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Bu tebligde, Sovyetler Birliginde ince ve dik damarli kémir yatakla-
rinda Uretimde uygulanan mekanizasyon hakkinda kisa bir tanitici bilgi

verilmistir.

ABSTRACT
In this paper, a brief knowledge about application of mechanization
on production in thin and steep dipping coal seams in Soviet Union, has

been submitted.
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Yeralti kémir madenciliginde kazanilan deneyimler dik damarlardaki
Uretimin mekanizasyonunda birgok zorluklarin bulundudunu gdstermektedir.
Sovyetler Birliginde, ince ve dik damarli kémir yataklarinda Uretimin
encak yapildigdi saha Ukrayna-Donbass havzasinin merkez bdlgesidir. 1,2 m
kalinliga kadarki jeolojik kémiir rezervinin % 85'i bu bdlgede bulunmak-
tadir. Bu rezervler buylk Olg¢ide jeolojik yaDida bozulmalara ve tekto-
nizmaya ugramis olup yiksek oranda gaz ihtiva etmekte ve her zaman ani
degaj tehlikesi bulunmaktadir. Bu damarlarin % 50'sinden fazlasinin yan
kayacglari gevsek ve dayaniksizdir. Damar kalinliklari sik dedisiklik
gdstermektedir. Isletme derinlikleri 100D m'ye kadar inmektedir. Ureti-
min devam ettidi ayaklarin % 70'inden fazlasinda jeolojik yapida bozuk-
luklar oldugu, % 60'indan fazlasinda kémirin gevsek ve arindan bosalma
(degaj) tehlikesi oldugu ve % 5B'nde ise yan kayag¢larin ¢ok gevsek ol-

dudu belirtilirse bu yataklar hakkinda bir fikir edinilir.

Donbass havzasinda derinlere inildikg¢e zorlasan isletme sartlari
daha etkili mekanik sistemlerin ve geligmig teknolojinin olusturulma-
sin1 ve Uretimde kullanilmasini gerektirmigtir. Sovyetler Birliginde
kémtir konusunda ¢alisan bilim adamlari ve proje mihendisleri ¢ok zor
igletme kosullarinda Uretim teknidinin gelistirilmesi konusunda olduk-
¢a onemli deneyimlere sahiptir. Yer altinda kullanilan makina ve komp-
lekslerin geligtirilmesinin, ya var olan konstriksiyonlarin geligtiril-
mesine veya yeni teknolojik icatlara dayanan atilimlarin sonucu oldudu
aciktir. Uluslararasi gdzlem ve deneyimler ortaya koymustur ki 35 ‘'ye
kadar dalimli yatay damarlardaki kémir Uretiminin mekanizasyonu, dik
damarlardaki Uretim tekniginden ¢ok daha fazla gelismigtir. Son yirmi
vil ig¢inde yatay damarlarda kullanilan donanimlarin geligtirilmesi ic¢in
vodgun bir c¢alisma stUrdirilmis ve Uretim randimaninin arttirilmasinda
sasirtici sonug¢lar alinmistir. Ancak bu teknigin bir takim basit dedi-
sikliklerle dik damar kosullarina uygulama denemeleri basariya ulasama-
mistir. Dik damarlardaki igletme sartlarinin yatay damarlara gdre daha
farklli ve zor olusu bu igsletmelerde de yatay kémir damarlarindaki gibi

yuksek bir Uretim randimanina ulasabilmek ig¢in dik damarlara ©6zgui dona-

540



nimlarin gelistirilmesi ve kullanilmasi gerektigini ortaya koymustur.

Bu arastirma ve uygulamalar da oldukg¢a fazla harcamalar gerektirdigin-
den dik damarlarda mekanizasyon uygulamalari geri kalmigtir. Bu neden-
le ginumizde dik damarlarda Uretimin oldukg¢a yiiksek bir kismi hald ma-

denci kazmasi ile yapilmaktadir.

Genellikle kémirinin kaliteli ve koklasma de§erinin yiksek olusu
ve benzeri sebepler dik damarlarin isletilmesi talebini ortaya ¢ikar-
maktadir. Bu durumda Donbass havzasindaki dik damarlarin da isletilme-
si geredi gegerliligini korumaktadir. Ancak igletme sartlarinin agir
olmasi proje mihendislerinin &énine su karmasik problemi getirmektedir;
¢ok bozuk, karmasik ve tehlikeli kosgullarda, ¢ok randimanli ve emniyet-
1i bir caligma ortami sadlayan teknigin gelistirilerek uygulamaya so-
kulmasi. Bu sorunun ¢ozimi ic¢in "Teknik Atilimlar" prensibine bagli
olarak 6zel arastirmalarla yeni ve &zgin donanimlarin gelistirilmesi
yoluna gidilmistir. Bu c¢aligsmalar asadidaki asamalar ic¢inde yuruttl-

mustir*.

Uretim tinitelerinin kurulmasi,

Yatay damarlarda ¢alisan mekanize destekli kompleks donanimin
kurulmaszi,

En alttaki kattan ust katlara, insan glcine dayanmadan koémirin nak-
liyesini saglayan donanimin hazirlanmaszi,

Ayaklarda elle vapilan alin tahkimatlarinda kullanilan donanimin

geligstirilmesi.

Ince ve dik damarlarda ilk kullanilan UKP tipi koémir kazici makina-
lar klasik tahkimatlarin kullaniligindaki teknikten faydalanilarak ya-
pilmigstir; koémir ayak tabanindan yukari dodru arina herhangi bir tah-
kimat yapilmasina gerek duymadan kazilir, daha sonra tekrar tabana,
baslangi¢ noktasina inilir ve arinin tahkimatlandirilmasi bir ka¢ nok-
tadan birden yapilir. Bu sistemde kémir kazicinin hareketi ig¢in ayrica
6zel bir yol veya ray'a ihtiya¢ duyulmaz ve kémirtin nakli kendiliginden
asadl akmasi ile sadlanir. Bu teknige dayanarak daha modern kémir kazi-
cilar geligstirilmis olup bunlar 0,35 m»den 1,50 m 'ye kadar kalinlik-
larda c¢aligabilen "TEMP" ve "PDISK" tipleridir. Bu kazicilar tavan yo-
lundaki havalandirma bacasina yverlestirilen kablo tasiyici ve halat-
ving sistemine sahiptirler ve klasik ada¢ tahkimatla birlikte oldudu
gibi KGU tipi yUridyen mekanize tahmikat i¢inde de c¢alisabilirler. Bu

kazicilarin c¢aligsabilmeleri ig¢in gerekli kogul; yan kayac¢larin orta
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gevseklik dizeyinden daha az olmamasidir."

Donbass havzasindaki dik ve ince damarlarda Uretimin komple mekani-
zasyonu sorununun ¢oOzUmid ic¢in yeni bir teknolojik atilim gerekmig ve
bu damarlarda genig 6lg¢lde, dalima paralel dilimler halinde digsey ure-
time gec¢ilerek bu basarilmigstir. Bu teknoloji ig¢in 6zel yeni konstrik-
siyonlar gelistirilmig ve kalkanli kémir kesme makinalarinin ilk ornek-
leri 70'1i yillarda uretime sokulmustur. Donbass havzasinin dik damar-
larinda, vyatay damarlardaki klasik sistemle ¢alisan ve arin destedi sa-
dece kémir kesme makinalari iie sadlanan mekanize kompleks donanimlar
fazla genis bir kullanim alani bulamamistir. Sadece bazi ayaklarda KGU
tipi tahkimat uygunluk gdstermigtir wve halen de kullanilmaktadir. Yeral-
t1 kosullarinda yurttulen arastirma ve deney sonug¢lari gdstermigstir ki,
havzanin karmasik kosullarinda mekanize destekli yatay c¢aligsan Uretim
donanimlarinin kurulup kullanilmasi, ayaktaki Uretim miktarinin sinirla
olusu, tavan kontroll gekli, ayaklarin c¢alisma halinde tutulmasi, ayak
boyunca kémir naklinin saglanmasi ve benzeri etkenlere bagli yeni somut
teknolojik degisiklikleri gerektirmektedir. GUnumtzde kdémir konusunda
¢alisan bilim adamlari ve proje mihendisleri bdyle bir donanimin hazir-
lik calismalarini ylUrutmektedirler. Damarin, yuksekligi boyunca birbi-
rini takip eden geniglemelerde kelebe (bag yukari) strilirken uygulanan,
basit operasyonlu teknolojinin kullanimina dayanan, k&émirtin insan guci
kullanmadan alinmasini sadlayan kesici komplekslerin imali konusundaki
arastirma calismalari dik damarlarin kendine &6zgl karmasik sartlarinda

digsik glivenilirligi sebebiyle basariya ulasamamigtir.

Donbass havzasinin merkez bdlgesinde, dik damarlarda Uretimde kulla-
nilan mekanize komplekslerin temel araci olarak gintimizde kalkanli kémir
kesme makinalari kullanilmaktadir. Komple mekanize edilmis ayaklardan
saglanan Uretimin % 9G'a yakin kismi ANS ve 2ANS kalkanli ylriyen tah-
kimatli kémir kesme makinalari ile saglanmaktadir. ANS tipi kémir kesme
kompleksleri, kémir Uretiminin komple mekanizasyonunu sadlayan bir ya-
pilya sahip olup dik damarlarin disey olarak genig geritler halinde ig-
lenmesi sirasinda zayif olan yan kayag¢larin kontrol altinda tutulmasi
ve desteklendirilmesine yardimci olarak ani gaz ve kdémir degaji tehlike-
si olan damarlar ig¢in ongdrilmistlr. Bu yuUrlyen tahkimatli kesici komp-
lekslerin kullanim alanlari, kalinligi 0,7 - 2,2 m. arasinda, yan kayac¢-
larin orta gevgekligin altina dismedigi, koémirin ise orta saglamlikta
oldugu dik damarlardir. Bu sistemde tahrik glcl olarak elektrik enerji-

si kullanildigi gibi, istendigi takdirde gi¢ kaynadi olarak basing¢li
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hava da kullanilabilmektedir. Her bir kesici kompleks, koruyucu ve tak-
viye edici goérev yapan kalkanli tahkimat Uniteleri, kesici ve tasiyici
eleman olan pulluk-konveydr, hidrolik pompa merkezi ve montaj c¢alisma-
larinda kullanilan yardimci donanimlardan olusmaktadir. Calisma pano-

sunun genigligi 40-60 mt. boyu ise 120-130 m.'dir.

1988 yilinda Uretim yapilan dik damarlarin 70'den fazlasinda ANS
tipi kalkanli yuUrlyen tahkimatli kompleks kullanilmigstir. Bu mekanize
sistemlerin kullanilmasi dik damarlarin verimli olarak igletilmesine
ve Ozellikle degaj tehlikesi olan damarlarin iglenmesi sirasinda gerek-
1i emniyeti sadlayarak rahatc¢a caligilmasina olanak saglar, c¢lnki basg-
ka tarzda kazi sistemleri c¢ok daha fazla maliyetlere ve degaj tehkike-
sine karsi alinan tedbirler dolayisi ile c¢ok daha fazla zaman kayipla-
rina sebep olmaktadir. Koémir, ayak i¢inde insan olmadan kazilmakta,
kaz1i ekibi en tehlikesiz kogullarda ¢aligmaktadir. Bu teknolojinin uy-
gulanmasi ig¢in panonun onceden hazirlanmasi gerekmemekte olup, bitin
hazirlik caligmasi tavan yolunda kémir ig¢inde montaj i¢in bir bogludun
hazirlanmasindan ibarettir. Genelde bu sistem iki ayri kesici kompleks-
ten olusmakta, birisi Uretimde iken digeri demontaj ve montajda bulun-
maktadir. Calisilan pano bitirildiginde hemen yanindaki diger kesici
kompleks Uretime sokulur ve biten panodaki kesici kompleks sokilerek

tavan yolunda c¢aligsacadili panoda hazirlanan bosluda kurulur.

Kalkanli yuruyen tahkimat kompleksi ile yapilan Uretim gUphesiz avan
tajlarinin yaninda bir takim dezavantajlara da sahiptir. Bunlar montaj-
demontaj igslemlerinin uzun ve vakit alici olusu ve yan kayac¢lann orta

gevseklikten daha sadlam oldudgu bdlgelerdeki uyguluma zorluklaridir.

ANS kémir kesici komplekslerin teknik &zellikleri Tablo. 1 'de, ge-

nel gobrinimi ve teknolojik gemasi Sekil 1.1 ve 1.2 'de verilmigtir.

TABLO-1 ANS KALKANLI KOMUR KESICI KOMPLEKSLERIN OZELLIKLERI

Ozelikler.i ANS 2ANS
Caligsilan Damar Kalinligi 0,7-1,3 m 1,1-2,2 m
Teorik Uretim Kapasitesi 2,0 ton/dak 2,0 ton/dak
Tavan Diren¢ Katsayisi 0,7 0,7
Tahkimat Direnci 170 KN/M 240 KN/m’
Motorlarin Toplam Glcu 125 KJ 125 Kw
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U Linger (Diiz) 16 adet ﬁ Kenar 1 adet
[I Askila 14 adet U Tali (Yardimel) 29 adet
U finLiik 1 adet

SERIL 1.4~  2ANS KALKANLI VORUYEN TAHWIMAT



1,2- Alt ve uUst taban lagimlari

3,it- Rekuplar

5,8,1D- Kalkanli ylrlyen tahkimat
calisma, montaj ve démontaj durumunda
6,7- Calisilan ve hazirlanan panolarin
kelebe baglantilar

9- Montaj sahasi

SEKIL 1.2- 2ANS KALKANLI YURUYEN TAHKIMAT UNITESI ICIN YER HAZIRLANMASI




Donbass havzasinda ve Sovyetler Birlidinin diger havzalarindaki ko-
mir ocaklarindaki jeolojik kosullarin karmasikligi ve igletme zorluk-
lari ince damarlarda her zaman komple mekanizasyonun uygulanmasina ola-
nak vermemektedir. Ayaklarin bir c¢odunda biytikl emek sarfi gerektiren
ve maliyeti yuksek olan ada¢ tahkimat kullanilmaktadir. Buna bir ¢6zim
olarak Donbass havzasindaki bilim adamlari ince damarlarda Uretim esna-
sinda 6zel tahkimat olarak hava yastiklarini onermiglerdir. Bu hava
yvastiklari (sisirme domuzdamlari) adac tahkimata gdre pek cok Ustiln

6zellige sahiptirler:

Baslangictaki ytksek yan basinci diizenler ve oénlerler, bu ise yan
kaya¢larin kapanma (konverjans) ozelliklerini azaltir, ada¢ tahkimat-
lara yardimci olur ve onlarin duraganliligini arttirir.

Genis temas yuzeyi sayesinde yan kayaclardan gelen baskiyi dengeli
karsilar ve onlarin gevseyip pargalanmasini oOnler.

Glivenilir ve sinirlayici bir tahkimattir ve disen yan kaya¢ ve koémir
parcalarinin darbelerinden etkilenip parcalanma*.

Kiymetli bir orman Urtini olan adag¢ ve emekten % 2D'ye varan ekonomi
saglar.

Baski1li alanlardaki calismalarda guvenlidi arttirir.

Hava yastiklarinin c¢alisma prensibi lastikli kord bezinden yapilmisg
akordiyon geklindeki bir gdvdenin hava ile sigirilip yan kayaclarla te-
masinin sadlanmasi seklindedir. Yan kayaclarin baskisi ve yakinlasmasi
ile hacmi kiigilen hava yastiginin igindeki havanin basincinin artmasi

ile dayanimi artmakta ve temas yuzeyi genislemektedir.

6PM2, 6PM3 ve 6PM4 tipi- hava yastiklarinin gorintsi Sekil-2'de boyutlari

ve sinir basing (patlama) dederleri Tablo-2'de verilmigtir.

TABLD-2 HAVA YASTIKLARININ OZELLIKLERI

Yastik Tipi 6PM2 6PM3 6PM*E
Damar Kalinligi Sinir Basin¢ Degerleri
0,4 m. Zk Kg/cm'’ 36 Kg/cm’ 36 Kg/cm’
0,6 m. 16 Kg/cm’ Zk Kg/cm’ Zk Kg/cm’
0,8 m. 12 Kg/cm’ 18 Kg/cm’ 18 Kg/cn’
1,0 m.. . . . . . . 15 Kg/cm’ 15 Kg/cn’
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Teknik Ozellikler

Kullanilabilece§i
Damar Kalinligi 0,4-0,7 m. 0,6-'1,0 m. 0,8-1,2 m.
Calisma Basinci 3-5 Kg/cm’ 3-5 Kg/cm’ 3-5 Kg/cm'
Sisirme Slresi 40 Sn 5 & 80 Sn
Bosaltma Sluresi 60 Sn 90 S 110 SN
(Tavanla temasin kesilmesi)
Agirligi 50 Kg 70 Kg 90 Kg
Boyutlari
Uzunluk 1,40 m. 1,40 m. 1,40 m.
Genigslik 0,68 m. 0,74 m. 0,85 m.
Yikseklik 0,18 m. 0,30 m. 0,40 m.

SEKIL 2-HAVA YASTIGININ GORONUSU
1-lastik GOvde 2-Ventll

3-Hava Hortumu 4-Tagima Kulpu

Hava yastiklari 0,4-1,2 m kalinliktaki damarlarda tavan basinglarinin
kontralunda &zel tahkimat olarak ¢ngOriilmiistiir.Ayadin bigimi, uzunlugu gibi
6zellikler Onemli de§ildir ve kullanilmasini engellemez. Gaz ve toz tehli-
keli biitlin kategorilerdeki k&miir damarlarinin igletilmesinde kulanilabilir.
Hazirlik c¢aligmalarinda, havalandirma bacasinin ayada baglanmasinda tagiyi-

c1 ve tutucu tahkimat olarak kullanilabilir.

Hava yastiklari tavani kontrol altinda tutmak igin asadidaki sgekilde

kullanilabilirler:
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- Kalinligi 0,71,2 m ve dalimi G -90 olan damarlarin yavas gogertme-
lerinde.

- Kalinligi 0,8-1,2 m ve dalimi 35 -90 olan damarlarda rambleli c¢alig-
malarda.

- Kalinligi 0,U-1,2 m ve dalimi 0 -90 olan damarlarda tam gocertmede:
tavan ada¢ tahkimat Uzerine indirilir ve bu arada hava yastiklari en yakin

emniyetli yere ¢ekilip korunur.

Hava vastiklari Donbass havzasinda halen ince, az edimli ve dik damar-

larda "0-50 ayakta kullanilmaktadir.

Kémir Uretiminde kullanilan donanimlar suUrekli olarak gelistirilmekte-
dir. Ayrica, otomatik sistemle ¢aligsan bazi kalkanli yuUrlyen tahkimatli
kombaynlar ile kémir Uretim randimanlari verilen programa uygun olarak
gerceklesmekte, hareket mekanizmasinin dizenliligi ve motor glcunin kont-
roll saglanmaktadir. Kémir uUretim tekniginin geligstirilmesi ve montaj alan-
larinin hazirlanmasi ig¢in elle yapilan ¢aligsmalarin ortadan kaldirilmasina

olanak saglayan sistemleri gergeklestirme c¢aligmalari yuUrdtilmektedir.
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