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Delme-Patlatma Uygulamalarinda Verilerin Saklanmasi ve Kontroliinde
Kullanilabilecek Bir Bilgisayar Yaziliminin Gelistirilmesi

0O.Akkoyun

Dicte Universitesi, Diyarbakir, Tiirkiye

OZET: Bu bildiride, delme-patlatma calismalar1 icin patem énermeye, hesaplama yapmaya, veri saklamaya
ve verilerin, kalite kontrol acisindan degerlendirilmesine yardimci olmasi amaciyla gelistirilen bir bilgisayar
yazilimi tanitilmistir. Uretimi yapilan birim malzeme igin harcanan delme gideri, patlayici madde miktari,
patlatma gideri gibi degerler, delme-patlatma uygulamasinin Kkalitesi ve kontrolii acisindan oOnemlidir.
Tanitilan-yaz it im, baslangigta igletme ve delme-patlatma kosullari ile ilgili bilgileri aldiktan sonra kullanict
dostu arayiizli ile patern secimine yardimci olmaktadir. Yazilimin olusturdugu gecmis patlatmalara ait veri
tabani ve bu veri tabanina bagli grafikler sayesinde, patlatma uygulamalarinda, birim patlayict gideri gibi
temel degerlerde meydana gelebilecek sapmalar gozlenebilmekte ve miidahale imkani1 dogmaktadir.

ABSTRACT: In this paper, a computer program, developed for offering blasting pattern, saving results, and
helping to evaluate data as a point of quality control in bench blasting applications, is introduced. Values of
unit material mined such as unit drilling cost, unit amount of explosives, total blasting cost, are very important
for quality and controlling of the drilling-blasting applications. The software introduced here, assists to
choose a pattern by its user-friendly interface, arter getting values about drilling-blasting conditions at the
beginning. By means of the database and database connected graphs that are produced by the software related
previous blasting operations, it is possible to find out and control deviations for main unit values like
explosive cost.

1. GIRIS sonraki delme-patlatma islemlerini
zorlastirmaktadir.

Delme-patlatma uygulamasi, acik maden Acik  maden isletmeciliginin  uygulamalar

isletmelerinde en Onemli uygulamalarin basinda acisindan o6nemli bir boliimi olmasinin yani sira

gelmektedir. Kiymetli cevherin yada tizerindeki ortii maliyetler acisindan da delme ve patlatma

tabakasinin basamaklar olusturularak kazilmasi igin maliyetleri, Isletme toplam maliyeti igerisinde

0zel durumlar disinda her zaman delme ve patlatma
calismasi uygulanmaktadir.

Acik maden isletmeciligi icerisindeki yerinden
dolayr  delme-patlatma  calismasinin  Kkalitesi,
dogrudan dogruya ag¢ik maden isletmeciliginin
kalitesini belirlemektedir. Iyi planlanmamis bir
patlatma sonrasinda ortaya cikan istenmeyen tane
boyutundaki iirlin, madenciligin diger agsamalari olan
yiikleme, tasima, bosaltma, cevher hazirlama ve
zenginlestirme adimlarini olumsuz etkilerken, geride
kalan topuk, tirnak ve takoz gibi olumsuzluklar da
maden ocagmin seklini dogrudan etkileyerek bir

onemli bir yer tutmaktadir. Gerek Isletmecilik
gerekse maliyetler acisindan bakildiginda delici
makinanin delme hizi, kullanilan delik ¢api1, delikler
arasi mesafe, patlayict maddenin cinsi gibi delme-
patlatmanin parametreleri aslinda maden
isletmeciliginin 6nemli maliyet parametreleri olarak
degerlendin lebi Imekledirler.

Genel olarak kalite kontroliin baglica amaci,
turetimde miimkiin oldugunca kusurlarin 6nlenmesi
ve standart iiretim yapilmasidir (Konuk & Onder,
1999). Bu anlamda kalite i¢in standart one ¢ikarken
degiskenlik kalitenin diismani olarak
degerlendirilebilir.
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Miihendisligin her alaninda oldugu gibi delme-
patlatma calismalarinda da temel amag, Oncelikli
olarak is gilivenligi ve isci sagligindan &diin
vermeden, en az maliyet ile istenilen hedefe en kisa
siirede ve en yliksek verimlilik ile ulagmaktir. Agik
isletmelerde ve onun 6nemli bir parcasi olan delme-
patlatma c¢aligmalarinda da amag, giivenligi on
planda tutmak kaydiyla, istenilen tlivenan Kkapasite
ve tane boyu Ozelliklerine en az maliyet ve en
yiiksek verimlilik ile ulagmaktir.

1.1 Kontroliin Onemi

Bir tretim sisteminde Kalitenin saglanmasi igin o
sistemin degiskenlik acisindan kontrol altinda olmasi
gerekmekledir. Sistem kjmtrol altinda oldugu zaman
degiskenlik sadece Onlenemeyen degiskenlikler
olarak tanimlanan ¢ok kiiciik degerlerde Kkatir ve
standart Uretim kalite agisindan en iyi sonuglarin
alindig1 sistemleri ifade eder (Oktay, 1998).

Bir sistemi kontrol edebilmek igin o sistemi en
iyi ve en dogru bi¢cimde ifade edebilecek bir veya
birka¢ degisken secilerek, bu degiskenlerin tretim
siireci boyunca aldiklart degerler, belirli araliklar ile
onceden belirlenen standartlar ile kiyaslanarak
degerlendirilir. Bu degerlendirme sonucunda, {liretim
sistemini karakterize eden parametrelerdeki kontrol
disilik yada degisim, Onceden yada en azindan
hemen aninda goézlemlenerek kontrol ve miidahale
imkani elde edilmis olur.

1.2. Delme-Patlatma Uygulamalar1 Etkin
Parametreleri

Basamak patlatmasinda iiretim siirecini ve sonucta
elde edilecek tiivenan Ozelliklerini  dogrudan
dogruya etkileyen birka¢c parametre bulunmaktadir.
Basamak patlatmasi planlanirken bu parametreler
Oncelikli olarak degerlendirilmelidirler. Bu
parametreler; delik ¢api, basamak yiiksekligi, {riin
tane boyu, yik mesafesi, delikler arast mesafe,
kullanilan patlayict madde, atesleme sistemi,
yukleyici makina Ozellikleri, istenilen miktar ve
kayag¢ oOzellikleridir.

Delik c¢api, delme ve patlatma kapasitesinden,
delici makina tipine kadar, kullanilan patlayici
madde miktarindan elde edilecek tane boyu
dagilimina kadar hemen tiim patlatma Ozelliklerini
etkileyen en Onemli parametrelerin  baginda
gelmektedir.

Delik cap1 secimi ile ilgili olarak bir ¢ok caligma
yapilmig ve bir lakim iligkiler ile se¢ime kolaylik
saglayacak abaklara ulagilmistir. Bunlardan Once
Dupond ardindan benzeri Tamrock tarafindan
yayinlanan calismada; delik capi, kullanilan
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patlayict madde tiirline bagli olarak degisen
detonasyon hizi ile iligkilendirmislerdir (Dupond,

1980; Tamrock, 1984). Delik c¢apt se¢imi igin
kullanilan kazi makinast kapasitesi ile kayag
ozellikleri arasinda bir iligki kurulmaya calisan

caligmalar da vardir (Tamrock, 1984).

Basamak yiiksekligi, dogrudan dogruya isletme
calisma  kosullarin1  etkileyen bir degigskendir.
Genellikle kazici-yiikleyici olarak kullanilacak ig
makinasinin bom yliksekligine bagli olarak segilir.
Pratikte 4-10 m. arasinda basamak yliksekligi
secimine sik rastlanmaktadir.  Ozellikle delici
makina standardi olarak 3 m Ujlerin kullanildig1
isletmelerde basamak yiiksekligi de 3 m'nin Kkatlari
seklinde uygulanir. Delik dibi tabancasi kullaniliyor
ise bu durumda 1 m de bu tabanca boyu eklenir ve
delik boyu 6 ise 7 ye 9 ise 10 a yilikselmis olur, buna

bagli olarak da basamak yiliksekligi 8-12 m
araliginda degisecektir.
Basamak yuksekligi, maden ocaginin

goriintlisiinii de belirleyen etmendir. Basamaklarin
yliksek olmasi, birim siirede delinen delik sayisini
azaltirken, bir patlatmada daha fazla malzeme
alinmast Ihtimalini artirmaktadir. Yiiksek
basamaklarda sev durayliligi sorunlari ile emniyet
agisindan  sorunlar  olusabilmektedir.  Patlatma
hesaplamalarinda ~ basamak  yiiksekligi gerek
patlayict madde miktar1 ve gerekse elde edilecek
tlivenan hacminin hesaplamalar1 acisindan 6nemli
bir degiskendir.

Tane boyu parametresi, patlatma sonrast elde
edilecek olan tlivenanin en biiyiik tane boyu olarak
tanimlanacak olursa, patlatma sonrasi olusacak
malzemenin iane boyunu kontrol etmek icin en
onemli parametreler delik capi, delikler arasi mesafe
ve diger delik geomeuisi Ozellikleridir. Bu nedenle
delik capt ve delikler arasi mesafeler ile oynayarak
elde edilecek malzemenin tane boyu kontrol
edilebilir. Aynmi sekilde sonugta olusan tane boyu
dagilimina bakilarak da yapilan patlatma hakkinda
bilgi almak miimkiindiir.

Yik mesafesi yada diger adiyla dilim kalinligi,
patlatma tasariminin en Onemli ve en kritik
paramelresidir. Dilim kalinlig1 patlatma deligi ekseni
ile en yakin mesafedeki basamak yiizeyi arasindaki
uzakliktir (Ozer. 2001).

Yiik mesafesi patlatma deliginin kirmak zorunda
oldugu yiizeye dik mesafe oldugu icin mesafenin
kiigiik segilmesi durumunda farkli, biiyiik secilmesi
durumunda farkli sonuclar meydana gelmektedir.
Kiiciik yiik mesafesi sonucunda hava soku, ses
dalgasi, gereginden fazla pargalanma, gaz ve enerji
kacist gibi sonuclar dogururken; dilim kalinliginin
biiytik secilmesi durumunda kaya firlamasi, yer
sarsintisy, iri blok olusumu, basamak tabaninda
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tirnak kalmasi gibi sonuclar dogurmaktadir (Konya
& Walter, 1990; Olofsson, 1990; Bilgin, 1986),

Patlatma uygulamalari agisindan  bir bagka
parametre ise delikler arasi mesafedir. Komsu
patlatma  delikleri arasindaki mesafe olarak

tanimlanabilecek olan delikler arasi mesafe de dilim
kalinligina benzer sonuglar doguran Onemli bir
parametredir. Patlatma enerjisinin dogru
kullanilmasi ve sonucta elde edilecek tane boyu
dagilimini etkileyecek olan delikler Lirasi mesafe
degiskeni genelde tek sira atimlarda dilim
kalinhgina esit alinmaktadir ancak gecikmeli
atimlarda dilim kalinligindan biraz biiyiik olmasi
daha iyi sonuclar vermektedir (Ozer, 2001 ).

Atesleme sistemi, basamak patlatmalarinda
onemli kontrol parametrelerinden birisidir. Atesleme
sistemi ile ayni anda patlayacak patlayici madde
miktarin1 kontrol imkani dogmaktadir ki bu da
patlatmanin 6nemli g¢evresel etkilerinden birisi olan
titresim tizerinde etkili olan bir degiskendir.

Farkli kayag¢ yapilarinda isletilen farkli patlayici
maddelerin kullanildigt uygulamalari
kiyaslayabilmek icin genellikle 6zgiil sarj ve Ozgiil
delik kavramlari kullanilmaktadir.

1.3. Delme-Patlatma Uygulamalarinin
Sonuglarimin Kontrolii j¢in Onemli
Parametreler ve Ozellikleri

Delme-pallatma uygulamalarinin sonuglarinin
kontroli acgisindan degiskenlik gosterip
gostermedigini inceleyebilecegimiz delme-patlatma
parametreleri; tiivenan tane boyu, delme hizi, bit,
sank gibi temel sarf malzemelerinin tiiketim hizlari,
Ozgiil delik ve ozgiil sarj gibi parametreler olabilir.
Tiivenan tane boyu, iiretimi yapilan kayac igin

sonugta islenilen tane boyuna ulasilip
ulasiimadiginin kontroliidiir. Tane boyuna
ulasiimadigi durumlarda delikler arasi mesafenin

azaltilmasi gerekebilir, cap degistirilebilir, patlayici
madde miktar1 yada atesleme dilizeni (patern)
degistirilebilir ki bunlarin hemen tiimii maliyet
tizerinde etkilidir.

Delme hizi, tiretim hizin1 kontrol eder, hizdaki
degiskenlik dogrudan iretim hizina yansiyacaktir.
Hizdaki degisim delme makinasinda, onu kullanan

personelin performansinda, yada delinen
formasyonda bir degisiklik meydana geldiginin
isaretidir. Makinaya bakim yapmak, personeli

egilmek yada degistirmek yine maliyet parametreleri
lizerinde etki yapacaktir.

Bit, sank gibi temel sarf malzemelerindeki
tiketim  hizi  degisim* ise  yine delinen
formasyondaki bir degisiklik yada delici makina ve
personelinin performansindaki degisiklige isarettir.

Formasyona uygun olmayan bit sec¢imi sarfi
artirirken, uygun olmayan baski hizinda calisarak
makinayr ve delme takimini zorlamak sank
tiilketimini artiracaktir. Bu tiiketim degerleri kontrol
edilen parametreler arasinda secilmis ve kontrole
devam edilmis ise ancak o zaman bu degisim ve
degisimin nedenleri gozlemlenebilecektir.

Ozgiill delme, anlam olarak 1 m’ kayay
patlatabilmek icin delinen delik boyu olarak
tanimlanir, 6zgiil sarj ise i m’ kayay: patlatabilmek
icin kullanilan patlayict madde miktaridir (Bilgin ve
dig,, 2003; Erkog, 1990). Her ikisi de delme-
patlatma c¢alismalarinin en temel degigskenleri olup
kalite kontrol acisindan izlenmeleri gerekmektedir.

Kontrol altinda tutulan isletme yada delme-
patlatma parametrelerinin degiskenliklerinin belirli
bir simirda tutulmalari siirecin  kontrol altinda
oldugunun bir gostergesidir. Ancak temel amacg
degiskenligi yok etmek olmakla birlikte isletmecilik
acisindan faydali degisimlere de kontrol altinda
olmak kaydiyla izin verilmelidir.

Ornek vermek gerekirse kullanilan
parametrelerden birisi olan birincil patlayict madde
miktar1 birim degerinin 120 kg/m’ oldugunu
diisiinelim. Istenilen tiivenan tane boyu sinirlarinda
kalmak kosulu iie diger parametreleri sabit tutarak
bu degeri 6nce 1,15 kg/m’ degerine sonra da 1,10
kg/m’ ve 1,0 kg/m’ degerlerine kontrollii bir sekilde
indirerek sonucta elde edilen tilivenan tane boyu,
kolon sarjin yanma performansi, taban olusumu, iri
tane boyu, takoz olusumu gibi bu degisiklik sonrasi
gozlenmesi muhtemel olan  olumsuzluklarin
varliklart degerlendirilmeli ve isletme maliyetini
onemli Olgiide etkileyecek bu gibi degisiklikler ve
denemeler siirekli olarak yapilmalidir. Bu anlamdaki
bir degisiklik kontrol dist degil lam aksine kontrol
sartlarinin yenilenmesi anlamina gelmelidir.

Bu c¢alisma kapsaminda kontrole konu olan
sistem delme-patlatma sistemidir. Delme-patlatma
calismalarint  en iyi karakterize edecek birkac
parametre  segilerek acik isletme faaliyetleri
siiresince patlatma ¢aligmalarinin  kontrolii kalite
agisindan degerlendirilmesinden yola cikilarak bir
yazilim gelistirilmistir.

Yazilim delme-patlatma caligmalarinda basit
hesaplamalar icin kullanictya yardimci olmanin yani
sira, patlatmayr karakterize eden ve yukaridaki
bolimde aciklanmaya calisilan birkag parametreyi
veri tabaninda toplayarak bir standart belirlemeye,
yada Onceden belirlenmis bir standarda gore yeni
yapilan  patlatma  c¢alismasinin  performansini,
degiskenligini, Kkalitesini kontrol etmek amaciyla
kullanilmasi igin planlanmuistir.
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2. YAZILIMIN GELiSTIiRILMESI

Bir patlatma gahigmasim en Iyi karakterize edecek
degiskenler olarak degerlendirilen kolon ve dip sarj
icin Ozgiil sarj (kg/m ), kolon ve dip sarj icin birim
maliyet (YTL/m’) ve toplam maliyet (YTL/m’)
degerleri hesaplanarak programin veri tabaninda
saklanmakta, ge¢mis  patlatmalar1  kullanarak
kontrolii kolaylastiracak grafikler olusturulmaktadir.

Ayrica patlatmanin ¢evre agisinda Onemli bir
parametresi olan gecikme bagina kullanilan patlayici
madde miktar1 da hesaplanarak veri tabanin da
saklanmakta ve bu degisken ile ilgili de grafikler
cizilmektedir. Bu sayede yeni yapilan bir patlatma,
gecmis patlatmalar ile kiyaslanarak meydana
gelebilecek bir degisim, maliyet artmasi, hemen
goriilmekte ve miidahale imkan1 dogmaktadir.

Yazilim igerisine kontrol amacli kullanimindan
bagimsiz olarak kontrol sonrasi tespit edilmesi
muhtemel degiskenliklerin azaltilmasi ¢alismalarina
yardimci olmast amaciyla farkli bir pencere daha
yerlestirilmistir. Bu pencere ile 9x4 delik sistemi
iizerinde kullanict isledigi delige istedigi elektrikli
kapsiil numarasini ekran tizerinden yerlestirerek ayni
anda patlayacak patlayict madde miktarint ve
atesleme sirasina uygun renklendirilmis goriintiisiinii
goriintlileyebilmektedir. Bu sayede patlatma
planlanirken degisik alternatifler program {lizerinde
denenerek en uygun atesleme diizeninin
bulunmasina yardimer olmak amaglanmuistir.

Programin s6z konusu penceresi her ne kadar
9x4=36 delik Uzerinden caligsa da programlama
teknigi acisindan bu rakami biliyiik degerlere
¢ekmenin bir zorlugu bulunmamaktadir.

2.1. Algoritma Ve Esitlikler

Bilgisayar yazilimim1 derlemek i¢in MSVBasic6.0
programi  kullanilmistir. Gorsel Ogeleri 6n  plana
c¢ikarmak ve kullannmini kolaylastirmak igin nesne
tabanl derleyicinin imkanlarindan ~ miimkiin
oldugunca yararlanilmistir.

Program delme-patlatma caligmasinin yapildig:
isletme hakkinda gerekli bilgileri alarak igleme
baslar. Bu bilgiler patlatmanin yapildig1 ocak, firma,
sorumlu mithendis adi gibi genel bilgilerin yaninda
delik diizeni ile ilgili olan siralar arasi mesafe,
delikler aras1 mesafe, yiik mesafesi, delik capi gibi
hesaplamalar agisindan gerekli olan bilgilerdir. Bu
bilgiler alindiktan sonra yapilan iglemler asagida,
program genel algoritmasi ise $ekil 1'de verilmistir.
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Burada;

BH : Delik Bagina Patlatma Hacmi (m’)

S : Delik Siralar1 Arast Mesafe (m)

D : Delikler Arasi Mesafe (m)

Y . Basamak Yiiksekligi (m)

OSk:—Mk TP UUDUOPTIRPRL 1.}
BH

Burada;

0OSk : Ozgiil Sarj (Kolon) (kg/m")
Mk : Bir Delikteki Patlayici Madde Miktart (kg)
(Kolon)

0SA= e 3
BH

Burada,;

0Sd  : Ozgiil Sarj (Dip) (kg/m’)

Md . Bir Delikteki Patlayici Madde Miktar1 (kg)
(Dip)

BH )

Burada;

OSt  : Ozgiil Sarj (Toplam) (kg/m’)
Mt : Patlayic1t Madde Miktar1 (kg) (Toplam)

Ayrica program, kullanicinin segtigi patlatma
delik diizeninde bulunan kapsiil numaralarini kontrol
ederek ayni anda patlayan patlayict madde miktarim
hesaplamakta ve veri tabaninda her bir patlatma i¢in
bu bilgileri saklayarak gerektiginde grafik olarak
sunmaktadir.

Gecikme basmna kullanilan patlayict madde
miktar1 bilgisinin sorgulanmasi ve veri tabaninda
saklanarak grafikler araciligiyla kontrol edilmesi,
patlatmanin cevreye olan titresim etkisi acisindan
onemlidir ve bu acidan yapilan hesaplamalarda
gecikme basina kullanilan patlayict madde miktari
bilgisi kullanilmaktadir. Bu bilgi, yazilima bu
nedenle eklenmistir.
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13LRTHE GENEL
pinettERtNE AL

PATLAYICI MADDE
pivar Biretinmntnt AL

PATBRN GNER

ONERLILEN RATERN
PiLGELERINI GOATER

KULLANICI PATERNE-
FENDI91 OLUSTUPACAR

OLUZAN PATERN

sEqiM?

FONERILEN PATERN
KULLANITACAR

SEGILEN PLTERN

BirginEnini wavypET

piretrenini wavoeT

HESAFPLAMALARL YAE
VERILERI- BONUGLART
RAYDET

VER] TABANI

GECMI
BILGiLEEgNi

PATLATMA
GRAPTE GOSTER

Sekil 1. Yaahmun Gengl Algoriimasy

Programin acilig goriintiisic Sekil 2 de verildigi
gibidir. Ana pencerenin hemen istiinde "Kiinye"

baglikli pencere ile patlatmanin yapildigi isletme
hakkinda bilgi alinmaktadir. Bu bilgiler, sonug
raporunun  hazirlanmasinda  kullanilacaktir.  Bu

bilgilerin ardindan kolon ve dip sarji icin patlayici
madde miktar ve fiyat bilgileri alinmaktadir. Bagka
bir pencere ile geometri bilgileri alinmaktadir.
Patern eger kullanici tarafindan belirlenecek ise
secime bagli hesaplamalar da otomatik olarak
hesaplanmakladir.

Yazilim, temel bir ka¢ patlatma diizenine uygun
onerilerde bulunmaktadir. Bu 6neriler, deliklerin tek
sira  biciminde patlatilmasi, tek V biciminde
patlatilmast ve cift V biciminde patlatilmas: gibi
degisik  alternatiflerdir. Bu  Oneriler, deliklere
yerlestirilen elektrikli kapsiil numaralarina bagh
olarak deliklerin farkli renklerde gosterildigi patern
Onerileri penceresinde gosterilmektedir. Her onen
icin ozgiil sarj bilgileri ayni anda hesaplanarak
kullaniciya patern Onerisi ile birlikle sunulmaktadir.
Kullanict Onerilen delik diizenlerinden birisin tercih
etmez ise kendi diizenim olusturmasi icin yeni bir
pencere agilmakta ve her delik icin delikleri tek tek
tiklayarak kapstil numarasi belirleyebilmektedir. Bu

durumda da yine hesaplamalar yapilarak kullanicinin

secimine gore degerlerin nasil degistigi
gosterilmektedir.  Patern  olusturulduktan sonra
yapilan hesaplamalar ve sonuglar, patlatmanin

uygulandigi tarihle ve otomatik verilen bir numara
ile veri tabanina kaydedilmektedir.

Bu program kullanilarak gecmiste yapilan
patlatmalar ile ilgili olarak patlatma
parametrelerinde meydana gelebilecek degisiklikler
kontrol edilebilmektedir. Bunun igin programin
grafikler penceresi kullanilmaktadir (Sekil 3).

Bu kontrol grafikleri program veri tabaninda
bulunan yedi adet patlatmadan alinmistir. Bu
grafikler sayesinde tiim patlatma sezonu boyunca
patlatma temel parametreleri yada kayag
ozelliklerinde meydana gelebilecek degisiklikler
gozlenebilmekte ve miidahale imkani dogmaktadir.

Kontrolii istenen farkli degiskenler de secilerek
programa  eklenebilir ve  kontrol imkanlari
artirilabilir. Grafikler tizerinde farkli goriilen bir

patlatma Tzerine tiklanarak hakkinda daha detayli
bilgi alinabilir ve sapmanin kaynagi hakkinda
degerlendirme yapilabilir.
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3. SONUCLAR

Uretim sistemlerinin genelinde ve sistemi olusturan
elemanlarda iiretimin kontrol edilmesi kalitenin
onemli  gerekliliklerinin ~ basinda  gelmekledir.
Kontrol icin 6nceden belirlenmis tiriin standartlar:
ile Ttretilenler karsilastirilarak bu kalite kontrol
yapilabilmektedir. Uriin adedi olarak gok fazla sonug
elde edilen sistemlerde tek tek her bir tiriiniin kontrol

edilmesi maliyet acisindan olumsuz sonuglar
doguracagt gibi islevsellik acisindan da uygun
olmayacaktir.

Delme-patlalma  uygulamasi, acik isletme
madenciliginin en temel iglem adimlarindaniiir. Bu
uygulamanin standart veriler tizerinden kontrol
edilebilmesi igin tretilen birim m basina sarfedilcn
patlayict madde miktari, patlayici madde gideri gibi
degerler kullanilabilir.

Isletme uygulamalarinda genellikle belirli bir
delik diizeni belirlendikten sonra onun iizerinde ¢ok
fazla degisiklik yapilmadan caligmalara devam
edilmekledir. Oysa kaya¢ yapist gibi tamamen
bolgesel kosullara bagli parametreler olan delik
diizeni parametrelerinin her patlatmadan sonra
sonucta elde edilen 6zgiil sarj ve tane boyu dagilimi
g6z Oniline alinarak degerlendirilmesi ve gerekli ise
parametrelerin degistirilmesi, patlatmanin verimliligi
ve kontrolii agisindan 6nemlidir.

Bir igletmede her patlatmadan elde edilen 6/.gil
sarj ve benzeri kontrol degerlerinin kullanildigi
grafiklerin Uretilebildigi bir yazilim ile ilgili maden
isletmesi icin olas1 degisiklikler fark edilerek
sapmalarin nedenleri incelenebilir ve diizeltilmesi
icin gerekli miidahaleler yapilabilir.

Gelistirilen yazilim, bu kontroliin bilgisayar
programlarindan yararlanilarak kolay ve hizli bir
sekilde yapilabilecegini gostermek icin
tasarlanmistir. Programin bazi eksikliklerinden birisi
patern penceresinde sadece 36 delik bulunmasidir.
Bu nedenle 36 delikten fazla delik Igeren sistemler
icin kullanisli olmayacaktir. Ancak programlama ve
algoritma acisindan sayinin artirilmasinda bir zorluk
bulunmamaktadir. Bu calismada tasarlanan bir
yazilimin gerceklestirilebilecegi gosterilmek
istendigi icin delik sayisi say1 sinirli tutulmustur.
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