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OZET Bu calismada, cift tamburlu kesici-yukleyici kullanilan tam mekanize komur ocaklarinda kazi
islemlerinde uygulanan en yaygin iki yontem olan ayak basi ve yarim ayak yontemleri kisaca agiklanmustir
Kaz1 makinesinin bir have komur kesmesi icin gerekli olan tur zamanin hesaplanmasinda dikkate alinan temel
hareketler tanimlanmis ve her ki yontem igin esitlik haline donistiiriilmiistir Tam mekanize kazi yapilan
G L1 Omerler Mekanize Ayaktan alinan verilerin degerlendirilmesiyle ayaktaki tur zamani1 hesaplanmustir
Ayni ayak icin hangi yontemin kullanilacagina karar vermek igin bir onert getirilmistir

ABSTRACT In this study, face end and half face methods those are widely used in the fully mechanized
longwall mining, where double drum shearers are used, are explained briefly Basic movements that are
considered for calculation of the cycle time required for cut* ng one web of coal are described and formulated
for each method The cycle times are calculated by evaluating the data taken from G L1 Omerler fully
mechanized mine A proposal is put forward for deciding which method should be used for the coal face

I GIRIS

Kesici-yukleyiciler, zincirli oluk tizerinde hareket
eden ve genellikle bir seferde 60-90 cm
kalinigindaki  bir komur dilimini kesen kazi
makineleridir Ayakta kullanilabilmeleri icin ayna»
direklerden arindirilmis olmalidir, bunun icin ayakta
yliriiyen tahkimat {initelerinin kullanilmasi gereklidir
(Stefanko 1983) Kesici-yukleyiciler, baslica ki ana
gruba aynlirlar Bunlar, tek tamburlu Kkesici-
yukleyiciler ve cift tamburlu kesici-yukleyicilerdir
Cift tamburlu kesici-yukleyici  kullanilan  tam
mekanize bir komur ocaginda yeni kazi havesimi
olusturmak icin kullanilan en yaygin iki yontem
ayak basi ve yarnm ayak yontemleridir Bu ikt
yontemin disinda veya paralelinde her ocak
kendisine ozgu daha verimli bir kaz1 yOntemini
uygulayabilir Esas olan elbette varolan en iyi kazi
yontemim secmek, daha fazla tretim yapmaktir
Secilen kazi yonteminde dikkat edilmesi gereken en
onemli konulardan birisi en kisa tur zamaninda
tretim iglemini gerceklestirmektir

2 KAZI YONTEMLERI

Kesici-yukleyict makineler ile komur kesiminde esas
olarak 1ki ana yontem soz konusudur Bunlar, tek

yonlu kesim ve cift yonlu kesimdir Komur
kesiminin sadece tek bir hareket yoniinde yapildigi
yontemler tek yonlu kesim olarak adlandirilirlar
Komur kesiminin her 1ki yonde de yapildigi
yontemler ise ¢ift yonlu  kesim  olarak
tanimlanmaktadir (Peng & Chiang 1984) Cift yonlu
kesimde, kazi makinesinin yeni bir kazi havesine
gecebilmesi ve kazi islemini gerceklestirebilmesi
icin kullanilan ve en ¢ok bilinen manevra hareketlen
yarim ayak ve ayak basi yontemlerdir Yeni kazi
havesimn olusturulmast igin burada sozu edilen
yontemlerin  kullanilabilecegi gibi burada sozu
edilmeyen baska yontemler de ku'anilabilir veya
gelistirilebilir

3 TUR ZAMANI

Kesici-yukleyici makinenin bel'1 bir kazi derir ligin-
deki komuru butun ayak boyunca kesme suresi veya
bir haveitk komuru kazmak icin harcadigi sureye tur
zamani denir Tur zamam ne Kkadar kisa olursa, bir
vardiyada tiretilecek komur miktarinin o kadar artig
gosterecegi aciktir
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3 1 Kesici-Yukleyict Makinenin Temel Hareketlen

Bir kesici-yukleyici makinenin ayakta Uretim
yaparken uyguladigi temel hareketler olarak, komur
kesme, taban temizleme, yeni bir kazi yiizeyi
olusturmak igin komure batma, kaziya devam etmek
icin manevra yapma ve kazi durumunu almak icin
tamburlarin  pozisyonlarint  degistirme  islemini
siralayabiliriz

3 2 Tur Zamaninin Hesaplanmasi

Tur zamanini hesaplarken kesici-yukleyici
makinenin ayagin kuyruk yolundan kesim islemine
basladigt  kabul  edilmistir = Tur  zamaninin
hesaplanmasi icm gerekli parametreler sunlardir

d = Kesici-yukleyici makinenin tambur ¢apt (m)
/¥ = Ayakta olusan kivrimin uzunlugu (m)

4, = Kesici-yukleyic1 makinenin uzunlugu (m)

[ = Ayak bag1 yonteminde manevra uzunlugu (m)
/ = Ayak uzunlugu (m)

u = Kesici-yukleyici  makinenin
pozisyon degistirme suresi (sn)

V, = Kesici-yukleyici makinenin temizleme hizi
(m/dk)

Vk = Kesici-yukleyici makinenin kesme hizi (m/dk)

tamburlarinin

a Ayak bast zamaninin

hesaplanmasi

yontemi  icin  tur

Ayak bast yonteminde kesici-yukleyict makinenin
temel hareketlen Sekil 1'de gosterilmistir

Ayak basi yontemi icin tur zamani hesaplama
adimlan (Yavuz & Ercelebi, 2001)

T 1 = Tambur pozisyon degisimi = u (1)

Ta2= Tamburlar arasindaki komurun kesilmesi =

It +2d
T, ;= Manevra hareket1 = =%+~

50 3

f

'{l + !h
T, 4= Have agma hareket1 = ———x 60 (4}
[

T. s = Tambur pozisyon degisimt = # (5)

lo 1, +4, y

Ta 6= Yen have kazisi = 60 {6)

&

T, ; = Tambur pozisyon degisimi = u (7)

u

T s = Tambur arasindaki komurun kesilmesi =

TAVANTASL
[
G\—G ) —— I =24
, ¢ X 60 ®)
TABANTAY V.
T, = Bogta hareket = Mxﬁﬂ ©)
| n, - _ V.
g — f-2l, =1, —1
= M T, 1o =Avak boyunca kazi= hV m_ b %60 (10)
]
H : g - Tur Zamat (T,) = Z;,J;‘ (11)
~ = _ 1421, +1, —4d
) ; Yam, Ta= 3u+ ————————x60 +
- Vi
Oy -
H N+l -l +dd
i AL Th YR o (12)
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Sekil 1 Ayak bagi yontemi
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b Yarirm ayak yontemi icin tur
hesaplanmasi

Zamaninin

Yarim ayak yonteminde kesici-yukleyici makinenin
temel hareketlen Sekil 2'de gosterilmistir

: i
P Tavamtasy it
3 — - : E
i‘ TABANTASH R

T

T

Sekil 2 Yarim ayak yontemi

Yarim ayak yontemi icin tur zamani hesaplama
adimlan (Yavuz & Ergelebi, 2001 )

! i
iz;_éxso (13)
&

T, ; = Have agma hareketi =

T, 2- Tambur pozisyon degisimi = u (14)

T, ) = Tamburlar arasindaki komurun Kkesilmesi =
I -2d «
V

K

60 15)

T,4 = Taban temizleme hareketi =

Vb 2d
L2772 B 78 AV 60

(16)
I +"£ 4
7.5 = Yanim ayak kazisi = %ﬁxrso (17)
I
T,, = Tambur pozisyonu degisimi = (18)

7,7 = Tamburlar arasindaki komurun kesilmesi =
4, —-2d
Vi

X 60 (19

Ts = Taban temizleme hareketi =

%—I%V— I, +2d 60

(20)
Tur Zamam (T)= Y T, Q1)
Yanl’ T‘ = 2+ MX‘?O{-
i
I-1 -2l +4d
— B 4N (22)

.

1

olarak bulunur
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4 G.LI. OMERLER MEKANIZE AYAK ICIN
TUR ZAMANININ HESAPL ANMASI

G.L.I. Omerler yeralt1 ocagi 1985 yilinda iiretime
actlmistir. Calisilan damar 8-10 m kalinliginda olup,
kiltast formasyonlar ile cevrilidir. Onceleri klasik
yontemlerle iiretim yapilan Omerler yeralt1 ocaginda
pilot mekanizasyon uygulamasi igin ilk etapta 6
pano programlanmig ve sahanin yapisina gore tam
mekanize ayaklar projelendirilmistir. Projelendirilen
panolardan 2 panonun tretimi tamamlanmis 3.
mekanize panoda (M3 panosu) ise lretim devam
etmekte olup diger panolar icin (M4 panosu)
hazirliklar devam etmektedir. Pano ici yollart (sabit
ve kuyruk yollar1) GI 140 tip profil tahkimati ile
13,8 m’ faydali kesitte hazirlanmaktadir. Galeri
taban genigligi 4,6 m olup yiikseklik 3,5 m'dir.
Panolarda ayak uzunlugu 90 m ve pano boylart 450-
600 m olarak tasarlanmistir. Mekanize ayak kalkan
tahkimatlari ve Kkesici yiikleyici makine ile
donatilmustir. Uretilen komiir ¢ift zincirli ayak ici
ve toplayici1 konveyorlerle bantlh  konveyore
aktarilmaktadir. Ayak icin gerekli olan her tiirlii
malzeme kulikar ve monoray'la taginmaktadir.
Ayakta kullanilan yiirliyen tahkimatlar kalkan tipi
olup iretim yOntemine uygun olarak ayak
arkasindaki ~ komiiriin  alinmasi  igin  gociik
sarmasinda pencere bulunmaktadir. Kesici-ytikleyici
makine ise Eickhoff EDW-150-2L'dir. Ocakta
tretim igleri U¢ vardiyada tamamlanmakta olup
vardiyalar kesim, arka komiirii ve bakim vardiyalari
olarak planlanmustir. G.L.I.'de uygulanan iiretim
yontemi Sekil 3'te gosterilmistir.

Sekil 3. G.L.I 'de uygulanan iiretim yontemi

Yurdumuzda yakin bir gegmise kadar sadece eski
adiyla T.K.I. O.AL. simdiki adiyla Park Teknik'te
uygulanmakta olan tam mekanize kOmiir kazisi, yine
T.K.I. biinyesindeki E.LI. ve G.LI yeralt:
panolarinda da uygulanmaya baslamistir. Mekanize
kaz1 yapilan birkag yeralti ocagimizdan olan G.L.I.
Omerler Ocaginda uygulanan kazi  yontemi
projelendirme asamasinda yarim ayak yontemi
olarak projelendirilmis olsa da uygulamada ayak
bast yontemi benimsenmistir.
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Bu yontemde, Kkesici-yiikleyici makine ayagin
kuyruk yolu tarafindan taban temizleyerek motor
basina dogru harekete eder. Bu sirada makinenin
arkasindaki yliriiyen tahkimatlar aynaya dogru
Otelenir. Makine motor basina geldiginde arkasinda
kalan bolimde yiriiyen tahkimatlar aynaya
otelenmis durumdadir. Tamburlarinin pozisyonlarini
degistiren makine yeni bir kazi havesi olusturmak
icin kuyruk yolu dogrultusunda hareket ederek
kivrim baglangicindan itibaren aynaya girer. Makine
aynaya girerken ayagin motor basi tarafinda bulunan
ylriiyen tahkimat tiniteleri de aynaya Otelenir.
Kesici-yiikleyici makine motor basi tarafinda kalan
komiirti kesmek icin sabit yolu yoniinde hareket eder
ve tamburlarin pozisyonlarint degistirir. Motor bast
tarafinda kalan komiiriin kesilmesinden sonra tekrar
tamburlarinin ~ pozisyonlarin1  degistiren  kesici-
yikleyici makine kuyruk yolu yoOniinde hareket
ederek daha once kaldigi yerden kOmiire batar ve
ayak boyunca komiir keserek kuyruk yoluna dogru
hareket eder. Makine komiir keserken arkasinda
kalan yiiriiyen tahkimatlar aynaya dogru Otelenir.
Kuyruk yoluna wulasan kesici-yiikleyici makine
tamburlarinin  pozisyonlarint degistirdikten sonra
biitiin ayak boyunca taban temizleme islemi yaparak
tekrar sabit yoluna (motor basina) ulasir.

41 G.LI. Omerler mekanize ayaktan alinan

verilerle tur zamaninin belirlenmesi

Bolgeden alinan veriler asagida verilmistir:

Tambur gapi (d) = 1.8 m

Kaz derinligi (kd) = 0,6 m

Kazi yiiksekligi () = 3,2 m

Kivrim uzunlugu (4) = 10 m

Kesici uzunlugu () = 54 m

Manevra uzunlugu (/) = 20 m

Ayak uzunlugu (/) = 90 m

Tamburlarin yer degistirme zamani (u) = 60 sn
Kesicinin temizleme hiz1 (V,) =12 m/dk
Kesicinin kesme hizi (P¥) = 2,7 m/dk
Vardiya siiresi (?,) = 8 saat

Kémiiriin yogunlugu (y) = 144 ton/m’

Bolgede yarim ayak ve ayak bast yontemleri icin
tur zamanlarinin hesaplanmasi asagida verilmistir.

a)Ayak bast yontemine gore ocaktaki tur zamanimnin
hesaplanmasi:

Esitlik 12'deki formiile gore yukaridaki verilerin
yerlerine konmasiyla tur zamani:

2741 sn (45,68 dk) olarak bulunmustur.

b) Yanm ayak yoOntemine gore ocaktaki tur
zamaninin hesaplanmasi:



Esitlik 22'deki formiile gore yukaridaki verilerin
yerlerine konmasiyla tur zamant:
2804 sn (46,73 dk) olarak bulunmustur.

5 TUR ZAMANLARINI DIKKATE ALARAK
KAZI YONTEMININ SECIMI

G.L.I. Omerler mekanize ayaktan alman verilerin
degerlendirilmesiyle ayak basi, yarnm ayak
yontemleriyle elde edilen tur zamanlan dikkate
alinarak bir vardiyada tretilecek komiir miktarlar
asagidaki bagintilar kullanilarak hesaplanmustir.

U=mx U, (23)
A 24)
b= {(t- ti) X KO (25)
Ur=kyxhxixy (26)

U = Toplam iiretim

U, = Tur zamaninda (bir kesimde) yapilan iiretim
rik - Kesim sayisi

t,, = Net vardiya zamani

T = Tur zamamnm

k = Zaman kayiplan

ko = Kullanim orani (verim)

Ocakta ¢aligmalarin %60'lik bir verimle yapildigt
kabul edilerek hesaplamalar yapilmistir. Net vardiya
zamani hesaplamalan icin 30 dakika ocaga giris, 30
dakika yemek arasi ve 30 dakika ocaktan cikis
zamani olmak tlizere 90 dakika zaman kaybi dikkate
alinmis ve vardiya zamanindan kalan deger kullanim,
orant ile ¢arpilmistir. Bu zaman kayiplariin disinda,
ekipman onarim ve bakimlarindan kaynaklanan
aksamalarla diger nedenlerden dolayr olusan
gecikmeler dikkate alinmamugtir. Her bir yontem
icin vardiyada ka¢ kesim yapilacagi bulunmustur.
Ayak bast ve yarnm ayak yontemlerinde bir
vardiyada Tretilecek kOomiir miktarlari asagida
verilen sekilde hesaplanmustir::

a)Ayak bagi yontemi igin 1275 ton
b)Yarim ayak yontemi igin 1246 ton

G.L.i. Omerler mekanize ayak icin yapilan
degerlendirmelerin sonucunda, uygulanan ayak bast
yontemi ile daha verimli bir c¢alisma sistemi
saglandigi ve planlama asamasinda diisiiniilen yarim
ayak yonteminin terk edilmesinin yararli oldugu
gorilmiistiir.

Bununla birlikte, uygulamada G.L.I. Omerler
Mekanize ayakta kazi vardiyasinda sadece iki kesim

yapilmaktadir. Daha oOnce kazi vardiyasinda i
kesim yapilan ocakta, arka komiiriiniin cekildigi
vardiyada ayak arkasindan yeterli miktarda komiir
uretilememesinden dolayl, ocak calisanlari elde
ettikleri deneyimler dogrultusunda kazi vardiyasinda
iki  kesim yaparak kaz ve arka kOmuri
vardiyalarinda toplamda daha yiiksek {retim
potansiyeli elde etmislerdir.

6 SONUCLAR

Tam mekanize komiir kazisi yapilan ocaklarda,
verimli bir sekilde {retim yapmanin temel
unsurlarindan birisinin en kisa tur zamaninda kazi
islemini tamamlayan yontemin segilmesinin oldugu
aciktir. Esas olan elbette varolan en iyi yontemi
secmek, daha fazla liretim yapmaktir. Tam mekanize
komiir kazisi yapilan ocaklarda tiretim miktarina etki
eden en Onemli parametrelerden birisi tur zamanidir
ve kazi yonteminin secilmesinde temel o6lgiit olarak
kabul edilebilir. En kisa tur zamaninda ayak
boyunca bir have kesim yapan Kkazi yontemi
mekanize kazida en iyi yontem olarak kabul
edilebilir.
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