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Yuksek Basin¢li Hava Patlatmah Kazi
Teknolojisi ve Dik Damarlarda Uygulamasi

The Introduction of High Pressure Air Blasting Technology
and Its Application to Steep Seams

Necdet BICER (*)
OZET
"Armstrong Airbreaker" yuksek basingli hava ile kdémuru
patlatma yoéntemidir. Eski tip techizat kOémir madenciliginde

50-60 yi1l o6nce kullanilmigtir.

Bu ekipmanin yeni jenerasyonu dik ve dlzensiz damarlar
icin Macaristan'da geligtirilmistir.

Dik damarlar ig¢in gelistirilen tam cephe kesici
yikleyici wve tahkimat sistemleri Jjeolojik olarak arizala
damarlarda ekonomik olarak c¢al igstiri 1 anlayacadindan patlatma
sisteminin vyeni tipi verimli, ekonomik ve emniyetli Dbir
alternatif olarak ortaya c¢ikmaktadir.

Bu tebligde sistemin teknik tanimi yapilmis ve dik damar
Uretiminde uygulamasi tartisilmistir.

ABSTRACT

The Armstrong Airbreaker 1s a method ot Dblasting coal
using high pressure compressed air. The old type of this
equipment was widely used in coal mining some 50-60 vyears
ago.

The new generation of this equipment developed at Mecsek
Coalfield in Hungary for steep and irregular seams. Since
the fully mechanised systems developed for steep seams
cannot operated economically in structurally disturbed
seams, the new system offer productive, economic and safer
alternative method.

In this paper, technical description of the system if
presented and also the application of the system to the
steep seam conditions are discussed.

(*)Dr. Maden Yuksek Mihe'ndisi
TTK Genel Mudurlugu,
Ettid-Proie isleri sube Muduru
ZONGULDAK



1. Giris

Bilindigi gibi son 10 yil ic¢inde derin koémir madenciligi
vapillan Avrupa Toplulugu Ulkelerinde koémir ocaklarinda bir
dizi yvapisal deJigimler meydana gelmekte ve vyUrltidlen
konsantrasyon calismalarina paralel olarak maliyetleri
digurtcli politikalar izlenmektedir.

Yapisal dedJigimlerin yasgsanmasinda baslica etkenler;

1. Genel olarak, digsik seyreden petrol fiyatlari_ve bunun
tagskémiri fiyatlarina etkisi,

2. Dunyada Dbluyltk ve kolay igletilebilir rezervlere sahip
Avustralya, Guney Afrika, ABD ve Kolombiya vs. gibi

Ulkelerin spot piyasasina disuk fivatlarda koémir
arzetmesi,
3. Koémire ikame enerji kaynaklarina yobnelme,

seklinde siralanabilImektedir.

Bu nedenlerden dolayi ortaya c¢ikan kosullarda derin
taskémirld madencilidini yuUrldten uUlkeler, dUretim maliyetlerini
kédmur pivasasindaki fivatlara duslUrebilmek ig¢in kok1la
6nlemler almaktadirlar.

Artik rekabeti stUrdiurebilmek icin "geleneksel
mekanizasyon" dahi yeterli olmamaktadir.

Rezervlerinin Onemli bir Dbdéluimind distik efimli ve
arizasiz damarlarin olusturdugu ingiltere ve Almanya
geleneksel mekanizasyonu terkederek 3000 ton/gunitk
kapasitelere wulasgsan slUper avaklar dizayn etmektedirler.
Problemli rezervlere sahip Belgika koémir madenciligi
yokolurken, Fransa'da sektdrin hacmi Onemli 6lctde
kiictilmektedir.

O6te vyandan Avrupa Topluludu Ulkelerinde dik damar
rezervlerine yonelik efektif bir teknoloji
gelistirilememigtir. Buna yo6tnelik, Fransa'nin kendi ocakla'ri
i¢cin, bazi ingiliz, Alman, Macar ve Rus firmalarinin ortak

tegsebblis Dbig¢iminde teknolojilerini birlegtirerek geligtir-
dikleri tam cephe dikdamar kazi ve tahkimat Uniteleri  hem
pratik uygulamalardaki guUc¢likler hem de rekabetin arttigi
ortamda imalatlarini durdurma asamasina Jgelmiglerdir.

Jeolojik vapilari oldukca bozuk olan ve sinirli O6lcudeki
rezervlerinin oénemli bir bdélumi dik damar kategorisine giren
Macaristan, Cekoslavakya, Guney Kore, ispanya ve Turkive
digik malivette dUretimi gerceklegtirilebilecek alternatif
teknoloji wve Uretim ydntemleri arayisina yonelmigtir.



Bu bildiride 1930'lu yillarda ingiltere'de geligtirilen
"Armstrong Airbreaker" techizatinin kisa bir takdimi
yvapillmakta bunu takiben Macaristan'in Mecsek Havzasinda
gelistirilen ve dik damarlara uygulanan teknoloji
anlatilmaktadir.

1987 vyilindan itibaren Tirkiye Taskémurli Kurumu (TTK)
blinyesinde havzaya uygun teknoloji transferi gerceklegtirmek
Uzere Dbir dizi Rehabilitasyon ve Modernizasyon projeleri
bagslatilmigstair. Bu kapsamda Yuksek Basing¢li Hava Patlatma
ile Kazi Projesi ele alinmigs ve uygulamaya baglanmistir.

2. YUKSEK BASINCLI HAVA PATLATMALI KAZI SISTEMININ GELISIMI

Yiksek basin¢gli hava patlatma sisteminin ilk jenerasyonu
olarak Dbilinen "Armstrong Airbreaker" vylksek basing¢li hava
ile kémir kazisi icin 1930'lu villarda ingiltere'de
gelistirilmistir. Bu sistemle kémUr damari icginde delinen
deliklere sonradan yerlestirilen kisa patlatma Uniteleri ile
uzun ayaklarda kémir Uretilmektedir (1).

ingiltere'de damar edimlerinin disik olmasi ve pano ici
arizalarin Dbulunmamasi bu damarlara uygun surekli kazici
makmalarin geligmesi ile sonuclanmig ve 1950'1li vyillarda
kémir sabani, kesici-ylkleyici ve tahkimat olarak da yUriyen
tahkimatlarin c¢ikmasi bu sistemin kazi calismalarinda terk
edilmesine sebep olmustur. Ancak bu sistem defigsik uUlkelerde
kullanilmaya devam etmigtir.

1960 vyi1li sonrasinda sistemin dik damarlara uygulanmasi
icin Macaristan'in Beta madeninde c¢aligsmalar baglatilmigtir.
Macaristan'da 1982 vyilinda gelistirilen ve daha o6nce 1,5 m
uzunlugundaki kisa deliklerin yerine 15-20 m uzunludunda
sondaj delikleri delinmis bunu takiben tijler c¢ikartilarak
yverlerine patlatma Uniteleri (shell) vyerlestirilerek kOmir

Uretimi vyapilmigtir. Delik delme iglemini takiben tijlerin
s6kilmesi ve patlatma Unitelerinin yverlestirilmesinin
oldukga fazla zaman almasi nedeniyle, sistemin pratik

kullanicisi olan Pecs gehrinde yerlegik Mecsek Koémir gsirketi
ile patlatma Uniteleri 1imalatc¢cisi olan Budapeste'de yerlegik
Ipari Teknoloji Enstitlsid ortaklasa 3. jenerasyon
techizatin geligtirilmesini wve imalatini 1991 yvilinda
sonuc¢landirmislardir.

Patlatma Uniteleri, Budapeste'deki arastirma
laboratuvarmda 1sgivenligi yoénUnden %9,5 metan konsantras-
yvonu ve kémir tozunun bulundugu atmosferde teste tabi
tutulmus ve sistemin tamamen emniyetli oldudu anlagilmigtir.



3. SISTEMIN GENEL TANITIMI

Yiksek basincli patlatma sistemi asadidaki techizat wve
aksesuarlarindan olusmaktadir (2).
1. Kompresdr
2. Yiksek basincli hava sebekesi ve aksesuarlari
3. Delme-patlatma Uniteleri

3.1. Kompresdr

Yiksek Dbasinc¢cli hava ile patlatma sisteminde kullanilan
kompresdr dakikada 2.5 m3 havayi 843 kg/cm2 {84.3 MPa)
basinca sikistirir.

Kompresdr 6 silindirli olup, 1,9 kg/cm2 basinctan 6
asamada 843 kg/cm2'lik maksimum basinca ulasilmaktadir. Bu
6 asamalili basin¢ dedisimi asadidaki gibi olmaktadir:

1. agsama 1.9 kg/cm2

2. asama 8 kg/cm2

3. asama 27 kg/cm2

4. asama 77 kg/cm2

5. asama 267 kg/cm2

6. asama 843 kg/cm2
Sogutmay 1 saglamak Uzere 2 adet vantilator
bulunmaktadir. Kompresdr, yluksek basingli havayi strekli bir
sekilde cemin etmek lzere otomatik olarak kontrol

edilmektedir. Kompresdre vyardimci techizat olarak elektrik
motoru, vyol verici ve filtre bulunmaktadir. Kompresdrin
yverlesim yeri yveraltinda ise elektrik techizata
alevsizdirmaz Ozellikte olmalidir.

Yaygin olarak kullanilan bu tip kompresdrlerin imalati,
ingiltere'de yerlesik Haskel Energy Systems Ltd. tarafindan
gercgeklestirilnektedir.

3.2. Ylksek Basincli Hava Sebekesi ve Aksesuarlari

Sebeke slrekli olarak 84 MPa basinca dayanikli olacak
sekilde Cr-Mo alasimli celikten imal edilmistir. Borularin
dis cap1i 25.4 mm i¢ capi 12.7 mm olup uzunluklari 6-8 m'dir.

Borular imalat sonrasi 140 MPa basincta test edilmekte-
dir. Yeralti baglantilari vyapilirken ozellikle kavsak ve
ondiilasyonlu vyerler icin 200-3000 mm uzunludunda borular
degisik acili baglanti elemanlariyla kullanilmaktadir.

Sebekenin kompresdr odasindan c¢ikigi minimum 10 m olacak
sekilde dis capi 9.55 mm ic capi 4.7 mm olan Cu-Ni boruyla
vapillmaktadir. Bu borular ayrica doénlslerde ve pano
girisinde sikisik noktalarda kullanilabilir.



Sebeke dbégendikten sonra efektif ve emnivetli calisma
icin sistemin tUmi temizlenir ve teste tabi tutulur.

Aksesuarlar olarak ayrica ana kapatma vwvalfa, patlatma

valfa,

3.3.

su ayiricilar, patlatma hortumlari vs. siralanabilir.

Delme-Patlatma Uniteleri

2 tip delme-patlatma Unitesi mevcuttur.

1.

Kisa patlatma Unitesi: Burada o6ncelikle delme igslemi
kémir burgusu ile yapilir. Bunu izleyerek delik igine
kisa patlatma Unitesi yerlegtirilir. Kisa patlatma

Unitesi Sekil-1'de goérlUlmektedir.

Bu Unite ile vapilan patlatmanin etkisi, Unite icine
depolanan havanin hacmi ve basincina baglidar.
Patlatma Dbasinci hava akimini kapamasindan dolayi
"Kesme Plakasi"nm kalinligina baglidar. Kisa
patlatma Unitesi gobcertilecek kdémlUrde ilk serbest
yvizey acilmasi, Uretilen iri komir bloklarinin
parcalanmasi, taban yolu ve basyukari ilerlemelerinde
kul lani lir.

Delme-Patlatma techizati: Delme patlatma techizati su
parcalardan olusmaktadir.

a) Matkap ve adaptdrin monte edildigi bir parcadan
olusan patlatma Unitesi.

b) istenilen delik boyuna uygun olarak 5 ile 20
parcadan olusan patlatma Uniteleri.

c) Baglama parcgasi
d) Uzatma tiji
e) Hortum muhafaza parcgasi

Son olarak geligtirilen ylksek basing¢li hava ile
patlatma sistemindeki hem delme hem da patlatma
igslemi ayni tijlerle vyapilmaktadir. Bu tijler,
istenilen delik uzunluguna gob6re Dbelirli sayida
patlatma Unitelerinin Dbirbirine monte edilmesiyle
elde edilir.

Delme-patlatma techizatinin genel vyapisi Sekil 2'de
gorilmektedir. Sekil'den godrilebilecedi Uzere yuksek
basingli hava ile patlatma mekanizmasinin en Onemli
elemani "Kesme Plakasi" olmaktadir. Patlatma sonucu
dairesel olarak delinen bu plaka yeni bir plaka ile
dedi st iril inektedir.
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3.4. Sistemin c¢alisgsmasi

yverylzline veya veraltina monte edilen vylUksek Dbasing

kompresdri otomatik olarak c¢aligstiginda Dbasinc¢li hava
sebekesinde stirekli olarak yliksek basingli hava
bulunmaktadir. Taban yolunda edim dodJrultusunda delme igslemi
tamamlandiktan sonra tuim g¢alisanlar ©patlatma valfinin

gerisine c¢ekilir.

Patlatma hortumu Once patlatma Unitesine, sonra da
patlatma wvalfine baglanir. Patlatma wvalfi Uzerindeki bir
kol vasitasi ile patlatma gercekleginceye kadar acik
tutulur. Patlatma gerceklegtikten sonra patlatma kolu
¢ikartilarak patlatma hortumunun valf ile irtibatini temin
eden delme-patlatma sistemi démonte edilir.

Yine, delme-patlatma Unitesinde dedigstirilebilir "Kesme
Plakasa1™" patlatma prosesinin en Onemli kismini
olusturmaktadir, Unitenin i¢ dizayni, uzatma parcalarinin ve
patlatma hortumundan Dbasingli havayil geri vermeyecek ve
yviksek basinci disariya tahliyve edecek gekilde vyapilmigtir.

4. SISTEMIN UYGULAMALARTI

4.1. 1ngil tere

ilk geligtirilen sistem diz damarlarda uzun ayak, otia-
topuk vyoéntemlerinde uygulama alani bulmustur. Uygulama,
genel olarak ayaklarda have ilerlemesi yapmak lzere 1 ile
4 m arasinda degisen uzunluklardaki kisa patlatma dUniteleri
(airbreaker shell) big¢iminde yapilmigtir.

Uretim maliyetinin panolarda 1500 ton/glin kapasiteye
ulagildiginda %50 oraninda digtidli belirtilmektedir.

4.2. Macaristan

Bu Ulkenin glUneyinde Mecsek koémir havzasindaki  Beta
madeninde kalinligi 2-10 m, egimi 45-90° arasinda dedisen
tek bir damarda degisik delme-patlatma alternatifleri
uygulanmigstir. ilk uygulama, kisa tijlerle patlatma yapilan
"Armstrong Airbreaker" teknolojisi ile vyapilmigtair. Bunu
takiben wuzun tijlerle vyapilan delme-patlatma sonucu 18
ton/kigilik bir pano randimani elde edilmistir.

Teblig sahibinin 1991 yilinda Beta madenine vyaptigi
ziyaret esnasinda, Uretim calismalarinin metan icerigi
yiksek olan damarda tek girigli sistemle vapildigi, ve
patlatmayi takiben ortamda O6nemli &lclde komir tozu olustudu
gbzlenmistir. Ancak sistemin herhangi bir kivilcim
yaratmamasi bu ortamda Uretim faaliyetlerine olanak
Vermektedir.



Sistemin kullanildidi panolarda buglne kadar herhangi
bir 61Umll kazanin olmadigi belirtilmektedir (3).

4.3. cekoslavakya

Sistem, Ostrava kémir havzasindaki Sverma ocadinda 0.6 m
ile 2m arasinda dedisim gbsteren dik damarlarda vaygin
bicimde kullanilmaktadir.

4.4 . ispanya

En son geligstirilen teknoloji olan vani delme ve
patlatmanin ayni tijlerle vapildidi Uretim calismalari 1991
yvilinda vapilmistir.

Hunosa, madeninde 6m kalinligindaki 63° edimli damarda
Uretim calismalari vapilmistir. Bu isletmede daha Once
dinamitle patlatma ile pano randimani 10 ton/kisi iken bu
sistemle 28 ton/kigi'yve ulasilmistir.

Pratik uygulamalarda kémir Uretiminin 22 m. uzunludunda
tijlerde optimum fayda sadlandigi gdzlenmistir (4).

Sistemin Huilera Vasco Leonesa madeninde uygulamasina
Mayi1s 1992 itibariyle baslanacaktir.

4.5. Kanada

Yiksek basincli patlatma sisteminin kalin ve dik
damarlarda uygulamasi ic¢in Bastside Coal Company tarafindan
fizibilite ettdleri yuriutilmektedir (4).

4.6. Gliney Kore

Bu Ulkede cikarilabilir Antrasit rezervi olarak
hesaplanan 0.75 Milyar ton, 1.5-3 m. kalinlidinda ve 40-60°
arasinda yatimi dizensiz fayli yapillanma gbsteren

damarlardan olusmustur.

Geleneksel olarak uygulanan kara tumba ve ara kat
gbcertme vyéntemleri vyerine bu sistemin adapte edilmesi
caligmalari yapilmaktadir (5)

SISTEMIN DIK DAMARLARA UYARLANMAST

sekil 3'de gorulecedi gibi, yuksek basincli hava
patlatmalil kazi sisteminin uygulanacadi pano, maksimum delik
boylari 30 m. olacak bicimde ara taban yollari ile bélunur.
Tek girigli bu sistemde, hem taban yollari suridlirken hem de
Uretim calismalari slresince tali havalandirma pervanesi
kul lan11ir.



Patlatmaya en Ustteki dilim pano hududuna ulastiktan
sonra ddnumlli olarak Dbaslanir, 6ncelikle kisa patlatma
Uniteleri ile serbest vyuUzey olusturulmasina c¢aligsilarak
kademeli Dbir gekilde ilerleme yapilir. Bunu takiben uzun
tijlerle delme ve patlatma islemi yapilir.

Delme calismalarinda yaygin big¢imde Turmag PII/2-5 tipi
veya esdederi sondaj makinalari kullanilmaktadir. Makina 2
sonddr tarafindan rahatlikla tasmabi Imekte olup manevra
kabiliyeti vylksektir. Ancak bu tip makina ile pratikte 20-22
m'lik bir delme patlatma yapilabilmektedir.

Damar egiminin arttigl ve tavan tasinin basma
dayaniminin vyuksek olmasi durumunda (80 MPa) "ara taban
yollari arasindaki uzaklik 30 m olarak dizayn edilir. Bu
durumda kapasitesi daha yuksek olan PII/2-8 tipi Onerilir.

Patlatmayi takiben kémir  parcalar halinde taban
yvolundaki konveydr dUzerine akar (Sekil 4). iri parcalar
halinde gelen sert koémir bantlarinin parc¢alanmasi igin
martopikdr ve gerekli oldugunda kisa patlatma Uniteleri
kul lani 1lir.

ilerleme pano sinirindan itibaren déntimla olarak
vapilir, ilerleme yapildikca geri kalan demirbaglar sokilir,
konveydr olugu ve Dbasincli -boru sebekeleri kisaltilir.
Burada, kuyruk kismi gbg¢tik ig¢inde kalacak olan taban
yolundaki son konveydrin segcimi ¢ok oénemlidir.

Patlatma sonrasi pik yikleme vapilmasi nedeniyle motor
gucli yuksek olmali ve oluklar genig secilmelidir.

Ornedin Beta madeninde bu tip bir konveydr 110 KW tahrik
gucll, 600 mm geniglidinde ve 3 zincirli olarak dizayn
edilmistir (6).

isglvenligi yoéninden; gbcikteki bogluklarda ylksek metan
konsantrasyonu, oksijen oraninin dismesini saglamakta
dolayisiyla bu durum kendilidinden yanmaya egilimli
damarlarda Onleyici olmaktadir.

Patlatma Unitelerinin herhangi bir kivilcim ortaya

¢cikartmamasi grizu ve kémir tozunun bulundudu calisma
ortaminda emniyetli bir caligsma sadlamaktadir. Yine patlatma
sonrasi zehirli gaz ac¢ida ¢ikmamakta patlayan yuksek

basingli hava ortami sodutan buz etkisi vyapmaktadir. Bu
nedenle sistem, karatumba yénteminde grizu nedeniyle limitli
patlayici madde kullanimi ve patlatma sonrasi ac¢iga ¢ikan
gazlar dikkate alindiginda Oonemli avantajlar sadlamaktadir.

Uretim maliyetler.i yo&ninden; sistem, disli ayak
yvontemiyle karsilastirildiginda basyukarilarin sirilmesi ve
ramble malzemesi ihtiyaci ortadan kalkmakta, isc¢ilik wve
ahsap malzemeden O&nemli  tasarruf ortaya ¢ikmaktadair.
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Karatumba ile kiyvaslandiginda bagyukara ve ters
basyukarilarin slUrilme ihtiyaci ortadan kalkmakta, iggilik,
ahsap malzeme ve patlayici madde sarfiyatindan Snemli
tasarruf saglanmaktadir.

Sistemin dezavantaji fazla sayida taban yolu (ara taban)
sirilme mecburiyetidir.

StUphesiz detayli Dbir fizibilite etddinin vyapilmasi
sistemin ekonomisini daha belirgin hale getirecektir. ilk
belirlemelere gdre alinan dilimde %70-75 rezerv kazanimiyla
minimum 20 ton/kigi pano randimanina ulagsilabilecegi
ongdrilmektedir.

Sistemin ilk yatirim maliyveti 6 farkli dUretim arini ve
4-5 km uzunlugundaki vylksek basinc¢ gsebekesi icin vaklasik
1.2 Mi fyon $'dar.
6. ZONGULDAK TASKOMURU HAVZASINDAKI UYGULAMAST

6.1. 6n Calismalar

Sistemin, zonguldak tagkémirli havzasina adapte edilme
calismalari Temmuz 1989 vyilinda Macar teknik Theyetinin
havzayi ziyvaretiyle baglatilmis ve dik damarlarin Uretiminde
igbirligi vapilmasi hususunda bir protokol vyapilmigtir.

Haziran 1991 tarihinde Macaristan Mecsek Havzasini
ziyaret eden TTK teknik heyeti, daha sonra Macar Firmasi ile
vapilan sézlesmeye baz olacak bir dizi gdrlUsme vaparak

sistemin havzaya adapte edilmesi yo6nlnde bir rapor
hazirlamiglardir.

6.2. Deneme Caligmalarinin YuUrudtumi

Deneme c¢alismalarinin yvurdtuimindeki igler gsu gekilde
termine edilmistir;

1. Kompresdrin montaji, igletmeye alinmasi ve ilgili
elemanlarin egitimi

2. YUksek Dbasin¢li boru hattinin montaji ve elemanlarin
egitimi

3. Yuksek basinc¢li boru hattinin testi
4. Delme ve patlatma c¢alismalarinin baslatilmasi.

Bu termine gbre 7 kigilik Macar teknik eleman grubu
29.1.1992 c¢argsamba gunt Zonguldak'a gelerek Kozlu Tagskomliru

igletme Muessese MUdurligd ihsaniye isletmesi -485/211004
ile -560/211127 arasindaki Sulu panosunda calismalara
bagslamiglardir.
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S6z konusu yverde, Uretim calismalari esnasinda
olusabilecek yiksek metan gelirinin izlenmesi amaciyla

bir sensdr vyerlestirilmis, metan geliri sirekli olarak
izlenmigtir.

Uretim vyerinde kullanilan elektrikli techizat %1,5 CH4
konsantrasyonunda otomatik olarak devre disi kalacak gekilde
dizenlenmigtir.

Macar elemanlarin, TTK elemanlari ile birlikte delme ve
patlatma calismalarini yurdtttidd bir sirada séz konusu
Miessesede meydana gelen infilak sonucu faaliyetler ileri
bir tarihe ertelenmigtir.

Uygun calisma ortamina dénuildigunde yiksek basincli hava
ile kazi projesine devam edilecektir.

7. SONUC

Bu calismada ele alinan yuksek basincli hava patlatmali
kaz1 techizati o6zellikle dik ve kalin damarlarda Uretim
vapmak icin gelistirilen ideal bir teknolojidir.

Sistemin uygulamasina baslanilan Zzonguldak Havzasi'ndaki
gobrinir rezervler incelendiginde yaklasgsik %20'si  45°'nin
Uzerinde olmasina karsin 1991 vili itibariyle bu
damarlardan gelen Uretimin payi Mlesseseler itibariyle;

- Kozlu icin s 11
- Uzllmez ic¢in % 4
- Karadon icin % 15

olmakta, dolayisiyla mevcut olan rezerv varligindan yeterli
6lclide Uretim yapilamamaktadir. Yine Havza ortalamasinda
6lumlud  kazalar incelendiginde, kara tumba ydénteminde kaza

riski uzun ayaktaki kaza riskinin vyaklasik iki kata
olmaktadir.

Yiksek basincli patlatma metodu ile bu kaza riski

minimum seviyveye inebilecektir. sistemin yerlesmesi ile
iscilik, malzeme sarfiyati azalacak dolayisiyla maliyetler
digecektir. Pano randimanlari Onemli Olg¢ide artacaktir.

Mevcut durumda Ozellikle patlatma dUnitelerinin kullanim
si1kligi, vyedek parca ihtiyaclari ve &nemli Olclide dis
teknolojiye badli kalma gibi tuimiyle Dbilinemeyen konular
ilk denemenin tamamlanmasi sonucu aydinlida kavusacaktir.

Sistemin diJer Uretim yoéntemlerine kiyasla isglvenligi

yvonunden sagdladidil avantajlara karsin, Uretim calismalari

sirasinda kara tumba veya ara kat gbcertmeli uzunayak
calismalarinda olusan yuksek metan geliri ve vyiuksek kémur
tozu konsantrasyonunun bu sistemde de olustugu bir gercektir.



Bu nedenle Uretim panolorinda o6ncelikle komur tozunun su
ile Dbastirilmasi bunu takiben ortamdan wuzaklastirilmasi

gerekmektedir. Ortaya ¢ikan metan konsantrasyonunun taban
yolunu havalandiran pervanenin c¢alistigd: havalandirma
basyukarisi ve ust rekup lagiminda metan gazi

tabakalagmasina vyol acmayacak sekilde etkin havalandirma
dizayni vapilarak slUrekli nizamname limitlerinin altinda
kalmasi saglanmalidir.

Sistemin ilk uygulamasini takiben vyeni uygulamaya
gegilecek sahalarda detayli jeolojik ve Jeomekanik verilerin
bilinmesi ve Dbunlardan hareketle fizibilite etudlerinin
yvaplilmasi gerekecektir.
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