GALERIi ACMA M AKI NAL ARI

Dog. Dr. Sinasi ESKIKAYA (¥)

Ozet:

Diger biitiin endiistrilerde oldugu gibi, madencilikte de daima
daha iyi ve daha verimli yontemler arastirilmaktadir. Yeraltinda
acilacak galerilerde mekanik kazi uygulamasi da, son yillarda ¢ok
biiyiik bir asama gosteren bu tiir yontemlerden biridir. Biiytlik
gliclii galeri agma makinelerine duyulan ihtiyac, bilinen klasik ga-
leri siirme yOntemleri yaninda, bu isi daha hizli ve daha az mas
rafli yapmak arzusundan ileri gelmistir. Nitekim bu tiir bir ma-
kine kullanmakla elde edilecek ekonomik yarar sadece makine
ile sinirli kalmamakta, <«ulasim, havalandirma, drenaj» .. ve ben-
zeri hususlardan dolayr da masraflarda gene onemli bir tasarruf
temin edilmektedir.

Kullanilan makineleri «Tam Cephe Kazi Yapan Makineler»
ve «Kollu Makineler» diye ikiye ayirmak miimkiindiir. Birinci
gruptaki makineler daha ¢ok insaat endistrisindeki tiinellerin
acilmasinda kullanilmakta ise de, ilerde, madencilikte de kullanil-
mamasi igin hicbir sebep yoktur. Ikinci gruptaki makineler ise
cogunlukla madencilikte kullanilmaktadir. Simdilik yayilmalari-
n1 Onleyen en bliylik unsur «kayac sertligi» ile, «bir defada sii-
rillecek diiz galeri uzunlugu» dur. Birinci icin st limit 800 -1000
kg/cm® olurken, ikincinin asgari degeri 600 metre civarindadir.

Ekonomik vyararlarin yamsira, galerileri makine ile acmanin
teknik bakimdan da biiylik yararlar1 vardir. Bunlara kisaca de-
ginmek yerinde olacaktir.

*) LT.U. Maden Fakiiltesi.
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1 — MAKINE ILE GALERI SURMENIN YARARLARI

a) Bilhassa 2. Diinya Savasindan sonra ayaklardaki kazi buytik ol-
ciide makinelesmis, ilerleme hizi ¢ok artmistir. Acilan galcrilerdeki iler-
leme hizinin da ayak ilerleme hizi ile uyumlu olmasi gerekmektedir.

b) Bilhassa mesk{(in bolgenin altinda acilacak galerilerde patlayici
madde kullanmamakla arazi c¢atlatilmamis olmaktadir.

c) Asgari sartlarin temin edilmesi halinde makinclcile galeri siir-
mek daha ekonomiktir. ’

d) Galeri kesiti ¢cok diizgiin ve catlaksiz oldugu icin kazalar c¢ok
azalmakta, ayrica tahkimat da keza cok kolay ve muntazam olarak yapila-
bilmektedir.

Bu yararlarina karsilik bazi sinirlamalar vardir :

(i) Bilhassa madencilikte kullanilan makineler, basin¢ dayanim-
lar1 1000 km/cm® ye kadar olan kayaglarda kullanilabilmekte-
dir. Sertlik arttikca veya kayactaki kuvars miktar1 fazlalastikca
ekonomiklik te giderek azalmaktadir.

(ii) Eger galeri damar icinde aciliyorsa, komiirdeki ince miktar1 faz-
la olur : Kazilan parcalarin % 80'den fazlasi 2.5 cm. in altin-
daduir.

(iii) Makineleiin, sOkiilmeden bir yerden digerine tasinmalari zor-
dur. Bu ylizden makine calismaya basladiktan sonra, suriilecek
diiz galeri uzunlugunun, en az 600 metreden baslamak flizere,
belli bir degerin lizerinde olmasi gerekir.

2 — GALERIi ACMA MAKINELERININ SINIFLANDIRILMASI

Bu makineler genel olarak iki gruba ayrilarak incelenmektedir :
Galeri aynasini bir biitiin olarak kavrayip bir defada kazabilen makine-
ler (Tam Cephe Kazi Yapan Makineler) ve aynayi, bir kola tesbit edilmis
nispeten kugiik bir tambur ile kisim kisim kazan makineler (Kollu Maki-
neler). Cizelge 1 ve Sekil 1'de,, bahis konusu siniflandirma genel hatlar1 ile
verilmistir. Bu siniflandirmanin disinda kalan diger baz1 makineler daha
vardir ki, bunlar ya ayr1 ayr1 yapiya sahip yeni tip makinelerdir, ya da kii-
cuk kesit acabilen veya «tarama» gayesi ile kullanilan makinelerlir. Bun-
lar ayrica ele alinacaklardir.
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(Sddl : 1) — Galeri Agma Makinelerinin Smiflandinlmas:

2.1 — Tam Cephe Kaz1 Yapan Makineler
2.11. Genel

Biitiin tam cephe kazi yapabilen makinelerde ortak olan taraflar
sunlardir : En onde keskileri tasiyan bir kesme diski vardir (Sekil : 2).
Bu disk bir elektrik motoru ile dakikada 10 devir yapacak sekilde yavas
yavas donmekte, diske tespit edilmis olup, kendi eksenleri etrafinda ser-
bestce hareket edebilen keskiler yardimiyla da kayaclar «ogiitiilerek» ka-
zilmaktadir. Yavas bir hizla donmekte olan disk, devamli olarak galeri
aynasima dogru itilmektedir.

Bu makineler 1800 kg/cm’ ye kadar olan sertlikteki taslar1 kesebilir-

ler. Uygun sartlarda sinirin daha yukariya dogru degismesi miumkundiir.
Cizelge 2, bu tip makinelerden 4 ayr1 modeli gostermektedir.
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(Sekli : 2) — Tam Cephe Kan Yapan Bir Makine.

(Cizelge : 2) — Tam Cephe Kazi Makinelerine Ait Baz1 Ornekler.

Wirth

Robbins TBI1-300 H Wirth Demag
Makine Tipi 163 -136 TBE 300/600 TB 530/560 E TVM 54-58/60
Kesme diski
¢ap1l (m) 4.8-5.1 3.0-5.3 5.3 6.0
Agirlik (ton) 230 200 250 365.5
Uzunluk (m) 144 130 110 146.0
Toplam giic (kW) 690 650 940 1098

Cikan taslar alt tarafta bulunan bir nakliye vasitasi ile arka tarafa
dogru tasinmaktadir. Disk tizerindeki kanat¢iklar da keza koparilan tasla-

rin Ustte sabit bir oluga aktarilmasina yardimci olurlar.
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Cizelge : 1 — GALERI ACMA MAKINELERININ SINIFLANDIRILMASI

KOLLU MAKINELER

TAM CEPHE KAZI YAPAN MAKINELER

Kol her yone hareketli

Kol yalmz bir
yone hareketli

Birbiri yanin-
da donen iki
veya daha
fazla sayida
keski tasriyici

Galeri ekseni etrafinda donmekte olan bir tek kesme sistemi

Ayn ayn tahrik edilen ¢cok

sayida keski tasiyici

Yalmz bir keski tasiyici

Kesme kafasi | Kesme kafasi Basit kesme Arkadan Silt tiinel |Kizak iizerinde| Galeri yan du-
kol eksenine | kol eksenine prensibi kesme makinesi ile hareket varma tutuna-
paralel olarak | dik olarak prensibi kombine edebilir rak veya bir
doner déner olarak «ondelik» vasi-
' tasiyla ilerleme
KAZI iSi KAMA TiPi VEYA KONiK KESKILERLE Kaz isi doner
keskilerle
Demag - Baade, Wirth
Nashorn Alpine AM 50 | Lee - Norse - | Joy Twin- Kinner Demag
Eickhoff Westfalia - Miner - Joy | Bohler - Mari- . Moodie, PK-3 Robbins
EV 100 Fuchs Roto - Ripper | etta - Miner - OSTU Wohlmeyer Mc Alpine, PK- 8 Jarva
Dosco Miner Westfalia - Joy - Conti- Goodman - Caldwell - Hughes
PK 3 Wiihlmaus nuous Miner Miner firmalarim Dresser
makineleri Lawrence
OZELLIKLE KULLANILDIGI ENDUSTRI KOLU
M M . . t t
tn;g;elltl ingggltl Maden Maden Maden Insaat insaat Maden nsad

(Maden)




2.12 Keskiler

Tam cephe kazi yapan makinelerde keskiler biiyiikk onem tasimak-
tadir. Kesilmekte olan kayag¢ cesitleri ile kullanilacak keski tiplerinin
bir uyum icinde olmalar gerekir. Sekil : 3'de baslica keski ¢esitleri top-

(Sekil : 3) — Galeri Acma Makinelerinde Kullanilan Keski Tiplerinden Bazilan.

QK : Yumusak ve orta sertlik- QC : Cok sert kayaclar icin
likteki kayaglar icin (dionit, granit, kuvarsit,
bazalt, cort v.s. gibi)

QH : Orta sert ve sert kayag- Qkc : Orta sertlikteki kayaclar
lar igin (sert sist. siki icin
kum, kirectasi, dolomit,
kumtasi, v.s. gibi)

Qs : Yumusak ve orta sertlik-
teki kayaclar icin

Iu olarak goriilmektedir. Sekilden de anlasilacagi gibi, kama tipi keski-
le keskin yiizeyleri ile bilinen prensiplere gore kazi yaparlarken, disk
ve disli keskiler, yilizeye bastirma kuvvetlerinden yararlanmak suretiy-
le kayaca girmekte ve sonra onu parcalamaktadir. Gergi kama tipi kes-
kiler, kesme igslemi bakimindan digerlerine nazaran ¢ok verimlidirler. An-
cak kaya sertligi arttikca, basta keskin yliziin cabucak korlenmesi gibi

434



bir¢cok sorunlar ortaya c¢ikar. Bu yiizden kama tipi keskilerin tam cep-
he kazi yapan makinelerde kullanilmasi hemen yok gibidir.

Kesme diskini aynaya iten kuvvetin kararinda olmasi gerekir. itme
kuvveti cok fazla olursa keskiler kayaca fazlaca girecegi icin gereginden
fazla sirtiinme kuvvetlerine yol acar. Bu ise hem diskin donme hizini
yavaslatir hem de asir1 asinmalara yol acar. itme kuvveti disiik tutulur-
sa, bu defa da ilerleme hizi azalir ve ayrica dalgali yiiklenmeler meydana
gelir.

Galeri agma esnasinda en biiyik masraft keski sarfiyati tutar.
Keski sarfiyatinin gecilmekte olan formasyonlara bagli olacagi aciktir.
Cizelge 3, kayaclarin cinsine gore, genellikle kullanilmakta olan keski tip-
lerini, cizelge 4 ise, Tam CepheKazi Yapan Makinelerin uygulanmasinda
bazi Ozellikleri ve bu arada keski sarfiyatin1i géstermektedir.

2.13 — Uygulama

Tam cephe kazi yapan makineler daha cok insaat endiistrisinde,
yani uzun ve diiz tiinellerin acgilmasinda kullanilirlar.

Kurulup sokiilmeleri ve bir yerden diger yere tasinmalari zor ve
masrafli oldugu icin bir defada acilacak tiinelin olduk¢a uzun olmasi
gerekir. Cizelge 5'de kurma ve sOkme isinde, siire ve iscilikleri iceren
tipik Oornekler gorilmektedir.

(Cizelge : 3) — Kayaclar ve Genellikle Kullanilan Keskiler

Basing
Sertlik Dayanim Tipik Kayaclar Kullamlan Keskiler
Durumu (kg/cm’)
Yumusak 425 Sist, Kil Disli keski, Disk,
(azami) Kama keski
Orta 425 - 850 Dolomit, Mermer, Disli keski, Kertili
Kumtasi keski, Disk
Orta Sert 850 - 1800  Kiregtasi, Gnays, Tungsten Karbid,
Granit Kertili Keski
Sert 1800 Diorit, Kuvarsit, Tungsten Karbid

Hormblende




(Cizelge :

4) — Tam Cephe Kazi Yapan Makineler icin Baz1 Veriler

Kayac¢ Cinsi Basin¢g Dayammm Keski Sarfiyati Kazn Hiza
(kg/cm’) ($/f6) (m/saat)
Killi Sist 100 - 500 35-7 3-5
Kalker Sist 200 - 615 45- 9 24 -39
Kumtasi ve Sist 310 - 820 6- 10 15-255
«Molasse»(*) 100 - 410 6-10 3-5
Kalker ve Dolamit 1020 - 1860 9-22 18-3.0
Silisli Kalkerler:
Kuvars 1860 - 2570 13- 35 12-15
Kumtasi 1020 - 2000 9-26 0.75- 15
Kalker 500 - 1535 7-10 15-36
Granit 1535 - 3570 70 ve daha fazla 0.75- 12
Gnays 1215 - 2860 26 -70 09-15
Sleytli Gnays 930 - 1535 9-26 15 - 255

(*) Molasse :

Isvicre'de, Tersier'e ait yumusak bir kumtas1 formasyonu.

(Cizelge : 5) Tam Cephe Kazi Makinelerine Ait Kurma ve Sokme Iscilik ve
Siirelerine Ait drnekler
Makine Tipi Robbins  Wirth  Wirth Demag
A — TASIMA VE KURMA ICIN
Tasima yola (m) 1080 1250 6680 1475
Tagima is¢iligi (yevmiye) 1350 371 491 730
Kurma siiresi (giin) 27 33 30 53
Kurma isciligi (yevmiye) 765 1218 663 1430
Kurma yeri boyutlarn
Uzunluk (m) 20 7 19.7 20
Genislik (m) 6 75 7 20
Yiikseklik (m) 7.7 85 8 9.1
B — SOKME VE GERIYE TASIMA ICIiN
Dik ve yatay tasima yolu 5350 6630
Tasima isciligi (yevmiye) 135 429
Sokme siiresi (giin) 33 41
Sokme isciligi (yevmiye) 420 670
Sokme yeri Galeri Kurma yeri
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Tam cephe kazi yapan makinelerin kesme diskleri, agilacak galeriye
gore cok degisik buiytikliikte olmaktadir. Bugiine kadarki ihtiyaclart kar-
silamada en fazla 2 ila 3 metre capinda diskler kullanilmis olmakla bir-
likte, 5.88 metre capinda diskli olan makineler de yapilmis olup, 8 met-
re capl diski olan makineler proje safhasindadir. Cizelge 6, simdiye ka-
dar cesitli formasyonlarda kullanilmis makinelere ait baz1 6rnekleri icer-
mektedir.

Eger acilacak galeri ¢cok genigse, Onu iki sathada agmak daha yarar-
11 olmaktadir. Once Merkezde bir pilot delik delinmekte, arkadan da gene
bir tam cephe kazi makinesi sistemi ile genisletilmektedir. Sekil : 4, bu
tiir bir uygulamay: gostermektedir. Once 3,50 m. capinda bir pilot de-
lik agilmis, daha sonra birinci kademede 7.70 m ve ikinci kademede de

. . L3 B L
(Sekil : 4) — 344 m* Kesitinde Bir Galerinin
iki Safhada ve Uc¢ Kademe Halinde Acilisi.

.o

1046 m capina genisletilmistir. Bu uygulama Isvicre'de 1400 m uzunlu-
gundaki Grienz Tinelinin agilmasinda yapilmistir. Gegilen formasyon, ba-
sin¢ dayanimi 590 -1260 kg/cm’ arasinda degisip % 20 - 36 kuvars ihtiva
eden kumtast ve marndan olusmakta idi.:
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(Cizelge : 6) — Tam Cephe Kazi Makineleri Uygulamalarina Alt Birkac Ornek

Makine Galeri  Galeri
Tipi Kayac¢ Cinsi Uzunlugu Capi  Makine Giicii ilerleme Hizi
(m) (m) &wW) (m/saat)
Demag Yesil kumtast 2900 2.10 140 50
»  Jura kalkeri 3285 2.14 220 16
(2000 kg/cm’)
»  Growakli sist 300 2.30 220 50
Growak 990 2.30 220 —
(2000 kg/cm’)
» Sist ve kumtagt 7500  3.15/2.80 375 32
(2300 kg/cm?’)
» Sist, kiregtasi 7000 240 220 30
Kuvarsit
»  Granit 2000 2.30 220 08 - 12
Alfred Granit 2.14 225 08 - 10
Wirth
» Granit Tecriibe 2.40 225 0,75
galerisi
» Granit 1145 3.00 340 05-14
» Granit 415 2.14 225 09 - 11
» Granit 1019 2.25 225 0.7 - 10
» Granit 450 240 370 05 -07

2.2 Kollu Makineler

Agirlik ve giic bakimindan cok degisik olabilmektedirler. Biitiin
tiplerde miisterek olan hususlar : «kesme tamburunu tasiyan hareket-
li bir kol ile onu tasiyan makine govdesi, makinenin ilerlemesini temin
eden sistem ve kazilan parcalari temizleme diizeni». (Sekil-5) de tipik
bir kollu makine goriilmektedir.

Kolun asagi-yukar1 hareketi hidrolik silindirler yardimiyla yapilir.
Saga sola hareketi ise kola bagli olan tlist govdenin kendi ekseni etrafin-
da donmesi sonucu temin edilir. Kesme tamburu kolun ucundadir ve
keskiler bu tambura sabit olarak tesbit edilmiglerdir.
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) — Kollu Galeri Acma Makinesi
(EV - 100 B)

(Se

Kesme tamburunun galeri eksenine izafeten donme yOniine gore
kollu makineler de ikiye ayrilir : Eksene paralel ve eksene dik yOnde
donme yapan makineler.

2.21 Eksene Paralel Tamburlu Makineler

Sekil-5'deki makine bu tipte bir makinedir, ilerleme hizlan nis-
beten biiyiiktiir. Kesme tamburuna gelen reaksiyon kuvvetleri makinenin
agirligi ile dengelenmek zorundadir. Bu ylizden, ayni gii¢ icin, dik tam-
burlu makinelere nazaran daha agir olmak mecburiyetindedirler. Kazi-
ya bashyabilmek i¢in aynada once bir oyuk agmalart gerekir ki, bu da
makinenin bir kizak veya palet lizerinde hareketli olmasi sonucunu do-
gurur. Galeri aynasinin temiz bir sekilde eldesi icin biraz fazla bir siire-
ye ihtiya¢ duyulmaktadir.
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2.22 Eksene Dik Tamburlu Makineler

Hareketli kolun u¢ kismina iki adet kesme tamburu galeri eksenine
dik olarak tesbit edilmislerdir. Sekil - 6'da bu tip makinelere O6rnek go-
rilmektedir. Eger kesme tamburunun yapis1i ve kolun kavis merkezi
dogru teskil edilmisse durduklar1 yerde hareket etmeksizin diizgiin bir
yuzey kazabilirler. Baska bir deyisle eger galeri daire kesitli ise, ya-
tay ve dusey kavis merkezinin ayni yerde olmasi gerekir. Diger yandan
kesit cok genis ise, diisey kavis merkezi daha one alinir.

(Sekil : 6) — Eksene Dik Tamburlu Bir Makine
MWAV - 170)

Durduklar1 yerde diizgiin cephe acabilmeleri icin her lic yonde de
hareket edebilmelidirler. Bu amaca yoOnelik olarak bazi tiplerde, bizzat
kol da u¢ kisminda yeniden mafsallanmistir. Sekil : 7'de bu tip bir ma-
kine kazi yaparken gorilmektedir.

2.23 Uygulama

Kollu makinelerden eksene paralel tamburlu tipler daha cesitli ve
daha yaygindir (Cizelge : 7) .Avrupa madenlerinde halen 100'e yakm para-
lel tamburlu makine uygulamadadir. Her modelin kendine has ozelligi
bulunmaktadir. Ornegin Sekil : 8'deki modelde, galerinin agildigi yerde
tavani tutmak ta, gene makine bilinyesinde bulunan hidrolik tahkimat
uniteleri ile gerceklestirilmektedir.
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(Sekil : 7) — Eksene Dik Tamburlu Bir Bagska Makine
(EV 1II)

8) — Tahkimat Uniteleri ile Donatilmis
Bir Kollu Makine Tipi (V52 E)

(Sel :
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(Cizelge : 7) Kollu Makinelere Alt Bazi Ornekler

Kesme
Grup Firma - Model Agirlik Tamburundaki
(ton) Gig (kW)

Eickhoff - EV 100 45 100
Eickhoff - EV 100-B 65 60
Eickhoff- EVR-120 75 120
Grup 1 Demag - VS2 E 45 80
Demag - VS3 65 160
Eksene paralel  ppoingtall - PKOR 30 90
tamburlu maki- Paurat - PSV 20 50
neler Dosco - MK 2A 23 67
A. Mavor - RH 20 24 48
A, Mavor - RH 25 27 90
Westfalia - WAV 170 53 170
Grup II Westfalia - WAV 200 70 200
Eichkoff - EV II 33 80
Eksene dik tam-  Eichkoff - EV 160 40 160
burlu makineler Alpin - AM 50 21 100

Alpin - AM 100 70

Kollu makinelerle yapilan kazilarda fiili kaziya ayrilan zaman olduk-
ca dusuktir. Sekil : 9'da, iki ayr1 kollu makineye ait zaman diyagrami
verilmis bulunmaktadir. Tahkimata ayrilan slirenin bliylik olusu dikkati
¢ekicidir. Bu siirenin kisaltilmasina yardimci olmak gayesiyle hemen bi-
tiin kollu makine tiplerinde, demir tahkimatin iiste gelen agir parcasi-
nin kol yardimiyla kaldirilmasina olanak veren diizenler gelistirilmistir.

klama % &6
Hazirtik 4% 0.8 Tahkimat % 27

Durakiamo
%% 1

Diger ipler % 62

iler, haraket
%% 6.0

Kazi % 44 8 Koz % 3%

Bakim {gler ve
Tohkimat ¢33 & bant durmas

% 20

EV100 WAV 200
(Sekil : 9) — Kollu Makinelerin Zaman Diyagramlarina Ait iki Ornek.
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Ancak bu sonucglarin makine modelleri arasinda bir karsilastirma gayesi
ile kullanilamiyacagmi unutmamak gerekir. Zira sonucglar, birbirinden
bagimsiz sartlarin meydana getirdigi ayr1 formasyon sistemlerinin tiriin-
leridir.

3 — KAZILABILIRLIK VE ASINMA KATSAYISI

Kazilabilirlik 6lc¢iisii olarak genellikle basing dayanimi alinmakta-
dir. Ancak tek basina bu faktor giivenilir bir kilavuz degildir. Zira :

a) Heterojen yap1 dolayisiyla dayamm degerlerinin acik olarak is-
tatistik! formlarda gosterilmesi gerekir. Ayrica dayanim deneyi
testlerinin yapilis sekli de sonuclar: etkilemektedir. En iyi kont-
rol altinda yapilan deneylerde bile ¢ok biiyiik sapmalara rastla-
nabilmektedir.

(Cizelge : 8) — Kollu Makinelere Ait Baz1 Ozellikler

Firma Paurat Eichkhof Demag Westfalia Alpin
Model PSV EV 100 B VS2E WAV-200 AM 50
Ozellikler

Makinenin :
Kazi derinligi (m) 7.1 15 7.9 9 75
Agirligi (ton) 20 65 45 70 21
Uzunlugu (m) 0.6 0.6 12 03
Toplam Giig (kW) 50 120 310 100
Basing dayanimi (kg/cm’) :
Devamli ¢aligmada 480 750 630 700 750
Kisa sitireli ¢alismada 650 980 800 1200 910
Asinma Katsayist (kg/cm) :
Devamli ¢calismada 0,1 0.3 0.23 0.40 032
Kisa siireli ¢aligmada 0,4 0.76 0.35 0.80 0.56
ilerleme hi1z1 (m/giin) :
En iyi ay ortalamasi 16 12 21 13.6 12
En iyi giinde 19 18 30 20 20

b) Sadece dayanim degeri, tek basina, kayacin asindirici karakte-
rini gosterememektedir. Bu 6zel nitelik bazan tek basina karar
unsuru olarak belirlenmektedir.

c¢) Basing dayaniminin kistas olarak alinmamasina 6nemli bir di-
ger sebep de, onun kesmenin fizigi ile ilgili olmayisidir.
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Biitiin bunlara ragmen, gene de basing dayanimi en popiller kistas
olarak kullamlagelmektedir. Ancak, keski sarfiyat1 bakimindan basing

dayaniminin yanisira asinma katsayisini da belirlemekte biuiyuk yarar
vardir.

Asinma katsayist kuvars bazina gore tesbit edilmektedir. Kuvarsin
asindiriciligrt 100 kabul edilerek digeri minerallerin asindiricilii  buna
izafeten siralanmaktadir. Ornegin: Feldspat: 30 - 33, Phyllosilikat : 4,
Karbonat : 3 gibi. Neticede icinde ¢ekme dayanimi ve tane buyukligu-
nin de bulundugu asagidaki gibi bir baginti ile asinma

QXDx*
100

katsayis1 tayin edilmektedir. Burada Q asmcidirict mineral miktarini,
D kuvars taneleri ¢apini ve f da tasin cekme dayanimini goéstermek-
tedir. Guniumizdeki uygulamalara gore, F nin 0,5 den daha biiyiik deger-
lere ulasmasi halinde makine ile galeri agma ekonomik olmamaktadir.

?mmm =
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Asinma katsayisi F ( kg /cm )
(Sekil : 10) — Asinma Katsayisi F tie Asinma Miktar1t AG Arasindaki Bagmti.

Sekil : 10'da, asinma katsayisi ile asinma miktar1 arasindaki bagint1 go-
rulmektedir.

Keskilerin, bir kritik hizdan sonra asinmalarinin ¢ok ¢abuklastigi go-
rilmektedir. Bu sebeple, keskinin yapildig1 metalin cinsine ve kesilmek-
te olan kayacin yapisina bagli olarak her keski veya kesme teknigi icin
asilmamasi gerekli bir kritik hiz vardir. Bu kritik hiz
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bagintis1 ile belirlenmektedir. Burada k, keski geometrisi ve metalin Kri-
tik sicakligii belirleyen bir katsayidir. Sekil : 11'de asinma katsayisi ile
kritik hiz arasindaki bagint1 verilmistir.
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Asinma katsayisi F (kg/cm)
(Sekilj 11) — Asmma Kaysayisi Ile Kritik Hiz Arasmdaki Bagmnt.

Uygulamada, devamli ¢alisan keskiler onemli olcliide 1sinmaktadir.
Keskilerin birka¢ yiiz €ereeelik bir 1s1 altinda calismasi bahis konusu-
dur. Tungsten Karbidin sertligi ise artan 1s1 ile ¢gabucak diser: Is1400° yi
gecince tungten karbidin sertligi kuvarsin sertliginin altina diiser. Bt1 yliz-
den kritik hiz «rnirlan icinde kalmak biiyiik 6nem tasimaktadir.

4 — DIGER UYGUILAMAIAR

S*atadar* ppiiardan biraz daha degisik olarak cok ¢esMi uygulama-
lara rastlanmaktadir. Ornegin Sekil : 12'de goriilen makine, doner kes-
kiler yerine «aftoplker ucu gibi sivri bir keski ile kaz1 yapmaktadir. Bu
u¢ 4f 5 kgm/dakika .gibi yiiksek bir enerji ile hareket etmekte ve butin '
darbe enerjisi keskinin u¢ kisminda konsantre hale gelmektedir.. Gerek
bu yiiksek .darbe enerjisi, gerekse formasyondaki zayif bantlarin
onceden kazilarak sert bantlarin kazisinin  kolaylagortlabilmesi
imkani, bu makinenin normal kollu makinelerin kazamadip sdaha sert
taglar1 da kazabilecegi intibain1 vermektedir. Simdiye kadarki uygula-
ma sonuclari imit vericidir. Nitekim bu teknik Sekil -13'de de gorildugu
gibi bir¢cok degisik konbinezonlarla yeni gelismelere sahne olmaktadir.
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(Sekil : 12) — KAYACKAKAN (GuUlck Dobson Impact Ripper)

(Sekil t 13) — Darbell U¢ ve Doner Kesme Tamburu Kombinezonu
(Roboter HD)



Uzun suiredir yaygin olarak kullanilmakta olan bir diger makine tipi
de Sekil : 14'de gorilmektedir. Hareketli kol ayn1 zamanda oluk gorevini
yapmakta ve kesme tamburu da bu zincir vasitasiyle tahrik edilmektedir.

(Sekil : 14) — Oluklu Kesici (Froslader)

Cok giiclii olmamakla birlikte, yumusak formasyonlarin kazilmasinda ra-
hat ve pratik bir uygulama alanina sahiptirler.

Sekil 15, 16 ve 17 Koln'de yumusak arazide agilan bir tiineli goster-
mektedir. En ucta oluklu kesici topragi kazip arkaya dogru nakletmek-
tedir. Tunel, yuvarlak silt tahkimat igerisindedir ve bitiin silt sistemi,
herbiri 308 ton itme kuvveti verebilen 4 adet hidrolik silindirle cepheye
itilmektedir. Tinel boyu uzadik¢ca daha blyik itme kuvvetlerine ihtiyag
hasil olacagindan, gerektiginde ara yerlere de, ¢ok sayida kiigiik stroklu
silindirler konmaktadir.
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(Sekil : 16) — itme Silindirlerinin Goriiniisii.



(Sekil : 17) — Kuyu Agzmm Ustten Goriiniisii.

5 — SONUC

Sonuc olarak, galeri agma makinelerinin ¢ok genis bir kullanma
alan1 oldugunu ve ilerdeki yillarda bu teknikte biiylik gelismelerin bek-
lendigini belirtmek yerinde olur. Bilhassa kollu makinelerde gerceklese-
cek gelismeler madencilik acisindan da buylik 6nem tasimaktadirlar. Kol-
lu makinelerin bugiin icin iist uygulama limiti olan 800 -1000 kg/cm’ lik
dayanim smur1 1500 kg/cm’ yi gectigi an yeralti madenciligi bilyiik bir
asamaya daha kavusmus olacaktir.
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