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tesisatin iyi islemesi isgilere hemen hemen
tabi degildir.

6. Kiiciik koyulastirma siklonlar1 kulla-
nilmasi sayesinde tesisat pek az yer isgal
etmektedir.

7. Koyulastirma siklonlar1 tesisatin yu-
kar1 tarafina konulabildiginden, litrede 40
gramdan fazla sulb madde ihtiva etmiyen
yikama suyu i¢in kullanilan tulumbadan
bagka tulumba yoktur.

8. Koyulastirma siklonlarinin vaziyeti sa-
yesinde bu cihazlarla yikama teknesi ara-
sinda uzun borular bulunmasina lizum

kalmamaktadir. Bu suretle tikanma tehli-
keleri tamamen ortadan kalkmis demektir.

9. Koyulastirma siklonlart seri halinde
kullanilabilirler. Binaenaleyh son cihaz-
dan 1agima verilebilecek kadar berrak bir
su almak mimkiindiir.

10. Tesisat basittir, ve az yer tutmakta-
dir, ve cihazlarin otomatik olarak tanzim
edilmelerinden dolay1 nezaret isi de azal-
maktadir.

11. Is¢i masraflari azdir, bakim masraf-
lar ise asgari haddedir.

Lignit Acik Isletmelerinin Makinelestirilmesinde
tekamaualler.

Lignit istihsalindeki nihai maliyet fiyat-
larinin, iktisadi bakimdan tahammiil edi-

lebilecek bir raddede kalmasini temin igin,
arazi kesme hareketlerinin ne gibi yollar

649



Administrator


takip etmis oldugunu ve takip etmesi icap
ettigini arastirmak, yasadigimiz makine
devrinde aldkaya deger bir hadise teskil
etmektedir. Yeni istiksaflarda biitiin saha-
lara stimullll bir iktisadi inkisaf nazar iti-
bara alindig1 icin, acik isletme tekniginde
kaydedilen terakkilerin de bu inkisaflar-
dan miistefid olmus bulunmasi tabiidir. Bu
kabilden olmak tizere madencilik sahasinin
diger subeleri ile, mesela birlesik ocak ve
miittehit istihsal noktalar1 sayesinde uzun
abataj cepheleri inta¢ etmis bulunan tas-
komuri isletmeleri ile mukayesede, lignit
isletmelerinin vasi inkisaflara namzed ol-
makta bulundugunu miisahede edebiliriz.

Bu héadisenin baslica miimeyyiz vasifla-
rindan biri de yiiksek kabiliyetli cihazla-
rin istimal sahalarinda yer tutmalar ve bu
suretle daha biiyiik kesim derinlikleri ve
irtifalar1 elde ederek jeolojik vaziyetlere
gore kesilecek arazide daha miisbet iktisa-
di neticeler elde edilmesi ve nihayet daha
genis mikyasta isletme sahalari temin ede-
rek verimi fazlalagtirmaktir. Birkac sene
evveline kadar cihazlarin randimani kabi-
liyetleri ile isletme sahalarimin kesim de-
rinlik ve irtifalar1 arasindaki tarama se-
ferleri hususunda mevcut olan iktisadi
farklar, birbirinden ayr1 iki miistakil me-
sele olarak ele alinabilecek bir hale gelmis
ve bu sayede imrar kopriileri isletmesinde
mevcut faydalar kepgeli katar isletmele-
rinde de elde edilebilmistir.

Vasi mikyasta agik isletmeden maksat 1
ila 2, 2 ila 3 milyon tona balig olan komiir
imrarati ile belli olmaktadir. Bu suretle
acik isletme sahalari bariz bir genisleme
kaydetmis olup, bunlarin baginda Alman-
ya'nin Ren havalisindeki lignit sahalari
gelmektedir.

Lignit ile komiir vagon ve lokomotifleri:

Katarlarin kepge cihazlarina zamanin-
da muvasalatlarin1 temin i¢in, kesim saha-
larinin genisletilmesi ve cihazlarin vagon
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buyukligi, katar muhteviyati ve sefer
sur'atlerine gore tertip edilmesi icap eder.
5,3 metre mikdplik vagonlar yerine yavas
yavag 16 metre mikaplik vagonlar kaim
olmaktadir.

Kesmeyi tasiyacak olan vagon mevcudu-
nun inkigaf istatistiklerine gore nazari iza-
fi hamule hacmi fazla yiikselme kabarik-
Iig1 da nazan itibara alinmak suretile 1 :
1,5 nisbetini arzetmege baslamistir. Bu ha-
cim keyfiyeti 5,3 liik vagonlarda metre ba-
sma 1,7 metre mikdbindan 3,5 metre mika-
bina kadar cikmis, 25 lik vagonlarda ve
normal rayli 30 luk vagonlarda 4,3 metre
mikabini bulmustur. Bu meyanda vagon
zati sikletinin hacim nisbeti ile metre mi-
kab1 vagon muhteviyatinin istira bedeli
nisbetlerinin hemen hemen ayni seviyede
kalmis olmalant calibi dikkattir.

Kesme naklindeki vagon ve katar mik-
tarinin tezyidi ile birlikte ham lignitin sev-
kinde de bu nisbet ekonomik bakimdan
komiir imrarinin daha iktisadi bir vaziyet
almasini inta¢ etmistir. 30 - 40 metre mi-
kaplik- vagonlarin miktar1 20 - 30 metre
mikaplik vagonlara nisbetle daha c¢abuk
artmigtir. 900 mm. lik raylara mahsus va-
gonlar 51 metre mikab1 yik alabilmekte,
normal rayli vagonlar ise 84 metre mika-
bina kadar tahmil edilebilmektedirler.

Katar muhteviyatinin yilikselmesi tabi-
atile lokomotif kabiliyetlerinin de yliksel-
mesini inta¢ etmistir. Bu kabiliyet tezyi-
di daha ziyade yiiksek beygir kuvveti hu-
dutlarinda nazan itibara alinmistir. Buna
gore 200 beygir kuvvetine kadar olan loko-
motiflerin miktar1 1928 senesindenberi his-
sedilir derecede azalmis, buna mukabil 200
ilda 400 beygirlik lokomotifler cogalmustir.
600 beygirden yukari kuvvetteki lokomo-
tiflerin miktarinda da bir ytiikselis kayde-
dilmekte ise de, bu nisbetlere normal rayl
lokomotifler de dahildir. 900 m/m lik ray-
lara mahsus lokomotiflerin en agirlar1 800



k\v. saat veriminde 75 tonluk servis sikle-
tine maliktirler. Normal raylar igin hazir-
lanmakta olan lokomotiflerin sikletleri ise
saatte 1632 kw. kabiliyete mukabil 150 ton-
dur. Bu lokomotiflerin sefer stir'atleri yu-
karida beyan olunan takatin sarfinda ve
1 : 25 nisbetindeki yokuslar hazar itibara
alinmak tizere saatte 26,6 km. dir. Bunla-
rin azami siir'atleri 65 km. /h dir.

Kesme ve komiir vagonlarinin daha faz-
la biiytltiilmesi hususunda makine tekni-
gi bakimindan bir hudut tayin edilemez.
Bu hudut ancak tekerlek tazyikile yer taz-
yikinin nisbetleri tarafindan tayin olunabi-
lir. Yer tazyik seviyesi iki sekilde kabili
tahammiil bir nisbete getirilebilir ki, bun-
lardan birincisi tekerlek adedinin fazlalas-
tirilmast, ikincisi hamuleyi tagiyan ray tist
yapis1 unsurlarinin istinat satihlarini yiik-
seltmektir. Tekerlek adedinin fazlalastiril-
masi U¢ dingilli doner karoserilerin istima-
lini icap ettirir. Burada ise kesme vagon-
lart ile komiir vagonlar arasinda farklar
oldugu gibi, dar hatli vagonlarla normal
hat vagonlar1 arasinda da ayriliklar var-
dir.

Her ne kadar makine fabrikalari li¢ din-
gilli karoserilerin imali keyfiyetinin miim-
kiin oldugundan bahsetmekte iseler de,
bunlarin madencilik sahalarinda igletmege
vazedilmeleri, zorlu isletme nisbetleri ba-
kimindan endiselidir. Bilhassa avdet ray-
larinda gayrikabili ictinap olan fena ray
vaziyetleri mukabilinde li¢c dingilli sasile-
rin daha ¢abuk yoldan ¢ikma tehlikesine
maruz bulunduklar1 ve bu sebepten saya-
n1 tavsiye olmadiklar1 tebartiiz ettirilmek-
tedir. Kesme ve lignit tastmaya mahsus
vagonlarin ug¢ dingilli sasilerinde viraj ge-
cerken gerek tekerlek araliginin biiyukli-
g ve gerekse alellisul mevcut rulman ya-
taklar1 mesafesinin viis'ati itibarile yana
kagis nisbeti fazladir. Bu vaziyetler goz
onunde tutularak iki dingilli dar hat sasi-

lerinin 30 metre mikdb1 hacimde 60 ton
hamule ve normal hat vagonlarinin 36
metre mikabi hacimde 70 ton hamule ala-
bilecekleri neticesine, yani kesme nakli
hususunda nevama bir hududa vasil olmug
bulunuruz. Ray malzemesinin iktisadi ba-
kimdan tekdmiilii nazari itibara alinmak
suretile normal hatli vagonlarda 40 ila 50
metre mikaplik U¢ dingilli sasiler istimali-
ne imkan bulunabilir.

Komiir vagonlarinda vaziyet cok daha
miusaittir. Burada semerli vagon tabir olu-
nan vagonlarin istimali halinde normal hat
vagonlar1 100 metre mikaplik hacme kadar
kesme nakline mahsus vagonlar i¢in nazari
itibara alinan ayni tekerlek tazyikinde is-
timal sahasina vazolunabilir. Bu vagonlar-
da Uc¢ dingilli sasi istimali bir mesele tes-
kil etmez.

Dingil tazyiki nisbetlerinde elde edilen
yukseklik ile sefer siir'atlerinin tezyidi ve
katar randimanlarinin islahi  yollarinin
aranmasi neticesinde ray Ust yapilarinin,
sefer ve makas hatlarinin ve tesa'up terti-
batinin da 1slahi ciheti kendiliginden orta-
ya cikmustir.

Kepge makineleri seferlerinde makas ve
tesa'up tertibatinin hedefi, sefer yollariin
yan ve karst sefer tehlikelerine mukabil
emniyet tedbirleri alinarak asgari katar
miinavebe zamanlarina vasil olmaktir. Bu
mesele bilhassa ayni saha tlizerinde yiiksek
kabiliyetli iki kepce makinesinin caligma-
st ve mukabil seferin dort hattan iki hat-
ta intikal ettirilmesi icap ettigi zaman
ehemmiyet kesbeder. En iyi tesisat kepce-
lenecek sahadan ¢ikan dolu katarin méni-
asiz sefer edebilmesi ve bos katarin yine
hi¢ bir maniaya tesaduf etmeksizin kepge-
ye yanasabilmesini temin edebilen tesisat-
tir. Seferlerin 1slah1 ve miimkiin saha tiil-
lerinin tezyidi hususunda katar aralikla-
rindan da igtinap edilmek lizere kepge ter-
tibat1 i¢in yapilan tecriibelerde fennin bu-
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gunki vaziyetine gore elde edilmesi kabil
terakkiler tesbit edilmistir. Cihaz kabili-
yetlerinin daha ziyade ytuikseltilmesi neti-
cesinde kepcelenecek sahalardaki ray te-
sisatina makaslar yerlestirmek ve bu su-
retle tesa'up tertibatinda tam bir sefer ka-
biliyeti elde etmek icap edecektir. Teski-
latlanma bakimindan olan bu islahat ile
seyyar malzemenin tekdmiilii kesme nak-
line mahsus cihazlardaki kabiliyetin art-
tirillmasi suretile ekonominin inkisafindan
dogmustur. Kesme nakline mahsus maki-
nelerin mecmu adedi azalmig olmakla be-
raber, beher cihaz basina isabet eden ens-
tale beygir kuvveti miitemadiyen yliksel-
mistir. Bunun da sebebi cihazlarin rasyo-
nel bir sekle getirilmesi icin kabiliyetleri-
nin arttirlmasinda miindemigctir. Diger ci-
hetten beher metre mik&b1 kesme nakline
isabet eden enstale beygir kuvveti olduk-
¢a azalmig ve bu hususta 1932 senesinden-
beri kaydedilen iktisadi inkisaf mithim bir
rol oynamuistir. Ayni hadise komiur sevkin-
de kullanilan mecmu makine adedi ile bun-
larin enstale beygir kuvvetleri yek{inunda
da miisahede edilebilir.

Kepge ve tarak makineleri:

Demir kontenjani bakimindan evvel
emirde aldkayr uyandiran mesele, buyiik
cihazlarin kabuliinden sonra demir ihtiya-
cinda ne gibi degisikliklerin vukua gelmis
olmasidir. Rayli kepcelerdeki demir ihtiya-
c1 normal yuksek veya algcak kepcelerdeki
ihtiyactan fazladir. Buna mukabil rayl
kepge raylara daha iyi intibak edebilmekte
ve ekseriyetle payanda cihazlarindan ta-
sarruf temin edebilmektedir. Ayni zaman-
da kesim noktasinda ufak kepge ve miima-
sili muavin cihazlardan da iktisad edilmis
olmaktadir.

Her iki cihaz nevinde demir sarfiyat1 ay-
ni nisbette yiikselmistir. Bunun da sebebi,
evvel emirde motorlestirme keyfiyetinin
takviyesinde ve elektrik techizati yer ih-
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tiyacinin tezayudiinde, saniyen makine
teknigi bakimindan miinferit agregatlarin
daha iyi teskil edilebilmis olmasinda miin-
demigtir. Bundan bagka, son zamanlardaki
isletmelerin cihaz intibakina karsi daha
fazla metalibat dermeyan ettikleri de na-
zar1 itibara alinmak icab eder. Bu husus ise
kol, dirsek noktalarinin fazlalastirilmasi ve
burulma nisbetinin yiikseltilmesile temin
edilebilmektedir.

Bizzat cihazlara atfedildikte, tirtil tize-
rinde ylirilyen makinelerin demir ihtiyaci
tabiatile ray uzerinde yliriyen kepce ma-
kinelerine nazaran daha fazladir. Ancak
orta biiylkliikteki kesim sahalarinda ray
malzemesinden elde edilecek tasarruf, sar-
fiyat fazlaligin1 karsilar. Kiireme makine-
sindeki hattin imtidadi ise tamamen ayri
vaziyet takip etmektedir. Burada makine-
lerin ilk senelerdeki isletme ihtiyaclarina
intibakmdanberi kesme nakli meselesinde-
ki teknik tekdmiil noktai nazarindan yuk-
selen demir ihtiyaci bariz bir sekilde gorul-
mekte ve bu ihtiya¢ hatt1 bildhare ufki va-
ziyette devam eden bir nisbet halini almak-
tadir.

Biiyiik cihazlarin tam inkisafi bilhassa
sevk ve kepceleme raylarinin biribirinden
ayrilmasi itibarile normal ray ayriligina
dogru gitmektedir. Ancak, heniliz bircok
ocaklarin mevcut cihazlar dar hatlara go-
re tesis edilmis oldugu cihetle tam bir hatti
fasil teskil etmek hentiz kabil degildir.

Tirtillh cihazlarin daha az olan demir ih-
tiyaci ile daha serbest hareket kabiliyetle-
ri, bu cihazlarin ocaklarda istimal sahasim
muhim nisbette genigletmistir. Cift tirtillt
makinelerin yerine cihazlarin takviyesin-
den sonra idare kabiliyetindeki serbestlik
bakimindan ti¢ ve muteaddit tirtilli maki-
neler kaim olmiya baglamistir.

Bu meyanda {li¢ tirtilli makineler sefer
istikametinde arka arkaya mevzu ikiser
tirt1l ihtiva etmekte olup, bunlar kumanda
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diglileri ile miitenazir tedvir seklinde vi-
raja radial vaziyete getirilmektedirler.
Ucgiincii tirt1l kabili tedvir olmayip raks-
eder vaziyette yataklandirimistir. Umumi-
yetle bu makinelerde iki kumanda tirtili
tahrik edilmekte ve tgiinci tirtil debre-
yajli vaziyette beraber siiriklenmektedir.
Bes tirtilli makinelerde beraber stiriiklene-
cek olan debreyaj tirtillarinin momanlarini
tevzin i¢in tercihan yalniz ortadaki iki tir-
t1l tahrik edilmektedir. Uc nokta iizerine
yataklanmig olan ve ¢evirme muylulari
tirtil dingilleri tizerinde idrolik istinad go-
ren dort tirtilli makinelerde ise, esas itiba-
rile kolonlu tarak makinesi tabir olunan
sistemler kullanilmaktadir. Bu sistemlerde
tirtillar icin asgari insa tulii temin edile-
bilmekte ve bu suretle biitlin cihazin insa
irtifar miitenasiben azalmaktadir.

Bazi makine fabrikalar1 tirtillar1 aym
sekilde tertib etmekle beraber, idare vazi-
yetini bir 6n ve bir arka tirtila intibak et-
tirmektedir. Biitiin idare kollarimin tulle-
rini ve kumanda dislilerinin ufki ihtizaz-
larim1 icab eden sekilde intihab etmek su-
retile radial ayar temin edilebilmektedir.
Bu gibi makinelerde viraj vasat noktasi
diinmiyen tgtinci tirtilin arzani dingili
lizerinde bulundugundan, makine kesme
hattindaki manialarda tirtillar maniaya
yaklasmadan c¢ekilebilmektedir.

Rampa desteklerinden kolaylikla uzak-
lagsmak veya bunlara yaklagsmay1 kolavlikla
temin edebilmek i¢in, tarak makinelerinde
bulunan bagka bir sekil de makine motoru-
nun virajda direksiyonu beraber idare et-
mesi ve ikinci motorun yan seferler icin
istimal olunmasi suretinde tecelli etmekte-
dir. Bu makinelerde bir direksiyon seklin-
den digerine gecis vites degistirmeksizin
sadece icab eden motore yol vermekle te-
min edilmektedir. Bundan bagka yana se-
ferde biitiin cihazin cephe istikametinde
herhangi bir degisiklik vukua gelmekte,

yani cihaz, evvelki cephesini muhafaza
ederek cenbi hareket ifa edebilmektedir.
Tahrik millerinde ara mafsal vaziyetinde
diferansiyel mahrutlu rediiksiyon dislileri
tertib edilmistir.

Direksiyon tertibinin bundan sonraki va-
ziyetleri icin yanyana mevzu iki tirtila bir
tek direksiyon tirtili tahsis edilir. Birinci
motorun viraj seferleri veya ikinci moto-
run cenbi hareketine gore vites kolunu
tahrik etmeksizin sefer istikametini degis-
tirmek kabil olmaktadir. Bu sistemlerde
bir radiiksiyonla kumanda tirtilinin direk-
siyon koluna yataklanmis olan birinci mo-
torun viraj seferi i¢in digli somununun tah-
riki, yan seferleri i¢in ise, ikinci motorun
dogrudan dogruya disliyi tahrik etmesile
hareket temin olunur.

Miimkiin mertebe sessiz ve temiz kav-
ramal1 yag sizdirmiyan avara kutular elde
edebilmek emeliyle turas mili tabir olunan
tahrik seklinden istifade edilerek kayis ve
halat tahriklerinden vazgecilmistir.

Nisbeten biiylik olan avara kutularinin
tertibinde evvel emirde kepge makinesini
tagtyan ana iskelenin dort nokta tizerine
yataklanmasi ve takviyesi mithim bir me-
sele teskil eder. Miicavir konstriiksiyonla-
rin burularak birlikte istinad ettirilmesi
dolayisile dort noktali yataklarda vukua
gelen zayifliklar miicerreb lic noktalr isti-
nad tarzina gecmek suretile izale edilmis-
lerdir. Safihali kaydirma kavramalarinin
kontrol edilemiyen tesir tarzlar1 ve bil-
hassa bu kavdirmalarda azami kuvvet nis-
betlerinin miitemadiyen mevzubahs olma-
s1, yeni hal careleri aramiya tesvik etmis
ve bu sayede sademelerin elastiki surette
amortize edilmesi ile kova zincirlerinin
gayri miusavi siir'atlerinden héasil olan tit-
remelerin yok edilmesi dusunulmustiir. Sa-
bih kepce makinelerinde heniiz kullanil-
makta olan dort kose kavramlar yerin sey-
yar kepce makinelerinde alt1 kose irtibat-
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lar nazan itibara alinmis ve bugiin bilhas-
sa agir ve uzun kova zincirli makinelerde
sekiz koseli kuplajlar tercih edilmekte bu-
lunmustur. Alt1 koseli kavramalarda azami
ve asgari sur'at arasinda fark % 15,5 iken
sekiz koseli kavramada bu fark ancak % 8
nisbetini bulabilmektedir. Murekkeb siniis
ve dolayisile kosiniis miinhanilerine gore
hesap edilen bu kuvvetlerden daha gayri
miisait tecelli eden nisbet ise, kova merkez
sikletinin nazari bakimdan ani olarak yiik-
selen siir'atlesme sademeleri teskil eder.

Cekme bulonlarin1 azami sademelerden
tebriye edebilmek i¢in susta amortismanli,
cekme bulonlu kavramlar tertib edilmis,
bu suretle bulon degistirme ile kaybedilen
zamanlar ortadan kaldirilmistir. Bazi ma-
kine fabrikalar1 turas kavramasi tabir olu-
nan kavrama ile amortismanlar1 hava icin-
de hareket eden silindirlerde birlestirmis-
lerdir. Kavrama makinelerinin gedikleri
miunasib rulman virajlar ile techiz edil-
mistir. Bu makinelerde ana motorun elek-
trikle durdurulmas: da kolaylasgtirilmis ve
muavin motorun makinist yerinden istira-
ki temin edilmistir.

Biitlin bu diisiincelerden sonra kepge ve
tarak makinelerinde elde edilen tekdmulle-
rin biri de kurek carkindan gelen ve sert
zemin veya taglardan tevellid eden fazla
hamulenin sifira irca edilmesi olmustur.
Bunu temin i¢in firiksiyonlu kavramalara
bir takometre dinamosu baglanmig ve bu
dinamo tevettiir sukutu ile cereyan salte-
rini faaliyete getirir vaziyete sokulmustur.

Ana tahrikle yerinden oynatilan ve yu-
kar1 cekilen zemin, tahmil tertibat1 ile ka-
tarlara nakledilir. Dogrudan dogruya dok-
me klapeleri ile vaki tahmillerde tevellid
eden tepelenmeler ve bliylik kaydirma va-
ziyetlerinde malzemenin fazlalagmasindan
hasil olan tikanmalar bu gibi mahzurlari
ortadan kaldiran seritli transportorler ter-
tibine vesile olmustur. Bazi tesisatta hentiz
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sevk raylar1 arasindaki mesafelerin bii-
yukligl itibarile karisik tertibat kullanil-
maktadir. Tarak makinesi raylarinin mu-
temadiyen kesme sahasina gore yer degis-
tirmeleri bir bakimdan kepgelerin miite-
saviyen doldurulmasi icin elverigli, ayni
zamanda makinistin ve kapak¢inin islerini
kolaylastirmakta oldugundan, makine ray-
lar1 ile sevk raylarinin biribirinden ayril-
mast daha faydali goriilmistiir. Diger ci-
hetten mimkiin mertebe her sevk rayini
kendi basina yer degistirir sekilde tertib
etmek arzusu uyanmistir. Bunun neticesi
olarak her sevk rayi i¢in tahmil seridine
sik1 bagli bir ara seridi tertib edilmis ve
bu serit raya amud vaziyette hareket etti-
rilir hale getirilmistir.

Kepce makinelerindeki kabiliyetin art-
masi ile birlikte cihazlarin sefer siir'atle-
rinin de arttirilmasi ve bu sayede bir tek
seferle katarin doldurulmasi ihtiyact ken-
diliginden dogmustur. Mubhtelif hacimli
vagonlari ihtiva eden katarlarin tahmilin-
de bir ihtiyac halinde bulunan optik veya
sesli sinyaller kesme naklinde zamandan
tasarruf bakimindan bir fazlalik tegkil et-
mekte oldugundan, kepce makinesinin nis-
bi hareketini arttirmak i¢in sevk katarla-
rina evvel emirde miitesavi nisbette bir
hareket kabiliyeti temin etmek icab etmig-
tir. Serit basinda duran is¢inin gayri mun-
tazam sevkiyatta bile vagonlarin doldurul-
masini temin edebilmesi icin, katar sefer
sir'alterinin idaresi kapakg¢i kuliibesine
nakledilmistir. Bu kuliibede tesis olunan
bir Leonard agregati ile devir adedi tan-
zim edilerek katar siir'ati ayar edilmekte-
dir. Makalemizde gosterdigimiz resimler
miuteaddit yeni sistem kepce ve tarak ma-
kineleri arzetmektedirler.

Doner makinede insa irtifamdan tasar-
ruf icin kova olugu ile dokme hunisi ara-
sinda bir bant istirak ettirilmistir.

Saatte 400 metre mik'ab1 mal ceken tir-



tilli doner kepge makinesinde aynca vago-
na tahmil icin bir doner kol vardir.

Kolonlu ve tirtilli doner kepge makinesi
ise kesme sahasi1 araliklarindan da mal
¢cekmiye elveriglidir. Bu makinede kova
olugunun menfezinin iki tarafinda bulu-
nan kiirekler, olugun serbest¢e bosalmasini
ve oluk kenarindan tasan malzemenin tek-
rar oluga sevkini temin ederler.

Kiireme makinesine gelince, bu makine
saatte 600 ton komiir ¢ceker. Bu makinenin
1700 mm. tirtil genisliginde Ug¢ c¢ift tirtil
vardir. Kepgesi 12 m. ilerliyebilir, makinist
yeri, tekerlek kolu lizerine rakseder vazi-
yette asilidir. Seviyeye gore kesim derin-
ligi dort metreye kadardir.

Saatte 1150 metre mikab1 yer ¢eken kii-
rekli makine nevinde, kurek carkinin ¢ift
motorlu tahrikinde ayarli iki siir'at vardir.
Bu makinenin kolu 12,5 m. uzanir, servis
sikleti 1350 tondur. Bu makine ti¢ adet dort
tirtilli ve 1600 mm. tirt1l genigliginde sasi
uzerinde hareket eder. Makinist kuliibesi
mustakil vaziyette asagi yukar kabili tah-
riktir.

Bantli tahmil tesisatini tarif ederken mu-
vazi kesimli nakliyatin meziyetlerinden de
bahsedilmis idi. Kabili tahrik kova, oluklu
ve raylar1 adim adim igliyen muvazi kes-
miye mahsus bir makine diigiinelim. Kova
nakleden tertibatin idare noktasi olukla
birlikte bir halat krikosu ile terfi edilir.
Bu meyanda olugun alt kismi makarah
klavuzlar i¢inde teleskop seklinde uzar.

Bir baska tertib kesme nakline mahsus
kepgce makinesinde kova merdiveni maki-
nenin ana sasisi icinde disli gubuklarda ha-
reket etmesine gore tertib edilmistir. Bu
makinenin makinist, kuliibesi muteharrik-
tir.

Sevk ve tahmil kopriileri:

Sevk ve tahmil koprilerinin demir sar-
fiyatin1 tetkik ederken, evvel emirde bu

sarfiyatin metre mikab1 basina ton olarak
isabet eden nisbeti ile tesisatin bir saatte
sevkedecegi nisbeti arastirmak icab eder.
Cunkii bu kopriiler bizzat kesme nakline
istirak etmiyerek ancak cikan malzemenin
tahmiline hizmet ederler. Bu meyanda oOrtii
sahresi irtifainin istinad konstriiksiyonlari-
nin tertibinde miihim bir rol oynadiklar
da unutulmamalidir.

Kopriilerin demir ekonomisi bakimindan
vaziyetlerini tetkik ederken, Kkesilerek
sevkedilecek olan Ortii sahresi irtifainin da
nazari itibara alinmasi, koprulerin insa
sartlarin1 tamamen ihata icin kafi gelmez.
Sevk kopriilerinin  tertibindeki baslica
aAmillerden biri de demir sarfiyatini fazla-
lastiran acik insaata muteallik munzam ter-
tibattan sarfi nazar olunabilmesini temin
etmektir. Bunun icin mukayese hesaplarin-
da kesme sahasimin tulii de yer tutar.

Zamana tabi demir ihtiyacinin tetkikin-
den tatmin edici bir netice elde edilmemis-
tir. Koprilenecek tullerin demir sarfiyati-
na olan tesirlerini daha iyi anlhiyabilmek
icin insa tullerinin de nazan itibara olin-
masi icab eder.

Isletme cihazlarinin faaliyet tarzlarina
gore, kopriler cihazlarla birlikte uzun sa-
halar imtidadinca tahrik edilerek transpor-
tor seritleri tesisatina yalniz siir'at farklari
icin icab eden elastikiyet idhal edilmistir.

Kireme makinelerinin kesme naklinde
kullanilmasi, blok halinde isletme keyfi-
yetinin miitezayid nisbette tatbikini icab
ettirmistir. Bu calisma tarzi katarlarin ve
raylarin muhim nisbette korunmasini in-
ta¢ eder. Esas asinma nisbeti bilhassa sevk
ve ray tesisatinda bulundugundan, koprii
isletmeleri i¢in de blok halinde isletme
tercih edilmistir.

Saatte 2.000 metre mikab1 nakleden kes-
me nakline mahsus kopri, tirtillar lizerin-
de hareket etmekte olup, bloklu isletme
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icin dustinulmustir. Kopriu bizzat adim
adim ilerlemekte, kovali tarak ise mania
hatt1 iizerinde ileri geri hareket etmekte-
dir. Kopriiniin servis sikleti takriben 1850
ton, tirtillarin zemin tazyiki takriben 1,5
kg/cm’ dir. Kiirekli sevk kpriisii ray iize-
rinde hareket etmekte olup, kiirek maki-
nesi bloklu isletme seklindedir. Bu maki-
nenin kirek kolu iki tarafa 110° nisbetin-
de donebilmekte ve 32,5 metre ilerlemek-
tedir. Kovas1 1200 litre mal alir. Bu maki-
nenin kabiliyeti saatte takriben 1800 metre

mikabidir. Tam randimanla isledigi zaman
isleme irtifa1 50 metreyi bulur. Sefer sevi-
yesi Uizerine iml4 irtifa1 takriben 62 metre
olup, servis sikleti 5700 tondur.

Saatte 3.000 metre mikab1 takatindeki
koprii tertibati, ray iizerinde hareket eder
ve dakikada takriben 6 metre yol alir. Ser-
vis sikleti 6.000 tondur.

Lignit madenlerinde bu gibi makineler-
den bliylik mikyastaki isletmeler i¢in vasi
istifadeler temin olunacagi siiphesizdir.

Yiksek Kiymette Celik Istihsalindeki Inkisaf Seyri.

Kiymetli celigin inkisaflarindan bahset-
mezden evvel «kiymetli gelik» tabirinin
izahina ihtiyag vardir. Kiymetli celik ne-
dir? suali, tek ctimle ile sarih bir sekilde
cevablandirilamiyacak kadar muglaktir,
cinki ne imal ve ne de terkib hususunda
tam bir hudut cizmiye imkan bulunma-
maktadir. Kiymetli celik imal eden sana-
yiin diger demir ve celik sanayiinden ayird
edilmesi daha ziyade tarihi esaslara miis-
teniddir. Celik imali ile ugrasan ilk mues-
seseler nisbeten ufak isletmelerden ibaret
idi. Gegen asrin sonlaria dogru biiyiik te-
sekkiiller viicut bulmiya ve bu meyanda
Bessemer, Thomas, Siemens - Martin ocak-
lar1 inkisaf etmege basladi. Ayni zamanda
haddehanelerdeki sekil verme tertibati da
islah edilerek, her ikisinden asri toptan ce-
lik imal eden miiesseseler dogdu. Toptan
celik imal sahasindaki inkisaflar, metalur-
jik bilgilerin hentiz tam manasile tavazzuh
etmemis oldugu bir zamanda, ufak celik
imalathanelerinin bilhassa yiiksek kiymet-
te gelik yapimi ile mesgul olmalarina saik
oldu. Mahlut celigin ticaret sahasina arze-
dilmesi ise, gecen asrin sonlarina dogru bu
kiymettar celik imalini bilhassa tesvik etti.
Bu meyanda evvel emirde eski pota celigi
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izabe usullerine miiracaat edildigi gibi,
ayni zamanda hususi Siemens - Martin
ocaklarinin da ve nihayet asrimizin bidaye-
tinde str'atle tekdmil etmiye basliyan
elektrikli ocaklardan da muazzam istifade-
ler temin olundu. O zamanlar teknik saha-
nin taleb ettigi mahlut celik miktari nis-
beten az oldugundan, kiigiik sanayi bu ta-
lebleri tamamile karsiliyacak vaziyette idi.
Asrimizin ilk on senesi icinde bu sebeb-
lerden dolayr imal bakimindan kiymetli
bir celikten bahsedilmege baslandi. Bu ¢e-
lik, hususi izabe usulleri ve tertibatinin
tatbiki suretile temayliz ettigi gibi, celik
terkibi itibarile de diger umumi insaat ce-
liklerinden farklir bir vasif kazandi.
Kiymetli celik ihtiyacinin yiikselmesi,
celigi bliyik dovme pargalan halinde de
imal etmek zarureti (bugiin 300 ton dokiim
sikletine ¢elik somunlart mevcuttur), me-
talurjik bliylik izabe ciiziitamlarinin terak-
kileri ve haddi zatindeki kalite mefthumu-
nun daha iyi tefrik ve izah edilebilmesi
gibi faktorler, son senelerde kiymetli ¢elik
ile alelumum celik mefhumlarini siki bir
tecride tabi tutamiyacak kadar cogaldi. Bu
miinasebetle surasini da tebariliz ettirmek
icab eder ki, meseld asidli Bessemer usulii



