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MEKANIZE UZUN AYAKLARDA KOMUR DAMAR EGIMININ AYAK SOKUM
SURESINE ETKISI

Effect of the Inclination of Coal Seam on Face Disassembly Time in Mechanized Longwall
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OzZET

Mekanize yontemle galisan yeralti kdomur igletmelerinde diger yontemlere gore Uretim hizi ve miktari
oldukga fazladir. Ancak mekanize sistemlerde de Uretim hizini ve miktarini etkileyen bir takim etkenler
vardir. Uretim hizini etkileyen en énemli faktdrlerden birisi de kémiir damarinin yeraltindaki mevcut
yapisidir. Damar egimi Uretimin bitirildigi panolarda sékiim-montaj surelerini dogrudan etkilemektedir.
Panolarin sokim-montaj sureleri, igletmenin yilik kdmur Gretimi ve maliyetlerini etkilemektedir. Bu
calismada Cayirhan yeralti isletmelerinde egimleri birbirinden farkli kbmir damarina sahip panolarda
komur egiminin ayak sokim-montaj surelerine etkisi incelenmistir. Ayrica bu panolarda sékiim-montaj
Oncesi ve sonrasi gerceklestirilen faaliyetler sirasiyla detayl bir bicimde ele alinmistir. Calismada,
komir damar egimi ylksek olan panoda disik olana gore ayak sokiim-montaj siresinin daha fazla
oldugu ortaya konmustur.

Anahtar Kelimeler; Yeralti Kbmir Madenciligi, Mekanize Uzunayak, Ayak S6kim-Montaj Siresi.

ABSTRACT

Production rate and quantity in underground mechanized coal mines are quite high compared to other
methods. However, in mechanized systems, there are also certain factors that affect production rate
and quantity. One of the most important factors affecting the production rate is the existing geological
structure of the coal seam. Seam inclination directly affects times for disassembling-assembling the
coal-face equipment in exhausted production panels. Disassembly-assembly times of panels affect
annual coal production and costs of mine operations. In this study, effect of the seam inclination on
disassembly-assembly times was investigated in panels having coal seams with different inclinations
in Cayirhan underground operations. Furthermore, preparations performed in these panels prior to
and after the face disassembly-assembly, respectively are discussed in detail. The presented study
indicated that the face disassembly-assembly time was longer in the coal face with the higher coal
seam inclination.
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1. GiRiS

Yeralti kdmur igletmelerinde Uretim ve randiman
yUksek olmasi buylk Olgide ayak ilerleme
hizlarininartiriimasiile mimkuin hale gelmektedir.
Hizli ilerlemenin ve yuksek Uretimin yapildigi
ocaklar ise genellikle teknolojik gelismelere bagl
olarak geligtirilen makine-ekipmanin kullanildigi
tam mekanize isletmelerdir (Ahiska ve Esen,
1987; Hekimoglu, 1991; Peng, 2006; Cavusoglu
vd., 2009).

Tam mekanize ocaklarda, ayak faaliyette iken
ayak donanimindan (kazi makinesinden)
yararlanma oranini yiksek tutmak ve ayaktaki
mekanik donanimin “sékim, cekim ve tasima”
suresini mumkuin oldugu kadar kisa tutmak,
isletmenin ekonomikligi agisindan 6nem arz
etmektedir. Pano sokim-tasima ve monta;j
islemleri, bir panoda planlanan Uretimin
tamamlanmasi veya jeolojik nedenlerden dolayi
kazinin imkansiz hale gelmesi sonucu, uretim
ekipmanlarinin sékllmesi sonrasinda ocaktaki
mevcut nakliyat sistemi ile taginarak yeni Gretim
yapilacak panoya montaj edilmesidir.

Mekanize sistemlerde ekipmanlarin agir olmasi,
soklim-tagsima ve montaj igleri igin yeteri
kadar kesite ihtiyagc duyulmasi ve 06zel bilgi
birikimi gerektirmesi gibi nedenlerden dolayi,
soklim-tasima ve montaj isleri belirli bir plan
dogrultusunda calismayi gerektirmektedir. Bu
islemlerde planlama suresini etkileyen faktorler
vardir. Bunlar; ocak Uretim ydntemi, ocakta
kullanilan nakliyat sistemi, komir damarinin
egimi, tavan kosullari, vb. dir.

Bu calismada, Cayirhan Linyit isletmesi yeralti
mekanize ocaklarinda pano sokim-tasima ve
montaj islerinin uygulanmasindan bahsedilmistir.
Koémur damar egiminin, pano sékim-tasima ve
montaj islerindeki etkisini incelemek igin damar
egimleri arasinda belirgin farklihk bulunan C
sahasindan (C-07 panosunun soOkulerek C-05
panosuna montaji) ve G sahasindan (G02-
2 panosunun sokilerek GO03-1 panosuna
montaiji) iki sokim ayakta yapilan islerin streleri
incelenmig, karsilastirmalar yapilmis ve elde
edilen sonuglar neticesinde degerlendirmeler
yapilmistir.

30

2. MEKANIZE PANODA SOKUM-TASIMA VE
MONTAJ iSLERI

2.1. Sokim Caligmalari ve Kullanilan
Yontemler

Panolarin sokimu, Uretim vyapilan bodlgede
(panoda) komirin bitmesi sonucu ayagin
mekanik  donaniminin  (yUriyen tahkimat,
zincirli konveyor, kesici-yukleyici makine, vb.)
sokulerek, 6nceden planlanan yeni bir Uretim
panosuna tasinmasi igidir. Panolarin sokium-
tasima ve montaj calismalarinda, ayak sokim
suresi 6nemlidir. Tagsima ve montaj iglerinin
hizi, sékim hizi ile dogrudan iligkilidir. SOkim
calismalarinin hizli olmasi amaciyla uretimin
son asamalarina dogru ocakta bir takim sékim
hazirliklar yapilmaktadir.

Tam mekanize bir panoda sokim calismalari,
ayakta yapilan sékim igleri ve taban yollarinda
yapilan s6kim islerinden olugsmaktadir. Taban
yollarinda yapilan sékim c¢alismalari, hidrolik
pompa, enerji treni, vb. ekipmanlarin sokulerek
yeni kurulacak ayaga gbére uygun vyerlere
tasinmasi islemlerinden olugsmaktadir. Ayakta
yapilan sokim calismalari;

i. Sokim oncesi hazirliklar (s6kim ayak ving
cebi agimi, tali havalandirma igin uygun
calismanin yapilmasi, vb.)

ii. Sokim havesi tahkimat galismalari (telleme,
profilleme, vb.)

iii. Ayak ici mekanizasyon
sokumu

iv. YurUyen tahkimatlarin sokimu ve

v. Taban yolu baraj calismalarindan
olugsmaktadir.

ekipmanlarinin

isletmelerin calisma kosullarina gére farkli pano
sokim-montaj sekilleri gelistirilebilir. Cayirhan’da
komlr damarlart arasindaki ara kesmenin
kalin oldugu ve Uretimin tavan ayak ve taban
ayak olarak iki ayak seklinde gerceklestirildigi
A sahasinda panolarin sékiminde, tavan ve
taban ayaklarin konumlarina gore 3 farkli ydontem
uygulanmistir (Tatar, 1995).

Yuksek arinli tek ayak olarak dretim yapilan
bir panoda, ayak ici ekipmanlarinin sékim
islerinde en énemli unsur yUriyen tahkimatlarin
sokimudur. Ayak sokim yontemi, yurlyen
tahkimatlarin sokim sekline gore belirlenir.



Bir ayakta bulunan ekipmanlarin soékimda,
yartyen tahkimatlarin ayaktan sokim
sekline bagh olarak doért ydontemle yapilabilir
(Eskikaya,1979).

2.2. Montaj Caligsmalari ve Kullanilan
Yontemler

Ocakta montaj galismalari, sokim calismalari
ile es zamanh olarak yUritilmektedir. Sokim
isinde oldugu gibi, montaj isinde de montaja
bagslamadan Onceden bir takim hazirliklar
yapllmaktadir.

Montaj ayakta hazirhk c¢alismalari, soOkim
ayakta sokim hazirliklari ile ayni anda
baslatiimaktadir. Mekanize sistemlerde montaj
calismalari, yUrGyen tahkimatlarin ayaga
montajinin yapilmasi sekline goére kuyruktan
ve ayakbasindan olmak dzere iki sekilde
gerceklestirilebilir (Kahraman, 2010).

Yurtyen tahkimatlarin montaji yapildik¢a, daha
onceden yapiimis olan celik tahkimat glvenle
sokulebilmektedir.

3. CAYIRHAN YERALTI MEKANIZE
AYAKLARDA SOKUM-TASIMA VE MONTAJ
ISLERI

Ulkemizde tam mekanize Uretimin
gerceklestirildigi ocaklardan birisi de Cayirhan
Linyit Isletmeleridir. isletme, Ankara ilinin 124
km batisinda yer alan linyit havzasinda faaliyet
gostermektedir (Sekil 1). Komur marn katmanlari
arasinda U¢ damar halinde olusmustur.
Ustteki iki linyit damari Ust linyit dizeyini
olusturmaktadir. Bu iki damar arasinda ortalama
85 cm kalinhiginda ara kesme bulunmaktadir.
Uretim Gst linyit dizeyindeki iki damarda
yapilmaktadir (Tatar, 1995). Ust kémiir sahasi
icin sahanin batisinda iki damar arasindaki ara
kesme kalinhgr 1,2-1,8 m iken sahanin dogu
kesiminde 0,5-1 m arasinda degismektedir. Bu
nedenle sahanin batisinda (B sahasi) iki damar
ayri ayri ¢alisacak sekilde planlanirken sahanin
dogusunda (C ve G sahalari) tek ayak calisacak
sekilde planlanmistir ve butiin makine-ekipman
buna gore secilmistir (Aydin ve Kaygusuz, 2000).

Karadeniz

Gayirhan
/' 0ANKARA
Gayirhan komiir madeni

Sekil 1. Yer bulduru haritasi

isletmede (retim, geri doénimli arkadan
gocertmeli tam mekanize uzun ayak yodntemi
ile  gercgeklestirilir. Havalandirma, nakliyat
yontemi ve tektonik kosullar g6z 6niine alinarak
ocaklarda pano boylari 600-3200 m arasinda,
ayak uzunlugu ise 220 m olarak planlanmistir.
Kémdurin damar egimi sahanin dogusunda (G
sahasinda) diger sahalara gore (C ve B sahalari)
daha fazladir.

isletmede Uretim amaciyla kullanilan ayak igi
ekipmanlari, kalkan tipi yUrtyen tahkimatlar, ¢ift
tamburlu L tipi kesici-yUkleyici makineler ve kazi
nakliyat sistemi olarak da zincirli konveyorlerdir.
Kémir nakliyatinda ise bant konveyorler
kullaniimaktadir. insan ve malzeme nakliyati,
sonsuz halat sistemi ile tahrik edilen rayli
sistemler ile gergeklestirilmektedir. Ozellikle pano
tasimalarinda ylriyen tahkimatlarin nakliyati
yerkars (kulikar) sistemiile yapiimaktadir. Yerkars
sistemi ile 30 ton’a kadar, tekkars (elektrikli
monoray) sistemi ile de 12 ton’a kadar malzeme
nakliyati yapilabilmektedir (Cavusoglu vd.,
2009). Ocak ana havalandirma sistemi olarak
emici tip cebri havalandirma kullaniimaktadir.
Baca, kilavuz ve s6kim ayaklarinda ise uUfleyici
tip tali havalandirma sistemi kullaniimaktadir
(Kahraman vd., 2011).

3.1. Sokiim isleri

isletmede sdkiim calismalari, sékiim ©ncesi
hazirliklar, sékim ve tasima islemlerinden
olusmaktadir. S6kim 6ncesi yapilan hazirliklar,
nakliyat yollari kesitlerinin yuriyen tahkimat
nakliyatina uygun hale getiriimesi, kulikar
(1.kulikar hatti ve 2. kulikar hattl)) ve monoray
hatlarinin dizenlenmesi, s6kim ayak basina
ving cebinin agilmasi, ayak icinde kazi arinina
ve tavana kimyasal enjeksiyon uygulanmasi
asamalarindan olugsmaktadir. Pano sokim
calismalari ayak i¢i sokim c¢alismasi ve taban
yollarinda yapilan sokim c¢alismalarindan
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olusmaktadir. Sokim c¢alismalarinda yapilan
islemler sirasiyla Sekil 2’de sunulmustur.

Taban yollarinda yapilan pano  so6kim
calismalari ise alt taban yolunda, ayak
basinda aktarma konveyorinin  sokimi,

kiricinin sékimi ve bant konveyorin sokimi
asamalarindan olugsmaktadir. Ust taban yolunda
da boru, ray, tahkimat malzemeleri (bag) sokimu
yapiimaktadir.

‘ Telleme ‘ . : :
l Emnlyet_ _
Duzeneklerinin
Profilleme-Arin Montaji
Tahkimati i
I Kaydirma Saclari
Arina Pnomatik K& vingManta)
Dolgu l
l Yuruyen Tahkimat
Sokumi

Kesici Yukleyici

Makine Sokumu J'
! Tabanyolu

Zincirli Konveyor Barajlar Yapimi
Sokumu

!

Sekil 2. S6kim ayak is akis semasi

Telleme c¢alismasi, kazi arininin, yurlyen
tahkimatlarin Gzerinin ve gerisinin ¢elik halatlarla
desteklenmis rabis tellerle kaplanmasi isidir. Bu
islem yaklasik olarak arinda 15 kesim (yaklasik
12 milerleme) yapilarak saglanmaktadir. Telleme
islemi sirasinda ayak basi ve kuyruk bolgelerinde
kilit takviye tahkimatlari yapiimaktadir (Sekil 3).

Sekil 3. Telleme ve profilleme goriiniist
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Profilleme isleminde, her yulriyen tahkimat
Unitesinin Uzerinden arina dik olacak sekilde 2
adet profil yerlestirilir. Bu profillerin altina arin
tarafinda, T-H geg¢meli bag kullanilarak arin
tahkimati yapilir (Sekil 3). Egimi fazla ve tavan
kosullari nispeten bozuk olan sokim ayaklarda
kazi arini boyunca T-H baglarin arkasindan
kalip yapilarak pndématik dolgu alinmaktadir.
isletmede C ve G sahalarinda yiiksek arinli
calisan ayaklarda, pano sokum-tasima ve
montaj plani Sekil 4’de gosterilmistir.

Kesici-yukleyici makinenin  s6kimi  daha
onceden planlanan kisimda (genellikle ayak
basl), 6nce tamburlardan baslanilarak yapilir.
Sokulen pargalar bakim igin 1 nolu kulikar ile yer
Ustline nakledilir veya 2 nolu kulikar ile dogrudan
montaj ayagina tasinir.

Zincirli konveyorin (ayak i¢i konveyori) sékimda,
zincir alimi ile baslar. Oluklarin sokilmesi ile
devam eder. Sokilen oluklar ve konveyor
parcalari 1 nolu kulikar ile yer Ustline oradan da
atdlyeye gonderilerek bakimlari yapilir. Bakim
sonrasi oluklar, elektriklimonorayla montajayaga
nakledilir. Ayak ici konveyord sokimu sirasinda,
ayak basinda da aktarma konveyoru, kirici vb.
ekipmanlarin séktumleri gergeklestiriimektedir.

Zincirli  konveydrin  sodkilmesinden  sonra
ayak icerisine kaydirma saclari montaji yapilir.
Kaydirma saci montaiji ile beraber ayni zamanda
kuyruk bdlgesinden ayak icine 06zel sokim
araglari ahnir. Ayak ic¢i kuyruk bdlgesinde
bulunan son 2 veya 3 ylruyen tahkimat Unitesi,
yonleri ayak basina Sekil 5°de ki gibi gevrilerek
emniyet diizenegi ile montajlari yapilir. S6kim
ve c¢ekim islerinde kullanilacak vingler, ayak
icerisinde uygun yerlerde tabana ankrajlanarak
monte edilirler.

Buislemlerdensonrayuriyentahkimatsokimuine
“aradan c¢ikarma yontemi” ile baslanilir. Sokulen
yuriyen tahkimat Unitesi, ayak basi platformuna
cekilir. YUrGyen tahkimat Unitesi yerine hidrolik
direk ile gegici tahkimat yapilarak dolgu ile
doldurulur (pndématik dolgu). Daha sonra
“siradan sokim metodu” uygulanarak guvenli
bir sekilde kuyruk yéniunden ayak basi yonine
dogru, yuaruyen tahkimatlarin sokimua yapilir.
Sokdlen yurliyen tahkimatlar, ayak basi yikleme
platformuna alinarak buradan 1 nolu kulikar ile
yer Ustline veya 2 nolu kulikar ile montaj ayagina
nakledilir. Bu sekilde emniyet dizenekleri de



Kuzey Cikigl
|
! Taban Y'olu Baraji
i ik i I;D]]Eag Siikdma Y aplacak Kisim (F)
i : :
| Sokim Havasi (5] Wi i )
|
i Telleme ve Profileme (E)
1 =
E “E Sl Panoey
! EH +— foyak lledeme Yani
i x
! 1
i a — = Sikom ayak
I o
i :
i
Avalhag: Yilderma Plationmu 2 Kuliker Hattr i
Ving Cabi i
1
= Maontaj Fanosu !
-— |
" |
1 Elektnkli WMonoray Heth E
‘ Lo Montaj Ayak (T}
1
R L S e B SR L S S
|
I
]
i
|
i
i
|
: Dlgehsizdir
Gilnay Cikig)

Sekil 4. isletmede yliksek arinl galisan ayagin sokiim-montaj plani

ayak basi yonune ilerletiimek suretiyle kontrollU
bir gécertme yapilarak, ylrdyen tahkimatlarin
sokimu tamamlanmaktadir. Yartyen
tahkimatlarin  sokimudnin bitiminde emniyet
duzenekleri de sokullerek karoya nakledilir.

Sokim ayak igerisinde bu calismalar devam
ederken, ayak kuyrugunda gegici barajlama ile
Ust taban yolunda bag sokimua yapilir (Sekil
4'de F). Son olarak, Ust taban yoluna ve alt
taban yoluna barajlar yapilarak sékim ¢alismasi
bitirilmektedir.
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U=t taban yolu

# Emniyet

L= 1Y siter

|T| Iz_ |3_ 4-Emniyet
[=]

K= Filttlerinin

O 1]
cevrilmig hali

[
Sokllecek
yardyen tahkimsat

Havydirma
Saclan

Sekil 5. Emniyet duzeneklerinin ¢evrilmesi ve
kaydirma saclari montaji

3.2. Montaj igleri

isletmede  yeraltt mekanize  ocaklarinda
bahsedilen panolarda montaj isleri hazirlik,
montaj ve Uretime gecis asamalarindan
olusmaktadir. Hazirlik isleri, alt taban yolunda
bant konveyor tahrik Unitesi ceplerinin agilmasi,
bant konveydr kuyruk yeri hazirlidi, ayak basi
pasa temizligi, Ozel vyuriyen tahkimatlarin
montajl icin tavana plaka montesi ve monta;j
ayak ici kulikar ve monoray hattinin hazirlanmasi
islemlerinden olusmaktadir. Ayakta yapilan
montaj islemleri $ekil 6’da sunulmustur.

Zincirli Konveyor i
Montajl v
l Arin Tahkimatinin
Yuruyen Tahkimat Sokflmea
Mjnta“ Ayak Test
Calismasi
Kesici Yukleyici
Montajl H

Sekil 6. Montaj ayak is akis semasi

Hazirliklar  tamamlandiktan sonra, montaj
islemine ayak ici zincirli konveydrin montaji
ile baslanilir. Zincirli konveyoriin montajinda
ilk olarak oluk montaji yapilir. S6kim ayaktan
sokulerek atdlyeye gonderilen oluklar, montaj
ayaga glney girislerinden elektrikli monoray ile
nakledilmektedir. Ayak basina nakledilen oluklar,
ving-kiris sistemi ile ayak icine alinarak montajlari
yapiimaktadir. Oluk montaji bitiminden sonra
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konveyorin kuyruk ve dokus tahrikleri montaiji
yapilir.  Ayak i¢i konveyorinin montajinin
son asamasl konveydre zincir alimidir. Zincir
allminda ayak basindan veya Kkuyruktan
konveyore zincir ve paletler alinarak konveyor
montaji tamamlanmaktadir. Ayak igi konveyorl
montaji sirasinda, alt taban yolunda aktarma
konveyorl, kirici ve bant konveydr montajlari
yapiimaktadir.

Ydrtyen tahkimatlar, s6kim ayaktan veya
karodan montaja 2. kulikar hatti ile nakledilir. Ayak
egimi 15%nin altinda ise, kulikar hatti dogrudan
ayak igine dosenmis raylarla birlestiriimis
durumdadir. Bu durumda vydriyen tahkimat
Uniteleri, kulikarla direk montaja alinmaktadir.

Ayak egimi 15°nin (zerinde olan montaj
ayaklarda 2. kulikar ile montaj ayaga nakledilen
ylrdyen tahkimat Uniteleri, ayak kuyrugunda
Ozel platforma indiriimekte ve buradan o6zel
kulikar sistemi ile (GT-18000) montaj ayak icine
nakledilerek montaji islemi gergeklestiriimektedir.

Yurtyen tahkimatlarin montajinda genellikle,
ayak basindan baslanilarak kuyruk yonlne
dogru ilerlenir. Kulikar ile montaj ayaga tasinan
yuruyen tahkimatlarin montajinda, sokim isinde
oldugu gibi tabana ankrajlanmig sabit vinglerden
ve genellikle tavandan asilmis havali portatif
vinglerden faydalaniimaktadir.

Tamburlu kesici-yUkleyici montajina, zincirli
konveyor montajinin  bitimi ile baslanilr.
Tamburlu kesici-yUkleyici makinenin montaji
genellikle ayak kuyruguna yakin bir yerde ayak
montaj kilavuzunun genisletme kazisi sirasinda
arinda hazirlanmis 6zel cepte (0,5-0,8 m arina
dik ve min. 15 m arina paralel olarak aciimis
genis kisim) yapilir. Bu siregte alt taban yolunda
bant konveyorin ve zincirli konveyorin (aktarma
konveyorl), kiricinin vs. montajlari tamamlanir.
Uretime gecis asamasi, arin tahkimatlarinin
sokimu, barajlarin kapatiimasi ve ayak test
galismasi asamasindan olugsmaktadir.

3.3. Komiir Damar Egiminin Ayak Sokiim
Siresine Etkisi

KoémUr damar egiminin, ayak i¢i ekipmanlarinin
sokum suresine etkisini incelemek Uzere sokim
ayak eg@imleri arasinda belirgin farklilik olan C
ve G sahalarindan iki panonun sokim-tasima
ve montaj sireleri incelenmistir. inceleme



yapllan sokim-tagsima ve montaj calismalari
G02-2 panosunda ekipmanlarin sokilerek,
G03-1 panosuna tasinarak montajlanmasi ve
C-07 panosu ekipmanlarinin sokilerek C-05
panosuna tasinarak montajlanmasi islemleridir.
Bu panolarla ilgili genel 6zellikler Cizelge 1'de
verilmigtir.

Ayakta yapilan sdkim calismalarinda birgok
islemaynizamandiliminde gergeklestiriimektedir.
C-07 panosu icin ayaktaki ekipmanlarin toplam
sokim suresi 18 guln, C-07 panosunun
ekipmanlarinin  sokulerek, C-05 panosuna
montajinin yapilmasi i¢in gegen toplam sire ise
30 gunde gergeklesmistir.

Cizelge 2'de sokim ayak icerisinde yapilan
calismalarin  sireleri  verilmigti. ~ SOkim
esnasinda yapilan ¢alismalarin hizlari da ayrica
gizelgede hesaplanmistir.

Cizelge 2'de, G02-02 ponosu soOkim ayakta,
yapllan islerin sireleri ve c¢alisma hizlari
verilmistir. Cizelgede “diger” adi ile verilen
calismalar ise, telleme, profilleme ve ylrlyen
tahkimat esnasinda meydana gelen tavan
akmalari (gogukler) ve sokim ayak arininda
ayakbasi ve kuyruk arasinda dolgu iglemi
uygulamalaridir. Cizelgede diger isler kisminda
20 gunluk bir zaman kaybi1 géze ¢carpmaktadir.

Ayak sokum surelerinin karsilastirilmasinda
dikkate alinmayan bu kayip, tavan kosullari ile
ilgili nedenlerden kaynaklanmaktadir. G02-2
panosunda bulunan ekipmanlarinin sokulerek,
G03-1 panosuna tasinmasi ve montaji toplam
80 glin surmastir. Slrenin bu kadar uzun
olmasinda nakliyat mesafesinin  uzunlugu,
sOkim ayakta telleme ve profilleme sirasinda
meydana gelen goglkler, sokim ve montaj
ayaktaki ayak egimleri etkili olmustur.

Cizelge 2'de tertip edilen isci sayilari ile yapilan
islere gore de bir karsilastirma yapilmistir.
Karsilastirma yapilan her iki sokim ayakta da,
hafta sonu calismalari ve mesaili ¢alismalar
yapilmistir. Damar egimi yiksek olan GO02-
2 sOkim ayakta, tertip edilen isci sayilari, C
sahasindaki so6kim ayaktaki tertip sayisina
gore daha fazladir. Yiksek egimde, ekipmanlari
kontrol etmek icin (6rnedin yuriyen tahkimat
sokimu) daha fazla ving kullanmak gerekir ki, bu
da tertip edilen personel sayisinin fazla olmasina
neden olmaktadir.

Cizelgede, iki sokim ayakta da yapilan iglerin
sure olarak da kargilastiriimasi yapiimistir.
Ayak eg@iminin 20° oldugu G02-2 panosunda
islerin suresinin, ayak egimin 3,1° oldugu
C-07 panosuna gore daha uzun sirdigu
gorulmektedir.

Ayaklardaki yUriyen tahkimat sayilari ve ayak
uzunluklari arasinda kicuk farkliliklar oldugu
dikkate alinarak, damar egim etkisinin daha iyi
tespit edilmesi amaciyla iglerin yapilmasindaki
birim hizlar da ¢izelgede karsilastiriimistir. Ayak
egiminin (kdmlr damar egimi) fazla oldugu G02-
2 sOkum ayakta, islerin gergeklestirimesindeki
birim hizlar daha diisik cikmistir. Oyle ki, ayak
sokiminde en 6nemli ekipman olan yUridyen
tahkimatlarin ~ sokim hizlari arasinda bir
karsilastirma yapildiginda G02-2 sokiim ayakta
sOkdm hizi 8 adet/glin iken, CO7 sOkim ayakta
16 adet/gin olarak tespit edilmistir.

4. SONUG VE DEGERLENDIRME

Cayirhan Linyit Isletmesi'nde kémiirin damar
egimi ozellikle G sahasinda diger sahalara
gbre daha fazladir. Kémirin damarinin egimi,
belirli bir egimin Gzerine ¢iktigi zaman (pratik
g6zlemlerle yaklasik 15°) ayak s6kim montaj
surelerine hissedilir derecede olumsuz etkiler
vermektedir.

Pano sokum-tagsima-montaj iglerinde sureye
etki eden birgok faktér vardir. Bunlar; etkin
calisma slresi, personel sayilari (yevmiye
adedi), ayaktaki yurdyen tahkimat sayisi, ayak
uzunlugu, ayak egimi, pano uzunlugu (s6kim-
montaj arasi uzaklik), s6kim-montaj yéntemi ve
tavan kosullandir. Calismada pano uzunluklari
farkli olan iki panonun, sokim ayaklarindaki
calismalar  karsilastinimistir.  Karsilastirma
sonrasinda pano uzunluklarinin toplam sékim-
tasima ve montaj suresine etkisi goralmustar.

Ayrica damar egimi yuksek olan ayakta, tertip
edilmesi gereken personel sayisinin fazla oldugu
gozlemlenmistir. Damar egiminin artmasinin,
emniyet acisindan dikkat edilmesi gereken
durumlara da yol actigi pratik gézlemlerle tespit
edilmistir.

Calisma sonucunda, pano sOkim strelerinin

uzun veya kisa olmasinda ayakta yapilan
sOkim calismalarinin etkisinin oldukca fazla
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oldugu gorulmustar. Ayak sokim suresinin
planlanmasinda ve pano sOkim-montaj
planlamalarinda, damar eg@iminin de bir faktor
olarak géze alinmasinin énemli oldugu sonucu
cikmigtir.
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