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Beypazart Tevsi Projesi

Beypazar1 Expansion Project
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OZET

TKI Kurumu OAL Miessesesinin yiriitmekte oldugu Beypazari Tevsi Projesinde
ongorilen yatinmlar gerceklestirilerek Haziran 1986 ayinda deneme Uretimine ge-
cilmistir. Ulkemiz yeralti kémir madenciliginde, ilk defa tam mekanizasyonun
bitin bir ocak dizeyinde gerceklestirilmis olmasi nedeniyle projenin tanitimini ge-
rekli gordik. Projeyi>olusturan unsurlarin (cesitli makina, ekipman ve sistemlerin)
tek tek ele alinip incelenmesi ve diger yeralti ocaklarina da uygulanabilirliinin aras-
tinimasinin Ulkemiz madenciligine katkisi olacagdi inancindayiz.

ABSTRACT

Beypazan Expansion Project, which is executed by Middle Anatolia Lignite
Mines Establishment (OAL), a subsidiary of Turkish Coal Enterprises (TKI), was
implemented and start-up operations has been started since June 1986. Since it
is being the first realization of full mechanization as whole mine extent, a brief
representation of the project is necessary. It is believed that the elements of the
project should be studied in detail, and also possibility of their application toother
underground coal mines snould be investigated. This will contribute to the Turkish
mining technology.

(*) Maden Yiik. Miih., TKI Genel Miidiirliigii, Etiid, Plan-Proje ve Tesis Dairesi, ANKARA.



I. GIRIS

Oldukga uzun bir gegmise sahip olan ulkemiz
yeraltt kémir madenciliinde Beypazarn Proje-
si'nin  bir asama oldugu kanisindayiz. Bugun
yeraltt madenciliginde mekanizasyon oldukca
ileri seviyelere ulagmis durumdadir. Ozellikle
yakit olarak komarin diger yakitlara oranla ¢ok
daha zor sartlarla uretildigi ve Uretim maliyetle-
rinin surekli artma egiliminde oldugu dikkate ali-
nirsa teknolojinin gelistiriimesi ve yenilenmesi-
nin énemi daha da 6ne ¢gikmaktadir.

Tehlikelerle dolu olan yeraltt madenciliginde
mekanizasyonun geligtiriimesi ve cesitli kontrol
sistemlerinin olugturulmasi is kazalarinin en az
dizeye indirilebilmesi igcin zorunlu olmaktadir

Beypazar Projesi'nin tum ayrintilari ile bir ya-
z1 kapsaminda aktarilabilmesi stphesiz olanakh
degildir, bu nedenle yazimizda projenin yalniz-
ca ana teknik parametrelerine yer vermekle yetin-
dik.

Beypazarn Tevsii Projesi bugiin 400.000 ton/yil
seviyesinde olan {retimin 2,2 milyon ton/yil'a
daha sonra da artan talebe gore 3,0 milyon
ton/yil'a cikartiimasi amaciyla uygulanmaya ko-
nulmustur. 2,2 milyon ton/yil Uretimin 1,9 mil-
yon ton'u tam mekanize 4 adet uzun ayaktan sag-
lanacaktir. Proje butunlugu icerisinde, ayak meka-
nizasyonu geligtirildigi gibi hazirhk, tasima v.b.
tim ocak iglemlerinde ileri seviyede mekanizas-
yona gidilmis, aynica tim sistemlerin kontrol,
haberlesme ve sinyalizasyon ag: kurulmus ve bi-
tiin caligmalarin  yeriistiindeki Ana Kontrol Is-
tasyonu'ndan izlenmesi ve kontroli saglanmig-
tir.

2. BEYPAZARI LINYIT HAVZASI

Beypazan linyit havzasinda calismalar olduk-
ca eski tarihlere kadar gitmektedir. 1936 yilindan
beri varhgi bilinmekte olan komdir olusuklar
uzerinde MTA caligmalari da hemen hemen ay-
ni tarihlerde baglamigtir. Havza ¢ ana sektor
cercevesinde degerlendiriimis Ve calismalar bu
sektorler temelinde vyaratalmustar  (Sekil  1).
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Sekil 1. Beypazar1 Havzasi Sektorleri.



Sondajli aramalar sistemli bir sekilde 1974 yilin-
da MTA tarafindan Koyunagili sahasinda basla-
tilmistir.  Komiir havzast ve cevresinde jeolojik
etiidler, prospeksiyonlar ve sondajli c¢alismalar
giiniimiize kadar siirdiiriilmiistiir. TKI Kurumu
da Beypazari projesinin gerceklestirilecegi A Sek-
toriinde 1974 yilindan itibaren jeolojik, jeofizik
etiid ve sondajli ¢alismalarda bulunmustur.

Bu etiid ve aramalar sonucu havzada yaklasik
olarak toplam 430 milyon ton komiir varligi
tespit edilmistir.

Beypazan Tevsii Projesinin- A Sektoriinde ger-
ceklestirilmesi planlanmig olmasi nedeniyle bu
sektoriin- kisaca tanitilmasi proje biitiinligiiniin
anlagilmasi i¢in gerekli olmaktadir.

Cayirhan Bolgesinde (A Sektorii) komiir marn
tabakalari arasinda iki damar seklinde olusmus-
tur. 1983 yilinda bu damarlarin yaklagik 1S0 m.
altinda kalinhigi 2 m. - 9 m. arasinda degisen bir
tclincli damar tesbit edilmistir. Bu damara yone-
lik sondajli caligmalar stirdiirilmektedir.

A Sektorindeki iki damar 0,5 m — 1,5 m ka-
linliginda bir ara kesme ile ayrilmaktadir. Damar
kalinliklar1 0,5 m — 2,3 m arasinda degismekte-
dir. Ancak saha genelinde bu kalinlik degisimi
sikca goriilmez ve ortalama damar kalinliklart
1,5 m civarindadir. Komiir damart gerek kalinlik
olarak gerekse egim olarak diizgiin bir yapilanma
gosterir.  Damar egimleri kuzeydogu-glineybati
yontinde 5° - 45° arasinda degismektedir.

Saha tektonik bakimdan oldukca sakindir.
Tektonik yapi; sahayr kuzeyden simirlayan kuzey
fay1, Karagézdere senklinali, Davutoglan fay1, Uy-
kudere antiklinali ile glineyde sinirlayan Beypaza-
n fleksiirinden olusmaktadir. Ana faylarin atimi
80 m — 100 m kadar olabilmektedir, diger kirik-
Iiklar ise sahada sikc¢a goriilmezler.

Tavan ve taban taslar1 oldukg¢a saglamdir. Ara
kesme ise degiskenlik gostermekte ve bazi yore-
lerde oldukga incelip (0,50 m) killi bir yap1 gos-
termesi nedeniyle isletmecilik yoniinden sorunlar
yaratabilmektedir.

Beypazart Tevsii Projesinin  gerceklestirildigi
A sektoriinlin projelendirilmis boliimiinde (Sekil 2)
toplam 72 milyon ton igletilebilir rezerv hesaplan-
mistir.
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Sekil 2. A sektorii sahalarinin sematik gosterilisi

Komiiriin ortalama alt 1s1 degeri 2850 Kcal/kg'-
dir.

Komiiriin igerdigi % 3 - % 5 arasindaki yiiksek
kiikiirt kendiliginden yanmay1 kolaylastirdigi gibi,
Ankara'ya ¢ok yakin olmasina karsin, sahanin yay-
gin olarak isnma amaciyla kullanilmasini da engel-
lemektedir.

Sahanin genel yapisi gozoniine alinarak tam me-
kanize ayaklardan olusan panolar projelendirilmis
ve buna yonelik ana hazirliklar tamamlanmuistir.
Damar yapisinin diizgiinliigli ve sahanin tektonigi,
tam mekanize panolar icin en az uzunluk olan
700 m civarinda panolarin ve 220 m'lik uzun ayak-
larin kurulabilmesine olanak saglamaktadir.

Tavan, taban taslarinin ve komir damarinin
kolay kazilabilir nitelikte olmast hazirlik ve liretim
islemlerinin kazici, yiikleyici makinalarla yapilabil-
mesini saglamaktadir.

3. URETIIVLSISTEMI
3.1. Uretim Sisteminin Gelisimi

1967 yilinda 6zel sektérden TKI Kurumu'nca
devir almman sahada sistemli isletmecilige yonelik
caligmalar yapilmig ve 70'li yillarda kosullar el-
verdigince geri doniimlii gégertmeli uzun ayaklar
olusturulmustur. Ilerleyen yillarda bu iiretim sis-
teminin ocakta siirekli olarak uygulanmasi icin
caligmalar yapilmig ve 100-150 m uzunluktaki
panolarda, 80-100 m uzunlugunda ayaklar geri
doniimlii olarak calisilmigtir. Ayak armlarinda ve
damar ici kilavuzlarda zincirli konveyorler, ana ta-
sima yollarinda ise lokomotifli tasima sistemleri
uygulanmistir. Ayak tahkimatlarinda siirtiinmeli
demir direk ve celik sarmalar 1980 yilina kadar
kullanilagelmistir. Komiir kazi ise taban ayaklarda
patlayici madde yardimiyla, tavanda ise yalnizca



kazma ile siirdirilmistir. Hazirliklarin — biiytlik
oranda damar icinde yapilmis olmasi ve uygulan-
makta olan teknolojinin smirladigi tiretim hizi ne-
deniyle sik sik yeralti yanginlartyla ugragsmak zo-
runda kalinmistir.

1980 yilindan sonra ise ayak tahkimatinda hid-
rolik direk ve celik sarma uygulamasina gegilmis
ve nakliye sistemlerinde belirli yenilestirmelere
gidilmis ayrica 850 m uzunlugunda, 165 m ayak
boyundaki bir panonun tavan ayaginda komiir sa-
bani ile kazi yapilmustir.

Yukarida ¢ok kisaca gelisimini 6zetlemeye ca-
listigitmiz boylesi bir tretim sistemi ile yillik {ire-
tim, 4 ayak calisilarak, ortalama 400 000 ton se-
viyesinde gerceklestirilmistir.

3.2. Projede Ongoriilen Uretim Kapasitesi

Cayirhan'da ingaat1 devam etmekte olan 2x150
MW kurulu giigteki termik santralin yillik komiir
gereksinimi yaklagik 1.700.000 ton civarindadir.

Ayrica sanayi ve isinma icin de 500.000 ton/yil
olmak tizere, toplam olarak 2,2 milyon ton/yil bir
uretim seviyesi hedeflenmistir. Ancak ocagin
yerlstii ve yeralt1 ana tesisleri 3,0 milyon ton/yil

Iik tretim kapasitesine gore planlanmis olup, ta-
lebe gore Uretim artig1 saglanabilecektir.

3.3. Isletme Yontemi

Planlanan 2,2 milyon ton/y1l iiretimi gercekles-
tirmek ve tiretim yogunlugunu saglamak amaciyla
tam mekanize uzun ayaklarin olusturulmasi gerek-
li gortilmuistiir.

Tam mekanize iki ayaktan (tavan ve taban) olu-
san mekanize bir panonun planlanmasinda baslica
su sinirlamalar esas alinmaistir.

a) Bir panonun sokiiliip taginip tekrar kurulma-
sinin yaklagik 3-4 aylik bir'siire almasi, iscilik ve
diger tasima harcamalari nedeniyle pano olabil-
digince uzun olmalidir. Ancak havalandirma ve
tasima bu uzunlugun simirsiz olmasini engellemek-
tedir. Pano boyu 700 m -1500 m olmalidir.

b) Mekanize ayak icin en fazla calisma egimi
30° olarak planlanmustir.

¢) Damar kalinligi en az 1,3 m (kesici yiikleyi-
cinin tambur c¢ap1) olmalidir.

d) Ayak ilerleme yoniinde olabildigince az egim
olmalidir.

Mekanize ayak boylar ise;
a) Ayak icin gerekli yatirim tutari,

b) Ayak uzunlugu arttik¢a dogrusal olarak ar-
tan zincirli konveyor zincir gerilme kuvvetleri,

¢) Havalandirmada ayak boyunca olusan yiik-
sek direncler,

d) Ayak boyu uzadikca ayagi dogru yonde tut-
ma glcliikleri diigiiniilerek 220 m olarak planlan-
mistir-

Sekil 3'den A sahasinda olusturulacak pano
ve ayaklarin sematik plani goriilmektedir.

)

AL Miuessesesi Cayirhan Bolgesinde uzun yil-
larin sagladigi deneyimle tavan ve taban ayaklarin
arasinda 30 m - 40 m ara birakilmasinin ayak ve ta-
ban yolu basinglarinin azaltilmasi ve yangin tehli-
kesini en aza indirgenmesi iciri gerekli oldugu sap-
tanmistir. Calisilan iki damar arasinda ortalama
1,0 m - 1,5 m kalinliginda bir ara kesme bulunma-
st nedeniyle ber iki ayagn ayni taban yolu kulla-
nilarak isletimi planlanmis ve bu sistem 850 m
uzunlugunda bir panoda gercgeklestirilmistir.

Ayrica calisilan panonun alt taban yolunun go-
certilmeyip bir sonra calisacak panonun st ta-
ban yolu olarak kullanilmasi;

'V

a) Hazirlik taban yollarinin en az oranda sii-
rilmesi,
b) Topuk birakilmamasi,
¢) Yangm tehlikesinin en aza indirgenmesi,
d) flerideki yillarda iigiinci damarm isletimi
sirasinda topuk birakilmasindan dolay1 sorunlar-
la karsilagiimamasi,

gibi yararlar saglamaktadir. Calisilan panonun
alt taban yolunun ayaklar gectikten sonra da tu-
tulabilmesi icin bir dizi deney ve calisma yapil-
mig; bu taban yolunun tutulabilmesi igin tavan
ayak icerisine ayak basina yaklagik 2 m taban
ayak icine ise yaklagik 3 m genigliginde (kirilmisg
kalker + cimento) dolgu yapilmasi gerektigi so-
nucuna varilmistir.
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Sekil 3. A sahasinda olusturulacak pano ve ayaklarin sematik plani.

3.4. Gerekli Uzunayak Sayisi ve Donanimi

2,2 milyon ton/yil Gretimin 1,9 milyon ton'u
2 mekanize panodan (4 ayak) geriye kalan 300 bin
ton'u ise hazirliklardan ve geleneksel yontemlerle
calisilan uzun ayaklardan saglanacaktir. Damar ka-
inhklarinin degisken ve tektonigin fazla oldugu
bolgelerde geleneksel ayaklar calisacaktir.

Mekanize panolarin sokilip, diger panoya
tasinip, tekrar kurulmasi yaklasik 3-4 ay gibi bir
sire aldigi icin ve beklenmedik pano ici fayla
karsilasiilmasi veya uzun sureli arizalarla ayagin
durmasi durumunda devreye alinmak {izere bir
mekanize panonun da yedek olarak hazir tutul-
masl gerekmektedir.

iki ayaktan (tavan ve taban) olusan mekanize
bir panoda glinliik ortalama ilerlemenin 3,4 m ola-
cagl gorustyle ulasilacak Uretim asagidaki sekil-
de hesaplanmistir.

Ayak Uzunlugu 220 m

Damar Kalinhgi 1,60 m (ortalama)

Komiir Ozgil Agirhgr 1,43 ton/m°®

Uretim 3,40 m/glin x 1,60 m x
2 ayak x 220 m x 1,43
t/m® = 3.422 ton/giin

yaklasik % 5 Uretim kaybi olacadr disiunulirse
gunlik dretim 3.230 ton/gin olarak gercekle-
secektir. Sistem heniiz deneme asamasinda ol-
dugu icin uretimle ilgili kesin rakamlar verebil-
mek mimkin olmamigtir.

Tam mekanize bir panodaki tim donanim ay-
rintilart ile tanitmak bu yazi kapsaminda olanakli
degildir, ancak burada donanimi asagida belirtti-
gimiz ana hatlan ile tanitacagiz.

— Yuriiyen hidrolik tahkimat ve taban yolu
tahkimati

— Kazici yikleyici makina ve donanimi

— Ayak ici zirhli konveyori, taban yolu zincir-
li konveydrleri ve pano nakil bandl kon-
veyori

Sekil 4'de mekanize pano, kullanilacak ekip-
manlarla birlikte, sematik olarak gosterilmistir.

3.4.1. Yiriiyen Hidrolik Tahkimat ve Taban Yolu
Tahkimat1

Mekanize uzunayaklarin tahkimatinda 2 direkli
kalkan tipi (shield) hidrolik yiriyen tahkimatlar
kullanilmaktadir. 220 m uzunlugundaki bir ayak-



TAVAN YOLU

Ayak konveydr kuyruk
tahrikTer]

| !EES
Tahr vinci

;

Baglanti yolu
zin konveydr
tahrikleri

Band konveylr
tahrikleri

tnhkli‘t s

=
Tahrik vinci

Sekil 4. Mekanize pano goriinimi.

ta 143 adet kullanilan bu tahkimatlarin direncleri
1,5 m calisma yiiksekliginde 380 KN/m? 'dir.

Tahkimatlarin direkleri ¢ cikigh olup, 0,9 m-
2,3 m kalnhktaki damarlarda kullanilabilmekte-
dir. Bir unite tahkimatin agirligr yaklasik 6 ton’
dur (Fotograf 1).

Tahkimatlarin tavanlan tek parcali bir plaka
olup tabanlan iki pargali kizaklardan olusmakta-
dir. Arka gocuk tarafl da tek parga olup ayak ice-
risinin gocukle ilgisini kesmektedir. Ayrica her
tahkimatin hidrolik sistemlerle hareket ettirilen
yan plakalari da yandaki Unite ile hizalamay! sag-
lamaktadir.

Her Unitedeki taban kizaklarindan birinde olan
yanal silindirler ile ayaktaki tum tahkimatlar bir-
birine baglanmakta ve ayrica yaklasik her 10 m'de
bir bulunan sabitleme silindirleri ile de zirhh zin-
cirli konveydrlerle tahkimatlar sabitlenmektedir.

Yuaruyen tahkimatlarin ilerletme islemi taban
kizaklari arasinda bulunan ve bir ucu tahkimata
diger ucu ise zincirli konveybre baglantili itme-
cekme silindiri ile yapilmaktadir. Konveyor itile-
cedi zaman pistonun bir ylzeyinden basingh hid-
rolik verilmekte, tahkimat sabitlenmis olmasi ne-
deniyle ileri gidememekte ve konveyor ileri itil-
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mektedir. Pistonun bir defada itebilecegi mesafe
en fazla 850 mm'dir. Tahkimati ilerletmek icin
ise Once bir ust tahkimat Unitesinden kumanda
edilen tahkimat indirilerek bosa cikartilmakta
ve itme-cekme silindirinin pistonuna ters yonde
hidrolik verilmesi saglanarak piston hareket etti-
rilmektedir. Konveyor diger tahkimatlara bagh
olmasi nedeniyle sabitlenmis oldugundan, bosta
kalmig olan tahkimat ileri hareket etmektedir. Bu
islem sirayla tim tahkimat i¢cin yapildiginda ayak
tamamen ilerlemis olmaktadir.

Tahkimat Gnitesinin calisma sartlari icin gerek-
li bircok hareketi hidrolik silindirleri vasitasiyla
yapabilme yetenegi vardir.

Tahkimat ve diger hidrolik silindirler icin gerek
li gucg, pano girisinde bulunan hidrolik gi¢c merke-
zinden sa@lanmaktadir. Hidrolik giic merkezi 90
KW glicinde 350 bar basingta 120 It/dak c¢ikis
debili biri yedek olmak lizere i¢ pompadan olus-
maktadir.

Taban yollari tahkimati hazirlik asamasinda
Gl 140 profil rijit trapez baglar, celik hasirlar ve
celik fircalarla yapilmaktadir. Taban vyollari bu
asamada yaklasik 3,40 m yukseklikte ve 4,60 m
geniglikte aciimakta, tavan tasi kesilmiyerek ta-
banda komur birakilmaktadir. Tavan ayak ilerle-



Fotograf 1. Yiiriiyen hidrolik tahkimat ve zirhli
arin konveyori.

dikce taban da birakilan komur kazilip, rijit di-
rekler alinarak yerine 4500 mm uzunlukta 40 ton
yuk tasiyabilen c¢ift etkili hidrolik direkler vurul-
maktadir. Taban ayakta ilerledikten sonra hidro-
lik direkler surtunmeli direklerle degistiriimekte-
dir. Ayak ilerlemeleri sirasinda da yerustindeki si-
lolardan basinch hava vasitasiyla borularla kuru
olarak nakledilecek (kirlmis kalker + c¢imento)
dolgu malzemesi ayak dibinde sulandirilarak ayak
basglarina dolgu vyapilacaktir. Dolgu islemi ve
surtunmeli direklerin kullanimi bir sonraki pano
icin Ust taban yolu olarak kullanilacak olan alt ta-
ban yollarinda yapiimakta, calisilan panonun Ust
taban yolu ise gelik baglar kurtarildiktan sonra
gocuge terk edilmektedir.

3.4.2. Kazic Yikleyici Makina ve Donanimi

Cayirhan Boélgesindeki iki damarin kasilabilir-
lik dzelliklerinin farkh olmasi ayakta kazi islemin-
de kullanilacak olan makina seciminde onemli
bir etken olmustur. Her ne kadar 1983-1984 yil-
larinda tavan damardan komur sabani kullaniimig-
sa da taban komurinin daha sert bir yapida ol-
masi tamburlu Kkesicilerin kullanimini 6n plana
cikarmigtir.  Sabanli  kazida kémdirin tavan ta-
sindan tam olarak kazinamamasi, ayrica gerek-
tiginde (az atimh faylar veya damarin incelmesi
vb. nedenlerle) tavan tasinin kazilamamasi ve ocak-
ta bir tip kazici makina kullanma noktalarindan
hareketle tamburlu kesici kullanimina gidilmistir.
Tamburlu kesici kullaniminda, ayak bas ve dip-
lerindeki manevra ve ilerlemelerin kisa sirede ya-
pimasini saglamak amaciyla cift tamburlu kazi-
cl yukleyici makinalar kullaniimaktadir (Fotog-
raf 2).

Cift tamburlu kazici yiukleyici makinanin bas-
ca Ozellikleri agagida siralanmigtir:

230 KW
Konveyor Uzerinde, zincir-
siz (Eicotrack)

Motor Giiclu
Hareket Sistemi

Tambur Devri 36 dev/dak
Tambur capi 1300 mm
Tambur genisligi 850 mm

Kazi yiksekligi 1300 mm-2410 mm

Zeminden asgagi

kesme derinligi : 200 mm

Cekme (hareket)

kuvveti : 200 KN + 200 KN
Zeminden yuksekligi 1000 mm

Agirhgi : 26 ton

Uzunlugu 1 7926 mm

Ug tipi : Radyal, Uc agizh helis

uzerine yerlestirilmis.

230 KW guclindeki elektrik motoru c¢esitli
digli gruplarindan guct tamburlara aktarmakta
ayni zamanda makinanin hidrolik gi¢ Gnitesini
de tahrik etmektedir. Tambur kollarinin ve maki-
na yurayus dislilerinin hareketi hidrolik gticle sag-
lanmaktadir.

g

Fotograf 2. Cift tamburlu kazici yiikleyici makine

Kazici - yukleyici makinanin hareket yonune
gore Ondeki tamburu kesme ve yukleme islemini
yapmakta, damar kalinhgina goére eQer kaz tek
tamburla yapilabiliyorsa, arkadaki tambur sadece
konveyor Uzerine yukleme yapmaktadir. Daha ka-
lin damarlarda ise arkadaki tambur da kazi ve yUk-
leme islemini ayni anda gerceklestirmektedir.

Makinanin hareketi arindaki zirhli zincirli kon-
veyorun Uzerinde bulunan makarall yuvalar Uzerin-
de kendi yuruyus diglileri vasitasiyla olmaktadir.
(Eicotrack yurtyus duzeni) Yuruyus dislisi hidrolik
olarak tahrik edilmektedir.
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Makinanin motoru su sogutmali olup, sogutma
suyu uclarin yanindaki memelerden puskuirtilerek
toz bastirmaya da yardimci olmaktadir.

3.4.3. Komiir Nakliyat1

Uzunayaklarda cift tamburlu kazici-ylkleyici-
lerle kazilan kémir arindaki zirhli zincirli konve-
yorlerle taban yoluna tasinmaktadir. Bu konve-
yorlerin arin tarafinda, kazici-yikleyicinin hareke-
tini kolaylastiran makaralarin tzerinde hareket et-
tigi ayni zamanda yuklemeyi de kolaylastiran yik-
leme rampalarn bulunmaktadir. Bu rampalar, belir-
li bir bolim{ diz, konveydrin Ust kismina belirli
bir egimle yikselerek baglanan sac bir plakadir.
Konveydrin gocuk tarafinda ise hem kazlan
kémirin tahkimat tarafina dokilmesini engelleyen
hem de kazici-yikleyicinin esnek elektrik kablosu-
nun hareket ettigi, su, basinch hava, hidrolik
hortumlar vb. diger donanimlara baglandi§i talaz-
lik plakalan bulunmaktadir.

Ayak ici konveyorlerin baglica Ozellikleri asa-
gidadir.

Kapasite 550 ton/saat

Unite boyu 220 m

Motor gict 2x132 KW (Basta ve kuy-
rukta cift tahrik)

Oluk genigligi 732 m

Zincir Ortadan c¢ift zincirli,
26x92 mm

Zincir Kopma Yk 850 KN/Zincir

Zincir Hizi 0,64 m/sn

Profil Yuksekligi 231 mm

Taban Saci Kalinligir 23 mm
Oluk baglanti

esnekligi Disey 6°, yatay 1, 7°

Ayakta kazilan kdémir arin konveyorleri ile ta-
ban yoluna tasinmakta ve burada taban ayak ko-
mirl |. yikleme konveydriine tavan ayak komiiri
ise 1l. yiukleme konveyorine yiikleme yapmakta-
dir. Ayak konveyoérleri ile motor gucleri disinda
ayni Ozellikte olan vyiikleme konveyérleri 40 m
uzunlukta olup Il.konveyor, 1. 'nin Uzerine bindi-
rilmistir. Sadece taban ayak kdmurani alan 1. kon-
veyor 90 KW, iki ayagin birden kdémdrind tasiyip
pano bandina aktaran II. konveydr ise 132 KW
gucle tahrik edilmektedir.

Taban yolu zincirli konveyorlerinden sonra
pano sonuna kadar komir nakli 1000 mm genis-
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ligindeki askili tip pano bantli konveyodrleri ile
yapillmaktadir. Bu konveyérlerin baglica o6zellik-
leri;

Kapasite 750 ton/saat

Unite boyu =750 m-1200 m

Konveyor tipi 25 m uzayip - kisalabilen
(teleskopik)

Motor gict 2 x 63 KW

Bant genisligi 1000mm

Bant hizi 2,33 m/sn

Bant kayisi tipi

Makara oluklasma

agis! : Uclui Gist makara 35°,
ikili alt makara 10°

Tekstil (solid woven)

Gerek taban yolundaki Il. yiikleme konveyoru-
nun digerinin tzerinde hareket edebilmesi, gerekse
pano bandinin kayis eklemeden veya cikarmadan,
uzayip kisalabilmesi (teleskopik) sonucu, ayak iler-
lemesi sirasinda ancak her 50 m'de bir konveyor
boyu kayis cikartilarak kisaltilacaktir (Fotograf 3)

Fotograf 3. Pano bandinin A1710 tabandan ¢ikist.

A panolari taban yolu sonunda ise pano bandin-
dan ana nakil bandina aktarma 2 x 90 KW giicle
tahrik edilen 60 m uzunlukta ve ayak konveyorleri
ile ayni 6zellikte olan zincirli konveyorle yapila-
caktir.

Ana nakil bantlari ST 1000 celik kord kayisl
olup egim ve uzunluklarina gére 160 KW, 2x160
KW veya 3x160 KW motorlarla tahrik edilmekte-
dir. Gerdirme ve tahrik Uniteleri disinda bu konve-
yorler ayni 6zelliklerdedir. + 570 ana lagiminda
kurulmakta olan banth konveyoriin dzellikleri;

Kapasite 1500 ton/saat
Unite boyu 1800 m
Motor glicii 2x160 KW



1200 mm
2,5 m/sn
(Celik kordlu) ST 1000

Bant genigligi

Bant hizi

Bant kayisi tipi

Makara oluklasma

agisi Uglui st makara 35°,
ikili alt makara 10°

Ana konveyorler askili tip olup her 50 m'de
bir yere konmak iizere ayaklari da vardir. + 570
lagimindaki ana konveytérden koémir + 570 se
viyesindeki komir hazirlama tesislerine gelecek
buradaki eleme isleminden sonra bir bolumi ter-
mik santral bantlarina diger bolimi de tiketicile-
re verilmekizere silolara gonderilecektir (Sekil 5).

— T cimbok tepe
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bk : Taban Yolu Bandl Konveysri

dk : Dosing Zincirli Koaveyori

ab : Ana Nakliye Bandh Konveyori
T - L.

bodazt R o
Sekil 5. Kémiir nakliyat sisteminin sematik
gbriniisii.

3.4.4. Malzeme Nakliyat1

Malzeme nakliyati mekanize {iretimin en 6nem-
li unsurlarindan birisi olmaktadir. Caytrhan Bol-
gesinde pano ici malzeme nakliyati tek rayli ve
sonsuz halatti (monoray) nakliye sistemleri ile ya-
pilmaktadir. Monoray sistemleri askili tek ray Uize-
rinde hareket eden ve sonsuz bir halatin tahriki
ile galismaktadir. Ving Unitesi pano girisinde bu-
lunmakta raylar ise ayak basina kadar ulasmakta-
dir. Ayaga ust taban yolundan da malzeme verile-
bilecegi icin ayni sistem st taban yoluna da ku-
rulmustur. Monoray sistemleri galisacaklar egim
ve uzunluk dikkate alinarak iki ayri glgte segil-
misglerdir. Bu sistemlerin ana Ozellikleri agagidadir.

Unite boyu 750 m-1500 m
Motor gicil 63 KW - 90 KW
Ray profili L140E
Tasima kapasitesi 12 ton
Halat capi 16 mm -19 mm
Halat hizi 2 m/sn

Monoray Unitelerinin gi¢c merkezi elektrik mo-
torunun tahrik ettigi bir hidrolik gii¢ Unitesinden

olusmaktadir. Hidrolik glgle tahrik edilen ving,
halata hareketi aktarmakta ve halatin makaralar
vasitasiyla askili ray Uzerinde hareket edebilen ta-
sima profillerine hareket vermesiyle bu profillere
asil malzemenin yerine goénderilmesi saglanmakta-
dir.

Meyilli ana lagimlarda kullanilacak yere ddsen-
mis 500 mm aralikh ¢ift ray tizerinde hareket eden
sonsuz halatli nakliye sistemi de (Coolie Car) mo-
noraylarla benzer prensiplerle calismaktadir. Dz
ana lagimlarda ise bilinen lokomotif - ocak arabasi
nakliyat sistemi uygulanmaktadir.

4. HAZIRLIK CALISMALARI

Cayirhan Bolgesinde galeri acma igleminin me-
kanize edilmesi 1976 yilinda ilk galeri acma maki-
nasinin devreye alinmasi ile baslamistir. Bugin ise
isletmede 12 adet makina bulunmaktadir. Galeri
acma makinalarinin kullaniminda, gerekli nakliyat
ve havalandirma donaniminin eksiksiz olmasinin
ilerleme hizi (izerinde blylk etkisi vardir. Mekani-
ze olarak aciimakta olan bir taban yolunun tipik
goriniml Sekil 6'da gorilmektedir. Bugline kadar
yapillan calismalarla 245 m/ay gibi ylksek ilerle-
me hizlarina ulagilabilmistir. Yeni satin alinan
ekipmanlarin devreye alinmasi ile bu ilerleme hizi-
nin da Ustlinde degerlere ulasilabilecektir.

isletmedeki 12 adet galeri agma makinasi 3 ay-
rn tiptedir. Makinalardan 2 tipi damar ici ve kazila-
bilirligi kolay kayaclar, diger tipi ise damar ici
ve kazilabilirligi daha zor olan taban ve tavan ka-
yaclan icin kullanilacaktir. Makinalarin baslica
Ozellikleri asagidaki cizelgede gdsterilmistir.

Galeri agcma isleminde kazi islemi galeri ac-
ma makinalar ile yapilirken, arinda kazilan tas ve-
ya kdmir makina toplayici kollari ile toplanip ma-
kinanin arkasindaki yaklasik 20 m - 25 m uzunlu-
gundaki kuyruk bandina verilmektedir. (Bu bant
zincirli konveyodre, o da bantlh konveydrlere yik-
leme yapmaktadir. Ancak yeni satin alinan uzayip
kisalabilen 1000 mm genisligindeki pano bandina,
galeri acma makinasinin kuyruk bandi dogrudan
bindirilerek daha hizli ilerleme yapiimasi saglana-
caktir). Galerilerde malzeme nakliyati ise mono-
raylarla yapilmaktadir.

Her ne kadar galeri acma makinalarinin su
puskirtme sistemleri varsa da, bu sistem olusan
tozu bastirmak icin yeterli olmamakta, bu neden-
le iyi tasarlanmis bir havalandirma ve toz bastir-
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ma sistemine gerek duyulmaktadir. Mekanize edil-
mis bir galerinin havalandirmasinda asagida 0Ozel-
likleri belirtilen pervaneler kullaniimaktadir.

Damar igi ve otz

Dearnar ch ve yimu gk kayaglar serl kayarlar

PES R DOSCAMEIlA  DOSCOMKI B

i Adet) 13 Anled) {5 Aded

Adwhge 34 ton 2l lon 4 dom
Topam Giig 186 KW 150 KW 224 KW
Hesiel Kafu Mot o0 KW 67 KW 112 KW
Taban Basiney 0,96 kpiem® 1.5 kglem?® 1,19 kgfem?
Yuikle e Sistenu Toplayw kol Saymo konveysr Toplayic kal
Konveydr Genigligi 650 mim 00 mm T3 mun
Caligrma eglod % 28 o2n Y 28
Acabilecegi en fazla kesit 45x6.2m, 4,08 . x 3,250 m, Sdm x576m

{bir pozisyonda)

MEK ANIZE GALER| ACMA SISTEMI

W

Galeri Agma
- Makinesi

—i—

Toz Bastiric)

. —17

p—

aklasik 200 m S/dak. -+

Monoray

{intivacg olursa)
ek nite
e ——————

Monaray tahrik
istasyonu

= : Fan
santh Konveydr: Susturucu

Sekil 6. Mekanize galeri agma sisteminin
sematik goriiniigi.

Pervane capi 1 762 mm

| G.A.M. Kuyruk Bandi

A¥aklasik 360-400 m3/dak.

| — Pano band: (1000 mm}

Vantip capi
Kapasite

Motor giicii
Calisma basinci

: 800 mm

:400 m®/dak (arinda)
:30KW

: Yaklasik 190 mm SS

Bu tip bir pervane ile yaklasik 500 m'lik ga-
leri havalandirilabilmektedir. Galeri boyunun uza-
mas! halinde seri olarak ikinci veya uclinci perva-
neler de ilk pervaneye baglanmaktadir.

Ufleyici olarak calisan bu pervanelere ek ola-
rak hemen galeri arinin 2-3 m gerisinden 200 dm /
dak kapasite ile havayl emen ve kapali bir hazne
icerisinde havayl carpma plakalarindan gecirirken
Uzerine su puskirterek tozu bastiran, ayrica son
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olarak sistemden cikarken havayi bir filitreden ge-
cirerek tozdan arindiran sulu tip bir toz bastirma
sistemi kullaniimaktadir.

Galeri tahkimatinda genel olarak Gl 140 pro-
fil gelik baglar, gelik hasirlar ve gelik fircalar kul-
laniimaktadir. Taban yollarinin kesiti yaklasik
14 m?, ana nakliyede kullanilacak ana lagim ve
damar ici hazirliklarin kesiti ise 14-16 m’ arasin-
da degismektedir.

Ayak basyukarilan icin ise 90° donusli zincir-
li konveyérler kullanimi 6ngorilmektedir. 6 m
genigliginde surilecek olan bu basyukarilarin da
Onimuizdeki yillarda bu ise uygun makinalar temin
edilerek tamamen mekanize edilmesi planlanmig
durumdadir.

Uretimin sirdiriiimesi icin yilda toplam olarak
yaklasik 6000 m taban yolu ve tasta galeri ile yak-
lasik 1400 m ayak basyukarisi siriimesi planlan-
migtir.

5. KONTROL, SINYALIZASYON,
HABERLESME VE ANA KONTROL
ISTASYONU

Cayirhan Boélgesinde gerceklestirilen ileri sevi-
yede mekanizasyon, sistemin tamaminin strekli
kontrol altinda tutulmasini, ayrica uzayan (unite
boylar, yiliksek uretim ve tasima kapasiteleri ve
tum sistemin birgok unsurunun birbirine bagh
calismalar icinde olmasi, cesitli kontrol, sinyali-
zasyon ve haberlesme sistemlerini gerekli kilmig-
tir. Tum vyeraltl faaliyetlerinin yeriistindeki merke-
zi bir istasyondan izlenebilmesi ve yeralti ile yer-
ustliniin  strekli bir bilgi aligverisi icinde olmasi da
bugiinlerde kurulmasi tamamlanacak olan ana
kontrol istasyonu ile saglanacaktir.

5.1. Ko ntrol, Sinyalizasyon ve
Haberlesme Sistemleri

Uzunayaktaki cift tamburlu kazici ve yukleyici
makinanin ¢alismasi ile harekete gegen sistem, yer-
ustiindeki komdir silolarina kadar bir zincirin par-
calanni olusturmaktadir. Bu bitunlugin herhangi
bir yerinde olan aksama veya ariza tium sistemi
etkilemektedir. Bu nedenle tim ocag kapsayan bir
haberlesme, kontrol ve sinyalizasyon sisteminin
kurulmasi gerekli olmustur.

Konveydrlerin calismaya baslamadan onceki
uyari sinyalleri, belirli araliklarla yerlestirilmis



olan kontrol ve sinyal anahtarlar tzerindeki dug-
meler araciliiyla calistinlan zil sinyalleri, ayni
kontrol anahtarlari (izerindeki digmeler ya da cek-
me teli ile calistinlan durdurma kontrol devreleri,
bu anahtarlardan hangisinin konveyérii durdurdu-
gunun sayisal gdstergeyle izlenmesi ve strekli ola-
rak sistemin durumunu ve hatalarinin (arizalarini)
izlenmesini saglayan devreler, okuyucu gosterge-
ler, vb. olusturulan kontrol ve sinyalizasyon siste-
minin kisaca 0Ozetlenebilen ana fonksiyonlaridir.
Ayrica konvey0r hatti boyunca yerlestiriimis olan
hoparlarlér ve telefonlarla hem ocak ici acik goris-
me hem de ana kontrol merkeziyle haberlesme ola-
nakhdir.

Banth, zincirli konveyorler ve monoray hatlar
boyunca yerlestirilmis olan cesitli konsol, anahtar
ve hoparlorlerle ve bunlarin ana kontrol merke-
ziyle baglantilarinin olusturulmasi ile tim yeralti
calismalarinin emniyetli, verimli ve denetim altin-
da olmasi saglanabilmektedir.

5.2.  Ana Kontrol Istasyonu

Mekanizasyon verimliligi, emniyeti, Uretim ka-
pasitesini buyuk Olctude arttirdigi gibi bir cok ma-
kinanin ve ekipmanin devreye girisi sistemi olduk-
ca karmasik ve birbirine bagimh bir duruma getir-
mektedir. BOylesine karmasik bir sistemin bir mer-
kezden izlenebilmesi ve gerekli midahalelerin ya-
pilabilmesi Uretimin sirekliliginin saglanmasi, ari-
zalara ve tehlikelere kisa stirede midahale edilebil-
mesi ve dogru kararlarin alinabilmesi icin tim
ocakla surekli iletisimin saglanmasi son derece
onemli olmaktadir.

Cayirhan'da kurulma calismalar buginlerde
tamamlanacak olan Ana Kontrol istasyonu yuka-
ridaki iglevleri yerine getirebilecek, Miessese
ana bilgisayarina baglanacak bir mikro-bilgisayar
sistemi, ekranlar, klavye, yazici, grafik yazcisi,
haberlesme santrali ve terminallerden olusan bir
merkez niteligindedir. Bu merkeze vyeraltindaki
cok sayida yeralti istasyonundan ve otomatik
metan, karbon monoksit ve hava hizi dlcerlerden
gelecek olan bilgiler, ekranlardan izlenecek ve
depolanmasi yapilarak istenilen raporlar Uretile-
cektir.

Kullanilacak olan Dynalink Micro-Minos sistemi
ile yeraltindaki makinalarin durumlar aninda izle-

necek ve normal durumla Kkarsilastinlarak aykir
durumlara operatoriin dikkatini cekecektir. Ekran-
da, yeraltinda kullanilan makina ve ekipmanlarin
cizgisel goruntust yeralacak ve operatdr bir anlam-
da tim ocagin gorintisini surekli izleyebilecektir.

Ana Kontrol istasyonunda bulunan santral, yer-
altindaki konsollar araciigi ile haberlesme sistem-
lerine ve 6nemli yerlere yerlestirilen telefonlarla,
yerustu telefon sebekesi arasindaki baglantiyr sag-
layacaktir. Bu merkezden ocagin tim ile acik ha-
berlesme yapilabildigi gibi, belirli bolgelerle de g6-
risme yapilabilmesi olanakidir.

Ana Kontrol Istasyonundan tim ocagin; hava-
landirma, makinalarin ve konveydrlerin calisma
veya arizalari, makinalarin verimleri sirekli izlenip
ilgililer aninda uyarilabilecegi icin emniyetli ve
verimli bir calisma ortami saglanacakiir.

6. SONUC

Ulkemiz yeralti kémiir madenciliginde ilk defa
tim ocak diizeyinde gercgeklestirilen tam mekani-
zasyon projesini kisaca tanitmaya calistik. Tekno-
lojinin gelisimi ve cagdas madencilik olanaklarin-
dan yararlaniimasi inaniyoruzki, is kazalarini en
az duzeye indirecek ve daha verimli, yiksek kapa-
sitede Uretimin gerceklestiriimesini sagliyacaktir.

Projenin buglinkll asamasina gelmesinde sup-
hesiz en biylk katki, transfer edilen (st diizeydeki
teknolojiyi 0ziimseyebilen ve onun gereklerine
uygun bir mihendislik anlayisiyla ve 6zveriyle ca-
lisan teknik eleman kadrosu tarafindan konulmus-
tur. Bundan sonra ¢ikabilecek sorunlarin da teknik
elemanlanimizca cozilebilecedi inancindayiz.

Yazimiz gergevesinin sinirll olmasi nedeniyle
sistemi olusturan unsurlarin tamamina degineme-
digimiz gibi tanitmaya calistiklarimizinda ancak
ana hatlarini belirtebildik. Yakin gelecekte siste-
min tim unsurlarinin, edinilen deneyimler ile, ay-
rintili olarak madenciligimize tanitilmasinin yararh
olacadi kanisindayiz. Diger ocaklarimizda da cag-
das teknolojiye yodnelik uygulamalarin hizla ger-
ceklestirilmesinin, maden makinalari sanayiinin de
bu gerekleri karsilayacak bir yonelis iginde olmasi-
nin artik bir zorunluluk oldugunu bir kez daha be-
lirtiriz.
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