SABANLI KAZI, KOMUR SABANI
TEKNIGINDEKi SON GELISMELER VE
ALMAN OCAKLARINDAKI
UYGULAMALAR

Sinasi ESKIKAYA(*) - ilhan GOKNEU**)

OZET

Son 10 yil icinde enerji kaynaklar: acisindan kéthiiriin yeniden oq plana c¢ikisi, ké-
miir madenciligi ile ilgili olan teknik ve yontemlerin tckrar onem kazanmasina ve bu yol-
daki arastirmalarin daha da yogunlasmasina yol acmistir. Bunlarin basinda gerek yon-
tem gerekse zorluk bakimindan ilk sirayt mekanize komiir kazisi almaktadir.

Bati Almanya'da 1968'de toplam iiretimdeki % 70lik pay! lle en yliksek kullanfna
oranina ulasan stibanli kazi, bu [gun bu pay % 60'a diismiis olmakla« pirlik te, hald da ilk
swrayt isgal etmektedir. Son’ yillarda bu kazt yontemi iizerinde yogunlasan arastirmalar
sabanli kazinin iiretimdeki payini dyema’en Yyukarilara tirmandiracak gibidir. Gercekten
de, gerek sabah ve keski yapisinda, gerekse bizzat kazi olayinda dikkate deger gelis-
meler kaybedilmektedir.

SUMMARY

Reserach and*development? on the coal winning and the related machinery Cnd tec-
hinques have gained considerable impetus during the past decade. Among those, mecha-
nized longwall coal winning technique takes the first place both deu to its peculiar

The share of the plough in the West German Coal Production reached up to the hig-
hest point with 70 %pin Jt968> It has still the major share in the output although the fi-
gure went down from 70% t6 60 %. During the recent years however, there is a marked
tendency which shows that its share in the output is growing up again.

(*) Dog. Dr., 6gretim Uyesi, ITU Maden Fakiiltesi, STANBUL.
(**) Maden Miihendisi, ITU Maden Fakiiltesi, ISTANBUL
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1. GENEL

Bilindigi gibi, klasik uzun ayak komir madenciliginde baslica iki kazi makinasi
kullaniimaktadir. Uzun ayak tekniginde en 6nede gelen ve ayrica her iki makinay! da bir
arada kullanan bir tlke olarak Bati Aimanya dikkate alindiginda, 1968 de en yliksbk ye-
re ulasan sabanli kazi orani, hala birinci sirayr korumakla birlikte giderek gerilemekte
ve yerini kesici-yukleyicliere birakmaktadir (Sekil'1.). Nitekim Sekil 1'den de gorildi-
gu gibi bugiin hemen hemen % 100 gibi bir nispete ulasmis bulunan tam mekanize kazi-
da 1968 de % 73 ile en yiiksek degerine ulasan sabanli kazi orani 10 yil icinde % 60 a
dismus, kesici kazi orani ise ayni sire icinde % 15 den % 40 a cikmigtir. Bu gerilemeye
ragmen, Almanya'da mekanize kazi icinde sabanl kazi hala on plandadir ve son yillar-
da bu teknik Uzerinde yogunlagsan arastirmalar sonunda da, giderek yerini daha da sag-
lamlastirmaktadir.
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Bilindigi gibi sabanh kazinin uygulamasinda en 6nemli rolii damar kalinhgi ve komiir
sertligi oynamaktadir. Ince ve az kalim damarlar kesici-yiikleyicilere hemen tamamen ka-
pah gibidir (Sekil 2). Yapilan inceleme ve arastrmalar 1.5 m den daha ince damarlarda
sabanh kazinin mutlak avantaj sahibi oldugunu ortaya koymus bulunmaktadir. Bununla
birlikte sabanh kaziy1 damar kalmhgmin daha biiyiikk degerlerinde de gormek miimkiin-
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Sekil 2. Damar kalinligi ve komur sertligine bagli olarak saban ve kesici yiikleyici-

lerin uygulama alanlari

diir: 1.60 m. den daha kalin damarlarda 74 kesici-yiikleyicili ayaga karsihk sabanh ayak
sayisi 83 tiir. 1977 de 1.40 - 2.00 m. arasindaki damarlarda teskil edilen ayaklardan en
biiyiik iiretimli 20 ayagin 15'i gene sabanh ayakti. 2.20 m.nin iizerinde ise kesici-yiikleyi-
ciler mutlak hakimiyet kurmus olup, bu kalnlk smirlan icinde en iyi 10 ayaktan sade-
ce iicii sabanh kaziya aittir.

Diger yandan sabanlarin yumusak komiir makineleri oldugu ve komiir sertlestikce
uygulama alanlarmin da daraldigi keza bilinmektedir. Komiir sertliginin, damar kaln-
hig ile birlikte her Iki kazz yonteminin de uygulama alanina ne yonde etki ettigi Sekil
2'de acik¢a goriilmektedir.

Sabanh kazmm en biiyiikk avantaji daha az yatinm gerektirmesidir. Uretilen komiiriin
iri parcah olusu ve daha az toz olusmasina yol agcmasi da keza ihmal edilmeyecek avan-
tajlan arasindadir.

Dezavantajh yanlan ise 6zetle sunlardir: Tahkimatla, kesici-yiikleyicilerde oldugu ka-
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dar iyi bir uyum sagliyamamakta ve tahkimat gecikmelerine yol acmaktadir. Sabanin
ayak icindé**kazl yapabkertki idaresi hala bir sorun olmakta devam etmektedir. Bu, 6zel-
likle, jeolojik »"rizalann bulundugu ayaklarda bariz olarak aciga ¢ikmaktadir. Bir diger
konu da, kalin damarlarin kazisinda damarin {ist kismindan diigen iH kémiir bloklarinin
parcalanmasi' hususudur: Bii da birtakim gecikmelere yol agmaktadir. Sekil.3'de, bu gibi
bloklarin sebep oldugu duraklamalarin” 6zellikle sabanl kazi agisindan W denli dnenili
olabilece§i acikca gorilmektedir. Uzun sireli duraklama tanimi, 10 dakikadan fazla si-
ren tim duraklamalar kapsamaktadir.

2. SABANLI KAZIDA GELISMELER

Gelismelerin odak noktalarindan birisini saban govdesi teskil etmigtir. Bilindigi gibi
sabanlar "kilich™ ve "kilicsiz" olmak Uzere iki gruba ayriimaktadir. Kilich sabanlarda
stabilité iyi fakat strtinme kayiplar fazla, dolayisiyla zincir gerilmesi ve gic ihtiyaci
blyuktur. Kiligsiz sabanlarda (mesela kayici saban) ise surtinme kayiplari az buna kar-
silik kazi esnasindaki stabilité iyi degildir. 1978 de Ruhrkohle AG de kilich sabanlarin
% 75.5, kayici sabanlarin ise % 24.5 oraninda olusu, bu ikinci saban tipilerinde daha
bir hayli gelisme yapmak gerekliligini ortaya koymaktadir.

Kayici sabanlarda eskiden orta kisimda olan taban keskileri yeni tiplerde iki basa alin-
migtir. Bu degisiklikle elde edilen en blyik fayda , taban keskilerinin bakim ve degis-
tirilme sirelerinin bir hayli kisalmis olmasidir. Keza, saban stabilitesi icin mevcut olan
kdpru-destek koluna ilaveten kayici sabana mafsalli bir kafa konmustur ve bu, olugun
ann tarafinda tesis edilmis Ozel bir diizen iizerinde kaymaktadir. Biitin bu degisiklik-

A Kkl saban,

B £ dskl kesict- iMoo il
donatilnés  ayak'

0
e Durma  nedenien
16 B
CBUyde kamur pargalonmn

1% kiriimasi
12 d‘nger

I 8
6
‘1

I
2
0 3
Skhik Sure

Sekil 3:  Ayaktaki kaz1 makinasinin biiyiik bloklar1 par¢alama nedeniyle duraklama-
larin uzun siireli tim duraklamalar icindeki orani
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lerin sonucu olarak saban idaresinde bir iyilesme temin edilmis, aniza ve duraklama sii-
releri ve bu arada bakim masraflar1 azalmistir.

KF-Hobel diye bilinen saban tipinde gelismenin agtthk noktasi belli ve pozitif bir
kesme derinliginin eldesi olmustun Bu yiinden bu &ban tipinde, kesm» derinligini tayih
etmeye yarayan plakalar nispeten biiytiktiir*. Madencilik Arastirma Kurumunda yapilan
deneyler, bu sabanla zincir cekme* kuvvetinde % 25 oréhinda bir diisme «Ide edilebllece*
girtr gostermektedirw

Kih¢h ve Kayici saban prensiplerinin birlikte kullanilarak yapildig1 bir diger saib4n<tl»
pi de halen Almart Madencilik Arastirma Kurumunda denenmekte olup, "stabilité” idare
edilebilme ve pozitif keseme derin|igj'l bakimindan "mit verici bazi sonuglar alinmustir,
Bu tipin en biiyilk dezavantaji tamamen oluk altinda kilan genis bir kayma' plakatina
ihtiyag gostermesidir.

Sert komiirlii damarlarda sabah keskileri cok 6nem kazanmaktadir* Korlenen veyatkc
rilan Keskilerin degistirilme*! itiim saban,hareket siiresinin % 5-6 siigibi yiliksek bir oran
tutmaktadir. Yeni gelistirilen tiggeni keskiler bu siireyi kisaltmak arcacMa, yonelik*
tir ($ekil 4). Gorildiugi gibi liggen seklindeki#bir tasiyicinin her ucunda birrkeski bulun”®
maktadir* Basit bir ¢evirme ile ug degismekte korlenen» kesklnin.yeriniyehisi almakta*
dir.

Sekil 4 Ucgen keski ve kullanilis: 115
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B Keski agisi
¢ Serbest act



» Bir ocakta yapilan uygulamada ti¢gen keski ile '1800 ton kdmir cikariimistir. Klasik
keski kullaniimis olsa idi bu miktar 700 ton olacaktl. Bu sekilde keski masrafinda %
40 nispetinde bir azalma temin edilmis olmaktadir.

"Sabani “cekrhekMcih kullanilan zincirlerde de "daha« saglam zincir» kullanma” ya
dogru bir gelisim (Vardir.; Halen kullanilan« zincirlerin cogunlugunu 26 x 92 lik zincirler
teskilaf'etHiekteHse ,de, 30,X'108*<lik zincirlerin kullaniimasi da giderek artmaktadir.
Kayicl saban uygulamalarinda, sirtinme kuvvetinin az olmasi dolayisiyla 26 X 92 lik
zincirler uzun siire ihtiyaca yeterli oldu. Ancak gerek sabanli kazinin kesici-yikleyiciler-
le rekabet edebilmek acisindan giderek daha’ sert komirleri kazmak zorunda kalst,
gerekse* daha emniyetli calisabilme arzusu, sartlari 30 x 108 lik zincirlerin kullanil-
mas! seklinde zorlamaktadir. Kalin zincir kullanmayi sinirlayan en biyuk etken ise,
zincirle birlikte digli sistemlerinin vé zincir kanalinin da bllyimesindeki zarurettir.

tabanl kazi yénteminde son yillarin en buylk gelismesi "sollama yontemi” denilen
uygulamanin benimsenmesi ve yayilmasi olmustur. Sekil 5, bu yéntemin 1970 den bu
yana sabahli kazi sistemi icinde takibettigi seyri gostermektedir. Sollama yénteminde
zincirli olugun yuklenme ve tasima kapasitesinden azami istifadenin temin edilebilmesi
icin saban oluktan daha hizli hareket etmektedir. Yapilan hesaplama ve deneyler, saban
hizi ve oluk hizi arasinda U¢ kati bir oranin en iyi sonucu verdigini-ortaya koymakladir.
Bununla birlikte damar kalinlastik¢a, bir noktadan sonra verim diismektedir. Nitekim Se-
kil 6 da, oluk hizinin 1 m/s ve saban hizinin da 3 m/s alindidi teorik hesaplama sonucu
grafik olarak gdsterilmistir ve damar kaliniginin 2 m yi gecmesi halinde birim kaz yiize-
yindeki hizli dusls belirgin olarak gozlenmektedir. Damar kalinliginin 1.5 m yi gecme-
digi durumlarda, birim kaz ylzeyi olarak ifade edilen kazi verimi, saban hizi ile birlikte
dogrusal olarak artmaktadir. Bu durum Osterfeld Ocagindaki Zollverein 1 damarinda ca-
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Sekil 5:  Sabanli kazida cesitli yontemlerin 1970 - 77 arasindaki durumu
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lisan sabanl ayakta yapilan fiili igmeler» sonunda da agiga cikmis bulunmaktadir. (Se-

kil 7).
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3. BITI ALMANYA'DA YUKSEK URETIMLI BiR SABANLI AYAK

34 Genel

Pfeussag A.G, Kohle, Ibbenbiiren kasabasi icindedir. Ocaklarda 1350 m derinlikler-
de tretim yolmaktadir. Tim ocak dikkate alindiguida, 22 giinliik fiili calismatsonucu
ocaktaki ayaklardan alinan satilabilir glinliik tiretim 7700 ton ve aylik ilerleme de 75 m.
yi bulmaktadir. Pa”o uzunlugu 1700 - 2000 m. arasinda, ayak uzunluklar1 Ise 240-300
m. arasinda idegerlef- almaktadir. Giinde 7 saatten 4 vardfye calisma yapilmakta ve her
vardiye 0.80 m, dolayisiyla giinde 3.2 m. Ik bir ilerleme elde edilmektedir. Ayaklar
hemen hem<p diiz dibidirler ( ¢* =, 0° 3°). Kalinligr 1.90 m- olan da/narm 0.40 m.
si ara kesm© olup ancak 1.5 m. lik* kismi komiir olarak alinmaktadir. Tavan-taban yollari
ayagin 50 m. ilerisinde olacak sekilde ilerletilmektedir.

3.2. Ayak Donanimi

Kaz1 tarn, mekanjze olup kaz1 araci olarak yonlendirme plakali saban (Leitplankenho-
bel) kullanilmaktadir. Bu sabanin 6zelligi kiligh olmasi, arin tarafinda serbest zincirlerle
cekilmesi ve gene arin tarafinda oluk boyunca tor yonlendirme plakasinin bulunmasi-
dir.  Sekil. 8'de, zincirli oluga monte edilmis durumda yonlendirme plakasi, Sekil.9'da
jse, Soz konusu sabanin karsidan, tistten ve yandan goriinligii gortilmektedir. Sabani ce-
ken motorlar 65/200 kW giicimde ve sU sogiittnalidir. ZShCiri oluk motorlart da ayni se-
kilde 65/200 kW giiciinderirler. Oluk hiz1 0.81 m/s dir.

a Normal haide yukleme kesit:
b Yon&lendaﬁ‘heap}lgkasi kondugunda

!
yul:lerne kesiti

incir kanpali

Sekil 8: Kopana saban icin yonlendirme plakali zincirli oluk PF II v ve zincir kanali
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240 m hk ayakta 156 adet kalkan tahkimat bulunmaktadir. Tahkimat ve sabanin
ayak icindeki kombine durumu Sekil, 10'da gdérilmektedir. Bu tahkimat uniteleri, top-
lam 7 ton agirhiginda olup 0.95 - 2.80 m. arasfnda calisabilmektedirler. ilerleme adimlari
80 cm. dir.

3.3. Kazi islemi

Saban hizi, iniste ve cikista ayni olup 1,78 m/s dir. Kesme derinligi 4-6 cm, civarin-
dadir. Herne kadar sollama ydnteminde hizlar arasindaki en Uygun oran 3:1 ise de,
damarin nispeten kalin olmasi dolayisiyla, oran 2:1 alinmigtir. Aksi taktirde, oluktaki
asin yiklenme dolayisiyla arizalar ve duraklamalar meydana gelmektedir. Ayagin her iki
basinda bulunan 2 x 200 kW giiciindeki saban motor gruplarinda emniyet pimleri 38
tonluk dayanima sahiptirler. Zincirler 30 x 108 mm. boyutundadir.

Kazi icin ayak 30-40 m. lik bdélumlere ayriimaktadir. Her bolim 40 cm. ilerledikten
sonra diger bolumin kazisina gecilir. Bir bélumde iki kazi yapilp ta 80 cm. lik ilerleme
temin edildikten sonra, kalkan tahkimatlar birer adim ilerletiimektedirler. Cizelge 1,
ocagin 1977,1978 ve 1979 yillarina ait bazi verileri icermektedir.

Cizelge 1- Preussag Ocagina Ait Bazi Veriler

Birim 1977 1978 1979
Calisma gunu gun/yil 251 250 248
Satilabilir Gretim mily. ton/yil 1 867 629 2129 060| 2180 000
Satilabilir Gretim ton/giin 7441 8492 8794
Pasa miktari % 53 50 47.80
Yeralti randimani kg/yevm. 2733 3409 3866
Iscilik (yeraltr) yevm. /100 ton 36,59 29.33 25.87
Kazi noktasi adet 9.10 9.20 7.20
Kazi noktasi Gretimi ton/giin 773 875 1184
Ayak ilerlemesi m/gin 2.51 2146 2.46
Ortalama Ayak uzunlugu m 206 222 245

Ayagin her Iki basindaki tavan ve taban yollarinda toplarh 78 isci calismaktadir. Ga-
leri ilerlemesinde ¢alisan isgiler de dahil edildiginde tretimle ilgili olarak galisan isgi sa-
yisi ginde 91'e cikmaktadir. 1980 de ortalama isci Ucreti 280 DM tir. Gene 1980 fiyat-
larina gére donanimin yatinm tutarlari yaklagik olarak |0 sekildedir:

- Komple zincirli oluk (PFIII/600) ve Leitplanken sabani 1.4. milyon DM
- Komple kalkan tahkimat (156 tnite) 6.8. milyon DM
- Taban yolu zincirli olugu, kirici ve yukleyici 0.6 milyon DM
- Elektrik donanimi 1.5 milyon DM

TOPLAM . . . . :10.3 milyon DM

Goruldugu gibi 240 m. uzunlugundaki bir ayagin tam mekanize hale getirilebilmesi
icin 600 milyon TL nin lzerinde bir yatinm gerekli olmaktadir.
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4- KESME ILE ILGILI YENI GELISMELER

Daha sert komiirleri kazabilmek icin keskilere, statik ¢cekme kuvvetinden baska baz
dinamik kuvvetlerin eklenmesi, iizerinde éskidenberl cahsilan bjr konudur. Su anda iize-
rinde durujan ve deney asamasmda olan teknikle/ Sunlirdir:

a) Basinch su jeti ve kazz aksammin kombinasyonu,
b) Darbe yapabilen kaz1 aksaminin kullamlmasi,
¢) Titresimli kaz aksammm kullanilmasi.

Bunlarin icinde deney ve alman sonuclar bakimindan en ilerde olam ve iimit vaade-
deni ilk gruptur,

4.1. Basinch Su Jeti ve Kazz Aksaminin Kombinasyonu

Simdiye kadar su kuvveti ile kaz denince, yumusak komiirlere tatbik edilen ve 100
atm. basinca kadar bol suyun piiskiirtiildiigii, ayrica kazilan komiiriin de gene aym su ile
tasindig1 hidrolik kaz1 akla gelmekte idi. Halbuki bugiin, az su miktan ile fakat 600 at-
mosfere kadar cikan su jetleri ile cok daha sert komiir veya kayaclarifi kazilmasi s6z ko-
nusudur,

Bu sekildekj bir su jeti, damarda 0.5 m derinliginde bir yarik acabilmektedir. Baslan-
gicta tiim kaz'nm su jeti ile yapilmas1 amaclamyor idi, Ancak gerek spesifik enerjinin
cok yiiksek olusu gerekse kazilan komprii yiiklemek icin ilave techizata ihtiya¢ duyulu-
su Yyijziinden bu diisiinceden vazgecildi. Bu sebeple, su jetinin verimli kullamhsi ancak
kaz aksamm ile kombine oldugu zaman miimkiin olmaktadir. Su jeti, ayrl bir yerden piis-
‘kiirtiildiigii gibf] jet memeleri saljan kerkilerinin yiizeylerine de yerlestirilebilmektedir.
Bir diger uygulamada da, su jeti kama seklindeki bir kesme kafasmdan piiskiirtiilmekte,
hidrolik bir mekanizma ile de bu kafa arma nazaran cesitli pozisyonlara getirilebilmek-
tedir. Bu aletle, 4 ayn suni damarda kaz yapilmis vejhassas Olcii aletleri ile, her ii¢ yon-
deki kuvvetlerin ayn ayn olciilmesi yoluna' gidilmistir. Arastirma Merkezinde, boyle
salmmbh su jeti temin eden ilk kafa ile kesme kuvvetinde % 30, ikinci ve iiciincii kafalar-
la yapilan deneylerde ise % 70'e varan azalmalar kaydedilmistir. Klisik sabanlarm, bu
su jetleri ile techiz edilip 0.2 m/s hiz ile ¢ekilerek yapilan deneylerde 32 cm. lik kesme
derinlikleri elde edilmis ve sert komiirlerde dahi yiiksek randimanlar alinabilecegi tah-
minleri yapilmistir. Yapilan deneyler, kaz aletinin hizmm 0.4 m/s nin iizerine c¢ikma-
masi gerektigini ortaya koymustur. Deneylerdeki su jetleri, 300 kVVik elektrik motoru
ile cahsip 750 atm basmcta 200 litre/dakika su kapasitesine sahip iki pompa vasitasiyla
temin edilmektedir. ! !

Westtalia-nyurohobel diye adlandirlan deney aletinde déj normal bir sabanm keskileri
iizerine konan 0.8 mm.lIik su memelerinden su piiskiirtiilmekte ve bu sekilde kaz yapil-
maktadir.

4.2. Darbe Yapabilen Kazz Aksaminin Kullaniimasi

Martopikor prensibinden yararlanlarak yapilan hafif yapih sabana benzeyen bir alet
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dik damarlarda denenmektedir. Basingli hava ile galisan ve heniiz deney safhasinda olan
bdyle bir kazi araci yeraltinda dik damarlarda denenmektedir. Keza 128 cm. yiiksekli-
ginde olup aynen bir saban gibi zincirlerle cekilen bir prototip makina de 210 kW giiciin-
deki 3 pompadan aldigi hidrolik giicle gene darbe yaparak calismaktadir. Temin edilgn
darbe enerjisi 5 Hz. frekansinda ve 3000 Joule mertebesindedir. Makina yiiksekligin-
den dolayi, ancak 1.40 m , den daha kalin damarlarda kullanilabilecektir.

4.3. Titresimli Kaz1 Aksamimin Kullanilmasi

Cok sert kayaclarin, keskilere verilecek titresim enerjisinden yararlanilarak kazilma-
sI arastinimaktadir. Bununla birlikte bu teknigin, madencilik agisindan ¢6zim bekleyen
bir hayli sorunu oldugunu da burada belirtmek gerekir.

5. SONUC

Son yillarda kdmuriin tekrar 6nem kazanmasi, daha 6nce "ekonomik olmadigi” ma-
zereti ile Uretime alinmayan ince ve az kalin damarlarin isletiimesini tesvik etmeye bas-
lamistir. Bu da bu gibi damarlarin kazisinda mutlak bir adantaja sahip olan babanlarin ye-
niden On plana gikmasina yol acmis ve bu teknik Uzerindeki aragtirmalar biyik bir yo-
gunluk kazanmigtir. Bu arastirmalarin yakin bir gelecekteTyi ve olumlu sonuglar vere-
ceginde suiphe yoktur.

KAY NAKLAR

1) HENKEL, E.H., KRAEMER, T-— Entwicklung und Erprobung neuer aktivierter Gewinnungstech-
niken, Glickauf 117 (1981) Nr. 15. S. 919/925

2) WILD, H.W. — Neuere Entwicklungen der Hobeltechnik', Gluckauf 115 (1979) Nr. 15, S. 742/
748—

3) WILD, HW. — Neue Entwicklungen bei den Hobelverfahren, Glickauf 116 (1980) Nr. 8, S. 377/
381

4) GOKNEL, G. — Bati Almanya’da Tam Mekanilie Bir Ayagin Faaliyetlerinin incelenmesi, Bitirme
odevi, I.T.U. Maden Fakiiltesi, Eylil 1981

5) MATHIAS, P.; OPPERMANN, K.— Betriebsanalyse mit Grubenwartendaten von Schwerthobeln
und Doppelwglzenschraemladern Glickauf 113 (1977) Nr. 3, S. 115/119

6) KRAEMER, T.; SCHROER, W.j WILDFORSTER, H.— Untersuchung von Hobelmeisseln Glttck-

kauf — Forschungshefte 39 (1978) H. 5, S. 169/173

123








