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Tam Mekanize Uzunayaklarda Uretimi Etkileyen Faktorler
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OZE'l. Yakin bn gelecekte diin\anin bircok yerinde ekonomik olarak isletilebilecek aglk ocak komur
rc/ervleri tikenecegi icin yeralti mekanize madenciligi njgun bir maliyetle insanligin artan enerji ihtiyacini
karsilamak zorunda kalacaktir Bundan dola>1. madencilik sirketleri >eralii komiii rezervlenndcn Gretim
\apmak zorundadirlar Uretim kapasitesini ailUirmak ve madencilik maliyetlenni disiirmek icin ileri seviyede
niekani/as\on uygulanmasi /orunludur Bu caligmada, lam mekanize uzunayaklarda liretimi etkile_\en
faktorler belilenmig ve basit bir sekilde sinirlandinimistir. Birtun faktorler degerlendirilmis ve lam mekanize
komm panolarinin Gretimine etki eden en dnemli olanlar belirtilmistir.

ABSTRACT: Underground mechanized mining has to provide more coal lor mankind's increasing cneigy
demand, al a suitable cost, due to the tact thai open pit leserves will not be operated economically in the nc.n
future in most part ol the world. Thercloie, mining companies have lo pioduee coal horn undeiground coal
reseives In order lo increase lhe production capacity and to decrease the mining costs, high level of
mechanization should be employed. In this study, factors that have greal impact on longwall pioductions are
determined and categorized. All of these factors are evaluated and the most important factors e Heeling
longwall panels’ production are staled

| GIRIS

Bu calismada, lam mekanize u/unayaklardan
\apilan Gretimin en usl sevi\e\e cikartilabilmesi icin
nelel yapiimasi gerektigi konusunda
degerlendirmeler yapilmigtir.  Bu amagla, lani
mekani/e uzunayaklarda uietini etkileyen faktorler
belirlenmistir Tani mekanize uzuna)aklarda uretimi
etkile;en  1akEorlem  bazilannin  kaiar  veiicilcr
tarafindan koutiol edilebildigi, bazilarinin ise karar
vericinin  kontroli diginda gelistigi g6zlenmistir.
Genellikle, dogadan ve jeolojik sinirlamalardan
kaynaklanan olumsuzluklar Kontrol edilemeyen
faktorler bashgr altinda toplanmaktadir. Karar verici
taralindan konirol edilebilen faktorler ise. genellikle
mekanik veya baska bir degisle muhendislik
sinirlamalarindan kaynaklanan Mihendislik
laktolleli  bashgr altnda incelcnmistii. ~ Tam
mekanize uziinayakta Uretimde problem
\ asan mamasi ve en yiksek metim degerlerine
erigilebilmesi icin dela\ii analizlerin yapilmasi son
derece Onemlidir

2 KON'T ROL EDIIXMKYDM I'AKTORUR

Karar venci tarafindan degistirilemeyen faklorle
kontrol edilemeyen faktorler olarak adlandirlirlar
Uzunayak madenciliginde Uretimi etkileyen damarin
derinligi. damarin kalinhgi. damarin
kalaklerstikleri. bolgesel jeoloji ve tabaka mekanigi
kontrol edilemeyen laktorleidir. Ortamda bulunan su
da kontrol edilmeyen faktérlerdendir. Komur ve
cevre kayaclardaki metan konsantrasyonu ve daha
once yapilan calismalarin panolara olan etkilen yine
birei  kontrol edilemeyen laktor olarak ifade
edilmekledir.

Kontrol edilemeyen lakloiler

Damarin derinligi.
Damarin kalinh@i ve karakteristikleri.
. Bolgesel jeoloji.
. Tabaka mekanigi.
flidiolopk kosullar olaiak ifade edilmektedir
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2. J Damarin derinligi

Tam mekanize uzu »ayaklarda damar derinligi
artttkca tahkimat tizerine gelen yiiksek basing
etkileri nedeniyle tiretim olumsuz yonde etkilenir.

2.2 Damarin kalinlig1 ve karakteristikleri

Komiir damarinin kalinligi ve dogrultusu, egimi,
sertligi, kayanin ince damarciklara ayrilmasi ve ara

kesmeler gibi damar karakteristikleri  kesici
makinenin  seciminde ve giic ihtiyaclarinin
belirlenmesinde ana  tasarim  parametreleridir.

Yiiksek tretim seviyelerine erisebilmek sorunsuz
panolarda yada boélgenin Ozelliklerine gore secilmis
ekipmanla calisilmasi gereklidir.

2.3 Boélgesel jeoloji

Uzunayaklarda yasanan en biiyiik problemlerden bir
tanesi, belki de en Onemlisi jeolojik yapidir. Tam
mekanize uzunayaklarda tretim sirasinda ortaya
cikan jeolojik olumsuzluk direk olarak sistemin
performansini inceledigi icin istenmeyen unsurlardir.
Pano geometrisini belirleyen etkenlerden birincisi
bolgesel jeoloji oldugu icin tretimi etkileyen en
onemli faktor dolayisiyla bolgesel jeolojidir.

2.4 Tabaka mekanigi

Uretimi yapilan uzunayak cevresinde daha once
calisilmig olan panolarin c¢evre kayaclar tlizerinde
birakmis oldugu basing birikimleri uzunayaklarda
tretimi etkileyen Onemli unsurlardan birisidir.
Tabaka mekaniginin uzunayak lizerine olan
etkilerinin belirlenmesi Icin cevre kayaclarinin kaya
kiitle siniflamalari, genime dagilimlari, taban
kabarmast miktar1 ve yerylizii cokuntii miktarlart

belirlenmeli ve gocme mekanigi calismalari
yapilmalidir.

2.5 Hidrolojik kosullar

Tanm1 mekanize uzunayaklarda Tiretim periyodu

sirasinda  istenmeyen  bir o.l.umsuzluk da ayakta
ortaya cikan su problemidir. Ozellikle tam mekanize
komiir panolarinda su gelirinin Uretim sirasinda

ortaya cikmasi iretimi aksatacaktir. Yiiriiyen
tahkimat tiniteleri tabana batacak, ayak
ilerlemesinde  problemler yasanacak ve ayak

ekipmanlar sudan olumsuz yonde etkilenecektir. Bu
nedenle, uzunayakta calismaya baslamadan Once
detayli hidrolojik analizler yapilmalidir.

3 KONTROL EDILEBILEN FAKTORLER

Karar vericinin kontrolii altinda olan faktorler
kontrol edilebilen faktorler olarak adlandirilirlar.
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Kontrol edilebilen faktorleri ayrica Miihendislik
faktorleri olarak da isimlendirebiliriz.Tam mekanize
uzunayaklarda tretimi etkileyen baslica (aktorler:

. Pano geometrisi.

. Ekipmanlarin giivenilirligi ve kullanim orani,
. Zincirli oluk kapasitesi,

. Zincirli oluk motor giicti,

. Zincirli oluk kopma mukavemeti,

. Damardan gelebilecek gaz emisyonu,

. Ayaktaki tozluluk,

. Ayak iklimi.

. Kesici-yiikleyici makine giicii,

10. Kesici-yiikleyici makine kazi ytiksekligi.
11. Kesici-yiikleyici makine tur zamani.

12. Dolgu sistemi,

13. Uzunayak taginmasi.

NI REN B U N OV S .

olarak alt basliklara ayrilmakladir.

2. / Pano geometrisi

Pano geometrisi tam mekanize uzunayaklarda tiremi
etkiyen en Onemli faktordir. Gerek ayak
uzunlugunun ve gerekse pano uzunlugunun degeri
arttikga ayaktaki tretim miktarmin arttigi bilinen bir
gercekiir. Daha yiiksek tiretim kapasitelerine daha
uzun ayak boylarinda ulasilmaktadir. Ayak uzunlugu
arttikca makinelerden faydalanma daha artmakta
yiiksek tretim miktarlarina erisilmektedir. Pano
uzunlugu degeri ise dogrudan ayak techizatinin bir
panodan digerine tasinmasi ile iligkili oldugundan
uretimi etkilemektedir. Daha uzun pano boyutlarinda
mekanize uzunayak techizati daha az tasinmakta ve
dolayisiyla tasima sirasindaki  iiretim  kayiplari
engellenmektedir.

3.2 Ekipmanlarin giivenilirligi ve kullanim oram

Gilivenilirlik bir ekipmanin igletme kosullar1 altinda
belirli bir zaman periyodu igerisinde arizasiz veya
amacina uygun olarak c¢alisma olasiligi olarak
tanimlanmaktadir (Ergelebl. 1991).

Kullanim orani maden makineleri gibi tamir ve
bakimi  mimkiin olan sistemlerde performans
Olclimlerinde en cok kullanilan  giivenilirlik
kavramlarindan bir tanesidir. Kullanim orani, bir

ekipman veya makinenin bulundugu calisma
sartlarinda  kendisinden istenilen islevi yerine
getirebilme olasiligidir. Kullannom orani, amaca

uygun olarak tic ana grupla incelenmektedir. Bunlar
Mekanik kullanim orani, Fiziksel kullanim orani ve
Efektif kullanim oranidir. Makinenin gergekte
iiretim Igin kullamldig siire Efektif kullamm orani
ile hesaplanmaktadir. Efektif kullanim oranmi (Ko, K

Ko, = -gix 100 (D
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olarak ifade edilir ve burada 5>; Fiili is stresi (dk).
Sf. Toplam siire (dk) olarak Ifade edilir. Eger efektif
kullanim oram1 c¢ok dusiik ise, bu makinenin
isletmeye gercekte ne kadar faydali oldugu detayli
olarak  incelenmelidir. ~ Oranin  diisiik  olma
nedenlerinin mekanik nedenlerden mi yoksa idari
nedenlerden mi Kkaynaklandigi, uygun kullanim
oranlarina bakilarak analiz edilmelidir {Ercelebi. vd..
1999).

3.3 Zincirli oluk ktipusitesi

Tam mekanize uzunayaklarda tiretim verimliligi
zincirli oluk ile kesici-yiikleyici makinenin uyumuna
direk olarak baghdir. Kesici-yiikle>ici tarafindan
kazilarak zincirli oluk tizerine yiiklenen kOmiiriin
higbir aksama olmadan tasinmasi gereklidir. Bu
nedenle zincirli oluk tasima kapasitesi ile kesici-
yiikleyici makinenin uretim kapasitesinin
birbirleriyle orantili olmasi gereklidir.

oluk kapasitesini dogru bir bicimde
hesaplayabilmek icin, Oncelikle zincirli oluk
lizerinde tasmman malzemenin yigin  agisiin
bilinmesi ve tasinan malzemenin gercek kesit
alanmin hesaplanmasi gereklidir.

Zincirli

o Sy

Sekil I. Zincirli oluk faydali kesit alam (Guppy ve
WhiUdker. 1970).

Birim zamanda kesici-ytikleyici makine
tarafindan tiretilecek olan komiir hacmi (HCUKY,

Hep =D, XKy xHy,, U)

olur. Burada, K[> Damar kalinligt (m), D,: Kesici-
yiikleyici makine kazi derinligi (m), HKYK"- Kesici-
yikleyici makine kesme hizi (m/dk) olarak ifade
edilmistir. Bu durumda, birim zamandaki kesici-
yikkleylci makine tarafindan  dretilen komiir
hacminin, zincirli oluk tarafindan tasinmasi
gereklidir. Zincirli olugun birim zamandaki tasima
kapasitesi (Kpzo) ise:

K’”Z{J = Agl x('f.;ZI’) i HKI'& ] (3)

olur. Burada, Ag”. Zincirli oluk tarafindan tasinacak
maksimum yiik yada baska bir degisle zincirli oluk
uzerindeki komiiriin agirligr (kg/m). Hzu\ Zincirli
oluk hiz1 (m/dk). y,; Komiiriin yogunlugu (kg/m")
olarak verilmistir. Optimum kosullarda kesici-
yikleyici makine ile zincirli oluk arasinda
bulunmasi gerekli olan uyum iligkisi:

Agy X(HmiHuu)=DNXKanmwax (4)

olarak alinir (Guppy ve WIliittaker. 1970). Esitligin
sol tarafindaki "+ " isareti Kkesici-yiikleyici ile
zincirli olugun ayni veya ters yonde cgalismalar ile
degismektedir. Sayet ters yonde calisma durumu
varsa igaret "-". ayni yonde caligma s6z konusu ise
isaret "+" olarak almmahdir. Tam mekanize
uzunayaklarda zincirli oluk tzerindeki komiiriin
agirligi (45,7,

_ Gey, x 1,

Agy 2 EL %y, % Rel, (&)

olarak hesaplanir. Burada. Gezo' Zincirli olugun
genisligi (n1). YZOT- Zincirli oluk talazliginin
yuksekligi (m). Rdy, Zincirli oluk yiikleme
randimani olarak ifade edilmistir.

3.4 Zincirli oluk motor giicii

Kesici-ytikleyici makinenin tam kapasite ile ¢alistigi
herhangi bir liretim aninda, ayak uzunlugu boyunca
maksimum doluluk miktarma ulasan zincirli oluk
Uzerindeki kémiiriin agirliginin motorlar tarafindan
¢ekilebilmesi dolayisiyla, motorlarin bu miktardaki
komiiri cekebilecek gilice sahip olmasi gereklidir.
Aksi halde Uretim direk olarak olumsuz bir sekilde
etkilenecektir.

Zincirli oluk motor giiciiniin hesaplanmasi ve
tasarini tandi rilabilmesi igin zincirli oluk tnitelerinde
olusan kayiplarin, zincir ve paletler gibi yardimci
Unitelerdeki strtiinme kayiplarinin, tasinan {rlin
yogunluklarinin, zincir hizinin, tasinan malzeme
Unite agirhiklarinin - ve  Kesici-yiikleyici makine
performans verilerinin bilinmesi gereklidir. Zincirli
oluk motor giicii hesaplamasi icin gerekli adimlar
asagida verilmistir (Davison ve Dawson. 1986). Bos
haldeki zincirli oluk igin kW cinsinden gerekli motor
giicii /GitRzo0);

ALy X 2% U X kepy X Hpy % Gityy,
76,1 Rd,,,

(6)

Gityyy =

olarak hesaplanir. Burada. Agzr\ Zincirli oluk zincir
ve palet agirliklar1 (kg/m). Uy. Uzunayak uzunlugu
(m), kers- Celik ile celik arasindaki stirtiinme
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katsayist. H/u. /incirli oluk hizi (ni/dk). Gucu\
U/unayakla olusan ki\rmilur icin gerekli ilave guc
lyu/de olaiak). fitlu”. Zinciili oluk igin mekanik
landiman. olaiak \erilmi“lir Bu bagintida kullanilan
ve L" degerinin Oniinde ifade edilen "'2" katsayisi
zincirli oluga ait olup bos /incirli olup icin allta
bulunan /inenlerin etkisini 1l'ade etmek icin
kullanilmustir.

Dolu durumdaki zincirli oluk icm kW cinsinden
geiekh motor gucu (Guuzo);

A, XUam Xhye, X H

Git,y,e =
e 76,1% Rel

(7)

olu1 Binada. Ag”. Zincirli oluk tizerindeki komiiriin
agirhgi (kg/m). U~ Zincirli olukta komiir ile dolu
uzunluk (m), k£"*s. Komir ile celik arasindaki
stirtinme katsayu sidir
Hesaplanan  motor
sabitleri  ile  haickeili
bokinniyle  carpilaiak
ulasilinakladu  Yanu.

surtiinme
sabitlennin
glicline

giiclen  statik
siminme
toplam  motor

A A
Y XG“nz,_; + Av tr xo“rwa (8)

el ALy

Gty =

olarak bulunur Burada, GIITZO- Toplum /incirli oluk
gucu (kW), keens, celikle gelik arasindaki durgun
haldeki strtinme kals;i> 1s1. k"mi Konnirle ¢elik
arasindaki duignn haldeki surtinme kaisay Isidir.

3 5 Zinuih oluk kopma mukavemeti

Tani mekanize uzunayaklarda Uretim faaliyetlerini
olumsuz ybnde etkileyen faktorlerden birisi de
zincirli oluk zincirinin Uretim faaliyetleri sirasinda
kopmasidn. iyi hir tasarimla u\gun Ozelliklerde
zincir kullanilarak bu olumsuzluk giderilmelidir
Sekil 2'de bir zincirli oluk Uzerinde lasaim
paiametreler yer almakladir.

Zincir gerllltmest dort oncmh nokta dikkate
alinarak olugun yukli ve bos (alt) bolim icin
hesaplanir Zinciili olugun yuklu olan i.st boélimi
I"n hesaplanan genime (Gr/u) asa@idaki gibi
hesaplanir.

Gy =[ Ay ®hg AL RA, XU X Gt Ay, +Ag, i, xSz
v

burada. Agn’ Zinurli oluk nzcrindeki komiiriin
agirhgl (kg/m). Agze' Zincirli oluk zincu ve pulcl
agirliklart (kg/m), kurs- Komiir ile celik arasindaki
sirtinme katsayisi. kzc\- Celik ile gelik arasindaki
suthmme katsayist a. Ayagm egunl (°). olarak
serilmistir Yukaridaki bagintidan da goriildiigii gibi.
komnr ayak egimine karst tasiniyorsa bagintiya
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gelecek olan isaret . tam tersi umde tasiniyorsa
da igaret " +" olarak alinir

{Agy + AT A xS

\‘\.‘\\\
““\‘-\\\\
o, ‘\.\\.\‘

S

—

. (AggtAgzrixUaxCosa ,.J
f

Ua \f

isekil 2 (J/unavaklaki bir /incidi oluk igin tasarini
puiametrelen (Peng ve Chiang. 1>84)

Zincilli olugun yuklii olmayan alt bolumu icin
hesaplanan gerilme (Gru) ise asagidaki gibi
hesaplanir.

Gy, = Aga XU x(k,  xCosor + Smax ) 10)

Ayakla Uretim suasinda tahkimatlarin  arina
Otelenmesi ile zinciilt oluk tzerindeki
kivrimlagsnianin da dikkate alinmasiyla zincirli oluk
boyunca olusacak maksimum statik gerilme.

Gr, = L2Ix(Giy +Giy,) (11)

olaiak bulunur

Sonu¢ olarak /incir dayanmimi. Dy, (kg/cm’).
acikca belirtilen nunimuin  emniyet gostergesi
kullanilarak secilmistir Ortadan tek zincir diizenli
oluk icin (Peng ve Chiang. 1984):

D .
Dy, =2 >33 (12)
Gr,,

ve ortada cift zincir dizenli oluk igin ise,

2=y, %
Dy, = 22025, 55 (13)

Gr,

olarak hesaplanmalidir. Burada. Dv”; Zincirin
kirlma dayamm (kg/cnr). sy, Zincirli oluk icin
yukleme sabiti olup 0.85 olarak alinmakladir.

3.6 Damardan gelebilecek gaz emisyonu

Damardan gelebilecek gaz emisyonu uzunayaklarda
tretimi etkileyen faktorlerin Onemlilerinden bir



tanesidir Uretim sirasinda damardan gelebilecek
metim emisyonu met im durmasina yada aksamasina
neden olur Uzuna) aklaida ayak uzunlugu meian
gaz1 igeren damarlarda metan emisyonuna gore
hoyuillandiriln =~ Damardan gelen ga/ emisyonuna
gole ayak u/unlugu asagidaki bagintt yardimiyla
bulunabilu (Voiobjev and Desfimukh, 1966);

Nodx H | Lox Aq X K xpx Mk,
Emipy % 8v 2Dy o3y, xV, x5 xé

i/, = (14)

burada. Huni- Ayak icindeki maksimum hava hizi
(m/sn). Art/*: U/una)ak igindeki en dar agiklik (m).
Ki). Komir damarmmin  kalinhigit  (m). ip.
Havalandirma sabiti (Celik tahkimat kullanilan
oeaklai igin 0.85 olarak alinir). Mhnw- Hava doniis
yolunda i/in verilen maksimum metan miktart (%).
Eniais. Metan emisyonu (m Aon), S\\;r, Kesici
yiikleyici makinenin glinliikk tur sayist. DK’ Kesici
yikleyici makine kazi derinligi (m), ft. Komiiriin
yogunlugu (ton/m'), YK- Kazi yiiksekligi (m), wy.
Ilavalanduma icin \erim sabiti. 5; Gogiige kacan
hava icin sabit olarak tanimlanmistir

3.7 Ayuklaki tozhilitk

U/unayak tretim faaliyetlerini kesintiye ugratan
ve)a yavasglatan olumsuzluklardan bir tanesi de
ayakta olusan toz durumudur Tozun Onlenmesi icin
yapilacak olan caligmalar tretimi olumsuz yonde
etkileyecektir.  Uretilen ton bagina tuvenan
konimden olusan ugabilir toz miktann (Mk/urar)
asaeidaki baginti yardimiyla bulunabilir (Pene ve
Chuimi, 1984);

Kty p X Hepgn X Zhg

ML . =0.02832% (15)
horr qu ;

burada. Kn\,r- Vardiya basina ortalama toz

konsantrasyonu (mg/m ). HCTKHYV". TOZ

konsantrasyonunun o6lgiildiigii yerde hava hacmi
(m /dk), Z-10. Toz ornekleme zamam (dk). Mkvii
Vardiyada yapilan {iretim miktaridir (ton)

3 S (kak iklimi

Ocak havasinin hizi. sicakligi ve nemine ocak iklimi
denir Yeriistlinden belirli bir sicaklik ve nemde
ocaga giren hava. ocak icerisinde dolagirken biiytik
degisikliklere ugrar. Ocak iklimi, ocakta calisanlar
icin son derece Onemlidir. Ocak iklimindeki
bozulmalar ocak c¢alisanlart ii/erinde olumsuz
etkilere neden olacak ve dolayisiyla verimli bir
dretim  faaliyeti  gerceklestirilemeyecektir.  Bu
nedenle ocak igerisine islenilen kalitede hava
verilmesi son derece 6nemlidir

Islenilen derinlikteki "C°" cinsinden kayac
ocakliginin (SOJA) hesaplanmasi asagidaki gibidir.

Dy =D
S{ = S(' + AT Ahid 16
m 1 __#G"; (16)
burada, St Kayag sicakligi (C°). D%, Kayag
sicakligt  bilinen derinlik (m). D%so. Kayag

sicakliginin olgiildiigi derinlik (m). Gy, Jeotermik
gradyan olarak alinmistir

Yeraltinda calisan makinelerin elekti 1k
motorlarindan alinan her kilowatt giice karsilik
1433 kcal/dk 151 agiga ¢ikat  Makmeleiden

kaynaklanan °C cinsinden sicaklik artigt (AI'M")
asagidaki bagmtidan hesaplanmakladir (Once ve
Sarag, 1986);

_ Gii, g % 860, 4
sy X ¥y X MKy % 60

Al (17)

buiada. Mkr,\Hv- Uzuna)aklan gecen hava miktart
(m /dk). I\urv. Havanin o/giil 1sis1 (0.24 kcal/m'‘C),
yh: Havanin yogunlugu (1.25 kg/m'), Gutun:
Elektrik motorundan alinan giic (kW), olarak
alimmustir.  Sonugla yukarida veulen degerlerin
yerine konmasi ile sicaklik ailisi (AI'MK\) asagidaki
formiille ifade edilmektedir:

_ 48 Gy,

Al = 18
P M, o (18)

3.9 Ke\i('1-\ uklt'Vta makine s >tiat

Uzunayak igerisinde mekanize kazi aract olaiak
kullanilan Kkcsici-yukleyict makinenin performanst
gercekle direk olarak urclimi itade etmektedir. Bu
nedenle uygun kesici-) iikle) ici makine kullanilarak
yitksek iiretim kapasitelerine erisilmelidir. Keslci-
yiikleyici makinenin kW cinsinden gii¢ ihtiyaci
iGiiK)) asagidaki baginti ile bulunabilir (Cominee.
1976);

Gn,, =(:"',I XHM.XGrTXK,,)Xﬁf) (19)

burada. 7T st.: Kesici-yukleyici makinenin spesifik
enerji tiikketimi (kW/saat), HKY’, Kesici-yukleyici
makine nakliyat hizi  (m/dk). Gt'T. Tambur
genisgligini (m). Ki>: Komiir damarmin kalinligini
(m), ifade etmektedir.

Kcsici-yukleyici  makine icin  spesifik enerji

tiketimi  (7\t) ise kesme kuvvetinin  bir
fonksiyonudur ve asagidaki bagmnti ile
hesaplanabilir;

(.84 +0.6776x &, T )
T, = (20)
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burada. KVK\ Kesme kuvvetini (N), DK; Kesici-
yukleyici makinenin kazi derinligini (m), ifade
etmektedir. Daha Once yapillan caligmalar
incelendiginde spesifik enerji tiiketiminin orta
sertlige sahip komiir igin 0.424 ve sert komiir icin
ise 0.840 kWsaat/m degerleri civarinda oldugunu
gostermistir (Manula ve Mukherjce. 1978).

3. 10 Kesici-yiikleyici makine kazi yiiksekligi

Tam mekanize uzunayaklarda tretimi etkiyen
faktorlerden birisi de Kkesici-yiikleyici makinenin
kazi yiiksekliginin damar sartlarina uygun olarak
secilmemesidir. Istenilen yiikseklikteki ~komiirii
kesemeyen kesici-yiikleyici makine lretim
kaymplarina neden olur. Bu nedenle, kaz
yiiksekligine uygun makine secilmelidir. Kaz
yiiksekligi metre cinsinden (YK) asagidaki bagint1 ile
ifade edilebilir (Peng ve Chiang, 1984):

D... .. G
¥.=¥, - f;“‘ +¥ X.Smp+% 21

burada; Y,: Kazi yuksekligi (m). Y,¢,\ Kesici-
>iikleyieinin govde yiiksekligi (m). Dicnii Kesici-
yiikleyicinin govde derinligi (m). UKYKC Kesici-
yikleyici kol uzunlugu (in), p; Kol maksimum
yiiksekligi yiikseldigi zaman olusan yatay cizgi ile
kol arasindaki a¢1 (°). Cpt, Kesici-yiikleyici tambur
¢ap1 (m), olarak ifade edilmistir.

3J1 Kesici-yiikleyici makine tur zamani

Tur zamani tam mekanize uzunayaklarda Uretim
fonksiyonlar1 acisindan son derece onemlidir. En
kisa siirede bir havelik komiiriin kesilmesi ve yeni
havede kesime baslanmasi arzu edilen durumdur.
Kesici-yiikleyici ~ makinenin  belli  bir kaz
derinligindeki komiirii biitlin ayak boyunca kesme
siiresi veya bir have komiirii kazmak icin harcadigi
siireye tur zamani denir. Tur zamanini hesaplarken
kesici-yiikleyici makinenin ayagin taban yolundan
kesim islemine basladigt kabul edilmistir. Tur
zamanmin  (Z,) hesaplanmast  icin  gerekli
parametreler sunlardir (Cominec. 1976): YK, Kazi
yiiksekligi (m). U,; Ayak uzunlugu (m). UKYM,
Kesici-yiikleyici makine manevra uzunlugu (in).
UKTTA" Kesici-yiikleyici makinenin iki tamburu
arasindaki uzunluk (m). Hxrn Kesici-ylkleyici
makine temizleme hizi (m/dk). H/o*; Kesici-
yiikleyici makine kesme hizi (m/dk). Z77; Tambur
pozisyon degisim zamanm (dk). y* Komiirin
yogunlugu ( ton/m").
Yanin ayak yontemi icin tur zamani:

AN

+zxz,,,]x--’ (22)
HKI& HKIT

Koy,
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veya Kesici-yiikleyici makinenin temizleme hizi ve

"on

kesme hizi arasinda “e” gibi bir katsaymin varligi
kabul edilirse;

H g =0H e olur ve;

U f+o !
Z = || — 2% Z,, [x—— 23
e

burada Ko,. efektif kullanim oranidur.

Ayak basi yontemi icin tur zamani:

L ¥

7 _‘:Q’XU“H +Um.- +U|+Uam W £ I Z“.]X i

. oy My 4y
24)
veya
z, = [u s [ 142x¢ ]+ Uy +Upg +80 o z,,,]x !
Hux r Hp Koy
(25)
olarak bulunur.

3.12 Dolgu sistemi

"fam mekanize komiir madencilig§inde kazi hiz1 ile
uyumlu olarak yapilan taban yollarinin tahkimati ve
topuk birakilmayan uygulamalarda bir Onceki
panonun alt taban yolunun bir sonraki panonun st
taban yolu olarak kullanilmasi durumunda dolgu
uygulamasi gerekli olmakladir. Uzunayak ilerleme
hiz1 ile dolgu hizimin birbiri ile orantili olmast
gereklidir. Eszamanli bir calisma yapilmaz ise
tretim faaliyetlerinin durdurulmasi gereklidir. Bu
amacla dolgu sisteminin bilesenlerinin tasarimi en
uygun sekilde yapilmalidir. Cesitli arastirmacilar
tarafindan bu amacla ¢alismalar yapilmustir.

Almanya'da yapilan istatistiksel  caligmalar
sonucunda dolgu genigligi ile damar kalinlhigt
arasinda asagidaki iligskiler bulunmustur. Damar
kalimligmin 2 m'y i asmadigi durumda (Tatar ve
Kose. 1990);

Ge,, =0.6x K,, +0.365 (26)

burada; Ki>\ Komiir damarinin kalinhigr (m). Ge,;
Dolgu genisligi (m), olarak alinmistir. Sayet damar
kalinlig1 (K») 2 m'yi asarsa;

Ge, =0.6xK, (27)

ifadesi kullanilmaktadir. Bu durumda,
tesisinin kapasitesi (ton/saat), Kpi>\

dolgu



365 Ay X Hygy
i )

R E—
You X Kttyy ¥y

Kp, = (28)

olarak hesaplanir. Burada: ANHK)\ Nakliyat borusunun
kesil alam1 (m’). HDK>>: Dolgu karisiminin puskiirtme
hizi (m/sn), yun' Basingh havanin Ozgiil agirhg
(kg/mn’), KIIH: Havanin konsantrasyonu, Y/>M\ Dolgu

malzemesinin  O0zgiil agirhgit  (kg/nr), olarak
almmustir,
3.13  Uzunayak ekipmanimin yeni bir panoya
tasinmasi
Tan1 mekanize uzunayaklarda ayak tasinmasi

tretimi etkileyen en Onemli faktorlerden bir
tanesidir. Ayak ekipmanlarinin sokiiliip, yeni panoya
tasinmast  ve monte edilmesi sirasinda gecen
zamanlar direk olarak Ttretim kesintisine neden
olmaktadir. Uzunayak panolarmin olabildigince
uzun secilerek bir komiir sahasindan en az ayak
tagimast yapilarak liretim faaliyetlerinin
tamamlanmast arzu edilen durumdur. Cin'de
uygulamada olusturulan yaklagik 5 km
uzunlugundaki  uzunayaklarda ayak tasinmasi
yapilmamakta, zaten pano smirinda ekonomik
Omriinii  yitiren ekipmanlar yeraltinda birakilarak
yeni uretim  panosunda  yeni ekipmanlar
kullanilmaktadir (Tagkin).

4 LIRETIM HESAPLAMALARI

Tam mekanize uzunayaklarda uretim
hesaplamalarinda dikkate alinacak temel olgiit, pano
rezervi ve glinliik lretim miktarlarinin
belirlenmesidir. Uzunayakta komiir iiretimi ki ana
bolimde  yapilmaktadir. Bunlardan  birincisi
uzunayak hazirliklar1 sirasinda striilen taban yollarn
ve kilavuz galerilerinden elde edilen tretimdir.
fkincisi ise uzunayak calismasi ile yapilan iiretimdir.

Uzunayak Tretimleri sirasinda acilan hazirlik
galerileri eger komiir icerisinde aciliyorsa hazirlik
dretimleri s6z konusudur. Hazirlik isleri sirasinda
yapilan Uretimleri baghca iki ana baghk altinda
inceleyebiliriz. Bunlardan birincisi olan ana nakliyat
yolunun agilmasi sirasinda yapilan tretim:

Uiy = Ay XU XYy, (29)

burada; UIA,\Y. Ana nakliyat yolundan yapilan
dretim (ton), AANV: Ana nakliyat yolu kesit alani
Im"), Us, Komiir sahasmin uzunlugu (m). ys
Ké&miiriin yogunlugudur (ton/m'").

Ikincisi ise taban yollariin acilmasi sirasinda
yapilan tretimdir:

Wiy = Apy X8y XU Xy, (30)

burada; U>n< Taban vyollarindan yapilan iiretim
(ton). Syn; Her bir pano Igin siiriilen taban yolu
sayisi, An* + Taban yolu kesit alan1 (m’). /),-\ Pano
uzunlugu (m). YK- Kémiiriin yogunlugu (ton/m')
olarak ifade edilmistir.

Uzunayaktan yapilan tiretim pano boyutlarini da
icine alan hacmi Icerir. Pano uzunlugu, ayak
uzunlugu ve damar kalinhig1 veya baska bir degisle
kaz1 ytiksekligi kadar hacim uzunayak calismalart ile
uretilecektir. Uzunayaklarda yapilan Uretimlerde iki
durum so6z konusudur. Bunlardan bir tanesi Damar
kalinlig: ile kazi yiiksekliginin esit oldugu durum:

Urpar =(UAX(U;-"G"N')":KMXYJ. ]XS_\",. (31)

olarak bulunur. Burada UIUAT'- Uzunayaktan yapilan
toplam tiretim (ton). Gem-: Taban yolunda birakilan
emniyet topugunun genisligi (m). Kn- Damarinin
kalinhigi (m). W, Kazi yiiksekligi (m), y*; Komiiriin
yogunlugu (ton/m’), Sv? Kémiir sahasinda
olusturulacak pano sayisidir.

Bir digeri de damar
yiiksekliginin esit olmadigt
yontem):

s = [ (8 + (K =V X ¥z, (U1, (U, = G, Y57 )] 85,

kalinhigi ile Kkazi
durum (Gogertmeli

(32)
olarak bulunur. Burada Yzia\ Arka kOmirliniin
kazanim ytizdesidir.

Glinlik tretim miktarinin  belirlenmesi  igin
asagida verilen bagintidan faydalanilir.

_ Zy X60

U, = XY, XK, %Dy %7, (33)

olarak hesaplanmistir. Burada Zcc. Gilinlik calisma
zamani (saat) olarak alinmustir.

5 SONUCLAR

Bu calismada tam mekanize uzunayaklarda tretimi
etkileyen faktorler belirlenmis ve detayli olarak
Incelenmistir. Siirekli bir calismanmn yapildig1 tam
mekanize uzunayaklarda istenilen liretim
kapasitelerine ulagabilmek, verimli ve emniyetli bir
calisma ortami  saglayabilmek icin lizunayak
panolarinin tasarim ve TUretim siireclerinde son
derece titiz davranmak gereklidir. Bu nedenden
dolay1, Uizunayak bilesenlerinin her birinin detayli
analizleri ile en uygun ¢alisma kosullari arastirilmali
ve Uretimin en st diizeye cikarilmasi amaciyla
calismalar yapilmalidir.
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