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OZET: Bu bildiride; OAL Miiessesesi'nde kullanilan ¢ift tamburlu kesicilerin kesme verimliligi konusunda
yapilan caligmalar anlatilmaktadir. Tamburlardaki mevcut keski dizilim diizeninin yetersizliginden dolay1
hizli bir keski ve keski yuvasi asinmasi ile titresim gibi ciddi sorunlarin varoldugunun anlasilmasi {izerine
yazarlar tarafindan yeni bir keski dizilim diizeni gelistirilerek bir dizi tambur yapilmis ve bunlar, orijinal
keski diizenine sahip tamburlar ile yeraltinda tamamen ayni kesme kosullarinda karsilastirilmistir. Bu
karsilastirma sonucunda, yeni keski dizilim diizeninin kullanilmasi ile; tambur omrii %55, keski basgina
tretilen komiir miktart %65 ve komir iiretim kapasitesi egim asagi kesmede %55, egim yukari kesmede
%122 artmis, keski tiiketim oran1 %45 azalmustir.

ABSTRACT: This paper is concerned with the investigations on the cutting efficiency of drum shearers
employed in OAL Mine. Due to excessive tool and tool-holder wear and drum vibrations all leading to a poor
drum performance, new shearer drums employing a lacing pattern designed by the authors were decided to be
made. These new drums were compared to the existing drums in identical underground conditions. The
practical trials showed that with the new drums, the drum life was prolonged by 55%, amount of coal
produced per cutting tool was seen to increase by 65%. Furthermore, the production rate was found to rise by
55% when cutting down gradient towards head entry while it was 122% when cutting up gradient towards tail
entry.

1. GIRIS faktérii de gozoniine alimir. Yiikleme isi tambur
lizerindeki  spiraller tarafindan  gerceklestirilir.
Tam mekanize yeralti kOmiir tiretimi, tilkemizde ilk  Ancak uygulamada, tamburlarin kesme

olarak Tiirkiye Kémiir Isletmeleri Kurumu'na (TKI)  performanslari, yiikleme performanslarina oranla
bagh Orta  Anadolu Linyitleri isletmesi ~ daha fazla 6neme sahiptir. Tambur tasarimi, kesme
Miiessesesi'nin -~ (OAL)  Cayirhan  Bolgesi'nde  siirecinin  verimliligini  belirleyen 6nemli  bir
uygulamaya konulmustur. Tam mekanize uzun ayak  faktordiir ve temel olarak; tamburun yapisal

komiir tretim sistemlerinde kesme islemi; genel — Ozelliklerinin belirlenmesi ve yiikleme
olarak tamburlu kesiciler ile gerceklestirilir. Bu  parametrelerinin  optimizasyonu gibi  konular:
makinalarda, tamburlar iyi bir sekilde  kapsar. Tambur ve kesici kafa tasarmmina 19801

tasarlandiginda yiiksek tiretim ile birlikte yeraltinda  yilarda onemli katkilar yapilmis olmasma karsin,
daha saglikli ve glivenli bir ¢alisma ortamn elde  pratikte halen cesitli kesme sorunlart ile
edilebilir. Tamburlu kesiciler, ilizerlerinde bulunan  karsilasilmaktadir.  Bunun nedeni, gelistirilen
tambur(lar) ile kesme yaparak, kazdiklar1 malzemeyi tasarimlarin  denenmesi icin gereken testlerin;
yine bu tambur(lar) araciligiyla, lzerinde hareket  yeraltinda, uzun vadeli olarak gergeklestirilmesi
ettikleri zincirli konveyore yiikleyen makinalardir.  zorunlulugu ve pahali olusudur. Anilan bu kesme
Bundan dolayr bu makinalar tamburlu kesici-  sorunlari OAL Miiessesesindeki tamburlu
yiikleyiciler olarak bilinirler. Bu makinalarda toplam  kesicilerde de goriilmektedir. Bunlar daha cok,
kurulu giiciin ¢ok 6nemli bir kismi makina-komiir  diisiik tambur 6mrt, yiliksek keski tiiketimi ve diigiik
araylizeyini olusturan tamburlara aktarilarak kesme  kesme hizi seklinde ortaya ¢cikmaktadir.

ve yiikleme islerine harcanir. Bir tamburun Bu bildiride; tambur tasariminin, makinanin kesme
tasariminda  kesme iglevinin  yanisira  ylikleme performansina olan etkileri konusunda yapilan
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aragtirmalar anlatilmaktadir.  Calismalar®* OAL
Miessesesinde tam mekanize kOmir dretimi
sirasinda Eickhoff EDW-230 tipi cift tamburlu
kesiciler ile yapilmistir. Miiessesedeki tamburlarin
orijinal keski dizilim diizenleri degistirilerek yeni bir
tasanm olusturulmus ve bunun igin bir dizi tambur
yapilarak yeraltindaki iiretim calismalart sirasinda
denenmistir. Elde edilen sonuglar orijinal tamburlar
ile karsilastirilarak yeni gelistirilen keski dizilim
seklinin gerekliligi tartisilmistir.

2. TAMBUR TASARIMI

Tamburun kesme tasarimi ile ilgili parametreler,
keski dizilim diizeni, keski tipi ve tamburun kesme
sirasinda  sergiledigi  dinamik ve  Kkinematik
Ozellikleri kapsar. Anilan bu parametreler, uygun bir
sekilde gozoniine alinmadiginda; spesifik enerji
artar, fazla miktarda toz ve ince komiuir tiretilir.

2.1. Keski Dizilimi

Bir tambur veya kesici kafa tizerindeki keskiler
uygun konuma getirilerek kesme verimi artirilabilir.
Ayn kesme dizileri olusturularak her bir keskinin
yapacagi is en aza indirilebilir ve keski kuvvetleri de
esit olarak dagitilabilir. Keskiler simetrik olarak
siralandiginda;  kuvvet  degisimleri = minimize
edilebilir ve herhangi bir keski veya keski yuvasina
orantisiz  asirt  kuvvetlerin  etkimesi  Onlenerek
maksimum potansiyel ilerleme hizina ulasilabilir
(Hurt, 1980).

Bir tamburun her bir donii sirasindaki kesme
hareketi, spiraller tlizerine yerlestirilen keskilerin
olusturdugu kesme dizileri ile gerceklesir. Kesme
dizisi sayisi, her bir keskinin etkin kesme derinligini
belirler. Bu diziler genel olarak tambur cevresi
boyunca birbiri ile cakisan en az iki kesme
dizisinden olusabildigi gibi lic kesme dizili yani ti¢
spiralli kesme diizeni seklinde de ortaya cikabilir.

Tambur iizerindeki keskiler iki gruba ayrilir. ilk
grup, yiikleme kanatlari {lizerine yerlestirilen ve
spiral veya helis keskisi olarak adlandirilan keskileri
icerir. Ikinci grupta ise, tamburun arin plakast
lizerine yerlestirilen, kosekesiciler olarak ta bilinen
ve tambur govdesinin arina siirtiinmesini Onleyerek
zarar gOrmemesini  saglayan ann  Keskileri
bulunmaktadir. Arin ve spiral Keskilerinin tambur
tizerindeki konumlan Sekil 1'de gosterilmistir.

Keskilere etkiyen kuvvetler; keskiler arasi kesme
araligr (Sc) ve kesme derinliginin bir fonksiyonudur.
Burada Sc, aym kesme dizisi icindeki keskiler
arasindaki yanal uzakliktir. Pratikte keski kuvvetleri,
kesme araligi ve kesme derinligi ile siirekli olarak
artar. Kesme verimliliginin bir 6l¢iisii olan spesifik
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Sekil 1. Keskilerin tambur tizerindeki konumlari

enerji ise, artan kesme araligi ve kesme derinligi ile
once hizli sonra daha yavas azalir. Kesme araligi
arttikca tamburdaki keski sayisi azalir. Kesme dizisi
dikkate alinmaksizin, tiim keskilerin biraradaki
konumlari gozoniine alindiginda, iki komsu keski
arasindaki uzaklik, hat aralign (SL) olarak
adlandirihir. Keski diziliminde S, = kS, iligkisi
gozetilmelidir (Hekimoglu, 1991). Burada k degeri 2
veya 3 oldugunda, bir spiral iizerindeki keski, daha
onceki spiral tlizerindeki komsu keskilerin arasinda
kalan hatt1 izleyerek kesme yapar. Yani tambur
lzerindeki her hatta yalmizca bir keski bulunur ve
buna hat basina bir keski diizenlemesi denir.
Keskilerin, bir onceki spiral {izerindeki keskilerin
kesme hattim1 aynen izleyerek yaptigi kesme
islemine  oluk  derinlestirme  denir. Oluk
derinlestirme, diisiik kesme derinliklerinde ve genis

hat araliklarinda, istenmeyen  yiiksek  keski
kuvvetlerine neden  oldugundan  uygulamada
dezavantajli olarak bilinir (Hurt, 1980; Hurt ve

McAndrew, 1981).

Keskiler arasindaki cevresel uzaklik, makinadaki
titresimleri onlemek ve her bir keskinin yaptigi isi
yaklasik olarak esitleyebilmek igin kullanilmasi
gereken bir parametredir. Cevresel uzaklik; her bir
keskinin, tambur veya kesici kafanin donme
eksenine dik bir diizlem tizerinde gozlenen agisal
konumu olarak tanimlanir. Kesme sirasina gore,
cevresel uzaklik, bir keskinin ayni kesme dizisindeki
komsu keskiye olan acisal uzakhigi (C,) ve kesme
dizisine bakilmaksizin tiim tambur tizerindeki en
yakin komsu keskiye olan agisal uzaklig: (C)) olmak
tizere iki sekilde tanimlamir. C_ ve C_ arasindaki
ilisgki tambur {zerinde tasarlanan spirallerin
konumunu belirler. Bu cevresel uzaklik degerleri
keski kuvvetleri ile birlikte tim tambur cevresi
boyunca sabit tutuldugunda kesme sirasinda olusan
titresimler biiyik oranda Onlenebilir (Hekimoglu,
1991).

Bir tamburun kémitir arini tarafinda bulunan ve arin
keskileri olarak bilinen kosekesici keskiler, spiraller



tizerindeki normal keskilere oranla daha zor kesme
kosullarina sahiptir. Bu nedenle bu keskiler,
konumlarina gore cesitli egim acilari (tilt angle)
alacak sekilde tambur tizerine yerlestirilirler. Diisiik
egim acisinda, kosekesicilere ait keski kuvvetleri ve
spesifik enerji degerleri normal keskilere oranla ¢ok
daha fazladir. Bu degerler, yaklagik 65°'lik eg8im
acisinda, normal  keskilere ait  degerlerle
esitlenmekte, kesme hareketi ise 65°lik egim
acisindan biiylik degerlere dogru rahatlamaktadir.
Bu nedenle kosekesiciler, tambur tlizerinde arin
plakasi olarak adlandirilan kisma en az 65°'lik egim
acisinda yerlestirilmelidirler (Hekimoglu, 1984).
Uygun kesme kosullarinda bu keskilerin sayisini
azaltarak, daha az ince komiir iiretmek icin cesitli
diizenlemeler yapilabilir (Hurt ve McStravick,
1988).

2.2. Tamburun Kesme Hareketi ve Keski Tipi

Tamburlu kesiciler, tamburun ayak aynasina olan
konumuna gore Ug tiir kesme sekline sahiptir ve
bunlar yukart kesme (up-milling), asagi kesme
(down-cut milling) ve kapali kesme (slot milling)
olarak  adlandirilir.  Tambur, yukart kesme
yaptiginda; her bir keski, kesme sektoriine sifir
kesme derinliginde girer ve 90°lik kesme sektoriinde
aldigi maksimum kesme derinliginde cikar. Yani
keski kuvvetleri siirekli olarak degisir. Asagi kesme
hareketinde ise keski, sektore maksimum kesme
derinliginde girer ve kademeli bir azalma ile sifir
kesme derinliginde cikar. Bu kesme seklinde keski,
kesme sektorii icine girerken maksimum kuvvetle
karsilasacagindan ani yiiklenmeye ugrar ve ozellikle
sert kayacta kesme yapildiginda bu tiir kesme,
keskilerin kirilmasina neden olur. Kapali kesme ise
180°lik kesme sektorii icinde gergeklesir ve her bir
keski, kesme sektoriine sifir kesme derinliginde girer
ve c¢ikar (Mellor, 1975). Tambur uzerindeki
keskilerin dizilim diizeninde bir sorun yoksa, kapali
kesme ve yukari kesmede titresim olusmayabilir.
Ancak asagi kesme seklinde keskilerin kesme
sektoriine maksimum kesme derinliginde
girmelerinden dolayr uygun bir keski dizilim diizeni
saglanamaz ise keski ve keski yuvalarinda kopma ve
kirilmalar olusur, makina titresime maruz kalir.

Tamburun doénme hizi, makinanin kesme
yoOniindeki ilerleme hizi, Kkeskilerin kesme derinligi
ve keski asinmasi, kesme verimliligini etkileyen
onemli parametrelerdir. Sabit ilerleme hizinda; birim
miktardaki komiiri kesmek igin gereken enerji
(spesifik enerji), tambur doniis hiz1 ile artar. Ancak
spesifik enerji, ilerleme hizi arttikca azalir. Sabit
dontis hizinda ilerleme hizinin artmasi, keskilerin,
tamburun bir doniisii sirasinda aldiklart kesme
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derinliginin artmasi ile saglanir. Bu ise ancak uygun
keski dizilim diizeninin kullamlmasi ile gerceklesir.
Boylece keski kesme derinliginin artmasi ile iiretim
kapasitesi artarak, keski tiiketimi ve toz olusumu
diiser ve makinadaki toplam kurulu giicten daha
verimli olarak yararlanilir. Yukarida belirtilen
yararlarin elde edilebilmesi i¢in tambur donme
hizlart genel olarak 40 devir/dak'nin altinda tutulur
(Ludlow ve Jankowski, 1984). Bu kosullar altinda
keski kuvvetleri de artacagindan makinada daha
fazla torkun olusturulmasi gerekir (Hurt vd., 1982).
Tambur ilerleme ve doniis hizina bakilmaksizin,
keskilerin kesme derinligi arttikca, tambura etkiyen
ortalama tork artar ve spesifik enerji diiser. Bu
nedenle sabit ilerleme hizinda, kesme derinligini
artirmak icin tambur dontis hiz1 diistirilmelidir.

Kesme sirasinda tambur tizerindeki keskilerin
gozlenmesi ve asman keskilerin degistirilmesi;
makina bilesenlerine etkiyen kuvvetlerin ve spesifik
enerjinin diistirilmesi agisindan ¢ok 6nemlidir. Sabit
bir tork degeri i¢cin, asinmamis olan bir keskinin
kesme verimliligi, asinmis olaninkinden daha
yiiksektir. Asinan keski komiirii, basma dayanimini
asarak kesmeye calisir. Keskin durumdaki keskinin
kesme derinligi daha fazladir ve komiirii, ¢cekme
dayanimini asarak kesmeye calisir. Yapilan bazi
calismalarda, uygun keski tipi ve dizilim diizeni
kullanilarak  ortalama ilerleme hizlarinda ve
ortalama kesme performansinda (mVdak) o6nemli
artiglar saglandigi bildirilmistir (Zibelius ve Frigge,
1982).

3. YERALTI DENEMELERI
3.1. Deneysel Yontem

Yeralti denemeleri TKi Kurumu'na bagh OAL

Miiessesesi'nin - A-06 panosu taban ayaginda
Eickhoff EDW-230 ¢ift tamburlu  kesiciler
kullanilarak  gerceklestirilmistir. Bu  calismalar

sirasinda ayak uzunlugu 213 m, ayak egimi yaklasik
8.5° ve damar yiiksekligi ise yaklasik 1.7 m olup
tabantasinda ayak boyunca ondiilasyon gozlenmistir.
Once makinanin orijinal keski dizilim diizenine
sahip tamburlar denenmistir. Bu tamburlarin iiretim
Omiirleri sona erdikten sonra, yerlerine yazarlar
tarafindan gelistirilen keski dizilim diizenine sahip
tamburlar  yerlestirilmistir. ~ Tamburlar, = OAL
Miiessesesi'nin  Merkez Atelyesi'nde yapilmis ve
tam mekanize komiir Uretimi sirasinda denenerek
kesme hizlan Olgiilmiis, performanslart ile ilgili
cesitli veriler toplanmistir. Kesme performansi veya
tretim kapasitesi (A); tamburlu kesici tarafindan
birim zamanda kazilan komiir hacmi olup asagidaki
gibi hesaplanir:



A=sxDxV, (1)

Burada, s :Tamburun arina gémiilme derinligi, m
D  -Tambur capt, m
V, : Makinann ilerleme hizi, m/dak'dir.
Yeraltt denemeleri sirasinda tamburlu kesicilerle
cift yonlii kesme yapilmistir. Genel olarak burada
onden giden tambur damar yiiksekligine bagl olarak
damar kesitinin buyik bir kismimm kesmektedir.
Arkadan gelen tambur, geriye kalan damar Kkesiti ile
tabantasinin 32 cm'lik boliimiinii kesmekte ve 6nden
giden tambur tarafmdan yliklenemeyen komiirii arin
konveyoriine yiiklemektedir. Sag tamburun doniis
yonii saat yoniniin tersine iken, sol tambur saat
yoniinde donmektedir.

3.2. Orijinal Tamburun Tasarim Ozellikleri

Uretici firma tarafindan saglanan tamburun keski
dizilim diizeninde 39 helis keskisi, hat basma ii¢
keski gelecek sekilde vyerlestirilmektedir. Kesme
araligi, hat araligina esittir. Yani her bir hat tizerinde
spiral sayist1 kadar keski bulunmaktadir. Keskiler
arasi yanal uzaklik, tamburun ann tarafindan gociik
tarafina dogru artmaktadir. Ann tarafinda 5 cm ile
baslayan yanal uzaklik, gociik tarafinda 7 cm'ye
ulagmaktadir. Toplam 21 ann keskisi bes hat halinde
yerlestirilmistir. Kosekesicilerin - maksimum egim
acist 60°'dir. Helis ve ann keskilerinin diziliminde
cevresel wuzaklik esit olarak alinmamistir. Bu
tamburlarla yapilan yeralti1 denemeleri sirasinda,
keski ve keski yuvalannda hizli bir asinma
gozlenmistir. Bu hizli asinmayi, kisa bir siire sonra
keski yuvalannin kopmasi izlemektedir. Tavan
ayaklarda vyapilan yerinde incelemeler; komiir
daman icinde gelisigiizel dagilmis olarak bulunan
sileks bantlar1 ve yumrulannin da, ann keski ve
keski  yuvalannin asinmasini  hizlandirdigini
gostermistir.

Kesme sirasinda, tamburlarin arina goémiilme
derinligine bagli olarak makinada, gozle gorilir
yiksek diizeyli titresimler olusmaktadir. Titresim,
makinanin govdesi ve mekanik aksamlarinda ciddi
bozukluklar seklinde kendini gostermektedir. Bunu

Onlemek icin makinanin alt sasesine, govdeyi
glclendirmek icin ek tertibatlar konulmustur.
Tamburlarin arina tlimilyle gémiilmesi sirasinda

olusan tehlikeli yliksek diizeyli tiresimler nedeniyle,
tamburlar arina tam olarak gomiilmemektedir.
Tambur govdesinin anna sirtiinerek asinmasini
oOnleyen ann keskilerinin yuvalarimin kisa zamanda
kopmasi ile tambur govdesinde de asinma
baslamaktadir. Govdedeki asinma, ann plakasindan
baslamakta ve tambur icine malzeme girmesini
onlemek icin monte edilen kapakta da asinma
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gozlenmektedir. Bu siliregte ann plakasinin kalinligi
da 1-1.5 cm azalmaktadir (Tiryaki, 1994).

3.3. Yeni Gelistirilen Tasanm

Yazarlar tarafmdan  gelistirilen keski  dizilim
diizeninde; toplam 25 adet U 40 HD tipli helis
keskisi, hat basmna bir keski gelecek sekilde
yerlestirilmistir. Helis keskileri arasindaki kesme
araligl 9 cm, hat araligi 3 cm'dir. Ann keski dizilim
diizeninde; 21 adet U 47 tipli ann keskisi hat basma
bir keski gelecek sekilde yerlestirilmistir. Kosekesici
konumundaki en son ann keskisinin egim acisi ise
70° olarak alinmustir.

Arin Kkeskilerinin dizilimi ise daha Once yapilan
calismalarin sonuclan dikkate alinarak yapilmistir.
Bu calismalarda, A-03 panosu tavan ayakta sileks
malzemesinin fazla oldugu kosullarda 6nce imalatci
firmaya ait sol tambur denenmis, daha sonra ayni
tamburun sadece ann keskilerinin dizilim diizeni
degistirilerek ayni kosullarda denenmistir.
Uygulanan bu yeni keski dizilim diizeni yalnizca
ann keskileri gézoniine alindiginda orijinal tambura
gore yaklagik %300 oraninda daha verimli olmustur
(Hekimoglu, 1991).

Denemelerde kullanilan tamburlann bazi yapisal
ozellikleri asagida verilmistir:

Tambur genisligi 85 cm
Tambur cevresi 408 cm
Spiral sayist 3 adet
Spiral uzunlugu 250-253 cm

Spiral agist 22°
Ann plakasi kalinligi 9cm

4. YERALTI DENEMELERINDEN
EDILEN SONUCLAR

ELDE

Bu bildiride anlatilan yeni keski dizilim diizenine
sahip tamburlarla, iiretici firma tarafindan saglanan
orijinal tamburlann {retim sirasindaki kesme
performanslan ve iretim karakteristikleri ile ilgili

veriler Tablo 1'de verilmistir. Bu verilerin
karsilastirilmast  sonucunda, yeni keski dizilim
diizeninin kullanilmas1 ile asagidaki yararlann

ortaya ciktigr gorilmiistiir:

(1) Tambur émrii %55 artmustir.

(2) Keski bagina fretilen komir miktart
artmustir.

(3) Komiir iiretim kapasitesi, egim asagi kesmede
%55, egim yukar1 kesmede %122 artmustir.

(4) Keski tiiketim orant %45 azalmustir.

%65

Tamburlu kesicilerin tiretimdeki performanslarinin



Tablo 1. Tamburlarin kesme performanslar ve iiretim karakteristikleri (Tiryaki, 1994)

Kargilagtirmaya Esas Olan Parametreler Uretici Firmanin Yeni Tamburiar
Tamburlarn

Uretim Siiresi 5 Ay 6 Ay

Toplam Uretim (ton) 77676 133120

Tamburlu Kesici Fiili Calisma Zaman (dak) 33048 51150

Vardiya Ortalama Uretimi (ton/vardiya) 215 286

Keski Tiiketim Oram (adet/1000 ton) 11 6

Keski Basina Uretim (ton kémiir/1 keski) 94.611 155.878

Toplam Uretim Vardiyasi (adet) 361 465

Toplam Ayak Ilerlemesi (m) 139.85 213.61

Ortalama Ayak llerlemesi (cm/vardiya) 39 46
Kesme Performansi Egim Asagi 2.741 4.243

(mVdak) Egim Yukan 1.645 3.646'
degerlendirilmesinde, makinanin kesme hiz1 ve  tiir bir keski dizilimi ile keskiler daha rahat kesme

kesme performans: belirleyici bir rol oynar.
Tamburlu kesicinin kesme hiz1, yeni keski dizilim
diizenine sahip tamburlann kullamlmas: ile 6nemli
olgiide artmustir. Uretici firma tarafindan saglanan
tamburlar, arma tiimiiyle gomiilemediginden, kesme
hiz1 burada bir karsilastirma parametresi olarak
kullamlmamistir. Denemeler sirasinda, iiretici firma
tarafindan saglanan tamburlann arma gomiilme
derinligi 57 cm, yeni tamburlarin arma gomiilme
derinligi ise 80 cm olarak olciilmiistiir. Egim yukan
kesme swrasmnda yukanda Dbelirtilen gomiilme
derinligi kosullarmda yapillan kesme liza
olciimlerinde, iiretici firma tarafindan saglanan
tamburlar ortalama 2.2 m/dak, yeni tamburlar
ortalama 3.3 m/dakhk kesme hizlarma
ulasmslardir.

Yeni tamburlar monte edildikten sonra makinanin
elektrik, mekanik ve hidrolik sistemlerinde
titresimden kaynaklanan anzalar azalmistir. Bunun
sonucunda makinanin anzalar nedeniyle iiretim
dismda kaldig siire diismiis ve fiili calisma zamam
cok onemli Olciide artnmstir. Yeni tamburlar, ayak
ann kesitinde meydana gelen degisiklik nedeniyle,
uzun bir siire tabantasm teskil eden kiltasinin 0.75-1
m arasmda degisen bir boliimiinii kestikten sonra
iiretimden cekilmistir.

5. TARTISMA

Tambur tasariminda, keskilerin esit cevresel
uzakhkta ve hat basma bir keski gelecek sekilde
diizenlenmesi ile daha iyi sonuclar elde
edilmektedir. Bu diizenleme ile makinada kesme
sirasinda olusan titresimler, toz olusumu, keski ve
keski yuvalarinin hizh asmmasi gibi istenmeyen
hususlar biiyiik olciide azaltlabilir. Bu duruma
spesifik enerjideki azalma da eslik eder. Ciinkii, bu

yapabilmekte ve tambur iizerinde her bir keskiye
etkiyen bireysel kesme kuvvetleri ise tiim tambur
iizerinde (armn Keskileri hari¢) yaklasik olarak esit
dagitilmaktadir. Hat basma ii¢ keski diizenlemesi ile,
ozellikle diisik kesme Mhzinda yiiksek keski
kuvvetleri olusur, spesifik enerji ile toz olusumu
artar.

Tamburlu kesicinin ¢calismasi sirasmda tamburlann
doniis yonii de gozoniinde bulundurulmasi gereken
bir parametredir. Keski dizilim diizenine bagh
olarak, mevcut donme yonleri ile tamburlarda
titresimin yamsira keski ve keski yuvalarmda da
kopmalar kolaylikla ortaya cikabilir.

Yeralti denemeleri; esit cevresel uzaklikta hat
basma bir keski diizenlemesinin, Uc spiralli
tamburlar icin en iyi keski dizilim diizeni oldugunu
gostermistir. Bu diizenleme ile, kesme hizinda
onemli artislar saglamrken, titresim ve toz
olusumunda gozle goriiliir bir azalma belirlenmistir.
OAL'deki mevcut tamburlarda oldugu gibi diisiik
kesme derinliklerinde ve genis hat arahklarinda, hat
basma Uc keski kullamlarak yapillan tambur
dizayninin ¢ok verimsiz oldugu ortaya cikmustir.
Aynca bu tamburlarda cevresel uzakhklarn esit
almmamasi  nedeniyle makinada titresimler
olusmaktadr. Bu durum, makina Omriiniin
azalmasma neden olan 6nemli faktorlerden biridir.
Uygun Kkeski dizilim diizeni, kullamldiginda,
tamburlu kesicinin kesme verimliliginin onemli
olciide artti1 goriilmiistiir.

6. SONUCLAR

Yapilan denemeler, yeni keski dizilim diizeninin
kullamlmasi ile yaklasik %170'lik bir verim artisi
saglandigimm gostermistir. Komiir iiretim kapasitesi
ise egim asag kesmede %55 artarken, egim yukan
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kesmede %122 artmustir. Bu durum, iiretici firma
tarafindan saglanan tamburlar ile, oOzellikle'egim
yukan yapilan kesmede, makinadaki kurulu giicttn
timiiyle kesmeye aynlamadigim gosterir. Buna
karsin yeni keski dizilim diizenine sahip tamburlarla
yapilan yukan Kkesmede ise makinadaki kurulu
giiciin biiyiik bir boliimiinttn kesme icin basanh bir
sekilde kullamldigi anlasiimaktadir.

Bu bildiride verilen sonuclar, O AL'deki tamburlu
kesicilerin performanslarmin artinlmasi konusunda
yapilan cahsmalarin ancak baslangic kisim ile
ilgilidir. Bu makinalann tamburlan iizerinde cok
daha genis arastrmalarm yapilmasi gereklidir. Bu
sekilde OAL kosullarma uygun optimum tambur
dizaym olusturulabilecek ve bunun sonucunda cok

daha verimli bir iiretim performans1 elde
edilebilecektir.
7. TESEKKUR
Yazarlar, bu calsmanin gerceklestirilmesindeki

katlalanndan otiirii TKI Kurumuna bagh OAL
Miiessesesi MUdiirliigii'ne tesekkiir ederler. Bu
bildiride aciklanan goriisler tiimiiyle yazarlara aittir.
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