DELGI HATALARI VE SONUCLARI

DELIK SAPMALARI

Acik ayna patlatmalarinda yapilan delme islemlerinde en biiyiik problemlerden
biri de delik sapmalandir. Ozellikle ayna ve delik boyunun uzun oldugu basamaklarda
delik sapmalar1 ¢ok iyi kontrol edilmelidir. Zira hatal egimle ve dogrultuyla delinen
delikler sonrasinda yapilan patlatmalardan olusan iri bloklar ve tabandaki tirnaklar
ikincil bir kirma islemi gerektirir.

Delme isleminde delik sapmasi hemen hemen kac¢inilmaz bir olgudur. Sapmayi
olusturan etkenler

1-Kayacin siireksiz olmasi,

2-Karstik bosluklarin olmasi,

3-Jeolojik harekete maruz kalmis bir yapida olmasi,

4-Tabaka gecislerinin olmasi,

5-Delik boyunun uzun olmasi,

6-Makineden kaynaklanan hatalar,

7-Operatorden kaynaklanan hatalar.

seklinde siralanabilir.

Delme ve patlatma alanindaki bilimsel calismalar sonrasinda delgi hatalar su sekilde
formiilize edilmistir.

E=0,05+0,03 K (Langefors 1970)
E=0,05+0,03 H (Tamrock 1984)
E=(d/1000)+0,03 H (Olofson 1988)

E= Delik hata pay1 (m)

d= Delik ¢cap1  (mm)

K= Basamak yiiksekligi (m)
H= Delik uzunlugu (m)

Bu degerler acik ocak basamak patlatmalarindaki delme islemlerindeki delik hata payi
icin bulunan tolerans degerleridir. Bu degerler makine ve operator hatalar1 eklendigi
takdirde cok daha yiiksek degerlere ulasabilir ve amacina uygun tane boyutu elde
etmemizi zorlastirir. Ayrica ikincil kirma ve patarlama islemlerini gerektirecek
sonuclara yol acar. Bu da direkt olarak hem delme hem de patlatma maliyetlerini
Olumsuz yonde etkiler.



ﬁg;ua E;I/'E Langefors | Tamrock Olofson
Sapma 89 mm 102 mm
(metre) | (metre) | Sapma(m) | “(m) " | cap (m) | cap (m)
7 8 0,26 0,29 0,30 0,34
8 9 0,29 0,32 0,33 0,37
9 10 0,32 0,35 0,36 0,40
10 11 0,35 0,38 0,39 0,43
11 12 0,38 0,41 0,42 0,46
12 13 0,41 0,44 0,45 0,49
13 14 0,44 0,47 0,48 0,52
14 15 0,47 0,50 0,51 0,55
15 16 0,50 0,53 0,54 0,58
16 17 0,53 0,56 0,57 0,61
17 18 0,56 0,59 0,60 0,64
18 19 0,59 0,62 0,63 0,67
19 20 0,62 0,65 0,66 0,70
20 21 0,65 0,68 0,69 0,73
21 22 0,68 0,71 0,72 0,76
22 23 0,71 0,74 0,75 0,79
23 24 0,74 0,77 0,78 0,82
24 25 0,77 0,80 0,81 0,85

Tablo-1 Degisik delik ve ayna boylarinda ve ¢aplarda delme isleminde delik sapma
miktarlari.

Sekil 1- Delik sapmasinda parametreler.

X= sapma acis1
a=sapma miktari
b=delik boyu



bDe”k Sapma agisina goére sapma miktarlari (metre)
(m(grlé) 17 2" 3" 47 5" 6" 77
7 012 | 024 | 037 | 049 | 061 | 074 | 086
8 014 | 028 | 042 | 056 | 0,70 | 084 | 0,98
9 016 | 031 | 047 | 063 | 079 | 095 | 1,11
10 017 | 035 | 052 | 070 | 087 | 105 | 1,23
11 019 | 038 | 058 | 077 | 09 | 116 | 1,35
12 021 | 042 | 063 | 084 | 1,06 - 126 | 1,47
13 023 | 045 | 068 | 0901 | 1,14 [ 137 | 1,60
14 024 | 049 | 073 | 098 | 1,22 | 147 | 1,72
15 026 | 052 | 079 | 105 | 1,31 | 158 | 184
16 028 | 056 | 084 | 112 | 1,40 | 168 | 1,96
17 030 | 059 | 089 | 119 | 1,49 | 179 | 2,09
18 031 | 063 | 094 | 126 | 1,57 | 189 | 221
19 033 | 066 | 1,00 | 133 | 1,66 | 200 | 2,33
20 035 | 070 | 1,05 | 1,40 | 1,75 | 210 | 246
21 037 | 073 | 1,0 | 1,47 | 1,84 | 221 | 258
22 038 | 077 | 1,15 | 154 | 1,92 | 231 | 270
23 040 | 080 | 1,21 | 161 | 201 | 242 | 2,82
24 042 | 084 | 1,26 | 1,68 | 210 | 252 | 2095

Tablo-2 Sapma acisina bagh olarak delik tabanindaki sapma miktarlar:
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Resim 2 —Hatali delme ve patlatma sonras1 son kesme(kiriciyla ikinci bir islem yapilmig)



DELICi MAKINEDE DELIK EGiMi VE DELME
DOGRULTUSU AYARLANMASI
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Resim 4-Delici makinenin agilarinin ayarlanmasi



SONUCLAR VE ONERILER

Delgi hatalarini en aza indirmek i¢in;

Delme oncesinde

1-Delik yerleri tek tek dlgiilerek minimum hata ile isaretlenmeli,

2-Delinecek yerde bos pasa ve kirintilar varsa ¢ok iyi temizlenmeli,

3-Onceki atimdan kalan patlamis malzeme varsa bu malzeme uzaklastiriimal,
4-Delici makine delme dncesi teraziye alinmali,

5-Delici makinenin egim agis1 ayarlanmali,

Delme esnasinda

1-Delik delerken ¢ikan tozlar ve kirmtilar delik agzindan ¢ekilmeli,

2-Acilardaki degisiklikler siirekli kontrol edilmeli,

3-Atim grubunda delme isi bir bagtan baslayip diger tarafa dogru devam etmeli ki makine
delinen delikler lizerinden ge¢mek zorunda kalmasin,

4-Delme islemi esnasinda makinenin iyi izlenmesi gerekir, zira bosluklar tabaka gecisleri
ve buna bagli olarak agilar kontrol edilebilsin,

5-Ozellikle camur tabakalarinda sapma fazla olacagi icin tekrar tekrar delik dogrultu
diizeltmesi yapilmali,

Genel olarak

1-Miimkiin oldugunca 12 metreden daha uzun delik delinmemeli,

2-Problemli zeminlerde ve bolgelerde egimli delik delinmemeli,

3-Tabakalarin yatim yoniinde veya tersi yonde ¢alisma aynasi olusturulup delik gruplari
olusturulmamali, Tabaka egimlerini aynada gorecek sekilde ayna olusturulmali,
4-Operator egitimlerine 6nem verilmeli,
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