Bati Almanya Komur Ocaklarinda Ayak
Tekniginin Gelismesi

YAKUP

1. Bati Almanya kdémir», madenciliginde
1957-1967 yillar arasindaki JiAjsme :

1957 yilindan bu yan< Efett»"Almanya'da
komur satislarinda gerileme baslayarak ko-
mur stoklarinda devamli olarak artma goril-
mistur. Bu sebepden dolayl seneden seneye
bitin komur ocaklarinda siddetli bir meka-
uliiByon, rasyonalizasyon ve. konsentrasyona
gidilme ihtiyaci hissedilmistir. Butin bu ted-
birlerin gayesi, istihsali satis niikdarina uy-
durmak, kémur maliyet fiatlarini disirerek,
kédmirin diger enerji kaynaklari ile rekabet
edebilir bir hale getirmek olmustur.

1" Alman koémir madenciliginin ve komur
sahalarinin stoklar muvacehesinde selameti-
ni saglamak ve yeni sartlara intibak edebilme-
wi icin devlet tarafindan cikarilmis olan ve
npan 1968 de sona eren «kdmir intibak ka-
nwiu»nunda yukarida belirtilmis olan gaye-
lerin tahakkukunda yardimci oldugunu zik-
retmek icap eder. Devlet kok komiriu ve yik-
sek firm kokunun fiatlarinin diasurilmesi, ka-
patilan ocaklarda yeniden komirle isleyen
enerji santrallarinin  kurulmasinda 6zel bir
elektrik kanunu vasitasi ile mali yonden yar-
dimci olmus ve ayrica teknik ve sosyal da-
valarda yol gosterici olmustur. Devletce ali-
nacak olan tedbirlerin tesbit ve tatbiki icin
mitehassis kimselerden tesekkill eden resmi
bir bliro kuruldu. Bu biro ocak isletmeleri
ve isci sendikalari ile mustereken calisarak
Bati Almanya ko&mir madenciliginde ginin
sartlarina en uygun en salim imkénlar1 aras-
tirmak, bulmak ve lizumlu tedbirlerin plan-
larint hazirlayip yiritmekle mukellefti.

* Mad. Y. Mttb.. E.K1. Zonguldak
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HODANCI *

' Kapatilan ocaklarin sahalarinda yerlesen
yeni enddustrilerin inkisafinin ve bu ocaklar-
dan calisan is¢i ve nezaretgilerin baska sanat
kollarinda calisabilmeleri igin iki sene mes-
lek okullarinda okutularak yeni meslek sahibi
olmalari ve bu zaman zarfinda bunlarin iase
ve ibatelerinin; temini devlet, eyalet ve sehir-
ler tarafindan karsilanmistir.

Ocaklarin kapatilmasindan dodan en bi-
yik problem, faaliyetine devam eden ocak-
larda ellerindeki maden iscilerini muhafaza
edebilmeleri problemi olmustur. Bir ocakta
calisan her hangi bir kimse yarin belki bu
ocak da kapanir diye dusunerek bir an evvel
bagska bir sanat koluna gecmeye calismis ve
ekseri calisan ocaklarda isch sikintisi basla-
mistir. Problem iscilerin yalniz meslek degis-
tirmeleri fie. de kalmamig, maden mihendis
mektepleri dafiil yeni yetisenleri maden saha-
larindan uzaklastirmis ve baska sanat kolla-
rina itmistir. Bugin birgok ocaklarda bu si-
kinti belirli bir sekilde gdérilduginden bu
bosluk yabanci iscilerle kapatilmaktadir.

Alman kbmir madenciliginin istikbalinin
emniyet altina alinmasina samil tedbirler ara-
sinda; randimanlarin artirilmasi ve maliyetin
dusirulmesine ait tedbirlerin alinmasina dair
siddetli bir arastirma ve gelistirme c¢alisma-
larinin yapilmasi zaruretin meydana geldigi
gOrulmektedir.

Bati Almanya kémiir madenciliginde 1957-
1967 yillari arasindaki gelismeye dair bir kac
Onemli deger asagida goOsterilmis olup paran-
tez icindeki rakkamlar Mart 1968 ayina ait-

tir.
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A) Bu zaman iginde azalanlar :

a) istihsal yapiimakta olan 153 bélim-
den % 47 si tatili faaliyet ederek, istihsal
yapan bdlim sayist 81 (79) re inmis ve se-
nede istihsalinden vaz gecilen istihsal kapa-
sitesi 43.200.000 tonu bulmustur.

b) Yilhk Lave istihsal % 25 azalarak

14.900.000 tondan 112.000.000 tona,
c) Gilnluk lave istihsal % 9 azalarak
469.000 tona,
d) istahsal ayaklarinin sayisi % 68 aza-

larak 744 (683)

e) Yeralti isci ve nezaretci sayisi %57
azalarak 401.000 den 173.000 kisiye dismis
tar.

B) 10 sene icinde artan hususlar..;

a) Her bdlimde elde edilen ginlik lave
istihsal % 75 artisla 3.350 tondan 5.850
(5900) tona.

b) Her ayaktan gonlik elde edilen lave
istihsal ortalama olarak 212 ton iken % 180
artisla 591 (650) tona, ortalama tam meka-
nize edilmis ayaklardan yapilan istahsaF 407
tondan % 86 artisla 755 (835) tona,

c) Tam mekanize edilmis olarak giinde
1000 tondan fazla lave istihsal edilen ayak-
larin sayisi 25 iken, % 212 artisla bu rakkam
78 ze ulasmis olup, bdylece bitin ayaklarin
% 15 istihsali tam mekanize edilmis olarak
yapilmaktadir.

d) Lave kdmurdn ancak % 17 kadari
tam mekanize ediimis ayaklardan gelirken,
% 400 artisla bu nisbet % 85 (% 86) ol-
mustur.

e) Lave yeralti randimani vardiyada
adam basina 1,6 ton iken % 108 artisla 3,3
tona (5,5 ton) ulasmis olup; daha simdiden
81 bdlimden 18 tanesinde lave yeralti ran-
dimani 4 tonun {(zerindedir.

f) lIstihsalinin % 100 zii tam mekanize
edilmis olarak istihsal yapan bd&limlerin sa-
yisi sifirdan 42 ye yikselmis olup, bu mik-
tar bugin kapatiimis olup da calisan butin
bolimlerin % 52 sini tegkil eder.

g) Ortalama kazmaci yevmiyesi 25,13
DM iken % 60 artisla 40,23 DM olmustur.
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2. Bati Almanya Komir Madenciliginde
Ayak Tekniginin Durumu :
2.1. lsiatistiki Dvrum :

1967 yilinda istihsal edilmis olan butin
lave kOmirin % 85'i tam mekanize edilmis
ayaklardan elde edilmis olup bunun "% 70,5
nisbeti rendeleyerek (Hobel ile) ve cekicle-
yerek (Rammgerat ile), % 14,5 nisbeti ise
keserek ve rendeleyerek calisan makinalarin
birlestirilmesi 1~ (Walzenchrammaschine +
J-lobel) elde edilmjJStir. Diz v&" az yatimli da-
marlardan elde isailmis olan biitiin istihsa-
lin" %..96s1,.’cfik yatimli damarlardan elde
edilmis dlan”utun istihsalin ise ancak %
JU7-SI tamSrgedjpbize edilmis ayaklardan elde
edilmigtir.

0-36° yatimhi damarlarin istihsaline yal-
niz rendeleyerek istihsal yapan Hobel'ler is-
tirak etmistir.-Rendeieyici skreper (Schalsch-
rapper) 1959 dan. beri kullanilmamaktadir..
1967 yilinda calisan’ Hobel'lardan % 81 de
zincir ramble tarafindan bulunuyordu. (Ver-
satzseitiger Ketterfiihrung). Bu nisbet 1957
yilinda ise ancak % 1 civarinda idi. Bu nis-
bet zinciri"' ramble tarafindan olan Hobel'la-
rin inkisafini gésterme bakimindan iyi bir"
saldir.

Kesici makinalardan 1967 (iki adet Bohr-
schréomlader nazan itibara alinmazsa) inc¢g
damarlarda yaniz VWalzenschfamlader makL
lar kullanilmis olup, bunlarin alt kullanif
hududu 1,20 m kalinhgindaki damarlarda”

1967 yihinda dik yatimh dgmarlarda®Am
mekanize edilmis olarak galigan il aya|f mev-
cut idi. Bu ayaklardan 9 adedi cekicleme
(Rammanlagen), 4 adedi ceynkonveyorli Ho-
bel, 4 adedi ceynkonvey0drsiiz Steilhobel ve 4
tanesi de kesici makinalar (Walzenschrom-
maschinen) ile techiz?*dtfeS$tflerdi. Ayrica 2
ayakda da hidro mekanik olarak tecrubl ma-
hiyette istihsal yapiliyordu.

Yatimi 36° den fazla olan damarlarin is-
tihsali igin mutad olan tahkimat ve ramble
sekilleri ile; Rammgerat ve Steilhobel kulla-
nilmaktadir.

Son zamanlarda topuk ve delik usullnin
kombinasyonu ile adamsiz ve tahkimatsiz ca-
hsilabilecek igletme usulleri tecribe edilmek-
tedir.
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Tam mekanize ayak : E@er bir ayakta is-
tihsal ve tahkimat tam mekanize edilmis ola-
rak kombine edilmigsse bu ayak «tam meka-
nige edilmis bir ayak» olarak isimlendirilr.
1967 yilinda tdm mekanize edilmis ayak nis-
beti iSj4 idk

Tam mekanize edilmis ayak tahkimati umu.
miyetli 0"36° yatimli damarlarda tatbik edil-
mekte ise de, Hobel'a ilave edilen ve ayak icine
techiz edilen bazi ilavelerle 54* yatima kadar
calisabilmesi-, icin tecribeler yapilmaktadir.

1967 yilinda gocertme ile sahsan ayaklarin’

nisbeti % 85, pnoématik ratable ile galisan
ayaklarin nisbeti % 14 idi. "~ v "

2.2.. Ayak Tekniginin Du"jnyi-f "

Ayak tekniginin inkisaf temayiullerine is-
latistiki duruni-bahrinde braz temas edilmis-
ti. Simdide ayak teknigi inkisafinin agirhk
merkezi lzerinde durulacakffr,»;«*™"

-- 2.2.1. Rendeleyerek {Hebel ile) istihsal :

Rendeleyerek yapilan istihsal metodlarin-
da; teknik inkisaftaki ilerlemenin agirhk mer-
kezi birim zamanda elde edilen istihsalin arti-
riimasi yéninde olmustur. Bu maksatla calis-
makta plan ve yeni. yapilan Hobel'larin hiz ve
JjJRatlarinin artiriilmasi 6n plana alinarak da-
kikada rendelenen alan 4 m® nin (stiine gik-
Inig ve Hobel hizi saniyede 2 m ye ulagmistir
IfcTemmuz 1967.xle 372 ayak Hobel ile gali-
sSpn, bunlardan; 115 adedinin yani % 37
("64 de % 7) *n hizlann 0,9 m/san den faz-
la%li. Ayrica 9,-dyakta calisan Hobel'larin yu-
kari"gederken,ae hizlari 0.9 m/san den ylk-
sekti. Bu inkisaf yalniz yiksek takatli motor-
larin kullanilmasi ile olmayip asagida sayilan
hususlarin da gelistirilmesi ile elde edildi.
Habel bicaklarindan daha sert metal

a

a)
kullanilmasi . .-
*-"b)'TloDel bicaklari daha cabuk degisti-
rilebilecek sekle sokulmasi

c) Taban bicaginin kademesiz ve Kkolay
degistirebilmesi ile Hobel''n kumanda ve ¢alis-
tirllmasinin  kolaylastirilmasi,

d) Kalin damarlari komple rendeleyebi-
lecek sekilde Hobel bigaklarina ilave bicaklar
takilabilmesi,

e)
26 mm ye cikarilarak buyuk takatli

Hobel zincir gaplarinin 22 mm den
motor

Cilt: X Say1: 6

kullanilmasi ve bdylece Hobel hizinin artiril-

masi. "

Teknik gelistirmelerle Hobel'lar 36°ye ka-
dar yatimh sert kdmirlerde tam mekanize
edilmis ayak tahkimati ve gdgertme usulil
ile bircok ayaklarda kullaniimakta ve cok
iyi neticeler elde edilmektedir.

Su ile sogutmali ve kutup sayisi degis-
tirilebilen motorlar daha cok kullanma sa-
hasi bulmaktadirlar. Bu motorlarda hidro-
lik debreyaj artik kullanilmamaktadir. So6z
konusu debreyaj olmadan normal asynchron
motorlu Hobel'lerde oldukca yaygin halde-
dir. Hidrostatik mekanizma ve madeni yagla
da iyi tecriubeler yapiimistir. Musaade edil-
mis olan ve kolay alevlenmeyen mayiler hid-
rostatik mekanizmanin inkisafina yardimci
olmakt4£i$e de bu hususta yapilan tecribe-
lerin neticesi karar Uzerine muessir olacak-
tir.

Masraflari azaltabilmek icin ayagin Ust
yolunda Hobel yuvasi acilmasina lizum gos-
termeyen Hobel'lar ile istihsal yapmaya dog-,
ru blyuk bir temayul vardir. Fazla basing ve-
saie sebeplerle Hobel motorlarini taban yol-
larina yerlestirmeye imkan yoksa, bu gibi
haller i¢in (sekil 1) de gorilen Westfalia-
Vorkohl - Hobel, System Hugo problemi basit
ve iyi olarak cézmektedir. Hobel'in hidrolik
ankreyajini bu Hobel'da taban yollarina yer-
lestirmek miumkiindir. Hobel ile onun ankre-
ye (gerdirme) arasindaki irtibat

Sekil : 1 — Stallhobel

(Sekil 2) de goruldigu gibi Maschinen-
fabrik Glickauf Firmasi tarafindan imal edil-
51



mis olan u¢ c¢ektirme zinciri ile temin edil-
mektedir. Hobel itilirken tabanin ayak tara-
findan bir diregi soOkilip tekrar takilir. Ta-
ban yollarina yerlestirilen bir diregi sokulup
tekrar takilir. Taban yollarina vyerlestirilen
hidrolik ankreyaj icine yerlestirilmis motor-
larla her yatim ve kalinlik igin cesitli insa
tarzlari mevcuttur. Ayni durum ayak iclerine
yerlestirilmis Hobel ankreyajlari icinde va-
rittir.

iSekH : 2 — Gliickauf Firmasmin
hidrolik ankreyaji

(Sekil 3) de goruldugu gibi alt taban yo-
luna motorlar yerlestirildiginde cenkonvey0-
ran baslhigindan komiriun araba veya band
dokilmesine musade edilmeyip; yandan do-
kusli (Seitenaustrag) bir tertibat yapildigi
takdirde krible kémur miktari artmakta ve
diger bazi sakincalarda ortadan kalkmakta-

chr.

Sekil : S — Tandan dokttsiii ceynkonveyor
ile Reisshakenhobei
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(Sekil 4) de gorulen Gleithobel heniz
tecriibe safhasindadir. Yiklgme ve kumanda

kisminin duzeltilmeye ihtiyacit vardir.
»

(Sekil 5) de ayaklar icin yeni bir gen-
konvey6r gorulmektedir. Bu ceynkonveyorun

'kOdmir taraffrtdarr profilleri 45° meyilli oldu-

gundan kendi kendine yukleyen bir rampa el-
de edilir.

Sekil : 5 — Bein ayak ceynkonv»yértt ile
Megarampenhobel tesisi

(Sekil 6) da bu ceynkonveydre monte
edilmis Bein - Mega - Rampenhobel gorilmek-
tedir. Bu Hobel''n altinda bir kalkan (Sch-
wert) mevcut olup, bu kalkan muntazam ola-
rak Hobel'in kesme derinligini, yuklemenin
kolaylasmasini ve Hobel gegitlerinde geynkon-
veyOrun intizamli cahgmasini saglar.

Temmuz 1967 de Almanya da Hobel ile
calisan sistli kdmdiar kahnhgr 1,26 m, sistli
kobmar kalinhgr 1,47 m olan ayaklarda gin-
Ik ortalama 738 ton lave kdmir (tivonan
% 30 fazla) elde edilmis, 406 m’ olan ren-
delenmis ve ayak randimani vardiyada adam
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Sekil : 6 — Ince bir damarda» Bein JiSnia&ma
ait MegaramgenBbhel

bagina 8,7 ton olmustur. istisnai olarak 1 m
kalinhgindaki damarlardan max ginde 1500-
2000 ton lave kdmir elde edilmis-ve 1200-

1500 m® olan rendelenmig-ve ayak randima-:

ni vardiyada adam basina 20-*34'ton lave
olmustur.

2.2.2. Tam Mekanizasyon ile Keserek

(Walzenschramlader jle) istihsal :

Walzenschramlader'ler Prensip olarak az
yatimh (0-18° meyilli) ve kalnhg 1,60 m

fazla olan sert kémdird havi damarlarin

Isalinde kullanilmakta olup, kémurt sert
oKayan, tabani |yumusak olan ve komir
icSpe kesme bulunan, jeolojik arizalar sebe-
bile"kdmur Hobel'larinin kullaniimasinin glc
oldugu'_.damarfarda da genis tatbikat saha-
lar bulunmaktadir.

Damar kalinligi maksimum 1,20 m olan
damarlarda Walzenschramlader'ler geynkon-
veyOrun oluguna tesbit edilerek yapiimis
olan tecribeler vermemisgtir.

Ayakta kazilmig komiurun ceynkonveyore
yiklenmesinde guclukler ciktigindan ince da-
marlarda 1967 den beri bu makinalar kulla-
nilmamaktadir.

Kalinhgr 1,30 m den fazla olan damar-
larinda (Sekil 7 ve 8) de gorilen Eickhof Fir-
masi tarafindan imal edilmis olan, iki ta-
rafli calisabilen tek ve cift silindirli ve silin-
dirleri istikamet degistirebilen (Schwenkwal-

Cait : X Say1: 6

zen) Walzenschramlader'ler kesici ve yukle-
yici parcgalarin kombinasyonu ile techiz edi-
lerek tatbikat sahasi bulmaktadirlar. Haziran
1967 de 69 adet Walzenschramlader'den 31
adedi (% 45) iki tarafh calilsmakta (bu nis-
bet 1965 de % 23) idi. Bu makinalardan 5
tanesi ilave yukleme tertibati ile, 16 tanesi
ikinci bir kazi araci olarak ilave edilmis olan
Hobel kombinasyonu ile, 8 adedi sag gémlek
(Mantelblech) (Cowl) ile ve 2 tanesinde
ceynkonveyoOru yukleme vyapmasi ile techiz
edilmisti.

Sekil : 7 — Yiikleme kalka.m ile tek
silindirli Walzenschramlader

Sekil : 8 — Sac¢ gomlekli iki silindirli
Walzenschramlader

Tek silindirli Schwenkwalzenschra'mlader’-
ler 170 Kw, c¢ift silindirli Schwenkwalzenmas-
chine'ler 340 kw takatli motorlarla techiz
edilmistir.

Methan mikdari bakimindan elektrikle tah-
rik edilen makinalarin kullanilamadigi damar-
lar i¢in basin¢h hava ile calisan takatlan 150
PS olan makinalar da mevcuttur. Motor ta-
kati arttikca Walzemchramlader'in mars hi-
zinin artmasi, silindirin dénme hizinin azal-
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masi arzu edilir. Bunun gayesi, makinanin
kesme derinligini arttirmak ve bdylece ince
komiar ve toz miktarini azaltmaktir. Toz ve
ince komir miktarinin azaltiimasindan gaye,
yalniz tozla micadele ve makinaya verilmisg
olan enerjiden azami derecede istifade etmek
olmayip, ayni zamanda lavvar masraflarinin
da dusurilmesine matuftur. Beher ton kému-
rin yikanmasi icin kémur cinslerine goére lav-
var masraflarinin durumu soéyledir :

Krible kémiur, ince komdar, toz komdir
1,5: 2,5: 74 minasip kOdmir cinsi elde et-
mek ve kolay yuklemek icin Schraubenwal-
zen'lar daha uygun bulunmustur.

icten su fisketesi ile teghiz edilmig rrfoki
nalar yaygin haldedir. Komur sertligine gore
otomatik olarak mars hizinin ayarlanma prob-
lemi ¢6zulmistir. Walzenschramlader ile ¢a-
hsan ayaklarin taban yollarinda maktna icin
bir yuva acilmamaktadir. Tam mekanize ayak
tahkimati Walzenschramlader'dir. \ L~

Tam mekanize edilmis (yuriayen) tahki-
matla makinanin vardiyada adam basina kazi
randimani 80-140 m® dir. Bunun manasi:
Walzenschramlader kullanildigi yerde ytlriyen
tahkimat olmalidir.

Pek tabii olarak kazi randimani arttikga
elde edilen kdmur miktarida artacaktir.

Modern Schwenkwalzenschramlader'lerin
yukleme ve nakliye tesisleri ile yapilan kom-
binasyonu sayesinde tavan komira kesilirken
azami mars hizi 7 m/dak ve ortalama ola-
rakda 3,2 m/dak dir. Taban komiurinin is-
tinsalinde ise ortalama mars hizi 5 m/dak dir.
Dakikada kazilan alan ortalama olarak 1,2-
2,3 m® dir.

Damarin tam kesitinde calisan ikili Sch-
wenkwalzen ile elde edilen mars hizi 1,9-3,7
m/dak ve kazilari alan ise kesme derinligine
(Schramtife) gore dakikada 1-3 m® arasin-
dadir.

Walzenschramlader + Hobel kombinas-
yonu ile muisait komurlerde ortalama olarak
dakikada 4 m mars hizi elde edilmis ve kes-
me derinligine goére dakikada 2-3 m?® alan
kazilmistir.

1967 yil ortalarinda Walzenschramlader
ile calisan Bati Almanya ocaklarinda ortala-
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ma olarak ginlik 641 ton lave ve vardiyada
adam basina 8,7 ton lave ayak randimani el-
de edilmis olup, bazi ocaklarda ise bir ayak-
tan ginde 4800 ton tuvoénan -(3000 t "have}
elde edilmis ve ayak randimani 40 ton laVe
olmustur. -

Ayaklarin mekanizasyoni vyaninda taban
ilerlemelerinin artiriimasi da dustinulmus
olup bazi makinalar imal edilmistir.*Bunlar
arasinda Monni%jghaff Firmasinin  MUNI KO,
Ejckhoff firmasin!® EW-LK ve EWSI Sys-
tem Zeche Heinri"Westfala-Linen firmasi-
na ait VMO04 mifjinalarirte rastlanmaktadir.

3. JKOmiir Ifezi Makinalarintn Mukayese-

Rendeleyerek ve keserek kazi islerinde kul-
lanilan makinalara genel olarak temas edil-
di. Simdi bu iki cins makina daha yakindan
incelenecektir.

3.1. Keserek KaziYapan Makinalar( Wal-
zenschramlader) Faydalari :

1) Damarin tavan ve tabani arasindaki
kesme derinligi ayarianabildiginden ufak par-
cali kdmur elde edilir ve bunlarin nakli her
tarlid nakil vasitasi ile kolaylikla mur
olur.

2) Kalin damarlarda tavan komurid 6n-
ce alinarak arin kaymalari dnlenir.

3) Tavan koémirid oOnce alindigindan
tal sarmalarla tavan g¢ok gabuk kontrol
na alinir.

4) Bilhassa yuruyen tahkimat kullanildi-
g1 takdirde tavana derhal hakim olfi-rak mim-
kindur.

5) Jeolojik arizalar kolay gecilir.

6) Yumusak tabanli damarlarda da tat-
bik etme imkani vardir.

7) Komur pargalarinin bayukligld mun-
tazamdir.

8) Iki tarafhi kazi miUmkindir.

9) Makinanin damar i¢inde kumanda ve
ayari daha basittir.

Zararlari :

1)  ilk yatirm masraflari Hobel'dan yiik-
sek olup daha fazla yetismig, kaliteli eleman
ister.
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2) Ayakta cok fazla toz husule getirdi-
ginden tozla" micadele masraflari Nobel'dan
fazladir..

.'3")" Bazi damarlarda krible miktari cok
*&z, olur.

- "3.2. Rendeleyerek Kazi Yapan Makina-
lar (Hobel) Faydalari :

IX* ilk yatirim+ ve bakim masraflari az-
dir. *

2) Ayakta toiz digerf"makinaya goére az
olur.

3) Krible koérair miktari fazla olur.

4) Gocukten kurtarilmasi kolaydir.

Zararan : “tté”

1) Baz hallerde tavan koémurini ayrica
disurmek icap eder. Komur gok iri bloklar
halinde elde edildiginden bu buyuk parcalari
kirmak icap eder. Kirma isi zaman alacagin-
dan ayak randimaninin dusmesine,sebep olur.

2) Robel devrilmeye vé tirmanmaya mi-
sait oldugundan kumandasi guctur.

3) Damar icinde bulunan gayri munta-
zam gistler sebebi le arinda sevler meydana
gejér. Damar kalinlastikca bu sakinca ve do-
gilByisi ile tavanda tahkimatsiz kalan kisim bii-

4) Tavani bozuk olan damarlarda kav-
vk dusmeleri olabilirki bu da nakliyati ak-

(* 5) Damar icindeki sistler kazi isini glc-
lestirir. '

4. "‘Komur Kazi Makinalarinin Tatbik Sa-
halari :

4.1. Kaz Makinalarinin istihsale istirak-
leri :

1968 yilinda Bati Almanyada k&émir kaz
islerinde kullanilan makinalarin yapilan istih-
sale istirak nisbetleri soyledir :

Kazi rendeleri (Hobel) % 70
Kafa kesiciler (Walzenschramlader) % 15
Martopikorler (Abbauhammer) % 15

4.2. Damar Kalinliklarina goére Kazi Ma-
kinalarinin Tatbik Sahalar :

Martopikdr her sarta uydugundan bura-
da nazarn itibara alinmayacaktir.

ait: X Sayn1: 6

a) Ince damarlar (0,73-1,20 m)

Yalniz Hobel

b) Orta Kalinliktaki
2,20 m)

Hobel ve Walzenschramlader

Damarlar (1,20-

c) Kalin DamaHar (2,20 m den fazla)
Walzenschramlader ve Hobel

a) Ince Damarlarin (0,70-1,20 m) Is-
tihsalii

Korfmann Firmasinin  Bohrschramlader
BSL 120-S makinasi bugln icin pek yaygin
degildir. Heniiz inkisaf halindedir. Ocaklarda
en ¢ok rastlanan Hobel'ler Westfalia-Linen
ve Beien Firmalarina aittir. Ruhr Ravzasinda
kullanilmakta olan Hobel'lerin nisbeti sdyle-
dir :

Anbauhobel % 80

"..-. Reisshakenhobel % 20

Ayrica Almanyada 10 ayakta Gleit-hobel
mevcut olup heniz inkisaf halindedir. Tat-
bikatta bazi aksakliklar goéstermektedir.

Hobel hizi 1,5 m/san, ceynkonveydr hizi
0,50 m/san dir. Hobel'In ceynkonveydre mik-
dari kafi kdmur kazabilmesi icin hizi, ceyn-
konvey6r hizindan (¢ misli fazla secilmigtir.
Damar yatimlari 15-20° arasindadir.

b) Orta Kalinliktaki Damarlarin (1,20-
2,20 m) istihsali: <

Komur damari icinde gre yoksa ve taban
tasi koémirden sert ise bu durumda Hobel
tercih edilmektedir. EJer k&mir icinde gre
varsa, bu cins damarlarin istihsali Walzens-
chramlader ile yapilmaktadir. Taban tasi yu-
musak da olsa Walzenschramlader igin bir
sakinca tegkil etmemektedir. Taban tasi yu-
musak olursa Hobel taban tasina. saplanabi-
lir. Hobel kémiri tabandan, digeri ise ta-
vandan hestiginden Hobel ile calisan ayakta
tahkimat biraz ge¢ kalir. Taban tasinin mu-
saade ettigi yerlerde Hobel tercih edilmekte-
dir. Hobel ile yatimlar 40°ye kadar olan da-
marlarin ¢ahsilmast mimkindir. Yatima zid
yonde (Schwebend) olmak lizere yatimlari
60 - 65° olan damarlardan da Walzenschram-
lader ile istihsal yapmak mimkindur.
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la) istihsali :

istihsalin %
50 side Ho-

Kalin damarlardan yapilan
50 si Walzenschramlader ve %
bel'lar ile yapilmaktadir.

Taban tasi saglam ve kdmir rendelemege
musait oldugu takdirde Nobel ile kalinligi
2.80 m olan damarlarda istihsal yapiimak-
tadir. Tavan koémurd kendiliginden duserse,
3 metreden daha kalin damarlarinda istihsa-
lini Hobel ile yapmak kabildir. Bu halde cok
iri parcall komdrler elde edileceginden ayak
dibine konmus olan bir kdmdar kirici da iri
parcali kémir problemini ¢6zmez, ancak ari-
zalarin  kismen bertaraf edilmesini saglar,
Westfaliza-Linen Firmasinin gelistirdigi Dr"ju,
Hobel tavan komirund nakliyata zarar ver-
meyecek irilikte istihsal edebilmektedir.

iki tarafli galisan EWL ve EDWL tipi. 130-
200 Kw takatli tek motorlu Walzenschramla-
der ile 3,0 m kahnhgdindaki damarlardan is-
tihsdl yapmak mumkindur. Damar kalinl-
g daha fazla olur ve yatim dikge olursa,
makinalarina dogru devrilmeye meyil eder.
Ceynkonveydrin tabaninin genisletiimesi ile
bu sakinca 06nlenebilir. Eger tavan-kémuru
kendiliginden diserse, bu makinalarla 3,5 m
kalinhga kadar damarlarda nakliyata zarar
vermeyecek irilikte komar istihsal etmek
mimkindir. Cok kalin damarlar igin hususi
Walzenschramlader imal etmege Ilizum vyok-
tur. Zira ¢ok genis ceynkonveytr"ve cok bu-
yuk yuriyen tahkimat gelistirmek'mecburiye-
ti hasil olacaktir. Bu sakincalardan dolayi
cok kalin damarlarin dilimler halinde ¢als-
masi tercih edilmekte ve st dilim saglam
bir sist tabakasina kadar keserek alinmak-
tadir. Hobelt simdiye kadar kdmdir Ustinde
konstant bir nivoda tutmak muimkin olma-
misgtir.

5. Kalin Damarlarin istihsali Keserek mi
Yoksa Rendeleyerek mi Yapilmalidir?

Buraya kadar olan izahlarda keserek ve
rendeleyerek calisan komir kazi makinalari-
nin fayda ve mahzurlari, muhtelif damar ka-
linhklarina ve yatimlarina go6re tatbik saha-
lar1 incelendi. Kalin damarlarin istihsalinde
her iki kazi makinasinin tatbik sahalarinin
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birbirine esit, yani Almanya da calismakta
olan kalirv damarlarin % 50 sinde Hobel, %
50 sinde Walzenschramlader oldugu gérilda.
Bu iki tip kazi aracindan hangisinin kalin da-,
marlar i¢in daha uygun olduguna karar* ve-
rebilmek icin her tipin yaptigi istihsal ve
randiman tetkik edilmelidir.

5.1. Tam Mekanize Edilmis, Damar Ka-
linhgr 1,90 m den fazla olan ayaklarda yapi-
lan istihsal randiman ve bunlarin artiriima
Careleri ' 5*

Bati. Almanya dé 1967 yili Haziran ayin-
da Hobel ilé calisan ayaklardan elde edilen
gunJotT'iS*hsal (*kil 9) dan da goriilecegi
“vechile WaTj! HUiWa'mlader ile calisan ayak-
lardan elde edilen gunlik istihsalden fazla-
dir. istisnai olarak bazi hallerde maksimum
deger grafiklerinde yukardaki kaidenin ter-
side gériinirse de'- bu gibi istisnai hallerin
adedi, ortalama degerlere nazaran azdir. (Se-
kil 9) da goruldigi gibi keserek elde eilen
maksimum ginluk fstr'hsal; rijit silindirli
Walzinschramlader'le techiz edilmig, hidrolik
tek direkle tahkim edilen ve pnomatik ramb-
le ile calisan ayaklardan temin edilmigtir®

Welzel tarafindan rendeleyerek (HobeN
ile) elde edilen gunlik maksimum istihsal
degerlerinin tesbit edildigi ayak yuruyen tah-J
kimatla gocertmeli olarak caligmakta idi. A

Ayak randimanlari
digu gibi rendeleyerek
ayaklardan elde edilen randimanlar, keserek
(Walzenschramlader ile) elde edilen ayak
randimanlarindan daha vylksektir.

(Sekif 10) da gorujF
(Hobed ile) calisan

Rendeleyerek (Hobel ile) istihsal yapilan
ayaklarda yiriyen tahkimat kullanildigr tak-
dirde elde edilen maksimum randimanlar,
ortalama randimanlarin ¢ok Ustundedir.

Keserek istihsal yapan makinalar iki ta-
rafli calisirlarsa (Sekil 11 ve 12) de goriil-
digu gibi gunluk elde edilen istihsal ve ayak
randimani her iki kazi sisteminde de bir-
birine yaklagir. iki tarafli calisan kesici ma-
kinalarin nisbeti % 38 civarindadir. Fried-
rich Heinrich ocaginda orta kalinhktaki da-
marlarin istihsalini iki tarafli calisan Kkesici
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makinalarla yapmak suretile bu makinalarla
elde edilen istihsal miktari ve randiman art-
migtir. 1967 yili Temmuz ayinda Hobel ile
edilebilir.

Kémiur rendelemeye miusait ve arin kay-
miyorsa o'damarin, istihsalinin Hobel” ile ya-
piimasinda fayda vardir.

Kalin damarlarda tam mekanizasyonla is-
tihsal mikdari ve randiman hudutlandiriima-
migtir. 1967 yilh Temmuz ayinda Hobel ile
calisan ve damar kalinligi 1,90 m den fazla
olan U¢ ayaktan 1 ve 14 vardiyada 1260,
1124 ve 1108 ton kOmir ve yiriyen tahki-
mat ile 27,9 ton, hidrolik tek direkle 13,4 ve
18,7 ton ayak randimani elde edilmistir.
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Sekil : 9 — Rendeleyerek (Hobel ile ve keserek (Walzenschramlader) ile elde edilen giinliik mak-
simum ve ortalama lave miktar:

Bu U¢ ayak ve diger ayaklardan elde edi-
len neticelerin sig1 altinda, kazi makinalarina
uygun bir organizasyon ve yiruyen tahkimat
ile vardiya zamanlarindan daha fazla istifade
ederek ayaktan elde edilen kémir mikdarini
ve ayak randimanini artirmak mumkiandir.
Yalniz bu arada nakliyattan doQacak dar bo-
gazlarin, methan durumunun ve jeolojik ari-
zalarin da nazarn itibara alinmasi ile gok gu-

Cilt: X Sayi: 6

zel organizasyon ve mekanizasyon planlari-
nin yapilmasi icap eder.

Kalnhgr 2,5 m den fazla olan damarlar-
da uygun bir yuroyen tahkimat tipi secildik-
ten sonra Hobel ve Schramladerlerden de is-
tifade etmek mimkindir. Her iki hal iginde
ayak nakliyatinda kullanilacak olan nakliye
vasitalari muhimdir. Umumiyetle ayak nak-
liyati dar bogaz olmaktadir. Bu sebepten ayak
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Sekil : 10 — Kenfleteyer©k (Hobei ile) ve keserek (Walzenschramlader ite)

elde edilen maksimum ve ortalama ayak randimanlar1 bu husus
elde edilen giinliik maksimum ve ortalama lave miktaw.

vasitalarinin
lazimdir.

nakliye kapasite ve hizlarinin

yuksek olmasi

Damar*kalinigi 3.0 m ve boyu 200 m olan
bir ayaktan 6 saatlik bir zaman zarfinda (za-
manin % 60 - 70 nisbetinden istifade et-
mek sarti ile) 2 m lik bir have ilerlemesi ya-
pilmakta ve 1500 ton komir elde edilmek-
tedir. Gunde iki vardiya istihsal yapildi§ tak-
dirde gunliuk ayak ilerlemesi 4 m ve istihsal
3000 tona ulasabilmektedir. Bu kapasitedeki

%

bir istihsal lizumlu investisyon masraflarini
karsiladigi gibi, ayak maliyetini de dusirmek-
tedir.

6. 2,5 m den daha kalin damarlarin is-

letilmesinde mekanizasyonun Teksif edilmesi
ve mukemmellestirilmesi
malar :

icin ldzumlu calig-

1) lstahsal ve ramble ile ahenkli olajSk
yuruyen tahkimatin tatbiki, y

2) icabinda kémiirin taban kisimlarina
gecici tahkimat yaparak, komir arninda hu-
sule gelecek olan sevleri azaltmak, damar igin-
deki catlaklarin ve tabakalagmanin durumuna
gore ayaga isletme tekniginin icap ettirdigi
en uygun istikameti vermek, tavan tazyikine
uygun direk tipinin secilmesi veya kesici ola-
rak calisan komiur kazi araclarinin (Walzen
schramlader) kullaniimasi,

3) Rendeleyerek ve keserek yapilan is-
tihsalde nakil araclarinin hizlarinin buginki
teknige gore erisilmesi mumkin olan 1,2- 1,5
m/san hiz ile c¢aligtirilmasi, tavana cabuk ha-
kim olabilmek igcin ayak nakliye araclarinin
cok genis tutmamahdir.
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4) stinsal metodu belili bir sekle bag-
lanmalidir. Tavana bir an ewel hakim olmak
ve nakliye araclarinin galismasini guclestire-
cek .bfytklikte komir ve sist pargalarinin
dismesini Onlemek igin damar kahnliginin
art$ gosterdigi yerlerde yiriiyen hidrolik tah-
kimat ile keserek kOmuir kazan makinalarla
fwa.lzenschramlader) istihsal  yapilmaldir.
Kalin*damarlarda kazilmis olan kdémdur kolay-
ca Yyuklenebilecek ve tasinabilecek buyuklik-
te olmalidir. Aksi takdi|de sik sik nakliyat
arizalan zijftur ede*.

n

g" Damar kalinhgim 3,2-3,5 m den
fazfa oldugu yerlerde kolayviklenebilir ve ta-
sinabilir kbmur elde etme”icin 3 re"-Hi"taji'an
komurd (bfr sist | 1InITWHjfjutfV) keseri**,*,

tavan kOmurl ise rendeleyerek (Hobel ile)
gocertme metodu ile alinmahdir.

6) Keserek calisan kazi makinalarinda
blyik capli kisa silindirler kullaniimahdir.
Bdylece tavan tahkimati erken yapilabilece-
ginden tavan hareketlerine ¢ok cabuk ha-
kim olunur ve yukleme isi kolaylasir, kazil-
mis kdmdar icindeki ince ve toz komur mik-
tari ve toz azalr, makinanin arina dogru
devrilmeye olan temayuli azalr.

7) Sac bir gomlekle  (Mantelblech)
(Cowl) toz miktar azaltilir ve yikleme isi
dazeltilir.

é) Rendeleyerek yapilan istihsal usulin-
de Lstihsal ve nakliye kapaziteleri birbirlerine

(Walzenschramladir ile) pnomatik ramble. ahenkli bir sekilde caismalidir. Tavan basing-
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Cilt: X Sayi: 6
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larina cabuk h&kim olabilmek icin icabinda
Hobel randimanindan kayip etmeyi ve nakli-
ye vasitalarinda fazla asinmayr da gbze ala-
rak kisim kisim rendelemelidir.

9) licabinda Hobel'' g¢eynkonveyér. iize-
rinde ramble tarafinda c¢alistirarak, Hobel'tn
devrilmesini o6nlemelidir.
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Sekil: 12
6. Sonuc : calisan vardiyanlarm adedinin artiriilmasi ile
Ayaklarda igletme masraflarinin azaltil- kabil qur..Bu problem!erin gozumunde lu-
mas! icin ayak icine techiz edilmis makina- zumlu olan isletme organizasyonun da, bu hu-
larin  randimanlari atinlarak isgilik masraf- susta yetigtirilmig kalifiye teknik elemanlar

lari azaltilmali, ayak iginde ve ayak disindaki
sahalardaki hizmetlerde zuhur eden engeller
bertaraf edilmelidir. Bu hususta ilk planda
akla gelen organizasyonun sagladigi imkanlar
dahilinde istihsal makinalarinin azami kapa-
site ile calistirimasi ve imkanlarin nisbetin-
de bu makihalarin hi¢ bos durdurulmamasi-
dir.

Bu da iyi bir igsletme plani ve ¢ok iyi bir nak-
liyat organizasyonu sayesinde glnde istihsalde
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isteyecegini ve her cesit istatistiki malimatla-
rin gok iyi tutulmasinin icap ettigini unutma-
mak lazimdir.
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