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6z

Bu makalede, Tiirkiye Kémiir isletmeleri (TKi)'ne bagl Orta Anadolu Linyitleri (OAL) isletmesi Bélge Midiirliigii
(Cayirhan) yeralti ocaginda kullanilan tamburlu kesici-ylkleyiciler Gizerinde yapilan yeralti calismalari sonucunda
makina performansi ile ilgili olarak elde edilen veriler ve degerlendirmeler sunulmustur. Yapilan incelemeler ve
gézlemler sonucunda, diunyada halen kullaniimakta olan tamburlu kesici-ylkleyicilerde, tamburlar Gzerindeki
keskilerin dizilim duzenlemelerinden kaynaklanan ciddi sorunlar bulundugu belirlenmistir. Yiuksek keski tiketimi,
asiri kesme titresimleri ve tamburlarin galisma émdrlerinin azligi seklinde olusan bu sorunlari en aza indirebilmek
igin OAL isletmesi yeralti ocaginda yodun arastirmalar yapilmistir. Bu amagcla, OAL’de tamburlar (izerinde
kullanilan orijinal keski dizilim dizenlemesi yerine, yeni bir keski dizilim duzenlemesi geligtiriimistir. Yeni keski
dizilim diizenlemesine sahip olan tamburlar (yeni tamburlar), yeraltindaki fiili iretim galismalari sirasinda benzer
kazi kosullarinda orijinal keski dizilim dizenlemesine sahip olan tamburlarla (orijinal tamburlar)
karsilastinimiglardir. Karsilastirma; makinanin genel Uretim performansi, gl¢ tiketimi, 6zgil enerji, kazi
Urtiniindn tane boyu dagilimi, solunabilir toz olusumu gibi bazi kesme verimliligi élgitleri ve kesme titresimi esas
alinarak gergeklestirilmistir. Elde edilen sonuglar, yeni tamburlarin kullaniimasi ile makina performansinin énemli
derecede arttigini gostermis ve keski dizilim parametrelerinin uygulamada ¢ok 6nemli oldugunu ortaya
koymustur.

Anahtar Kelimeler: Galeri agma makinalari, kesici kafa tasarimi, tamburlu kesici-ylkleyiciler, tambur tasarimi
ABSTRACT

This paper presents the results of in-situ investigations on the performance of drum shearer-loaders employed in
the Middle Anatolian Lignite (OAL) Mine, operated by Turkish Coal Enterprises (TKI). The current drum shearer-
loaders in the world were observed to suffer serious drawbacks related to high pick consumption, high cutting
vibration and low drum life span, all arising from poor pick lacing arrangement. A series of comprehensive long-
term in-situ trials were carried out in an attempt to minimize or eliminate these drawbacks in the OAL Mine. The
original pick lacing arrangement of the drums employed in the OAL Mine was abandoned and a new pick lacing
arrangement was adopted. These new drums were then compared to original drums during the routine
underground production operations in identical cutting conditions. Comparison was achieved on the basis of the
production performance of the machine, cutting efficiency parameters such as power consumption, specific
energy, particle size distribution of the excavated product, respirable dust generation and cutting vibration. The
results revealed that, with the new drums, performance of the drum shearer-loader was remarkably increased,
indicating the significance of proper pick lacing parameters in practice.

Key Words: Roadheaders, cutting head design, drum shearer-loaders, shearer drum design
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GIRIS

Cagdas uzunayak kdémir  madenciliginin
vazgecilmez bir elemani olan tamburlu kesici-
yukleyiciler kbmdr, trona ve potas gibi yumusak
ve orta sertlikteki cevherlerin kazisinda
kullaniimaktadirlar (Sekil 1). Degisik uygulama
alanlarina gore, degisik yapilarda ve boyutlarda
bircok  tamburlu  kesici-yUkleyici  modeli
geligtiriimistir. DUnya piyasalarinda gucu 230
kW ile 1.5 MW arasinda degisen tamburlu
kesici-yUkleyiciler bulunmaktadir (Langenberg,
1988; Hood ve Roxborough, 1992; Mackie,
1995). Son on yil iginde, yuriyen tahkimat
birimleri, kontrol sistemleri ve ayak igi ¢ift zincirli
konveyorleri ile birlikte tamburlu kesici-
yukleyiciler de ¢ok Onemli degisimlere
ugramiglardir.  Hidrolik  ylrtuyls sistemine
dayanan geleneksel motor yapisi, yerini hizla,
timuyle elektrik tahrikli ¢cok motorlu yapilara
terketmektedir (Reid; 1991; Timmermans, 1993;
Mackie, 1993 ve 1995).

ilk yatinm maliyetleri cok yilksek olan mekanik
kazi makinalari ile yapilan kazinin ekonomikligi
bir 6lciide, makina Uzerindeki kurulu gicin tim
kazi potansiyelinin dogrudan ve en yiksek
miktarda kaya kesmeye yoneltildigi ylksek

Arin Keskisi

Spiral
Keskisi

Arin Konvey0ru

Sekil 1. Tamburlu kesici-yikleyici
Figure 1. Drum shearer-loader

kesme verimliligi sartlarinda saglanabilmektedir.
Bu durum, kazi makinasindan saglanan guicin,
keski dizileri tarafindan kaya kdutlesine
aktarildigi  makina-kaya araylzeyini kazi
makinasi Uzerindeki en 6nemli alanlardan biri
haline getirmektedir. Bu araylizey, mekanik kazi
makinalarinda kesici kafa veya tambur olarak
adlandiriimaktadir. Keskilerin kazi ortamina
uygun olarak secilmemeleri, asinmalari ve
kinimalari ile birlikte kesici kafa veya tambur
Uzerine yanhs konumlandiriimalari da, kazi
surecinin verimliligini ve Uretkenligini olumsuz
yénde etkilemektedir.

Keskilerin kesici kafa veya tambur (zerindeki
konumlari, secilen keski dizilim dizenlemesine
gore belirlenmektedir. Bu alanda 1980’li yilllarda
Onemli arastirmalar yapiimistir. Bu arastirmalar
sonucunda belirli Odlgllerde basarilar elde
edilmis olmasina ragmen, keski dizilim
dizenlemesinin secilmesi sureclerinde
g6zébnine alinmasi gereken parametreler
konusunda uygulamada halen bazi eksikliklerin
varoldugu belirlenmistir. Laboratuvarda ve
yeraltinda yapilan calismalarda, her bir keski
hatti Gzerine birden fazla sayida keski yerlestiril-
mesinin, 6zgul enerji ve kesme titresimi gibi

Yukleme Kalkani

Tambur



makina performansi olgutleri Uzerinde zararli
etkiler olusturabilecegi belirtiimektedir (Evans ve
Pomeroy, 1973; Hurt, 1980; Hurt ve McAndrew,
1981; Hekimoglu, 1984). Ancak, uygulamada
kullanilan kesici kafalarin ve tamburlarin
tasariminda bu durumun ¢ogunlukla gbézardi
edildigi anlasiimaktadir. Bu eksikligin nedeni,
her bir keski hatti Uzerine vyerlestiriimesi
gereken keski sayisi ile ilgili olarak uygulamada
gerceklestirilen ve literatirde de yeralmis olan
genis kapsamh ve ayrintili arastirmalarin
bulunmamasidir.

Henlz yeterince aydinlatilamamis olan bir diger
keski dizilim parametresi de, keskiler arasi
cevresel uzaklik kavrami ile ilgilidir. Yapilan
calismalarda, kesici kafa tasariminda keskiler
arasi ¢gevresel uzaklk parametresi dikkate
alindiginda; 6zgul enerji, kesme titresimi ve
keskitutucularin g¢akismasi acilarindan 6énemli
yararlarin ortaya ¢ikabilecegi belirtiimektedir
(Hekimoglu ve Fowell, 1991). Bununla birlikte,
uygulamada kullanilan kesici kafalarin ve
tamburlarin  tasariminda bu  parametrenin
g6zonine alinmadigi gorilmastir. Bu durumun
nedeni de, bu parametrenin uygulamadaki
sonuglari ile ilgili olarak literatiirde yeralmig olan
genis kapsamh ve ayrintih arastirmalarin
bulunmamasidir.

Bu calismada, her bir keski hatti (zerine
yerlestiriimesi gereken keski sayisi ve keskiler
arasi  gevresel uzaklik  parametrelerinin,
mekanik kazi makinalarinin performansina
etkileri, uzun donemli, genis kapsamli ve
ayrintili yeralti deneyleri ile incelenmistir. Bu
amagla, OAL'de halen kullanilan orijinal
tamburlarin, bu iki parametre dikkate
alinmaksizin gelistiriimis olan  keski dizilim
dizenlemelerinin yerine, sOzkonusu iki
parametreyi dikkate alarak yeni bir dizenleme
gelistiriimistir (Hekimoglu, 1993).

Bu dizenleme, diger tasarim ve dizilim
parametreleri sabit olarak alinip tamburlar
Uzerine uygulanmistir. Yeni tamburlar, orijinal
tamburlarla yeraltinda benzer kesme
kosullarinda karsilastiriimigtir. Bu yazida, yeralt
deneyleri sonucunda elde edilen veriler
sunulmus, keski dizilim parametrelerinin makina
performansina etkileri tartisiimigtir.
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KESIiCi KAFA (TAMBUR) TASARIMI

Mekanik kazi makinalari igin baslangigta,
yuksek kazi kapasiteleri olusturabilecek makina
tasarimlari  Uzerinde cgalisiimistir.  Ancak,
1960’lara gelindiginde, mekanik kazinin is
guvenligi ve isci saghgr acisindan yarattigi
sorunlar kargisinda yuksek kazi kapasitelerinin
yanisira, yuksek kesme verimliligi, dusuk
makina asinmasi, ekonomiklik, insan sagligi ve
guvenligi gibi parametrelerin daha ayrintili
olarak dusunilmesi gere@i ortaya ¢cikmistir. Bu
durum, mekanik kazi alaninda vyapilan
¢alismalarin, kazi makinalarinin en &nemli
elemanlarindan biri olan kesici kafa (tambur)
Uzerinde yogunlagsmasini saglamigtir. ingiliz
Kémiir Isletmeleri (NCB) bu konuda énciiliik
etmistir. isletme biinyesinde kurulan Madencilik
Arastirma ve Gelistirme Merkezi (MRDE)'nde
yaratilen kdmur kesme c¢alismalar, kaya
kesme teorisine ¢ok dnemli katkilar yapmistir.
Kazi mekanigine temel olusturan laboratuvar
agirhkli bu galismalar daha sonra 1980’li yillarda
yine Ingiltere’de yapilan galismalar sonucunda
kesici kafa pratigine aktarilmigtir. Laboratuvar
calismalari ile Dbirlikte yeraltinda vyapilan
calismalarda, kesici kafa tasarimi ile ilgili birgok
parametre gun 1sigina ¢ikariimistir (Hurt, 1980;
Hurt ve McAndrew, 1981; Hurt vd., 1982; Hurt
ve McAndrew, 1985; Hurt ve McStravick, 1988).

Kesici kafa tasariminin  amaci; kazi
makinasindaki kurulu gucua, makina
elemanlarinda asiri titresimler olusturmadan,
kayayl kesmek ve kesilen malzemeyi yuklemek
icin verimli olarak kullanmaktir (Hekimoglu ve
Fowell, 1990). Mekanik kazi makinalari
genelde, kesme ve yukleme islevlerini
eszamanli olarak gerceklestiren makinalar
olmalarina ragmen, kesme islevi &ncelikli
oneme sahiptir. Bir tamburun kesme iglevi
bakimindan performansinin arttinimasi
surecindeki temel hedefler asagidaki sekilde
siralanmaktadir (Brooker, 1979; Hurt vd., 1986).

1. Kazilan kémurin, daha fazla oranda iri tane
ve daha az oranda ince tane icermesi

2. Keski tiketiminin azaltiimasi

3. Solunabilir toz miktarinin azaltiimasi

4. Gig¢ tuketiminin azaltiimasi ve/veya kesme
hizini artiracak sekilde yatay reaksiyon
kuvvetinin azaltiimasi

5. Metan yaylliminin ve Kkivilcim olusumu
olasiliginin azaltilmasi



240

Kesici kafa tasariminda gozoniine alinmasi
gereken parametreler ise, asagida verilmistir.

Keski tipi ve boyutlari

. Keskitutucu boyutlari
Kesici kafa geometrisi
Keski dizilim dizenlemesi

ral NS

Keskilerin kesici kafa Uzerindeki konumlarini
tanimlayan keski dizilim dizenlemesi iyi bir
makina performansi igin anahtardir. Uygun bir
keski dizilim dlzenlemesi olusturmak igin
gerekli parametreler Sekil 2a ve b’de gosteril-
mistir. Bu parametrelerden biri olan keskiler

eksenine dik bir diizlem lzerindeki gosterimi ise
Sekil 3’te verilmistir.

YONTEM

Her bir keski hatti (zerine yerlestiriimesi
gereken keski sayisi ve keskiler arasi ¢evresel
uzakhk parametrelerinin makina performansina
etkileri, Eickhoff EDW 230-L tipi ¢ift tamburlu
kesici-yiikleyici  kullanilarak OAL Isletmesi
yeralti ocaginda incelenmisgtir.

arasl cevresel uzakhdin, tamburun dénme
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Sekil 2. Temel kesici kafa (tambur) tasarim parametreleri: (a) tamburun profil gérunisi, (b) keski dizilim

dizenlemesi

Figure 2. Basic design parameters for a cutting head (drum): (a) profile view of the drum, (b) pick lacing

arrangement



Cevresel Uzaklik

Sekil 3. Cevresel uzakhdin tambur dénme eksenine
dik bir dizlem Uzerinde gosterimi

Figure 3. View of circumferential pick spacing on a
plane perpendicular to the rotational axis of
the drum

inceleme, orijinal ve yeni tamburlarin yeraltinda
benzer kazi kosullarinda karsilastiriimasi
yoluyla gergeklestirilmistir. Orijinal tamburlar,
keskiler arasi c¢evresel uzaklik parametresi
dikkate alinmaksizin, Eickhoff firmasi tarafindan
gelistirilen ve her bir keski hatti Gzerinde birden
¢ok keski bulunan bir dizilim dizenlemesine
sahiptirler.  Yeni  tamburlar ise orijinal
tamburlardan farkli olarak keskiler arasi
cevresel uzaklik parametresi dikkate alinarak
geligtirilen ve her bir keski hatti Uzerinde tek

Cizelge 1. Orijinal ve yeni tamburlarin tasarim 6zellikleri
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keski bulunan bir diziim dizenlemesine
sahiptirler (Cizelge 1).

Diger tasarim ve keski dizilim parametreleri
timuyle ayni olan orijinal ve yeni tamburlar,
yazar tarafindan OAL Merkez Atdlyesi'nde
Uretilmiglerdir.  S6zkonusu  keski  dizilim
dizenlemelerinin, makinanin genel Uretim
performansina, gu¢ tiketimi, 6zgul enerji, kaz
urindnin tane boyu dagilimi, solunabilir toz
olusumu gibi bazi kesme verimliligi olgitlerine
ve kesme titresimine etkileri yodgun vyeralti
deneyleri ile incelenmigtir. Bu deneylerin
ayrintilart ile ilgili  bilgiler daha &nceki
calismalarda verilmigstir (Tiryaki, 1994 ve 1998).

Makinanin genel Uretim performansi ile ilgili
olarak gerceklestirilen vyeraltt deneylerinde,
tamburlu kesici-ylUkleyiciye énce bir ¢ift (sag ve
sol) orijinal tambur monte edilmigtir. Bu
tamburlarla donatilan makinanin fiili Gretimdeki
genel Uretim performansi, tamburlarin makinaya
monte edildikleri tarihten calisma &mudrlerinin
sonuna kadar izlenmistir. Tamburlar calisma
Omdrlerinin sonuna geldiklerinde, makinanin
Uzerinden sokllmusler ve yerlerine bir ¢ift (sag
ve sol) yeni tambur monte edilmistir. Bu
tamburlarla donatilan makinanin fiili Gretimdeki
genel Uretim performansi da, tamburlarin
makinaya monte edildikleri tarihten calisma
omurlerinin sonuna kadar izlenmisgtir.

Tamburlarin gic¢ tuketimi, solunabilir toz ve
kesme titresimi dlgimleri ile kazi Grininun tane

Table 1. Design specifications of the original and the new drums

Tasarim parametreleri

Orijinal tamburlar Yeni tamburlar

Spiral sayisi
Tambur lzerindeki toplam keski sayisi

Keskiler arasi ¢gevresel uzaklik

3 3
60 46

Dikkate alinmamis Dikkate alinmig

Spiral Keskileri

Toplam keski sayisi 39 25
Her bir keski hatti Gzerindeki keski sayisi >1 1

Arin Keskileri

Toplam keski sayisi 21 21
Her bir keski hatti Gzerindeki keski sayisi >1 1

Kdse keskisinin egim agisi (o) 60° 70°
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boyu dagiliminin belirlenmesi igin 6rnek alma
islemleri, tek tambur ile sadece komirde
yapilan denetimli kesme deneyleri sirasinda
gerceklestiriimistir. Tamburlu kesici-ylUkleyiciye
Once orijinal tamburlar monte edilmis ve
yukarida anilan él¢cimler ile 6rnek alma iglemleri
yapilmistir. Yeterli sayida veri toplandiktan ve
ornek alindiktan sonra, orijinal tamburlar
makinanin Gzerinden sokilmusler ve yerlerine
yeni tamburlar monte edilmistir. Daha sonra
ayni Olgiimler ve iglemler yeni tamburlar igin de
gerceklestirilmistir.

YERALTI CALISMALARI

Tamburlu  kesici-yukleyicinin  genel Uretim
performansi ile ilgili calismalar, OAL yeralt
ocaginin A-06 panosunda, glgc tiketimi, kaz
artinindn tane boyu dagilimi, solunabilir toz
olusumu ve kesme titresimi ile ilgili calismalar
F-02 panosunda gerceklestirilmigstir.

Genel Uretim Performansi

Tamburlu kesici-ylkleyicinin, orijinal ve yeni
tamburlarla donatildigr ayri  dretim dénem-
lerinde, sOzkonusu tamburlarin kullaniimasi
sirasinda makinanin ulastigi dretim performansi

ile ilgili bazi veriler Cizelge 2’de verilmistir. Buna
gOre, yeni tamburlarin kullaniimasi ile;

1. Keski tiketim orani yaklasik olarak %45
oraninda azalmisg,

2. Keski basina dretilen koémir miktari
yaklasik olarak %64 oraninda artmis,

3. Tamburun calisma oémri, toplam koémir
uretimi temelinde vyaklagsik olarak %71
oraninda artmis,

4. Kesme performansinda %122’ye varan
artislar kaydedilmistir.

Glg¢ Tuketimi

Orijinal ve yeni tamburlar igin, tek tamburun 60
cm gémilme derinliginde sadece kdémirde
yaptigi kesmeler sirasinda tiketilen gii¢
miktarinin kesme hizi ile degisimi Sekil 4’te
verilmistir. Olglilen glc tiketiminden
yararlanilarak hesaplanan ve birim miktarda
malzemenin kaziimasi i¢in tiketilen enerji
olarak tanimlanan 6zgul enerjinin kesme hizi ile
degisimi ise Sekil 5'te gorilmektedir. Buna gore,
yeni tamburlarin kullaniimasi ile, tamburlu
kesici-yUkleyicinin ~ ayni  miktarda  komurl
kesmesi icin gereken gu¢ miktar vyaklasik
olarak %25 oraninda azalirken, 6zgil enerji de
yaklasik olarak %35 oraninda azalmistir.

Cizelge 2. Tamburlarin Gretimdeki performanslari esas alinarak kargilastiriimasi
Table 2. Comparison of the drums based on the production performance

Karsilastirma parametreleri

Orijinal tamburlar Yeni tamburlar

Uretim siresi (ay) 5 6
Toplam uretim (ton) 77676 133120
Efektif kazi slresi (dk) 33048 51150
Vardiya ortalama Uretimi (ton/vardiya) 215 286
Toplam keski tiketimi (adet) 821 854
Keski tiketim orani (adet/1000 ton) 11 6
Keski basina Uretim (ton kdmur/1 keski) 94.6 155.9
Toplam uretim vardiyasi (adet) 361 465
Toplam ayak ilerlemesi (m) 139.9 213.6
Ortalama ayak ilerlemesi (cm/vardiya) 39 46
Kesme performansi (m®/dk)

Egim asagi kesmede 2.7 4.2

Egim yukar kesmede 1.6 3.6
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Sekil 4. Tamburlarin 60 cm gémdilme derinliginde
tukettikleri glc miktarlarinin  karsilag-
tirilmasi

Figure 4. Comparison of the drums based on the
power consumption for 60-cm web depth
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Sekil 5. Tamburlarin 60 cm goémilme derinliginde
6zgul enerji esas alinarak karsilagtirilmasi

Figure 5. Comparison of the drums based on the
specific energy for 60-cm web depth

Kazi Uriiniiniin Tane Boyu Dagilimi

Orijinal ve yeni tamburlarla, tek tamburun 60 cm
gOmilme derinliginde sadece kémiurde yaptigi
kesmeler sirasinda olusan kazi Urinlerinin tane
boyu dagilmlarinin, yaklasik 3.4 m/dk kesme
hizinda karsilastiriimasi Sekil 6’da verilmistir.
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Buna gore, yeni tamburlarin kullaniimasiyla,
kazilan Urln igindeki iri boyutlu (> 5.08 cm)
kdmur orani yaklasik olarak %34 oraninda
artmis, ince boyutlu (< 0.67 cm) kémur orani
yaklasik olarak %35 oraninda azalmistir.

100

=

—e— Orrijinal
—=— Yeni

Kimdulatif Gegcen Malzeme
(%)
P

0.1 1 10

Tane Boyu (cm)

Sekil 6. Tamburlarin kazi Grlnlerinin tane boyu
dagiimlarinin kargilastiriimasi

Figure 6. Comparison of the drums based on the
product size distribution

Solunabilir Toz Olusumu

Orijinal ve yeni tamburlarla, tek tamburun 50 cm
gomilme derinliginde sadece kémirde yaptigi
kesmeler sirasinda olgllen solunabilir toz
konsantrasyonu degerlerinden yararlanilarak
hesaplanan Ozgul solunabilir toz
konsantrasyonunun kesme hizi ile degisimi
Sekil  7’de verilmistir. Buna gb6re, yeni
tamburlarin  kullaniimasiyla, tamburlu kesici-
yUkleyicinin ayni miktardaki kémurl kesmesi
sirasinda olusan  6zgll solunabilir toz
konsantrasyonu yaklasik olarak %40 oraninda
azalmistir.

Kesme Titregimleri

Tamburlu kesici-yikleyicinin orijinal ve yeni
tamburlarla donatildigi durumlarda makinada
olusan titresimlerin  Kkarsilastiriimasi, bu
tamburlarin 40 cm’lik gdmilme derinliginde ve
yaklagtk 1 m/dk kesme hizinda yapilan
denetimli kdmir kesme deneylerinde, tambur
merkezlerinde dikey dogrultuda dlgllen titresim
ivmeleri esas alinarak yapilmistir. Tamburlu
kesici-yUkleyicinin orijinal ve yeni tamburlarla
donatildigi durumlar igin, ayri ayri olmak Uzere,
yukarida belirtilen kosullarda dlgtlen titresim
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Sekil 7. Tamburlarin 6zgul solunabilir toz konsant-
rasyonu esas alinarak karsilastiriimasi

Figure 7. Comparison of the drums based on the
specific respirable dust concentration

ivmesi degerleri, makinanin bosta ve sabit
konumda calistigi durumda Olgllen titresim
ivmesi degerleri ile birlikte Sekil 8‘de verilmigtir.
Sekil 8den, tamburlu kesici-yUkleyicinin yeni
tamburlarla donatildigi durumda, benzer kesme
kosullarinda orijinal tamburlarla donatildigi
duruma oranla yaklasik olarak %50 daha dusuk

dizeyli bir
gOrulmektedir.

titresime maruz kaldig

Bu tlr kazi makinalarinda olusan bazi temel
arizalarin ve makina duruslarinin, kesme
titresimlerinden genis Olgide etkilendigi iyi
bilinen bir gergektir. Bu nedenle, orijinal ve yeni
tamburlar titresim 06lcim0U degerleri dikkate
alinarak kargilastiriidiklar  gibi, makinanin
mekanik, elektrik ve hidrolik sistemlerinde
olusan arizalar sonucunda Uretimin durma
suresine (kayip Uretim suresi) goére de
karsilastiriimiglardir.

Burada, tamburlu  kesici-ylkleyicinin 10
dakikadan fazla durmasina neden olan ariza
sureleri  (uzun duruslar) dikkate alinmistir.
Cizelge 3'te, orijinal ve yeni tamburlarin yaklasik
78000 ton kémur Uretimine gore
karsilastirimasina iliskin degerler verilmigtir.
Buna g6re, makinanin yeni tamburlarla
donatildigi  durumda asagidaki  yararlarin
saglandigi gortlmustar.

1. Birim miktarda kOomdir kazisi sirasinda
makinadan kaynaklanan arizalar nedeniyle
Uretimin durma suresi yaklasik olarak %29
oraninda azalmis,

2. Makinanin efektif kazi siresi basina disen
kayip Uretim siresi yaklagik olarak %19
oraninda azalmigtir.
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Sekil 8. Tamburlarin 40 cm gémilme derinliginde &lgllen titresim ivmesi degerlerine gore karsilastiriimasi
Figure 8. Comparison of the drums based on the vibration acceleration measurements for 40-cm web depth
Cizelge 3. Tamburlarin makina arizalarina gore karsilagtiriimasi
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Table 3. Comparison of the drums based on the machine downtimes

Karsilastirma parametreleri

Orijinal tamburlar Yeni tamburlar

Mekanik ariza nedenli durma siresi toplami (dk)
Elektriksel ariza nedenli durma suresi toplami (dk)
Hidrolik ariza nedenli durma siresi toplami (dk)
Ariza nedeniyle durma sireleri toplami (dk)
Uretilen toplam kémiir miktari (ton)

Efektif kazi suresi (dk)

Uretilen kdmiir miktari bagina durma siiresi (dk/ton)
Efektif kazi sliresi basina durma suresi (dk/dk)

2384 2309
2420 1219
365 268
5169 3796
77676 78166
33048 30159
0.07 0.05
0.16 0.13

SONUCLAR

Bu galisma kapsaminda gerceklegtirilen yeralti
deneylerinin sonuglari, dinyada kullaniimakta
olan tamburlarin tasariminda, keski dizilim
dizenlemesinde g6zdnline alinmasi gereken
parametreler acgisindan o6nemli eksikliklerin
halen varoldugunu ortaya koymustur. Ozellikle
ingiltere’de yapilan calismalarin  olusturdugu
acilimlara ragmen, keski hatlari {zerine
yerlestiriimesi  gereken keski sayisinin,
makinanin genel Uretim performansi, kesme
verimliligi olciutleri ve kesme titresimine etkileri
konusunda uygulamada genis kapsaml ve
ayrintili bir galisma yapilmamistir.

Bu calisma sirasinda, keski hatlari (zerine
yerlestiriimesi gereken keski sayisli
parametresinin, yukarida anilan makina
performansi Olgutleri Uzerindeki etkisi,
yeraltinda ayrintili olarak incelenmis ve bu
alanda varolan énemli bir eksiklik giderilmistir.
Yeralti deneylerinin sonucunda keski dizisi
sayisina bagh olarak, keski hatlar {zerine
birden fazla sayida keski yerlestirildiginde
makina performansinin énemli élgiide azaldigi,
bunun yerine keski hatlari (izerine tek keski
yerlestirildiginde makina performansinin énemli
Olglde arttigi kanitlanmistir.

Buna ek olarak, keskiler arasi g¢evresel uzaklik
parametresinin tambur tasarimindaki dnemi, ilk
kez vyeraltinda yapilan arastirmalarla ortaya
konulmustur. Bu parametrenin dikkate
alinmasiyla, makinada kazi sirasinda olusan
titresimlerin 6nemli Olgiide azaldi§i ve buna
bagl olarak makina ve ocak performansinin
Onemli 6lclde arttigi kanittanmistir.

Tarkiye’'deki  yeralti kdmir madenciliginde
dinyadaki gelismelere kosut olarak &nemli
Olcide mekanizasyona gidilmektedir. Bu

galismada sunulan verilerin dikkate alinmasi
halinde yakin bir gelecekte ulkemizdeki
sayllarinin bir hayli artmasi beklenen tamburlu
kesici-yUkleyicilerden daha iyi bir performans
elde edilebilecegine inaniimaktadir.
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