Yunanistan'in, Uretimi U¢ Misline Cikarilan
En Buyik Linyit Madeni : PTOLEMAIS*

Edwin KULLIK**

Yunanistan'n en biiyiik agik igletme linyit ma-
deni olan Ptolemais'de biiyiik ve devamh olarak ca-
hsan ekskavatorler kullanilarak ve yiiksek tasima
kapasiteli bant konveyorler tesis edilerek, yillik
2.000.000 ton olan iretim 6.000.000 tona ¢ikaril-
mustir. Madenin yeniden donatim ve tesis progra-
minda, buyiik ve ileri Alman Linyit kOmiiri maden-
ciliginin son iki veya U¢ yillik calismalari yakindan
takip edilerek Ornek alinmustir.

Maden, Ptolemais Mining and Industrial Com-
pany Ltd. tarafindan calistinlmaktadir. LIPTOL Ku-
rumu, Devlet Elektrik Komisyonuna (DEI) bagh bir
kurumdur. Ptolemais madeni linyitinin baglica tiike-
ticileri, DEI'nin biiylik termik santralleri ile. LIPTOL
Kurumunun sun'l giibre ve briket fabrikalaridir.

Ptolemais madeni Yunanistan'in kuzey endiist-
ri bolgesindedir. Maden sahasinin kofu 670 m. dir
ve kurak yaz aylarinda 1s1 40 °C olmasina ragmen
kis mevsiminde de 1s1 bazen — 30°C olmaktadir.
Ptolemais linyit yatagi uzun bir zamandanberi bi-
linmekle beraber, son yirmi senedenberi sistematik
sekilde yapilan arastirmalar neticesinde yatagin bii-
yukligii ve isletmeye elveriglilik  imkénlarn tesblt
edilmigtir. 1962 yilinda tamamlanan caligmalar so-
nucunda, madenin tretilmeye elverigli komiir rezer-
vinin 350.000.000 ton oldugu anlasiimugtir.

Madenin Birinci Asama Gelismesi :

uretim sebepleri ve madencilik teknigi baki-
mindan maden yataginin tamami, alti ¢alisma bol-
gesine ayrilmustir. ik calisma, ana yatak denilen
kismin acilmasi Ile olmustur. Bu kisim 6.85 Km'
ik bir alan1 kaplamaktadir ve bu kisimdan dekapaj
orant 2.66/1 olan 96.000.000 ton komiiriin iretil-
mesi miimkiin gortilmektedir.

Ana yatagin Ortii tabakalar genellikle cok yu-
musak, kil, mamn, komiirlii kil ve kumdan ibarettir.
Sert formasyon olarak da marnli kumtasi ve kalker
tabakalar tesekkiilati vardir ki, bu tesekkiilat da-
ha cok degisik boyutlarda mercekler ve konglo-
meratik devamsiz tabakalar seklindedir.

* Bu makale i World Mining Ekim 1971 sayisindan,
Miih. Burhanettin Doyranh tarafindan cevril-
** Bat miihendis, Bad Oeynhausen — B. Almanya

Dieter THORMAN***

Linyit kOmiirii sert ve ince tabakalar halinde
tesekkiil etmistir ve komiir damarinda ayrica pasa
malzemesini teskil eden, ara katkist Ince kil taba-
kalarni vardir. Madenden iki tiir komiir cikarilmak-
tadir : «A» tiirii komiir briket yapilmasina elverisli
dk ve rutubet muhtevasi ile beraber icinde en faz-
la % 9.0 kil bulunmaktadir (iist seviye komiir da-
mart) ve «B> tiiri komiirde, rutubet muhtevas: lle
beraber % 131in tlizerinde kill bulunmakta (ait se-
viye komiir damar1) ve bu tiir komiir de termik
santrallarin kazanlarinda yakit olarak kullanilimak-
tadir.

ortii tabakalarinin 6nemli bir kismu tlksotrppik
(thixotropic) egilim gostermektedir, yani Ortii taba-
kalart malzemesi bant konveyor ile tasinirken ak-
tarmalar ve mekanik titresimler sebebile dagilarak
yumusak halden yapiskan ve camur gibi bir ki-
vama kadar doniismektedir. .

Madenin birinci asama  gelismesinde, yani
1968'den sonra ana yatak kismindaki yillik tretim
2.000.000 ton civarindaydi, Ortii tabakalarinin de-
kapaj 1 genellikle mekanik yiikleyiciler, skraper'ler
ve damperli kamyonlar ile yapilmisti. Kémiir ve ko-
miir fle kangik kisimlar ve dekapajda ortii taba-
kalarindan geriye kalan malzeme bes adet doner
kepgell (bucket wheel) ekskavator fle yan blok ka-
zis1 calismast yapilarak veya ayri ayn kazilmaktay-
d1 ve sonra da demiryolu vagonlarina doldurulmak-
ta veya dogrudan dogruya komiir stok tumbasina
dokiilmekteydi. Daha sonra acik Isletmede bu Is-
lemlerin yapilmasinda, yer degistirebilen bant kon-
veyorler ve kollu pasa yigma ve yayma maklnalar
(boom stackers) kullanilmaya baslanmustir.

Madenin Ikinci Asama Gelismesi :

Madenin ikinci asama gelismesi ¢aligmalart so-
nucunda, yillik kémiir tiretimi 4.600.000 tona cika-
rimakla beraber, ayrica 8.000.000 m’ kémiirle kari-

sik kisimlarm ve 9.000.000 m' de ortii tabakalari-
nin kazilmasi gerekmistir.

**% Prof Braunschweig Teknik Universitesi Ma-
kina Flemanlan ve Nakliye Enstitiisi — B.
Almanya
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Acik isletmede, eweld agik isletme igindeki
demiryolu tagsima sistemi, dekapaj yapan yikleyici-
ler, skraper'ler ve damperli kamyonlar kombinas-
yonu ile dedistiriimis ve sonra da kullaniimakta o-
lan bes adet doner kepceli ekskavatoriin, devamli
olarak calisan bant konveyOr tastyici sistemi ile
beraber, calismasinin da c¢ok yararli olacag he-
sap edilmistir. Bu bant konveytr sistemine donds,
halen tamamlanmis bulunmaktadir ki, 15 aylk bir
sire iginde yapilan bu degisiklik, madencilik ca-
ismalarn bakimindan takdir edilecek bir degisiklik-
tir.

Bitin yeni tesisler 1968 yili Eylil ayindan beri
calismaktadir. Tagimada bant konveydr sistemine
donls sebebile istenilen randman hedefine varil-

makla beraber, daha yiiksek bir tagima randimanina
da erisilmesi mumkin gdrilmektedir. LIPTOL Ku-
rumunun ydrirlikte bulunan madencilik programina
gobre, 1970 yihindaki kémir tiketimi 6.000.000 tona
erismigtir. Bu tuketim .planlanmis 4.600.000 tonluk
uretimin yaklasik olarak % 30 fazlasidir.

Butin bant konveydr sistemi .ylUkleme istas-
yonu .bant konveydr yon degistirme ve yardimci te-
sisatl, Alman konsorsiyumuna dahil Clauth (Colog-
ne), Krupp (Rheinhausen), Siemens (Erlangen) ve
Weserhutte (Bad Oeynhausen) firmalar tarafindan
temin edilerek kurulmustur. Weserhutte firmasi ile
Cologne'deki Otto Wolf firmasi da bu konsorsiyuma
Onderlik etmis ortak firmalardir.
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Acik isletmenin Planlanmasi ve Tertibi :

Ptolemals madeninde ,ana yataktaki acik iglet-
menin kaz Igleminde, prensip olarak basamak a-
hinlan bir eksen etrafinda dondurilerek ilerleme ya-
piimaktadir, 6rtl tabakalannin kalinhgr 45 m. nin
Uzerindedir ve komur damarnin kalnligi da genel-
likle 48 m. civarinda olarak degismekle beraber ya-
tagin kuzey kisminda damarn kalinh§ en fazla 64
m. olmaktadir.

6rti tabakalarindaki kazi galigmalar, énde ilk
kazi basama@l ve geride de ana kazi basamagi ol-
mak Uzere iki basamak halinde yurutilmektedir.
Her bir kazi basamaginda bir doner kepceli eks-
kavator calistinimakta ve kazilan Orti malzemesi
de 1200 mm. genisligindeki basamak bant konve-
yorleri ile taginmaktadir.

Ortu tabakalarindaki kazi galismalarnnin arka-
sindan da linyit Uretimi basamaklan yuratilmekte-
dir. Linyit damar icinde hazirlanmig olan Uc ure-
tim basamagindaki doner kepcgeli ekskavatorler de,
1200 mm. genigligindeki basamak bant konveyor-
teri ile beraber calismaktadirlar. Bu galismalar icin
toplam bes adet doner kepceli ekskavator, bes adet
basamak bant konveyor sistemi gerekli olmustur.

Bitun ekskavatorler, basamaklarda belirli bir
basamak kofunun Ustinde kazi yapmalarina rag-
men, en alt linyit Gretimi basamagindaki ekskava-
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tor bir sonraki basamagi hazirlamak Igin bulundu-
gu kofun altinda kazi yapmaktadir.

Agik igletmede (glncli linyit (retim basama-
ginda ve linyit daman tavanindakl linyit ile kangik
kisimlar, bu iiglincli basamaktan acik Igletme taba-
nina Irtlbatlandinimis  olan ve yer degistirebilen
bir bant konveyor ile ic pasa tumbasindaki pasa
yigma ve yayma makinasina tasinmaktadirlar.

Bu acik isletmedeki kosullar, kémur damari-
nn 16 m. ye kadar olan kisminda (basamak yiik-
sekligi) selektif bir uUretim yapilmasina elverigli ol-
maktadir. Bundan daha kalin, Uretim yapiimasina
elverigli komir damarinda da ancak iki kat halinde
calismak gerekmektedir ki, bu durumda konveyo-
rin vyerinin dedistiriimesinden sonra ekskavatorin
ilk caismasi 5 m. daha yiiksek bir basamakta ol-
maktadir.

ilk dekapaj basamagindan kazilan 6rtii taba-
kalar malzemesi, acik isletmenin disindaki pasa
tumbasinda degisik yuksekliklerde pasa yiginlari
yapabilen yigma ve yayma makinesine tasinmakta-
dir (pasanin yigihp yayllmasinda konveyor kaydi-
nlarak yer degistirmektedir). Ana dekapaj basama-
gindan kazilan ortl tabakalan malzemesi de, acik
isletme disindaki pasa tumbasina tasinmakla bera-
ber, gerektiginde konveyor yon degistirme nokta-
sinda (conveyor switch point) tasima yoni degisti-
rilerek agik Isletme Igindeki pasa tumbasina da pa-



sa fasinabllmektedir. Bu maksatla yeni tesis edil-
mig olan ve ayni sekilde degisik ylksekliklerde pa-
sa yiginlarn yapabilen, yigma ve yayma makinasi
kullaniimaktadir.

Acik isletme disindaki pasa tumbasi tamamen
doldugunda, pasa yigma ve yayma makinasi ve
konveyOr tesisati beraberce acgik isletme icindeki
pasa tumbasina tasinacakiir.

Acik isletme icindeki konveyOr sistemi ayni
zamanda, termik santrallann killerinin toplandigi
kit cukuru bunkerindeki (ash trench bunker) kul-
lan ker) tasinmaktadir.

Ortd tabakalarindaki ana dekapaj basamagi
kazitirken kOmir de meydana cikarilip kazilirsa, bu
kdbmur de pasa konveyoru tarafindan, tasima yo-
ninde bulunan konveyor yon degistirme noktasin-
dan gecirilerek kdmir gukur bunker'ine (coal trench
kunker) tasinmaktadir.

Otomatik Malzeme Tasima, Tartma ve Selektif
Sistem Tesisati :

Madenden dretilen «A» ve «B» tlrd komir ve
feSmiir ile kansik kisimlar, ¢ adet basamak kon-
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veyoru ile kollektdr konveyor sistemine tasinmak-
tadir ve bu kollektor konveyor sisteminde de, ayrica
bu cesitli tirdeki komiri ve komirle kangik kisim-
lar ayiran buyuk bir selektif sistem vardir. Rezervin
dogal bir 6zelligi olarak, her bir basamak konve-
yort ile taginan malzemenin tipinin sik sik degis-
mesi sebebile, kdmdar tlrlerine uygun tonajdaki yil-
Ik Gretime ulasmak igin selektif sistem sirekli ola-
rak ayar edilmektedir.

Ekskavator operatori basamakta yeni bir mal-
zeme kazisina baglamadan Oce, istenilen segim ve
ayarlamayl bir digmeye basarak yapmaktadir, bu
sekilde selektif sistemde ayni anda otomatik ola-
rak ayarlandigindan, tipi belli olan malzeme de se-
lektif sistemdeki istenilen bosaltma noktasina gel-
mektedir. Bu sekilde kOmdirle karisik malzeme ar-
tig1, ack isletme icinde ve disinda bulunan pasa
tumbalarina goénderilirken, «A» ve «B» turt komdar
de ayn ayn toplayict bant konveyodrleri ile Uc de-
miryollu tren yikleme istasyonuna tasinmaktadir.
Komur parca bulytklukleri de bir kdmir kiricisi ile
duzenlenmekktedir, meseld, kesin parca buyukligu
150 mm. den kiguk «A» tirl koémir istendiginde
bu komir .toplayici bant konveyori gerisindeki ki-
ncidan gecirilerek kirnimaktadir.
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Komiir treni yiikleme tesisinde, tic yollu de-
miryolundakl vagonlara her iki tiir komiir aym za-
manda, ayn ayn yiiklenebilmektedir. Komiir treni
yikleme tesisine komiirin bant konveyoiierle ta-
sinmast stirekli oldugundan, demiryolu vagonlari
ile tren Kkatarlariin doldurulmasi da araliksiz ya-
pilmaktadir. Komiir trenlerinin yiiklenmesinde, tren-
lerin gidis hiz1 ve gidis yonii bir demiryolu yonetim
donatimi tarafindan kontrol edilmektedir.

Komiir yiikleme treni olmadig: siire iginde de,
bant konveyorlerdeki stirekli olan komiir tagimasini
durdurmamak icin ek bir bant konveyor besleme
tesisat1 ile komiir, komiir ¢ukur bunker'ine aktaril-
maktadir. Fakat bu durumda, her iki komiir, ko-
miir cukur bunker'ine karigik olarak stok edilmek-
tedir ki gerektiginde bu komir herhangi bir siire
icinde, bir doner kepceli ekskavator bir konveyor
sistemi ile komiir treni yiikleme istasyonuna tasi-
nabllmektedir.

Kazilan ortii tabakalart malzemesi ve kOmiir
ile kangik kisimlar bant  konveydr lle tasiirken,
bant konveyOr tesisi tizerindeki otomatik tart1 sis-
temi ile siirekli olarak tartilmaktadir. Her Iki tiir
kémiir de, vagonlara doldurulduktan sonra vagon
kantarlarinda ayn yar tartilmaktadir.

Biitiin acik isletmeye, bir kontrol istasyonun-
daki merkezi bir kontrol sistemi ile kontrol edile-
rek kumanda edilmektedir. Bu istasyonda biitiin
calisilan yerleri renkli 1siklarla gOsteren bir goster-
ge tablosu ve siirekli olarak okumak icin tarti gos-
tergeleri ve vagon tartilarin1 okumak icin de uzak-
tan kayit Islemi yapan bir tart1 tesisati (remote re-
corder )vardir. WHF Model iki kanall kontrol sis-
temi, kontrol istasyonu ile cesitli ¢alisma noktalart
arasinda baglant1 kurmakla beraber, komir treni
yiikleme istasyonu ile de baglantilidir.

Standart Bant Konveyor Donatmm :

Bant konveyOr tesisati tamamen standartize
edilmistir, yani biitlin bant konveyorlerin gesitli bo-
limleri belli bir standart olglide yapilmig bir sis-
tem icindedirler.

Yer degistirebilen basamak konveyorleri ile,
yer degistirmeyen konveyor ana tasima hattimin -
zerine oturtulduklart  celik konstriiksiyon kuleler,
ayni bicimde imal edilmiglerdir. Fakat ekskavator
basamaklari lizerinde bulunan ve yer degistirebilen
portatif konveyor kulelerinde, ayrica civatalanmig
capraz celik takviye kollart olmakla beraber, uzun
ve ici bos celik traversler tizerindeki iki ray tize-
rinde hareket eden gezici bir otomatik kapakli kon-
veyor besleme silosu vardir ve ayrica pasa yigma -
yayma makinasmin tlizerine oturtuldugu pasa basa-
magindaki ray tlizerinde de, gezici bir konveyor
vardir. Raym bir tanesi, digerinin yerinin degistiril-
mesinde de yararh olmaktadir. Pasa tumbast kon-
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veyorlerinin  tizerinde bulunduklart pasa zeminine
olan basmcim azaltmak Igin, iizerinde bulunduklar
ici bos celik traverslerin arasina ayrica ek travers-
ler konmustur.

Madende bant konveydrlerin yaptiklar agir is.
gozoniinde bulundurularak — celik tel Orgiilii tipte
bant kullamlmasi 6ngoriilmiistiir, bununla beraber
bu gibi islerde daha az yiik tasiyan tipte bant kul-
lanilmaktadir. Cesitli tiplerde olan bantlar hakkinda
belirli bir goriis olarak, genellikle ayni genislikte
olan bantlar aym tipte olarak imal edilmektedirler.
Bu hususta yalniz 1200 mm. genisligindeki konve-
yor bantlart bu kural diginda kalmaktadir (Ptolemais
madeninin bant konveyor sistemine ait teknik bil-
giler tablosuna bakiniz). Bant seciminde, celik tel-
ler ile takviye edilmis bir bant tipi olan X-Tipi
bantlar1 (St 1600x ve St 2500x tipi bantlar) Tistiin
tutulmustur, ¢iinkii bir bantin Igindeki ince celik
tellerin coklugu bantin standardi ile ilgili olmakla
beraber, bantin oluk seklinin karakteristikleri ile de
ilgilidir (Referans 2).

Ptolemais Madeninin Bant Konveyor Sistemine
Ait Teknik BHgHer :

Bant konveyor sisteminin toplam

uzunlugu 17.5 km.
Elektrik motorlarinin  toplam kapa-
sitesi 19. MW.
Bant konveyor sisteminin toplam ca-
hstirma giicii 17.5 MW.
Bant genislikleri :
Basamak konveyorleri 1200 mm.
Pasa tumbast konveyorleri 1600 -
Kollektor konveyor sistemi 1800 «
Bant tipleri :
1200 mm. genigligindeki bant St 1600 X
EP 1000/S
1600 mm. genisligindeki bant St 2500 X
EP 1000/S
Bant hizi 5.2 m/saniye
list bantin oluk acist 30°
Alt bantmn oluk agisi 15°

Bant konveyOriin bir iinitesinin en

¢ok uzunlugu 1800 m.
Bant konveyoriin en ¢ok

cikardigr yiikseklik 50 m.
Bant konveyoriin en ¢ok cekme

giicli 2150 KW

Bant konveyorde kullanilan
guc uniteleri 75 KW, 145 KW,

240 KW, 430 Kw.



Bant kpnveyor tahrik sistemleri bir celik ana
cati (base frame) Uzerine asiimis tiptedir ve bu ce-
lik ana cati Uzerinde bir kayan bilezikli elektrik
motoru (slip-ring motor), esnek bir kaplin (flexible
coupling ile akuple fren tamburu, cift balatall fren
ve i bos bir hareket mili ile beraber konik digli
dizeni vardir. Kayan bilezikli elektrik motorlarinin
doénme hizini kademeli tip salterler (stepped type
starters) diizenlemektedir. Bitin bant tamburlarini
(tahrik tamburlanni ve kuyruk tamburlanni) kendi-
liginden bir sirada tutan distan bilyali yataklar
vardir. Bant konveyori yiriten tahrik tamburlan
(drive pulleys) bantin (zerlerinde kayarak hizinin
azalmamasini  sagliyacak sekilde yapilmiglardir.

Bant konveydr yon degistirme noktasinda, dis
pasa tumbasinin iki yer degistirmeyen bant kon-
veyor sistemi birbirlerine mafsalii olarak baglantili
olmakla beraber, bu kisimda bantin blkilmesin!
azaltan bir alttan geriye donus duzeni de vardr.
1200 mm. genigliginde olan ve alttan geriye donus
kisminda diiz olarak dénen banta (EP 1000/S tipi
bant), banttan baska, 1600 mm. genigliginde olan
ve.ortll tabakalarindaki iki tst dekapaj basamagi-
nin malzemesini tasiyan banta (St 2500X tipi bant)
tasiyici destek bant denilmektedir. Bu banta da,
alttan geriye donlis kisminda ve cok sayida bulu-
nan bombeli tip tasiyici dénus rulolar yon vermek-
tedir.

Bant konveyorlerin malzemeyi dokip yigdikla-
rn geriye donis kisminda bantin siyriip temizlen-
mesi otomatik olarak bir siyirici alet tarafindan ya-
piimaktadir ki, bu is genellikle ring-tipl konveyor-
lerin malzemeyi bosaltip geriye donmeleri esnasin-
da yapiimaktadir.

Bu iki tip bantin kullaniimasi ile ilgili olarak
yapillan denemeler sonucunda, bu madende diger
tip bantlar ile geriye donus duzenlerinin kullanil-
mas! da mimkiin olacaktir.

Ortii tabakalari pasasi ve komir ile karigik
pasa, konveytr ile pasa tumbasina tasinirken belirli
yerlerdeki bant tarticilar ile otomatik olarak tar-
tilmakta ve kontrol istasyonunda da bu tarti tonaj-
lar otomatik olarak yazilmaktadir.

Acik isletmede Uc uUretim basamagindan kazi-
lan kémir ve komirle kansik kisimlar, tasima yo-
ninde ve merkezi bir durumda olan kollektdr kon-
veyOr sistemi ile selektif sistemden gecirilerek «A»
tird ve «B» turi komdr tren yikleme istasyonuna
ve kdmurle kangik kisimlarin artklanr da pasa
tumbasina tasinmaktadirlar, Uretim basamaklar ile
kollektor sistemi arasindaki baglantiyl sag | ly an lc
adet bant konveyoriin her birinin sonunda, kémdir
ve komir ile karisik malzemeyi ayiran selektif sis-
tem donatimi vardir, iretim basamaklan ile bag-
lanttlyi temin eden konveydrlerin kulelerinin llertl-
yen alina yanastinimasi islemi igin konveyoérler, se-
lektif sistem donatimlar ile entegre olarak yer de-

gistirecek seklide yapilmiglardir. Yani dretim alin-
larindaki konveydrlerin yer degistiriimesi sirasinda,
yer degistirmeyen selektif sistem donatimi bant
konveyorler) tasidiklari malzemeyi bosaltincaya ka-
dar caligtinilirlar ve bu miiddet iginde de ekskava-
tor operatorleri, kazma ve bant konveyore yikleme
islemine kisa bir muddet icin ara vermektedirler.

Tren Yikleme Tesisati :

Tren yukleme tesisati, prensip olarak sirekli
yikleme kolayligi saglayan yan vyana iki ayn tesi-
sattan ibarettir ki, her bir tesisatta bir adet dagit-
ma (distributing) konveyorii ve iki adet te ters yon-
de de calisabilen iki yukleme konveyori vardir.
Yuklenen komdir vagonlarinin degismesi araliginda,
dagitma konveyoriinde komir tasinmasina devam
edilmekle beraber, yikleme konveyorlerinden bir
tanesi, sonraki gelen vagona yol verilirken, dagitma
konveyorli de ters yonde calistinlarak kémdaru di-
ger yikleme konveydriine aktarmaktadir.

Yukleme treni degisirken de, birinci trenin son
vagonu dolduruldugu anda, bos olan yukleme kon-
veyori ikinci treni doldurmak igin otomatik olarak
istenilen pozisyona gelmektedir. Bos olan yikleme
banti ikinci trenin ilk vagonu karsisina geldikten
sonra da, komir dagitma konveyoriu ters yonde do-
nerek komdur yiklemesine baslamaktadir.

Her bir yukleme sisteminin bir kontrol yeri var-
dir ve bu kontrol yerlerinden trenin yuklenmesi ve
trenin manevralarn kontrol edilmektedir. Ayri ayn
«A» tird ve «B» tlrt kdmirler icin insa edilmis
olan vyikleme tesisatinin yikleme kapasitesi 3900
ton/ saattir.

Kémur cukur bunker'inln depolama kapasitesi
yaklagik olarak 45.000 m’® tiir ki, bu kapasite ma-
denin iki gunlik Uretimine esittir. Komir trenleri-
nin yuklenmesinde bos gecen yikleme araligr si-
releri, madenden eldé edilen gelire etkisi olan
baglica faktordiur, bu sebeple madendeki Uretim
calismalarnini aksatmamak icin  surekli bir kémir
ylkleme treni tarifesinin yapilmasi gerekmistir. Bu-
nunla beraber herhangi bir sebeple madendeki ko-
mur Uretimi ile tasimasinda bir aksama oldugu za-
manda, kémir gukur bunker'! igindeki stok kémir
bir toplayici bant konveyor ile tren yikleme tesisi-
ne tasinmaktadir.

Acik isletmenin icindeki pasa tumbasina, ter-
mik santrallarin kazan killeri de sistematik bir se-
klide kanstinlarak dokilmektedir. (Bu sekilde ileri-
de tarma ve bitki yetismesine elverigli olmayan
milyonlarca tonluk ayri bir kil tumbasinin meydana
gelmesi o6nlenmektedir.)  Kul cukur bunker'Indekl
killleri pasa tumbasina tagimak igin kullanilan do-
ner kepcell yukleme makinasinin tipi ve dlzayn'i
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olarak taninmaktadir ki kepce kapasitesi 250 litre-
dir ve teorik yikleme kapasitesi de 520 mVsaattir.

Bartin Temizlenmesi Probleminin Coziimlenme-

Bant konveyoérlerln besleme (dokilme) nokta-
larindaki bantlarn asin yiik zorlamalarindan koru-
mak icin yapilan dikkatli bir yuk denemesinden
sonra bu besleme noktalarinda rulo’lu tablalar kul-
laniimigtir.  Kullanildiklar yere bagh olarak tc ay-
rn geniglikte ve en ¢cok 1800 m. uzunlukta olan bant-
larin en cok hizi 5.2 m/saniyedir. (1200 mm. ge-
niglikteki basamak bant konveyOrlerinin tagima ka-
pasitesi 900 ton/saattir). Bu tasima hizna ragmen,
Ozel bigimli ve sut etekli (skirt board) olan bantlar
Uzerlerindeki iri parcali malzemeyi bile sallamadan,
dokmeden besleme noktasina kadar dizenli olarak
tasimaktadirlar.

Tasinan pasa malzemesinin bir kismi tlksotro-
pik Ozelligi sebebile camur gibi ve yapiskan bir
hale gelmekle beraber, bantin kesitini de hemen
hemen bir sivi gibi tamamen doldurmaktadir. Bu
camur gibi olan malzeme banta cok yapismaktadir,
bu sebeple bantta tamamen bir bosalma olmamak-
tadir. Bu camur gibi yapiskan malzeme, bantin bo-
salma noktasindaki bir diizen ile siirekli olarak siy-
nimaktadir. Bu is icin kullanlan ilk bant temizle-
yicileri yeterli olmadigindan bunlarin yerine Vuikol-
lan firmasinin bigakli siyiricilart  kullanlmistir - ki,
bu bigcakli swyricilar tamburun oluk agisina uygun
bir teget acidadirlar. Bu igde kullanilan bigakl si-
yiricilar malzemenin istenilen sekilde bogalmasini
saglamakla beraber, bosaltma tamburunun gerisine
konan diger bir bant temizleyicisi ile de bu siyinp
temizleme isi tam bir sekilde yapimis olmaktadr.

Bant temizleyici bigaklarinin asinmasi proble-
mi karsisinda, cok dikkatli bir sekilde yapilan etid
ve aragtirmalar sonucunda, su verilerek sertlegtiril-

mis ray geliginin kullanimasi en lyi bir ¢éziim sek-
li olarak kabul edilmistir. Gergekten bu tip malze-
meyi tasiyan butun bant konveyorlerde ayni sonug
alininca, madendeki bitin bant konveyorler bu tip
bant temizleyici bicaklan ile donatimistir. Bu tip
bant temizleyici donatminin  bugiine kadar olan
surekli calismasinda herhangi bir ariza gorilme-
migtir.

Bitlin bu tesisin bir seneden fazla bir zaman
icinde slrekli bir sekilde calismasi sonucunda mey-
dana gelebilecek butin guclikler ve arizalar, tam
ve kesin bir sekilde ortadan kaldinldiktan sonradir
ki, bdyle yeni kurulmus buyuk bir tesisin sahipleri
tarafindan kesin br kanaate varilip aciklamada bu-
lunulacaktir. Bununla beraber bu madende, kaz
islerinde doner kepgeli ekskavatOrler ve tasima is-
lerinde bant konveyorler  kullaniimasi ile surekli
bir isletme metodu tatbik edilmis ve Ustlin bir. tre-
tim randimani elde edilmistir. Ayrica madenin igle-
tilip deg@erlendiriimesindeki plan hedefi kapasitenin
% 30 Ustune c¢ikildigi da dogrulanmigtr.
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