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Kayac¢ Ozelliklerinin Keski Asinmasina
Etkileri

Effects of Rock Properties on the Abrasion of Cutting Tool

Half! ARI (%)
OZET
Bu caligsmada, keski asinmasini etkileven kayacg

6zellikleri Dbir aginma deneyi sonucu elde edilen wveriler
vardimiyla incelenmigtir. Keskilerde meydana gelen asginma
miktari ile kavacin kuvars ic¢erigi, bunlarin ortalama tane
boyutu, cekme dayanimi ve adinma indeksleri arasinda
iliskiler kurulmustur.

ABSTRACT

In this study, the rock properties which affect the
abrasion of cutting tools have been investigated by the aid
of data obtained as a result of an abrasivity experiment.
Relationships have been established between the amount of
abrasion and the quartz content syerage grain size, tensile
strength and abrasivity indexes of rocks

(*)Maden YUik.MUh.,dbgr.Gor., HU Zong. Meslek Yiksekokulu, Zonguldak
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1.GIRIS

Keski asinmasi, kazi esnasinda kegsi ile kayac arasinda
meydana gelen stUirtinmenin sonucudur. Yeralti kémir
madenciliginde keski agsinmasi, &6zellikle kollu galeri acma
makinalari ile galeri slrmede O6nem kazanmistir. Keskilerle
"kayaci kesme" prensibine dayanan bu tir kazi makinalarinda
keski tiketimi, dolayisiyla isletme masraflari Onemli
sorunlarin basinda gelmektedir. Ayrica, bu makinalarin
maliyeti de oldukca yuksektir. Bu ylzden, "hangi keskiyle,
ne tuUr kayac ekonomik olarak kazilabil ir" sorusu glUnUmtzde

hala o6nemini korumaktadir.

Bu sorular,

arastirmacilari keski

asinmasinda etkin parametrelerin belirlenmesine ve bunlarla

ilgili bazi deJerlerin elde edilmesine y6neltmistir ( 1 ).
Keski asinmasi. Sekil 1' de goéruldigu duUzere Dbircok

faktore baglidar. Bunlar; kayaca, keskiye ve makina

teknigine bagdli parametreler olarak siniflandirilabilir.
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Singh ( 2 ), bu konu ile ilgili vaptigi c¢alismada
kavaclarin kazilabil iriigi ile asinma indeksleri arasinda
iligki kurarak "kegi lebi liriik" (machinability) indeksleri
elde etmigtir. Ayrica, farkli yontemlerle elde edilen asinma
indeksleri arasindaki iligkiyi incelemistir. Mac Gregor ve
ark. ( 3 ) tarafindan dudme ve nokta wu¢lu keskiler ara-
sindaki aginma farki incelenmigs ve kazi performansi ile
kargilastirilmistir. Rogers ve Roberts ( 4 ), Dbuglne dek
keski asinmasi ile ilgili bircok arastirmaya atifta Dbuluna-
rak sorunun karmasik bir mekanizma olduduna ve sUrtinmeden
dolayi keskide meydana gelen 1sinin Onemine igaret etmekte-

dirler.

Bu c¢alismada kavag ile ilgili Ozelliklerin keski
asinmasmdaki etkileri ve bunlarin agirliklari, bir asinma
deneyi sonucu elde edilen veriler vyardimiyla belirlenmeye

caligsilmigstair.

2.ASINMA DENEYZL

Deney bir matkap tezgahi kullanilarak vapilmistir.
Tezgah, ayrica ek aletlerle donatilmigtir. Bunlar; ¢cizme
pergeli, vylik kolu ve doéondlirme kolu parcalarindan meydana
gelmektedir (Sekil 2) .

Cizme pergeli, 1i¢ ice gec¢mis, biribiriyle 90 derece aci
yvapan 1iki parcadan meydana gelmektedir. Pergel vardimiyla
numuneler farkli caplarla c¢izi lebilmekte ve ¢izilen volun

toplam uzunlugu-dairelerin ¢api ve sayisi Dbilindiginden-

hesaplanabilmektedir. Sekil 3' te ¢izme ucu takilzi, isteni-
len cap buylkligne ayarlanabilen bir ¢izme pergeli
gbrlilmektedir.

Yik kolunun gdrevi, numunelerin ¢izilmesinde keskiye
belirlibir baski kuvvetinin uygulanmasini ve bu kuvvetin tum
numunelerde sabit tutulmasini sadlamaktir. Manderenin asadi

inig hareketinde meydana gelen sUrtlUnme, yay ve ¢izme ucuna
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Sekil 3. Kesici ug¢ takili ¢izme pergeli

uygulanacak kuvveti az bir ylUkle yenebilmek icin makinarim
kolu bir boru ile uzatilmistir. Boylece yiuk kolu uzun tutu-
larak, az bir yik ile keski ucunda istenilen baski kuvveti

elde edilmistir.

Cizme isinde kullanilan keskiler St 50 c¢eliginden imal
edilmis, kalem uclu keski tipini andirmaktadirlar. Uc¢lari 90
derece konik ve 0.3 mm' ye kadar koéreltilmistir. Farkla
numunelerin c¢izilmesinde uc¢larda meydana gelen asinma kay-
bini biribirinden kolay ayirtedebilmek ic¢in, ¢ekme dayanimi

dustk bir celik (~500 N/mm’), keski olarak kullanilmistir.

Deneyde <c¢izilen numuneler TTK Asma Isletmesi koémir
cevre kayaclarindan alinmigtir. Numuneler dayanim ve asinma
deneyi yapilmak Uzere hazirlanmistir. Aginma deneyinde
kullanilan O&rnekler, karot alinmis Dbloklarin diskte ke-

silmesiyle elde edilmigtir. Yaklasik 14 x 10 x 4 cm
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boyutlarindaki numunelerin ylUzeyleri,

zimpara tasiyla parlatilmistir.

kesme isleminden sonra

Numuneler mengenede tutturulduktan sonra, yvik kolu
tabana paralel olarak ayarlanmistir. konumla matkap
tezgahmdaki skalada okunan deger, cizme pergelinin
yviksekligi wve yuk kolu uzunludu sabit tutularak numuneler

¢izilmigtir.

rulan doéndirme kolu yardimiyla yapilmistir.

Cizme 181 ise,

manderene bir civata ile

tuttu-

Ug¢larin agirliga

Cizme isinden once hassas bir terazi yardimiyla saptandiktan

sonra,
dik,

3. VERILERIN TOPLANMASI

Cizme

gelen agirlik farki mg olarak saptanmigtir.

ortalama deJerler Cizelge 1

isinden sonra,

uclar tekrar

tim numuneler sabit kogsullar altinda c¢izme

220 N baski kuvveti ile 2 m g¢izilmigtir.

Bunlarla

de verilmistir.

ylizeyine

tartilarak meydana

ilgili

Cizelge 1. Numunelerin c¢izilmesinde meydana gelen aginma
farka
Numune No 1 3 4 5 7
fnce t. | Orta t. | Ince t.| Iri t. Siltli
Kayag¢ tlurud kumtasi | kumtasi | kumtasi siltta. kiltasa
Cizme savi. 4 4 4 4 3
Orta. asinma
G, mg 13.050 16.175 13.650 0.450 0.267
Stand. sapma 3.64 5.99 4.52 0.05 0.05
Ayrica, ayni numunelerin petrografik ve dayanim deJer-
leri saptanmigtir. Bunlarla ilgili veriler ise. Cizelge 2

de sunulmustur.
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Cizelge 2. Numunelerin petrografik ve dayanim dederleri

Numune No 1 3 4 5 7
ince t.| Orta t.| ince t.| Iri t. S1ltli

Kayag¢ turu kumtasi| kumtasi| kumtasi| siltta. | kiltasz

Feldspat mik. 6.00 4.90 4.80 1.00
F, %

Kuvars mik. 66.50 69.00 64.40 27.00 12.00
Q, %

Kuvars ta.b. 0.259 0.299 0.229 0.060 0.010
d, mm

T. eksenli ba-

sin¢ dayanimi 109.85 [104.33 109.85 75.35 45.69
a.,Mpa

Cekme dayanimi 10.25 9.86 10.25 10.77 5.21
o-.,MPa

4. VERILERIN DEGERLENDIRILMEST

Asinma deneyinden elde edilen asgsinma miktari ( G ) ile
kayvacin kuvars igerigi ( Q ), bunlarin ortalama tane boyutu
( a ) ve c¢ekme dayanimi ( a, ) arasinda iligkiler
kurulmustur. Numunelerin feldspat icerigi disik ve Dbenzer

dagilimi verdiklerinden dikkate alinmamistir.

Sekil 4' te gdéruldugl Uzere, kayacin kuvars ic¢eriginin
keski asinmasmdaki ©Onemi oldukc¢a buylktir. Fakat, en az
onun kadar kuvars tane boyutunun da burada Oénemli bir pa-
rametre oldudu ortaya cikmigtir (Sekil 5) . Ornedin, % 27
kuvars iceren silttasgslarinda meydana gelen aginma (0.45 mg) ,
% 69 kuvars iceren kumtaslarina gdre (16.17 mg) oldukca
digltk bir dizeyde kalmistir. Kumtasi 6rnedi (No 3 ), vaklasik
36 kat daha fazla aginmaya neden olmugtur, Orneklerin c¢ekme
dayanimi biribirine vyakin degerler verdiginden bu farkli

asinma, daha c¢ok O6rneklerin farkli kuvars tane boyutlar-
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uner inde yvodJunlasmigstir, layacm eel-me dayanimi, tel- Dbasina

asmma ile ilgili belirli bir ipucu vermemigtir (Set il
Bunun keski asmirasindaki etkisi, kayacin kuvars igerigi

bunlarin tane boyutuna bagli kalarak onem kazanmaktadir.

G. mg
20 —
A Kurntas iince 1.3
0 Kumtgwm {orta t.
O Silttas
X Kitas
Q%
S0 100

Sekil 4. Asinma miktart G - Kuvars miktari Q iligkisi

G, mg
& Kurptos Eince t‘}
O Kurmtam {erta &
O Silttas:
X Kiltas:
T I d, mm
0.00 0.10 0.20 D.30 0.40

Sekil 5. Asinma miktari G - Kuvars tane boyutu d iligkisi

0).
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Sekil 6. Asinma miktari G - cekme dayanimi (£ iligkisi

5. KESKI ASINMASI ILE ASINMA INDEKSLERT ARASINDAKI JLISKI

Keski asinmasi, gobruldigu Uzere bircok parametrenin
fonksiyonudur, O6rnedin, kayacin kuvars iceridi burada oénemli
bir parametre olmakla beraber, tek basina bir O6lciut olarak
yveterli gelmemektedir. Bu yuzden keski tlketimi tahmininde,
genelde asinma deneyl sonucu elde edilen dederler vya da

indeksler temel kriter olarak alinmaktadirlar ( 5 ).
Schimazek wve Knatz ( 6 ) tarafindan ileri suritlen
asinma indeksi ise, kayacin petrografik ve dayanim

Ozelliklerinden yararlanilarak asadidaki egitlik vardimiyla

elde edilmistir.

F=0 .d . 0p .o, e e e [ 11

Burada:

Q : Kayacin kuvarsa esdefer asindirici mineral icerigi, %
d : Kuvarsin ortalama tane boyutu, mm
O : Kayacin cekme dayanimi. N/mm’



F : Agsinma indeksi. N/mm

Bu tebligin vazari, asinma deneyinden elde edilen
verileri Egsitlik 1 vaklasimi ag¢isindan ele alip keski
asinmasli G ile asinma indeksi F arasindaki iliskivi incele-
migstir. Ayrica, Egsitlik 1' de kayacin c¢ekme dayanimi vyerine
tek eksenli Dbasing¢ dayvanimi kullanilarak bu dayanim ile
ilgili iligski de arastirilmigtir. Numunelerin asinma indek-
sleri F wve F_ (cekme dayanimi yerine tek eksenli basing

dayanimi) Cizelge 3' te verilmigtir.

Cizelge 3. Cizilen numunelerin aginma indeksleri
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Numune No 1 3 4 5 7
Ince t.| Orta t. | fnce t. | iri t. Siltli
Kaya¢ turd kumtasi | kumtasi | kumtasi | siltta. | kiitaszi
F, N/mm 1.760 2.030 1.510 0.170 0.006
F_,N/mm 18.92 21.52 16.20 1.22 0.05
Asinma indeksleri, keski aginmasinda onem tasiyan

parametrelerin tUmind icerdidinden asgsinma miktarlarinin, tek

basina &lc¢litd olarak kabul edilmistir. Nitekim, bu iki

bliytklik arasinda dogrusal bir bagintinin oldugu
saptanmistir (Sekil 7). Kayacin cekme dayanimi verine tek
eksenli Dbasin¢ dayanimi kullanildidinda, burada da bu
iligkiye Dbenzer Dbir sonu¢ elde edilmistir (Sekil 8).S06z
konusu iliskiden dolayi asinma indeksi F, kavaglarm
kazilabiliriik tayininde onemli bir kriter olarak
kullanilmaktadir.
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7. SONUCLAR

Aginma deneyir»kayacin kuvars ig¢eriginin ve bunlarin
ortalama tane boyutunun keski aginmasinda O6nemli paramet-
reler oldugunu ortaya koymusgstur. Kayacin dayanimi ise, bu
parametrelerle birlikte degerlendirildiginde Onem
kazanmaktadir.Sdéz konusu parametreleri tek bagina ifade eden
asinma indeksi ile keski aginmasi arasinda dogrusal Dbir
badintinin oldudu saptanmigtir. Bu iliskiden vyararlanarak
hangi tir kayaclarin galeri acma makinalarivla, ekonomik
olarak kazilabilecegi saptanabilmekte ve keski tiliketimi

tahmin edilebilmektedir.
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