr Havzasinda de-
nenmis maalesef istenen netice alinmamig
dolayisiyle kesin 1bir karara vanlmamamuistir.
Daha sonra bir¢ok farkli karakterdeki damar-
larda denenmis bilhassa dik damarlarda iyi
netice vermis ve boylece tam bir ayak meka-
nizasyonu saglanmistir. Simdiye kadar dik
damarlar da yapilan diger mekanizasyon de-
nemeleri (Potkaba¢ makineleri, doner kafali
kesiciler, rendeler ve diger Ozel kesiciler) dai-
ma cesitli gilicliikler gostermis, ancak kisa
ayak boylarinda miisbet netice alinabilmis
fakat bu giine kadar anilan makiselerin hig-
biri uzun ayak boylarinda da tatbik edilebi-
lecek bir gelisim gostermemistir.

Biz burada ilk olarak darbeli kesiciyi
(Rammgeraet) ana oOzellikleri ile belirtip da-
ha sonra bu yolda yapilan incelemelerden toa-
hisedecegiz.
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Isletme yoniinden:

Darbeli kesici (Rammgeraet) ileri yatim-
h ayak sekillerinde kullanilir. Boylece alin ile
taban tasinin meydana getirdigi tabii oluk
hemde kazilan komiire bir yatak tegkil eder.
ileri yatimh ayak sayesinde kesiciyi alma has-
tirmak icin herhangibir ildve sisteme ihtiyac
yoktur, istihsal zayiat1i onemsiz bir derecede-
dir. Bu calisma ic¢in ayagin yatimi Oyle secil-
melidir ki kazilan komiir kendi kendine aka-
bilsin ve kesici .alina gereken tazyikle bassin
dolayisiyle kazi zayiati az olsun. Buna mu-
kabil akan komiir ayak tahkimatina ziyan ve-
recek fazla bir siirate erigmesin.

Avafin enine kesitl

Fakat biitlin bunlara ragmen ayagin ya-
tim1 secilirken ilk goz Oniine alinacak husus
tavandaki catlaklarin durumudur. Pratikte bu
yatim 15 - 40» arasmda secilmektedir. Genel-
likle tahkimat alina paralel olarak yapilir. Ba-
71 Ozel hallerde iscisiz ve ramblesiz c¢aligma
denemeleri yapilmis olup boyle bir imkan dar-
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beli kazici (Rammgeraet) icin hedef secilmis-
tir. Damarin eyimi eger ayagin yatimindan
daha biiylikse, normal olarak tavanda ramble
(Uberhangendemversatz) usulii ile calisir.

Tavanda ramble ile calisilmasina karsi
duyulan korku artik tamamiyle bir yana bi-
rakilmig tavandaki rambleye hakim olmanin
tavandaki komiire hakim olmaktan ¢ok daha
kolay oldugu anlasilmigtir.

Tavandaki ramblenln goriiniisi

Bundan bagka bazi ocaklarda (Hollanda,
Belgika, Fransa) ramblesiz olarak ve tavanin
kirilmadan agir agir basarak tabanla birle-
sebilmesi saglanmaktadir. Bu ayaklarda da
agac tahkimat kullanilmakta olup dipleri siv-
riltilmis catal direklerin tabana yavag yavag
batmalar: veya kirilmalari ile tavanin (kiril-
madan) tabanla birlesmesi saglanmaktadir.
(Bilhassa yumusak gre, sert sist ve marn olan
tavan ve taban taslarinda) Bu usulde isgilik
ve malzemeden tasarruf edilmektedir. Bilhas-
sa akict (fliessversatz) veya pnomatik ramble
yapilmasi gerekli olan eyimli damarlarda ter-
cih edilerek yiliksek ramble masraflarindan
kaginilmig olur.

Makina yoniinden:

Bir darbeli kazici tesisi biri iist taban yo-
luna digeri alt taban yoluna yerlestirilen iki
tahrik makinesi, bir sonsuz zincir ve (vurucu
ve kesici) bir kazici kafadan (Rammkorper)

Madencilik

ibarettir. Kazic1 kafa sonsuz zincire ortadan
mafsalli bir koJ ile her iki uctan bagh olup
boylece zincirin ¢ekilmesile birlikte mafsali
donme ekseni alarak sallanmakta ve hizla ke-
sici uclarin komiire carparak parcalanmasini
saglamaktadir.

Kesici kafa

1,8 m/sn. lik bir hizla hareket eden kazici
kafa bu biiyiik hizin verdigi kinetin enerjiden
dogan biiylik bir tazzikle alma carpmakta ve
koparmaktadir. Kazici kafanin  sigrayarak
yaptig1 bu vuruglar alina gayri muntazam
bir goriiniis kazandirir. Bu goriiniisten darbe-
li kazicinin iyi bir calisma yapip yapmadigi
anlagilabilir. Yumusak komiirde daha az kazi
yapmak gereklidir. Ciinkii kazic1 kafa daha az
sicrama yapacak ve komiire saplanacak dola-
yistyle komir akisi fazlalasarak kontrolsiiz
bir hale gelecektir. Bu bakimdan yumusak
komiirde kazi hizimi takriben 10 m/sn. ye in-
dirmek boylece akan komiir miktarini kont-
rol altina almak kabil olacaktir. Ayagin ya-
timi, kOmiiriin kendi kendine akmasina yet-
miyorsa kazici kafaya ilaveten zincire kaydi-
rict kutular eklenir.
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Sayet komir damardaki az eyimli ondii-
lasyondan dolay1 akmiyorsa o takdirde bir-
kag¢ kutu eklemek kafidir. Fakat biitiin damar
boyunca, bir tasima gerekiyorsa kutu dizisi
12 m uzunluga kadar cikabilir. Fakat kesin-
tili bir nakliye sistemi oldugundan kapasite
diisiik, dolayistyle ancak ince damarlar igin
elveriglidir. Tahrik giicii olarak elektrik mo-
toru, tercih edilir.

Yeraltinda tazzikli hava teminindeki gay-
ri iktisadilik ve gerekli glicli saglamaktaki zor-
luklar bu tercihi zorunlu kilmaktadir.

Kullamis sartlan:

Eyim 5 - 100 g. eyimde tatbikine c¢alisil-
makla birlikte, pratikte komiiriin kayma si-
nirinin alt(mda tatbik edilememektedir. Da-
mardaki eyim degisiklikleri ve ondiilasyonla-
ra kolayca uyar ve hig bir giicliik cikarmadan
uygulanabilir.

Ayak boyu : Ust ve alt taban yollar1 mali-
yetlerinin de ayak maliyetine dahil edildigi g6z
Oniine alinarak ayak boyu ¢ok kisa secilmeme-
lidir. Maxzimum uzunluk ise, tahrik motoru
icin gerekli enerji temini, tahkimat giicligii ve
ayaga direk nakli gibi problemlerle sinirlanir.
En uzun ayak boyu 270 m olarak tertiplenmis-
tir.

Damar kalinligi: Tahkimatla calisan da-
marlarda kalinlik 0,3 - 2,5 m. olarak secilebilrse
de pratikte 0,6 - 2,20 m. arasinda uygulanmak-
tadir.
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Komiir Ozelligi: Koémiir mutlaka tavan
tasindan ayrilabilmelidir. Sert komiir sayet
catlakli ise kolayca kazitabilir. Kaz1 giicligl
yalniz amorf veya plastik yapidaki komiirler
icin mevcuttur.

Ara kesmeler: Ara kesme cok sert olma-
yip kazicinin yiiksekliginden de daha yukari-
da bulunmuyorsa komiirle birlikte kazilir. Sa-
yet sert bir ara kesme ise kazici kafanin ara
kesmenin altindan alma saplanmasi gereKir.
Bunu saglamak icinde 06zel sekilde alcak ya-
pilt kesiciler kullanilir.

Tavan tasi: BoOyle bir ayakta, alinla tah-
kimat arasinda 0,8 - 10 m. lik bir agiklik bi-
rakilmasi gerekir, tleri yatimh ayakta bu agik-
lik kolayca saglanir. Tahkimatsiz calisildigin-
da ise tavanin g¢atlaksiz ve plastik yapida veya
tabanin kabarmaya elverisli olmasi gerekir.

Taban tasi: Taban komiriinden daha sert
olmali boylece kesici tabandaki ondiilasyon-
lar1 takibederken tabana saplamamalidir.

Jeolojik anzalar: Cok az atimli arizalarda
(damar azami meyili istikametinde, damarin
bir veya iki merdiven basamag: kadar tavan
veya tabana atilmasi) kazicidaki zinoir gecis
kompartmani 6zel bir ayrici vasitasi ile bir-
birinden ayrilarak muvazenesi arttirilir. Boy-
lece arizadan gecgerken kazicinin devrilmesi
onlenir. Buna mukabil kazi tesirinde 1bir azal-
ma gortiliir.

Daha biiylik atimli damarlarda ise (mese-
1a damarin tavani tabanina kadar inmisse)
once arizanin altinda kalan ayak boyu kazilir.
Sonra kazici arizadan gegirilir ve tist kismin
kazilmasina baglanir. Darbeli kazici gerek bo-
yunun kisaligi gerekse de sallanabilme imkan-
nindan dolay1 biitiin diger kazi makinelerine
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nisbetle cok daha kolaylikla arizalardan gege-
bilir.

Ayak hazirhg::

Darbeli kazic1 kullanilan bir ayagin miig-
kiilatsiz calisabilmesi alt ve {ist taban yolla-
rinin dogru bir sekilde yerlestirilmesi ve bag
yukar1 yatiminin iyi tesibit edilmesi suretiyle
saglanabilir.

Taban yollan o sekilde siriilmelidirki
kaziciyr ceken zincir damarin taban tagi se-
viyesinde olmali boylece kazici hem zincirin
yukar: kaldirilmasi yiiziinden devrilmemeli
hem de zincir taban veya tavan taslarina sii-
riinerek fazla bir asinmaya veya tag tozu cikisi-
na sebep olmamalidir. Taban yollar1 konumu-
nun ve kesitinin tesbitinde su hususlara dik-
kat etmelidir:

a) Tahrik motorlarinin yerlesme  yuk-

sekliklerine

b) Ayaktan alinacak kOmiir ile ayaga so-
kulacak ramble miktarina ve nakline

c¢) Tard edilecek lagim taslan ile ayaga
sokulacak malzeme miktar1 ve nakline

Bu takdirde taban yollar1 enaz 8 m’ kesitin-
de tutulmalidir.

Bas yukarinin dogrudan dogruya ayak
icin gerekli yatimda siirilmesi en uygundur.
Aksi takdirde darbeli kazici (Rammgeraet) ca-
hstinlmadan, alina gereken yatim elle kazila-
rak verilir. Bas yukari, gereken yatimi aldik-
tan sonra bir yone dogru ileri yatimli darbeli
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kazici (Ramm) ,ayak diger yOne ise diyagonal
disli ayak olarak elle calismaya baslanir. Bu
diyagonal ayak, ayak boyu kisaltilarak kolay-
likla ters yonde ikinci bir ileri yatimli ayaga
dontstiiriilerek darbeli kazici ile kazilir.

Bas yukan tamamlandiktan sonra yapi-
lacak 6nemli islem acilan basyukariy1r kazici-
nin caligabilecegi geniglige getirirken alini
aym1 dogrultuda tutmaktir. Aksi takdirde ka-
zict diiz bir dogrultuda calisacagindan ayak
tahkimatini parcalayabilir.

Darbeli kazicinin komple olarak (Ram-
manlage) kuyudan ayaga kadar nakli ve mon-
taji icin 20 is¢i X 8 saat = 160 is saati gerek-
lidir. Ust ve alt taban yolundaki gekici elekt-
rik motorlart akim diigsmelerini azaltmak ga-
yesiyle ayri ayri beslenmelidirler. Ayak geri-
sinden ramblenin icinden gegirilen bir ku-
manda kablosu her iki motor arasindaki irti-
bat1 saglar. Genellikle kazici list taban yolun-
daki istasyondan sevk edilir.

Isletmecilik:

Kazi baglamadan Once alt tahrik istas-
yonu bir have ileri alinir ve 6zel hidrolik direk-
leri galeri tavanina dayatilarak zincire gerekli
gerilme verilir. Ust istasyon ise kazi sirasinda
her defasinda 20 - 50 cm. ileri siirtiliir. Dikkat
edilecek husus altistasyonun makarasinda
ayaktaki eyim degisikliklerini  karsilayacak
boyda zincir boslugu bulunmasidir. Kazici, ko-
miiriin derecesine gore saatte 30 - 120 cm’ lik

bir alan kazar.

Kalin damarlarda, dnce damarin alt kis-
m1 kazilir ve boylece iist kisminda gogmesi
saglanir. Sayet komiir alt taraf kazildigi hal-
de kolayca gocmez, boylece askida biiyiik bir
komiir blogu kalirsa kazici kafaya takilacak
sivri bir kesici ile bu kisminda kesilerek kop-
mas1 saglanir.
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Aksi takdirde, biitiin ayak boyu tavanda
kalacak olan bu blok goctiigiinde hem tahki-
matin parcalanmasina hemde ayagin tikan-
masina sebep olacaktir.

Kazi vardiyesi bitiminde alinin diiz olup
olmadig1 kontrol edilir. Damar icindeki sert
kisimlara rastlandiginda kazici yanliz bu ki-
simlarda calistirilarak alinin ayni hizaya so-
kulmasi saglanir. Kazic1 kafanin sekli ve cin-
si ara kesmelerin 6zelliklerine, kOmiiriin sert-
ligine ve damarin egimine gore segilir. Tabia-
tiyle diisik kazi hizi ve alcak ylkseklikteki
kazicilarla kifayetli ibir kazi1 ve memnuniyet
verici bir ilerleme saglanamaz.

Komiir kayma sinirlarindan diisiik egim-
li damarlarda, dogrudan dogruya vagona yuk-
leme yapilabilir. Fakat dik damarlarda hizla
kayan tas ve komir yiikleme iscileri icin teh-
likeli olur. Du bakimdan ayak dibine bir yiik-
leme konveyorii koymak, boylece hem emni-
yetli bir yiikleme hemde kismi bir silolama
imkam yaratmak kabil olur. Daha ziyade ka-
Iin damarlarda, ayagin alt agzinda hidrolik
bir kapak kullanarak komiirii ayarl bir sekil-
de banta akitmak miimkiindiir.

Darbeli kazici ile calisan rambleli bir
ayakta ahenkli ve periodik bir ¢alisma mev-
cuttur.
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1. Vardiye: Kazi ve ramble (emniyet ba-
kimindan ve tas tozu tehlikelerinden dolay1
ayakta isci yoktur.)

II. Vardiye: Tahkimat ve ramible teli ge-
rilmesi

Ayaga agac direk naklindeki gii¢liiklerden
dolayi ilerleme, giinde iki have olarak sinirlan-
mistir. Boyle bir ilerleme icin giinde 4 vardi-
ye calisilmast gereklidir.

1 11 I v
Kaz1 ve Kazi ve
Ramble Ramble

Tahkimat ayak:
tanzimi ramble

Tahkimat teli gerilmesi

(glinde iki have ilerlemek icin tertiplenen ca-
lisma sirasi)

Tahkimat :

Tahkimat alina paralel olarak vurulan
sarma ve catal direklerle yapilir. Ayagin sart-
larina gore her tahkimat iscisi icin bir ca-
lisma boliimi ayrilir ve her biri icin bir calig-
ma iskelesi kurulur. Iskeleler 6zel kancalar-
la kaz1 zincirine asilir. Daha sonra tahkimat
bir iskeleden digerine indirilerek tasinir.

Her isci kendisine diisen boliimiin tahki-
matini asagidan yukariya dogru yapar. Tava-
nin ciirik oldugu durumlarda bir tahkimat
vardiyesi bitiminde diger vardiye icin gerekli
direk ayaga nakledilir. BoOylece kazinin biti-
minde zaman ge¢irmeden, hemen tahkimata
baslamak kabil olur.

Ramble: En az iki have birlikte ramble
edilir. Ramble telini ramblenin diisiisii sira-
sinda patlamaktan korunmak i¢in muayyen
araliklarla basamaklar yapilir. BoOylece akan
ramble malzemesinin hizi basamaklara car-
parak azalir. Dolgu malzemesi olarak lawar
tagit veya tas ocaklarindan cikarilmig kirma
tas kullanilir. Ocak taglari ise yalniz 6nde iki
have tamamen dolduruldugu takdirde bu
havelerin arkasinda birakilacak bosluklara
atilabilir.
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Tabiatiyle bagka ramble metodlan da uy-
gulanabilir.

Ayak randimam:

Darbeli kazici ile calisan ayaklardaki ran-
diman cok uygun sartlar hari¢ tutulursa, mar-
topikorle calisanlara nisbetle yiiksektir. Asa-
gida ayaktaki c¢esitli caligmasahalarindaki
iscilik ve randimanlar gosterilmigtir.

Kazi: 2 makinist ve 1 elektrikci

Tahkima*: Tahkimat randimani ayagin
egimine ve damarin kalinligina bagli olarak
ayaga direk nakli de dahil 15 - 40 m/isci ara-
sinda degisir.

Ramble : Ramble telini hazirlamak i¢in ge-
rekli iscilik (tellerin, direklerin ayaga nakli,
iskelelerin kurulmasi, gerekli yerlerde taba-
nin kazilmasi dahil olmak tizere) 30 - 40 m/ig-
¢i dir.

Aga¢ tahkimatti ve rambleli bir ayakta
(1,20 m have icin) ayak randimani damar ka-
Iinliginin beher 10 cm si icin 1 t/isci olarak.he-
saplanabilir. Buna gore meseld 1 m kalinlik-
taki damar da randiman 10 t/is¢i olur.

Ruhr Havzasinda darbeli kazici ile galig-
malardaki gelismeler: Tablo: 111

1959 1960 1961 1962 1943
Ekim Ekim Ekim | Ekim | Ekim
Darbeli kazica ile ga-
ligan ayaklann sayi- :
51 3 5 17 27 20
Alnan lstihsal Trg] 472 1053 23 | 5923 | 5258
Damar kalinh@ cm.
arakesmeli/arakes- -
mesiz 93/91 1 120/105 3 121/103 | 110099 1177104

Llerleme m/piin L 1,43] 147 1,33 1,5% 1,63
Ayak istihsall t/glin] 157 211 23 230 263
Kazi randumant iy

ci/100 ton 048 | 875 | 9131 903 | 852
Ayak randiman ig
Gi/100 ton 1429 | 1356 | el | 1280 | 1207

Yukarida ana hatlarini inceledigimiz dar-
beli kazici ilk olarak 1957 - 1960 yillar1 arasin-
da tatbik sahasina kondu, bu yolda 1961 yi-
lindan itibaren biiyiik bir hamle yapildi. (Tab-
lo 1)

1962 de bu metodla g¢alistigi bildirilen is-
letmelerin giinliik istihsalleri 1900 a nisbetle
bes misli bir artig gosterdik! yek(in olarak

Madenci!

27 ayakta 5900 ton tutmaktadir. Ekim 1963 te
ise toplam olarak 20 ayaktan 5300 ton.luk bir
istihsal alinmistir. ilerleme miktar1 ortalama
16 m/giin, ayak istihsali ise 1.17 m. lik damar
kalinlig1 icin 263 ton/giin tiivenandir. Ayakta
ton basina isabet eden iscilik ise 12,1 isci/100
tondurki ayni 6zellikteki martopikorle ¢aligan
ayaklara nisbetle % 20 daha diigtiktiir. 1963
yilinda Rende (Hobel) ile calisan 380 ayakta
bu deger, 12,5 isci/100 tondur.

Darbeli kazici ile ¢alisan ayaklarda, ton
basi is¢ilik yilda 0,29 isci/100 t. degerinde bir
diistis gostermektedir. Tablo: [2]

ingl oot
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Ekim 1962 de 17 Bolimde ve Ekim 1963 de
ise 11 Bolimde darbeli kazici kullanilmakta
olup bu boliimlerin 6 s1 Hibernia A.G. ve Berg-
bau A.G - Lothringen isletmelerine aittir.

Bu ayaklarda giinliik ayak istihsalleri
mevcut ayaklarin 2/3 tinde 130 - 310 ton, % 90
inda ise 40 - 440 ton arasindadir. En ¢ok rast-
lanan istihsal miktar1 160 ton/giin diir. (Tab-
lo 3) Ton 1basgina diigen iscilik miithim bir dagi-
lis gostermektedir. Ortalama deger 129 is-
¢i/100 ton olup miinferit degerler olarak,
ayaklarin 2/3 iinde 9,6 ile 19,6 isci/100 ton ara-
sinda degismektedir. (Tablo 4)

Ortalama olarak gilinliik ilerleme tutari
16 m. ye erismekte, yalniz ii¢ ayakta 2 m/giin
U asmaktadir. En cok tatbik edilen ayak egi-
mi 40 - 65 g. arasinda olup ayaklarin % 15
inde 70 gan tstiine cikmaktadir. En uygun
damar kalinligi olarak 0,8 - 12 m. secilmekte
ancak ¢ok az sayidaki ayak 16 m. nin istiine
¢ikmaktadir. Ancak uzunluklari 100-150 m.
lik iki grupta toplanmis, nadiren 200 m. lik
ayak boylar1 secilmistir. (Tablo 5)
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T AVAK RANDIMAN!

Tablo: [31 ve [4]

Ayak randimaninin hangi tesirlerle degis-
tigi korelasion analizleri yardimiyla ¢oziilebi-
lir. Hesaplamalar 1959 - 1963 yillan arasinda
darbeli kazici ile calisan 120 isletmeden der-
lenen bilgiler yardimiyle yapilabilmistir. Yik-
sek dereceli denklemlerden ziyade lineal denk-
lemlerin iyi netice verdigi gorilmiistiir. Bu-
na gore

Y =713 (M, - M)-1,L17.Mk + 0,034, L -
0,025.GV +. 2,15z + 12,56

Y = Ayak randimani (isci/100 ton.)

M., = Damar kalinligi (m)

M, = Damardaki komiir kalinlig: (m)

L = Ayak uzunlugu (m)

G, =Ayak istihsali (ton/giin.)

z Gilindeki kazi vardiyasi sayisi

Bu denklem, ortalama olarak ayni sart-
lara haiz ayaklardaki randimanin hesaplan-
masinda kullanilir. Bir ayaktan alman isletme

sonuglarindan bir karara varmak isteniyorsa
hesaplanan sonuglarla, elde edilenler muka-
yese edilerek neticeye vanlir. Boylece c¢ok
farkli isletme sartlanna haiz ayaklann bir-
birleriyle mukayesesi kabil olur.

Bundan baska, isletme sartlarinda dogan
degisikliklerin ayak randimaninda ne  gibi
bir fark yapabilecegi de arastinlabilir.

Darbeli kazscinra makina teknigi yoniinden
incelenmesi :

Daribeli kazici ile calisan ayaklarin gos-
terdikleri biiyiik gelisme sonucunda bircok
yenilikler ortaya cikti. Bu yenilikler bilhassa
ciftli tahrik makinasi, alt motoru tesbit ve
germe tesisati ile yeni tip kazici kafadir.

Ciftli tahrik makinasi: ki motorlu olup
simdikilere nisbetle uzun yapidadir. Fazla yer
kaplamamasi icin galeri ekseni yoniinde yer-
lestirilmektedir. Ancak cok sert komiirde ve-
ya kazicinin yalniz ilist taban yolundan tah-
rik edilmesi gerektiginde kullanilir.
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Alt motoru hidrolik olarak tesbit ve ger-
me tesisati: Zincire iyi bir gerilme verecek,
motoru ayaktan diisen komiir ve taslarla kar-
st koruyacak ve hemde ileriye dogru kolayca
cekilecek bir yapidadir. Bilhassa bu sistem-
deki bes hidrolik diregin taban yolu tahkima-
tin1 takviye etmesi ayak dibi icin buyilik bir
avantajdir. Boylelikle ayaktan yuvarlanan di-
rek, tas, komiir gibi maddelerin taban yolu
tahkimatini zorlamasi ve zedelemesi 6nlenir.
Ayni zamanda hidrolik direklere tesbit edil-
mis kalkan vazifesi goren hareketli 1bir celik
levha ayaktan akan komiiri ayarlit olarak kon-
veyOre verir ve motoru korur.

Kazic1 kafa sekillerinde de dikkate deger
cesitli degisiklikler yapilmistir. Blok  kafa
(Blockramm korper) cesitli tipleriyle simdi-
ye kadar 75« a kadar olan egimlerde en faz-
la kullanilan kazici idi. Darlasan veya tabana
yakin kisminda ara kesmeler bulunan damar-
larda ise alcak yapida kopancilar kullanilmak-
tadir. Son bir yenilik olarak sandik seklinde
(kastenramm korper) ve bircok avantajlari
olan bir kazict kafa yapilmistir. 1lk iméalatin-
da alt kisim acikken sonradan bir plaka ile
kapatildi. Ayrica bu pldkaya ildve olarak agir-
lastirict plakalar civatalamak, boylece kazici-
y1 1350 Kg. dan 1630 Kg. a ¢ikarmak kabil ol-
maktadir. Boylece agirlik merkezi alina yak-
lasmakta dolayisiyle kazicinin devrilmesi ve
tavana dogru tirmanmasi Onlenmektedir. Ka-
zic1 kafaya, merkezden hareketli bir kol tesbit
edilmistir. Cekis zincirleri her iki uctan bu
kola baglidir. Kazic1 kafa kuvvetle cekildiginde
alina ¢carpmakta ve bu kol etrafinda hareket-
lendiginden hem vurus hemde alina saplanis
daha biiyiik bir kuvvetle yapilabilmektedir.
75«. dan fazla egimli damarlarda ise bir bas-
ka tip kazici kafa kullanilmakta olup diger-
lerine nisbetle daha yiiksektir. (650 - 770 mm.)
Bu kopana kafa fazla egimde taban tasini
tahrib etmez. Clinkii agirligin biiylik bir kismi
kesici .uglar vasitasiyla alina binmektedir.

Bu yeniliklerin haricinde, kazicinin aya-
gin hangi derinliginde oldugunu gosteren bir
gOsterge mevcuttur. Aynca isletme emniyeti-
ni arttirmak i¢in bir sanziman tertibati yapil-
mis olup konik helezon digli yardimiyla ce-
sitli stiratler icin ayarlama yapmak kabildir.

Son olarak, bilhassa tavani fazla basan
ust taban yollannda kullanmak gayesiyle, ufak
yapida, bir tahrik makinasi imaline calisil-
maktadir. Aynca dar damarlann ilist taban
yollanni, tas kesmemek gayesile tirpan sek-
linde yapilmis baglarla tahkim etmek ve bu
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ufak yapidaki motoru kullanarak yandan
tumibali vagonlarin da ge¢cmesine mani olma-
yacak bir aciklik temin etmek, kabil olacak-
tir. Bant ile ramble nakliyat1 yapilmas: halin-
de de bilhassa geriletimli ayaklarda bantin
gecmesine mani teskil etmiyecek aynca kiigiik
yapisi sayesinde dogrudan dogruya Kkomiire
oturtulabilecektir.

Isletmecilik yoniinden 6nemli hususlar:

Ust ve alt taban yollar1 tamamlandiktan
sonra biiylik delme makinasi (Grossbohrloch)
yardimiyla basyukan delinerek irtibat sagla-
nir. Dikkat edilecek husus basyukannin dog-
rudan dogruya istenen ayak yatiminda deli-
nebilmesidir. Daha sonra ayagin tertiplenme-
si icin gerekli malzemeleri yukandan asagiya
indirebilmek icin basyukan genisletilir. Boy-
lece ileri yatimli ayak hazirlanir ve caligsma
baslar. Aksi yone dogru calisabilmek icin de
ilk agilan basyukan agik tutulur ve o yonde de
ileri yatimli bir ayak teskil edecek sekilde ka-
zilarak hazirlik tamamlanir. Ayaga, malzeme
nakli problemi bugiline kadar tamamiyle halle-
dilememistir. Bu islem (calisma iskelelerinin
kurulmas: dahil) tahkimat vardiyasinin % 33
uni kapsar. Bugiine kadar maden direklerini
ayaga sokmak icin ¢esitli kiskaclar, zincirler,
plastik torbalar kullanilmis fakat hicbiri ile
memnuniyet verici bir netice alinamamistir.
Diger biiyiik bir zorluk ise kazi sirasinda yu-
varlanan komiir ve taglann tahkimatin bilhas-
sa ilk sirasini1 kirma ve devirmesinden dog-
maktadir. Bunu oOnlemek gayesile bir islet-
me, tahribatin en fazla oldugu ayagm alt ya-
nsmdaki ilk sirayi, alt kisimlarina levhalar
kaynak edilerek saglamlastirilmis metal di-
reklerle tahkim etmistir. Boylece hem direk
sarfiyatindan hem de fazla iscilikten tasarruf
edilir.

Aynca her iki sirada bir, carpmaya ma-
ruz kalmiyan agag¢ direk yerine hafif metal
direkler kullanmak boylece agac¢ sarfiyatim
diisirmek kabildir.

Yiriyen metal tahkimatla (Schreitender
Ausbau) bir sahada heniiz musibet bir sonug
alinamamistir. Baglica giicliik fazla anza yap-
masi, uzun bir calisma sahasi1 boyunca kisa fa-
kat cok sik tekrarlanan ilerleme mecburiye-
ti ve dik damarlardaki ondiilasyonlann fazla
olmasindandir. Aynca ileri yatimli ve dolayi-
siyle tavanda rambleli yiliriiyen tahkimatla
yapilan tatbikat heniliz yeterli degildir.

Tavanda ramble (Uberhangende versatz):

Model ve laboratuvar tecriibeleri ile, is-
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letmelerden alman hakiki 6l¢gmeler sonucun-
da, ayakta meydana gelecek ramble basinci,
mukayeseli olarak meydana c¢ikmistir.

Bu basing, meseld 60s damar egiminde
ve damar kalinliginin 0,5 - 1,6 m. arasinda ol-
dugu hallerde, 0,5 - I, Mp/m® dir. Egimi
80s. a ciktig1 takdirde, ramble basinci da %
50 artar. Madende yapilan 6l¢meler ile teorik
hesaplar arasinda memnuniyet verici bir uy-
gunluk gorilmiistiir.

Asagidaki diyagramdan da gorildigu gi-
bi Graf - Schwerin isletmesindeki 60 g egim-
deki 1bir ayaktan alman ortalama basing 0lg-
meleri ile basing egrisi bliyiik bir yaklasiklik
gOstermistir.

EiAmBLE BASIMCE

| - - g ™
OAMAR WALIMLII

Tavandaki ramblenin verdigi hakiki emni-
yet, A.G. - Lothringen Sirketinin yaptig: 1 mil-
yon ton istihsal siiresince edinilen bilgiler
sonucu yetisir derecede 6grenilmistir. Buna
gOre tavan vé taban taslarinin verdigi basing-
lar1 karsilayabilmek icin gerekli sartlart ye-
rine getirmek ve dikkatli bir calisma yapmak
sarttir.

Tabiatiyle damar kalinlastik¢a, alinmasi
gerekli emniyet tedbirleri ve dolayisiyle mas-
raflar artar. 1,6 - 1,8 m. nin iizerindeki damar
kaliklan, iktisadi sinirin sonudur. Daha bii-
yik damar kalinliklarinda ise hic bir sekilde
bu sinirin altina diisiilmez.

Graf - Schwerin Isletmesinde, dért yildan-
beri ramble ile yapilan calismalar sirasinda
ramble akmasindan dolay: yalniz bir miithim
kaza meydana geldi. Olay iist taban yoluna
yakin bir ariza zonunda olmusturki, 6nlemek
icin boyle ariza bolgelerinde rambleyi tasiyan
catallara "K" payandalar1 vurmak uygun bir
caredir. Bagka bir kaza, su ile verilen ramb-
lede haddinden fazla su katilmasi sonucunda
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dogmustur. Azalan i¢ stirtiinme, ramblenin ak-
masina sebep olmustur. Bu kazalarin haricin-
de calisma seklinin 6zelliginden dogan hicbir
kaza olmamis ve ileri yatimli ayaklarin geri ya-
timlilara nisbetle, daha emniyetli oldugu go-
rilmustiir, ileri yatimli ayaklarda tavandaki
rambleyi kontrol etmek, geri yatimli ayaklar-
da tavanda kalan komiirii tutmaktan cok da-
ha kolaydir.

Tavandaki rambleyi tutmakta, ramble teli-
nin en uygun sekilde se¢ciminin biiyiik bir 6ne-
mi vardir. Tercihan, stapa diye isimlendirilen
kagithi celik tel kullanilir. Bu teli de takviye
etmek icin, tellerle 6rmek veya nokta kayna-
g1 yapmak kabildir.

Ayrica c¢ift tarafi kagit kapli olanlar veya
rambleyi kontrol icin 6zel delikleri bulunan
teller yapilmistir.

Bir de 10 - 12 mm. kalinlikta, demir cu-
buklardan, kaynakla imal edilmis aglar kul-
lanilmakta ise de saglamliklarina mukabil
agirliklart biiyik mahzur teskil eder.

Graf - Schwerin Isletmesi, tavanda ramb-
le mevzuu iizerinde simdiye kadar denenme-
mis bir tecriibe yapmistir. Ocaktaki 680 m.
uzunlukta bir basamakli kelebeden (Falltrep-
pe) nakledilen ramble malzemesi Ozelliklerin-
de bir degisim goriildii. Basamakli kelebenin
iyi bir netice vermesi ve emniyetle calisabil-
mesi icin lavvar taslart Waschberge 20 mm.
nin altinda elenmelidir. Boyle bir malzeme,
basamakli kelebeden gectikten sonra tama-
miyle kurumakta, ayrica siurtiinme sebibiyle
taneler yuvarlaklagsmaktadir.

En miihimi boyle bir malzeme ile ramble
yapildiginda ayakta meydana gelen ramble
basincit daha biiyiik bir deger vermektedir.
Dolayisiyle yapilan arastirmalar ramblenin
daha biiyiik bir sikigma yapabilmesi i¢cin gere-
ken yollar1 tesbit gayesine yoneltildi. Ilk de-
neyde kil (Lehm), kuru veya suda eritilmis
olarak ramble malzemesine katildi.

Neticede iyi ayarlanmis su ilavesile kil
katilmadan da iyi bir birlesme saglanabilece-
gi goruldi. Tasin biinyesindeki "ton" uygun
miktarda su verildiginde baglayici olarak ki-
fayet etmektedir ki % 4 - % 6 arasindaki bir
su ilavesinin en iyi neticeyi verdigi anlasil-
mistir.

Bu deneyin sonunda, ramible malzemesine
cesitli isletme noktalarinda su katilmasi uy-
gun gorildi. (Mesela tas silosunda, ramble
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nakil bantmdan dokiiliirken su ilave edilecek-
tir.)

Ramble, yandan kapakli vagonlarla tasi-
niyorsa suyu uygun dozajda verebilmek cok
zor olmaktadir. Bunu iyi bir sekilde yapabil-
mek i¢cin ramble yapilacak kisma 15 - 2 m.
aralikla lizerinde 5 mm. capinda sik delikler
acilmis 2 m. boyunda borular sokmak ve
ramble tumba edilirken devamli olarak suyu
akitmak, boylece miitecanis bir 1slatma sag-
lamak kabildir.

Dikkat edilecek husus katilan suyun fazla
olmamasidir. Aksi takdirde i¢ slrtiinme aza-
lacak, dolayisiyle ramble basinci artacaktir.

Ramble malzemesine katilacak katki
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Katkilar
Nisbetl
Cinsi
N 11 2| 3] 4] §
No, su
(ilave yiizdeleri)
%% 50 kil
% 50 su : 2] 4; 6 810
Kil tozu 2] 4] 6] 8|10
Su 1 3 5] 7 ¢

Cesitli deney kaliplanindan alinan sonug-
lar yukarida gdsterilmis olup iyi neticelerin
altlar cizilmistir.

Darbeli kazici ile calisan ayaklarin iktisadi
yonden incelenmesi-

Darbeli kazict ile calisan isletmelerdeki
agac ve ramble teli masraflari, Graf - Schwe-
rin isletilmesindeki bu tip ayaklarin 790.000
ton tutan istihsalleri sirasinda edinilen bilgi-
lere gore tesbit edildi. Ayaktaki maden diregi
sarfiyati ortalama 2.82 DM/t tutmaktadir. En
bliyiik deger, nisbeten arizali ve kalinligi ¢ok
stk degisen bir ayakta 3.44 DM/t olarak tesbit
edilmistir. Bicilmis maden diregi sarfiyati
(iskele kapak v.s. i¢in) ise ortalama 0,61 DM/t
tutmakta olup en uygun sartlarda 0,23 DM/t
dur. Toplam olarak direk sarfiyat:1 343 DM/t
degerindedir. Ramble ve baglama teli
ortalama 0,75 DM/t olup, 0,28 - 1,01 DM/t ara-
sinda degismektedir. Ayni isletmede martopi-
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korle ve darbeli kazici ile calisilan ayri iki
revir arasinda, maliyet bakimindan mukayese
yapilarak su sonuclar alinmistir. Darbeli ka-
zic1 c¢alistirilan ayaklarda goriiniir masraflar
(sachliche kosten) daha yiiksek olup 140
DM/t luk bir fazlalik gostermektedir.

Soyleki :

0,50 DM/t maden diregi sarfiyati

0,60 DM/t ramble teli

0,30 DM/t ayakta kullanilan makinalarin
hisseleri (maschinenmiete)

1,40 DM/t Maliyetteki fazlalik

Darbeli kazici ile calisan ayaklarda, kazi-
lan kOomiiriin alin1 takiben kontrolsuz bir se-
kilde akmasi ve silolama imkaninin bulun-
mamasi yliziinden vagon nakliyat1 yerine faz-
ladan bir bant nakliyat: yapilmasi mecburiye-
ti vardir.

Bu bakimdan umumi maliyet farkina ay-
rica asagida gosterilen 125 DM/t tutarinda
ildve bir nakliye masrafi binmektedir.

0,45 DM/t Yikleyici zincirli oluk hissesi
(maschinenmiete)

0,80 DM/t Alt taban yolundaki nakliye
masrafmdaki fark (vagon nak-
liyat1 yerine bant nakliyat:
konmustur.)

1,25 DM/t Toplam fark nakliye masraf-
lar1

Boylece 1,40 + 125 = 2,65 DM/t degerin-
de bir maliyet farki hesaplanmaktadir.

Buna, mukabil ayaktan ¢ikan komiiriin,
alin1 takiben kaymasindan dolayir kayma za-
yiatinda *) bir azalma mevcuttur. Bu za-
yiatt minimum % 7 kabul ettigimizde, muka-
yeseli hesplarimizda darbeli kazici lehine 2,30
DM/t luk bir diisiis goriliir. Geriye kalan 0,35
DM/t tutarindaki fark Amele Birligi (Betriebs
Genossen Schaft) hissesindeki azalma dolayi-
stiyle hemen hemen tamamiyle ortadan Kkal-
kar.

Goriildiigii gibi buraya kadarki mukaye-
semizde her iki usulle calisildiginda da mali-
yet ayni degerdedir. Darbeli kazicinin iktisa-
di yonden avantaji, isgilik masraflarinin dii-
siik olmasindadir. Martopikorle calisan ayak-

*) Kayma zayiati = Bodschungverlust = Dik ayaklarda
kazilan kOmiiriin ayagi takibederek kaymasi sirasinda
rambleye karismasindan dolayr meydana gelen zayiat).
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ta ortalama ayak randimani 152 isci (tam yev-
miye olarak) 100 ton tutmasina mukabil dar-
beli kazicili ayaklar da bu deger 12,1 isci/100
ton dur.

Aradaki 3,1 isci/100 tonluk fark ayaktaki
is¢ilik masraflarinda 2 DM/t hik bir diisls
saglamaktadir ki darbeli kazici c¢alistiran
ayaklarin avantaji budur. Cikan komiiriin ta-
ne biyiikligiinde de bir diizelme mevcuttur.

Ayrica istihsalin artmasi ve igletmede da- —-

ha iyi bir konsantrasyon saglamak miimkiinse

de bundan dolay1 maliyette ne gibi bir azalir. .

olacagi ancak her damarin 6zel sartlarina bag-
Iidir.

Yapilan gozlemlere gore darbeli kazici
kémiiriin sertligine bagh olarak 20 -120 m’/sa-
,at arasinda degisen bir kazi randimani ile

calisir.

(r¥h) &e

Bu kazi randimani, biiylik bir ilrleme ve
yiiksek bir ayak istihsali verebilecek derece-
dedir.

Nitekim, kisa ayak boylarinda % 10-20
ve biiylik ayak boylarinda % 45 e kadar ¢ikan
bir istihsal artist saglanabilmistir. Istihsal
artisindaki fazlalik tabiatiyle, ayak maliyetine
positif olarak tesir etmekte, yliksek enerji
maden diregi vé makina masraflarin1 dustir-
mektedir.

Asagida ayni damardaki (Floz wasser-
bank) iki ayr sekilde yapilan ¢calismanin (dar-
beli kazici ile martopik6r) mukayeseli tablo-

su, miinferit bir misal olarak verilmistir.
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Darbeli kazici
ve insangiici
Damar {martopikér)
Wasserbank ile calisan
Ayak bove: 113 metre ayaklarin
. farkt
|
Darbeli| imzan [ Mulak
| kazier | giicii Eark %
Giinliik jstihsal [T/g ![ 210 [ 131 [+7 {+ 600
- —_— e} I N
I
Giinliik ilerleme Jom/gan ! 162 § 115 |+ 47 4 410
Ayak randimam | T/igci 89 72 |+ 47 |+ 236
N,
Tsgilik ‘W‘{‘m 125 | 35 |— 265 |~ 191
Iscilik masrafi | DM/t 552 690 |— 1,38]-— 20
Makine kiras: ve + 17
encrji masraft | {DM/t 163 | 009 feasel
Maden diregi DM/t 115 15[z |xo0
masrahl
Toplam ayak
masrafl DM/t | 850 81 |1+ 016|413
Yukaridaki mukayesemize  girmemekle

beraber iktisadi bakimdan cok Onemli olan
diger bazi hususlar istatistiki olarak asagida
belirtilmistir :

Darbeli kazici ile ¢alisan ayaklardan is-
tihsal edilen komiirde ufalanma, digerlerine
nisbetle daha az olmakta, dolayisiyle bilhassa
pahali komiirlerin (Antrasit v.s.) satig Katla-
rinda misbet bir artis saglanmaktadir.

Darbeli kazici ve martopikorle c¢alisan
ayaklarda bu yonde genis ve objektif bir mu-
kayese yapabilmek gayesiyle, ayni damarda
ve aynt zamanda biri martopikor digeri ise
darbeli kazici ile ¢alisan iki ayr1 ayak hazir-
lanmigtir. Bu ayaklardan istihsal edilen ko-
mir, parca biiylkliiklerine gore elenmis ve
neticede parca ve findik (Nuss I - IV) komiir
arasinda % 9 bir artig goriilmiistiir. (Iinsan
giicii ile ¢alisan ayakta % 23,3 diir.) Dikkate
deger husus, darbeli kazici ile calisan ayagin
daha uzun ve komiir nakil yolunun daha gay-
ri misait olmasina ragmen, parca abadinda
boyle bir diizelis saglanabilmesidir. 0 -10 mm.
tiivenan (Rohfeinkohle) kOmiir yiizdesi ise
% 58,1 e diismiis dolayisiyle % 13 lLik bir dii-
zelme temin edilmistir. (Aynm1 netice Belcika
Isletmelerinde de alinmistir.) Ayaktan ¢ikan
tas her iki sistem de de ayn1 miktardadir. Ge-
ne her iki sistem arasinda yapilan mukayese,
ayaktan 1tf basina elde edilen satilabilir ko-
miir miktari, darbeli kazici ile calisildiginda
% 10 - 12 nisbetin.de artig gostermistir. (Da-
mar Geitling de; insan giicli ile calistiginda


http://nisbetin.de

T. Erkin;

34

1,29 ton "satilabilir"/m’, darbeli kazici ile ca-
lisildiginda 146 ton "satilabilr”"/m®) Bu rak-
kamlardan da goriildiigii gibi ileri yatimli
ayaklarda, kayma zayiatinin azalmasindan do-
lay1 meydana gelen komiir kazanci bliyiik ol-
maktadir.

Darbeli kazici ile calisan ayaklarda sagla-
nan diger bir avantaj, tahkimat vardiyasi si-
rasinda ayak”ki toz miktarinin az olmasidir.
Kazi vardiyesi sirasinda ayakta isci bulunma-
digindan cikan toz miktarinin az veya cok ol-
mast hic bir mana ifade etmez. Yalniz iist ta-
ban yolundaki makinistin bir toz maskesi kul-
lanmasi gerekmektedir. Asagidaki diyagram-
da her iki vardiyedeki toz miktar1 gosterilmis-
tir.
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Tahkimat vardiyesinin  baslangicinda,
malzeme nakliyatindan dolay1 toz miktari var-
diyedeki en yiiksek degeri almakta, daha son-
ra tamamiyle diismektedir. Boylece (Anlage
Graf - Schwerin) tahkimat vardiyesinde az
silikozlu isgiler, calistirmak kabil olmakta-
dir.

Diger bir inceleme kaza problemi lizerinde
yapilmig ve darbeli kazici calistiran ayaklar-
da ¢ok miisbet sonuglar alinmistir. Graf Sch-
werin de yapilan kaza istatistiklerinde darbe-
li kazici ¢alistiran ayaklardaki kaza miktari-
nin gerek Ruhr Havzasi gerekse ocak orta-
lamasinin ¢ok altinda oldugu goriilmiistiir.
Ayni damar da yapilan her iki sekildeki calig-
malarin sonuclar1 karsilastirilmis ve netice-
nin daima darbeli kazicinin lehinde oldugu
tesbit edilmistir. Bu neticeyi doguran baslica
faktor, kazi sirasinda ayakta isci bulunmama-
sidir ki, martipikorle ¢alisan ayaklardaki ka-
zalarin % 40 1 tag ve komiir diismesinden do-
lay1 kazi vardiyesinde meydana gelmektedir.
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KAZA ORTALAMALARI
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Darbeli kazici ile calisan ayaklarda gerek
fazla toz bulunmamasi, gerekse isin agir ol-
mamasi sebebile, isciler memnuniyetle calig-
maktadirlar. Dolayisiyle bu ayaklarda diger-
lerine nisbetle daha az devamsizlik olmakta-
dir. Nitekim yapilan istatistiklerde, % 9,6 lik
genel eksik yevmiye ortalamasina nisbetle,
darbeli kazici ile calisan ayaklarda % 4,22 de-
geri elde edilmistir.

. OCALTA s Devamsiz LIg)

. RARBELIK. GAL AvAT,
EK3ik vEVMIYE

Yukarida cesitli o6zelliklerini belirtmeye
calistigimiz darbeli kaziciyr son olarak ayak
organizasyonu bakimindan kisaca inceleyece-
giz: Bir giinlik ayak c¢aligmasinda iki kazi
vardiyesi tertip edilmistir. Ramble calismasi,
kazi ile birlikte yapilir. Tahkimat ve ramble
boélmesinin hazirlanmasi icin miistakil bir
caligma vardiyesi gerekmektedir. Gilinde dort
vardiyelik bir caligma temposu tesbit edildi-
ginde kazi ve tahkimat vardiyeleri birbiri pe-
sisira devam ederler ve boylece iki havelik
ilerleme yapilmig olur. Have genigligi tavan,
taban ve komiir karakterine gore tesbit edi-
lir.
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Sonug:

Darbeli kazici (Rammgeraet) dik damar-
lann mekanizasyonunda, 6n planda gelen bir
kazi1 aracidir. Ayak randimani bakimindan
rende (Hobel) ile mukayese edilebilir. En cok
45 - 65 g. egimdeki ve 0,80 - 1,20 m. kalinlikta-
ki damarlarda tatbik olunmaktadir. Ayak,
ileri yatimli olarak tertib edilir ve dolayisiyle
tavanda ramble ile calisilir.

Tavandaki rambleyi emniyetle tutmak
icin iki taraf kagit kapli ozel teller kullanilir
ve iyi bir birlesme saglamak gayesile ramble
ayaga uygun oranda su ile birlikte verilir. An-
cak, kalin damarlarda gercken emniyet sag-
lanamaz. Hazirlik caligmalarinda bas yuka-
rilar bliyiik delme makinalari (Grossbohrloch-
gerat) yardimiyla ve istenen yatimda gelinir.

Ayaktaki gorliniir masraflarin (Sachliche
kosten) yiiksek olmasina mukabil daha fazla
istihsal daha az kaza, iscilik ve kazi zayiati
sebebiyle martopikorle ¢aligan ayaklarla reka-
bet halindedir.
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