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TTK Karadon Bolge
Komiir Damarlarinin
Yikanabilirlik Ozelliklerinin

Arastirilmast

Investigation of Washability Characteristics of TTK Karadon
District Coal Seams

Sait KIZGUT (¥)

OzZET

Bu calismada, TTK(Turkiye Taskomurti Kurumu) Karadon Bolgesi komurlerini ha-
zirlayan Catalagzi Lavvarinin mevcut durumu degerlendirilmis ve yapilacak yeniles-
tirme calismalarina temel olacak bazi veriler olusturmaya calisiimistir. Bu amagcla top-
lam 10 damardan oluk numuneleri alinarak yizdirme - batirma galismalar
yapiimigtir.

Yapilan ylzdirme - batirma deneyleri sonucunda, Karadon kémurlerinin kolay yi-
kanabilme yogunlugunun 1,60 gr/cm3 oldugu belirlenmistir. Bu yogunlukta %64,5 yi-
kama verimi ile %9 kullii temiz kdmdar, %43 killi aralrin elde edilmesi ile toplam yi-
kama veriminin %72 ve artik kiliniin %80 olacag: belirlenmistir.

ABSTRACT

In this study, the existing situation of the Catalagzi Coal Washery is evaluated and
an attempt is made to establish some data which will serve a basis for the moderniza-
tion of the washery plant which is presently treating the coals of TTK (Turkish Hard-
coal Company) Karadon District. For this purpose float - and - sink test were conduct-
ed on the channel samples taken from the ten coal seams of the area.

The results of the float - and - sink test have indicated that the most convenient op-
erating density is 1,60 gr/m3.At this density, the clean coal with 9 % ash content will
be produced and, furthermore, 72 % total yield will be obtained and the refuse will
contain 80 % ash.

(*) Maden Yiik. Miih., Ars. Gr., H.U. Zonguldak Miih. Fak. Maden Miih. Béliimii, ZONGULDAK



1. GIRIS

Gundmiz komur hazirlama teknolojisi, tre-
tim calismalari sonucu boyut dagihmi degisen
ve yabanci madde miktari artan tuvonan ko-
murlere, ayni zamanda degisen isteklere
uyum saglayabilen daha az bakim ve isletme
masrafi gerektiren makinalarla donanmigtir.
Ulkemizde artan koklasabilir kémiir ihtiyacina
karsin metalurji sanayinin 1980'lerden bu ya-
na azalan yurtigi alimlan ilging bir gérinim
olusturmaktadir. Bu durum kémur hazirlama
tesislerinde var olan yapinin teknolojik gelis-
meler dogrultusunda gézden gegirilmesini ge-
rektirmektedir.

Metallrji sanayine taskomuri saglamak
amaci ile Karadon Bolgesi kdmiirlerinin hazir-
landigi Catalagzi lavvarinda, giinimizde iste-
nilen kalite ve miktarda Uretim yapilamamak-
tadir. Tuvbnan kdmirde artan yabanci madde
miktari, bu tesisten elde edilen Granin miktar
ve kalitesini olumsuz y6nde etkilemistir. Ayri-
ca, tesisin eski olmasi bakim ve isletme mas-
raflarini oldukga artirmaktadir.

Deginilen degerlendirmeler 1siginda, s0z
konusu hazirlama tesisinde yenilestirme calis-
malari acisindan bir 6n arastirma turiinde ger-
ceklestirilen bu calismada; tesisin gunimuz
kosullarina gore, gerek isletme giderleri gerek-
se urun kalitesi bakimindan yetersiz oldugu,
deneysel bulgularin ise tesisin kurulusuna te-
mel olan verilere uydugu, tesiste yapilacak ye-
nilestirme ¢alismalari ve kdmurin tretim kont-
rolli ile guinimiz kosullarina uygun nitelikte bir
yikama vyapilabilecegi belirlenmistir» (Kizgut,
1988).

2. BOLGENIN VE LAVVARIN TANITIMI
2.1. Karadon Taskémuri Muessesesi

Karadon Muessesesi Zonguldak ilinin 15
km dogusunda, 32 km?lik bir alan iizerinde
Gelik, Karadon ve Kilimli isletme Mudurlikleri-
ni kapsamaktadir (TTK, 1986).

Bolgede ortalama kalinliklari 0,80 m ile
2,5 m arasinda degisen 23 damarda Uretim
yapiimaktadir. Gelik Isletme Mudirligi'nde
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Sekil 1. Catalagzi Lavvari akim semasi.
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150/ - 460, Karadon igletme Mudurligiunde
200/ -360 kotlan arasinda Uretilen tuvonan
kdmir, Karadon ve Catalagzi kuyulan ile dis
tesislere iletimektedir. Bu miesseseye ait
komurler Catalagzi Lawarinda hazirlanmak-
tadir. 1,364 milyar ton toplam rezerve sahip
Zonguldak Havzas! icinde bolgenin payr %
34,75'dir.

2.2. Catalagzi Lavvari

Catalagzi Lawvar, Karadon Bodlgesinde
uretilen taskOmurunu hazirlamak amaciyla
1955 yilinda Ingiliz Simon - Carves firmasi ta-
rafindan kurulmustur. Ik kurulusunda 500 ton/
saat yikama kapasitesine sahip olan tesis Ba-
um ve Acco Jigleriyle, Denver tipi flotasyon
hicrelerinden olusmaktaydi. 1973 yilinda 250
ton/saat kapasiteli agir ortam siklon Gnitesi ek-
lenerek tesisin kapasitesi 750 ton/saat'e cika-
nimistir (Eyuboglu, 1987). Sekil 1'de Lawvarin
akim semast verilmigtir.

Tesis, agir ortam Unitesi, yalnizca Baum
jiglerinden alinan ara Grindn yikanmasinda
kullaniimaktadir. Bu durumda tesis, ilk kurulug
sekliyle calismaktadir. Iri komur ylkama unite-
sine (jigler) besleme, 0-100 mm boyut arali-
ginda yapilmakta olup bu makinalarin ayirma
yogunlugu (a“¢), kdmur - artik icin 1,77 kdmar
- ara Urun icin 1,89 dur (Cizelge 1). Bu deger-
ler s6z konusu makinalarin uygun bir ayirma
yapamayacagini gostermektedir (TTK, 1985).

Gunluk ortalama 6500 ton kdmurin hazir-
landigi tesiste toplam 385 isci calismakta

olup, bir ton beslenen komr icin elekirik tike-
timi 10,2 Kw/h, su tiketimi 1,23 m™tiir. Hazir-
lama maliyeti 1985 yili icin 5,75 DM'dir (TTK,
1985).

Surekli bir sekilde artan beslenen komr
kult 1988 yil icin %54.,5 olup, tesisten alinan
temiz kdmur kilt %13 civanndadir (Cizelge 2
ve 3).

3. DENEYSEL CALISMALAR
3.1. Numunelerin Alinigi ve Hazirlanmasi

Ylzdirme - batirma deneylerinde kullanil-
mak Uzere tavan - taban tasi boyunca oluk nu-
Cizelge 1. Jig Uniteleri Performans

Degerleri (TTK, 1985)

. Performans Baum Jig Acco Jig
Urirf” ~degerleri (0,5 - I00 mm) (0,5 - 6 mm)

950 1,77 2,05
Ko6miir - Artik ET 0,14 0,19
I 0,18 0,18
i) 1,89 164
Komir - Mikst E, 0,16 0.13
1 0,18 0,2

(150; ayirma yogunlugu, Frp: hata faktorii
(Terra'ya gore), I: hassasiyet faktorii)

Cizelge 2. Catalagzi Lavvari 0 -100 mm Beslemesinin (Yikamaya Giren)
Miktar, Rutubet ve Kili (TTK, 1989)

Yillar Yas Tonaj Kuru Tonaj % Rutubet % K1l
1980 1824036 1731290 5,090 49,83
1981 2297910 2192591 4,583 50,85
1982 2184181 2076090 4,949 50,57
1983 2333791 2216815 5,012 52,45
1984 2316632 2198931 5,353 54,12
1985 2298698 2188971 4,733 54,51
1986 2118482 2023786 4,470 53,69
1987 2202900 2093644 4,100 53,83
1988 2100638 2002752 4,150 54,46
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Cizelge 3. Catalagzi Lavvari 0-100 mm Temiz Kémur Miktar, Rutubet ve Kulu

(TTK, 1989)
Yillar Yas Tonai Kuru Tonai % Rutubet % Kiil
1980 952624 854119 10,332 13,85
1981 1128108 995852 10,723 14,32
1982 1076699 946867 12,058 14,32
1983 1051078 933532 11,180 14,13
1984 966247 863992 10,583 12,81
1985 922806 828089 10,264 12,98
1986 860013 769127 10,568 12,40
1987 937083 841800 10,168 12,95
1988 888605 797308 10,274 13,49

muneleri alinmigtir. Yaklasik 100 kg'a indirilen
herbir damar numunesi herhangi bir boyut k-
clltme islemi uygulanmaksizin 50 - 100, 18 -
50,10-18,6-10,0-6 itim boyut gruplarina ay-
rimig, 0-6 mm boyut grubu ise 20 kg'a indirile-
rek 0,5-6,0-0,5 mm olarak gruplandinimistir.

3.2. Deneylerin Yapiliginda izlenen Y6ntem

Hazirlanmis olan herbir numune boyut gru-
bu sivi banyolarinda ylzdirme - batirma de-
neylerine tabi tutulmustur. Bu deneylerde; 50 -
100,18-50,10-18,6-10, 0,5-6 mm boyut grup-
lart icin cinkoklorir ile hazirlanmis agir sivi
(a.s.) banyolari, 0-0,5mm boyut grubu icin ise
benzol, karbontetraklortir ve bromoform kulla-
nilarak hazirlanmig a.s. banyolari kullanimig-
tir, a.s. yogunluklar sirasiyla 1,45, 1,60,1,75
ve1,90gr/cm™tir.

4. KARADON KOMURLERININ
YIKANABILIR OZELLIKLERI

Bolgede calisilan yeni damar Uretimi bolge
toplam dretiminin %63'Unl  olusturmaktadir
(Cizelge 4). Yakin gelecekte Uretime aciimasi
planlanan sahalarla yeni Giretimde buyiik artis-
lar olacagi aciktir.

Bu nedenle Grnekler yeni tretimin baslica
kismini olugturan damarlardan alinmistir.

Gerceklestirilen yuzdirme - batirma (y-b)
deneyleri sonrasinda damarlarin ait oldugu is-
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letme dlzeylerindeki paylan c¢ikarilarak iglet-
meleri temsil edecek sekilde deney sonuclarn
birlestirilerek yikanabilirlik egrileri olusturul-
mustur (Sekil 2-3-4).

Sekil 2de goriildiigi tizere Karadon Iglet-
mesi damarlari birlesimi goreceli olarak zor yi-
kanabilir durumdadir. Bu durum g6z 6ntine ali-
narak isletmelerin bolge icindeki paylan ¢ikari-
larak (Cizelge 4), bolge butininu temsil ede-
cek sekilde deney sonuglan birlestirilerek (Ci-
zelge 5) yikanabilirlik egrileri cizilmistir (Sekil

Cizelge 4. Karadon Muessesi Tuvonan
Uretim Miktari ve Alinan
Numunelerin Paylari 0)

ISLETMELER
MUESSESE
Gelik ‘ Karadon Kilimli

Eski Calisan ton 135202 210298 107909 453409
Damar Uretimi

% 25 56 35 37
Yeni Calisan lon 396750 165597 203204 765551
DamarUretimi

% 75 4“4 65 63

ton 531952 375895 311113 1,218,960

Toplam

% 4 3l 25 100,00
Numune Alinan
Damarin Bakir % 46,06 86,02 58,99 58,14
DamarUreli-
mindeki Payt
Numune Alinan
Damann Toplam
Uretimindeki Payi % 3435 37,90 38,53 36,51

(D Uretim miktar1 1987 yili ilk alt1 ay1 tiretimlerine gore belirlenmistir.
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145 | 6501 723 4715 6521 | ans | 723 10000 | 27245 | 2725 +145 | 4397 | 710 312.2 43.97| 3122 7.10 | 100,00 | 4020.8 | 40.21
4145 - 160] 536 | 2237 1199 2057|  so14 | 838 3479 | 2253.0| 64.76 4145 -1.60| 822 | 2581 212,2 5219| 5244 | 1005 56.03 | 37083 | 66.19
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TOPLAM | 100.00 | 2735 +1.90 36.93 | 8133 3003.5 100.00| 40208 | 4021 36.93 303.5| 8140
TOPLAM | 100.00 | 4031

Sekil 2. Gelik Isletmesi damarlar: birlesim

Sekil 3. Karadon isletmesi damarlari birlegimi

yikama egrileri.

yikama egrileri.

Cizelge 5. Karadon muessesesi inceienen damarlar Birlesimi Y izdiurme - Batirma

Sonuglari

Tane Miktar | Kul 50-100 18 -50 10- 18 6- 10 05 -6 0-0,5
| @ Yomunluk | Mikiar | Kdi |Miktar | KOI | Mikar | Kiil ~|Miktar | Kai | Miktar | Kill | Miktar | KUI
50-100 1591 | 4116 wem) | @ 00| € | m | € 0| 0| 0 € 0 0
18-50 1881 3622 45 | S0 | 924 | 5279 | 7.82| 5635 | 706 | 5926 | 699| 6412| 659| 60.50( 589

10-18 1196| 3247 || + 145-160 365 | 484 | 654 | 2514 727 | 27,04 | 705 | 27,22 620 | 2589 | 822| 1799
6-10 1048 | 30,17 | + 160-1,75 251 | 3433 | 383 | 3807| 410 | 3925 | 448 | 3939 452| 3978| 514| 2885
0.5-6 3080| 2641 || + 1,75-190 | 333 | 9241 | 28| 5186 335 | 5244 | 382 | 5215 409 5261 | 332| 4305
0-0.5 1204 2430 || +19 3941 | 8225 | 3402 | 80,96| 2893 | 80,00 | 2529 | 80.17) 21,07 78,60 | 22.82| 73,09
TOPLAM | 100,00| 3145 || TOPLAM 100,00 | 4126 | 100,00 | 36.22| 10000 | 32,47 |100,00 | 30,17| 100,00| 2641 | 100.00| 24,30

Olusturulan yikanabilirlik egrilerinden fay-
dalanilarak yilkamanin kolaylik derecesini ve-
ren £ 0,10 ayirma yogunluguna yakin malze-

me oranlari ¢ikariimistir (Cizelge 6). Buna go-
re Karadon isletmesinde ylkama yogunlugu
olarak secilebilecek 1,60 gr/cmte+ 0,10 mal-
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zeme orani bdlge ortalamasinin Gstindedir. mUmkin oldugunu gostermektedir. Bu ylkama
Ancak bdlge biitiini dikkate alinirsa 1,60 gr/  Yogunlugunda temiz kdmdir kiilti % 8,90, top-
cm”te =0,10 malzeme orani % 6,90'dir; bude-  lam yikama verimi ise %72 gibi "uygun™ bir de-
ger 1,60 yogunlukta "kolay” bir yikamanin  gerdedir (Cizelge 7).
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Yogunluk | pjece MUtlar % Mikiar % Yogunluk | i ; Kl
Araligt ,% K%J MxK $%4 |IMxK 4 n‘AxMK . IMxK? | Aralig ,j‘%r K% MxK N:‘:M‘L IMxK i % N:‘:‘;:ri IMxK T %
im - K- TYIRK 1 .
SL4s | 6345 | 724 4594 63.45| 4594 | 724 | 10000 | 28000 | 28.00 -145| 98,18 | 7.20 4189 ssas| 4189 | 720 | 10000 | 31492| 3145
+1.45 -1.60 5.57 25.98 144,7 69.02 604.1 8,75 36.55 2340.6 64,04 M5 -1.60 6.30 24,56 154,7 64.48 573,6 8,90 41.82 27263 69.29
1-1,60-175 3,71 38.60 1432 72,73 747.3 10,27 30,98 21959 70,88 +1,60-175 4,09 36,99 1513 68,57 7249 10,57 29.92 23726 72,40
+1,75 -1.90 331 49,89 165.1 76,04 912.4 12.00 27.27 2052.7 75.27 F1.75 « 1.9 3.02 50.88 179,1 72.09 904.0 12,54 3143 24203 77.01
+1,90 23,96 78.78 1887.6 100,00 2800.8 28,00 23,96 1887.6 78.78 +1.90 27,91 8030 22412 100.00 31452 32.45 2731 22412 80,30
TOPLAM 100.00 28.00 TOPLAM 100,00 31745
Sekil 4. Kilimli isletmesi damarlart birlegimi Sekil 5. Karadon Miiessesesi damarlart birlegimi
yikama egrileri yikama egrileri
Cizelge 6. Karadon Bolgesinde Alinan Numunelerin, Isletmeler ve
Miessese Bazinda Birlestirilmis £ 0,10 Malzeme Miktari
isletme GELtK KARADON KILIMLI
Damar Adi Sulu Kurul | Ozkan | Acun | Damarar |Akdag | Kurul | Sulu | Biiyiik |Damarar [Acilik | Domuzcu | Damariar | Isletmeler
Ocak No I )1 I VII | Birlesimi 1 \4 v 1 Birlesimi | III )1 Birlesimi | Birlesimi
Yogunluk
& 0.1 Miktar | Miktar | Miktar | Miktar | Miktar | Miktar | Miktar | Miktar | Miktar | Miktar |Miktar| Miktar | Miktar | Miktar
yoi.
Malzeme @ | @ | @ | B | @ | & @O O @] %
1,50 8,00 | 1144 | 824| 721 8,07 | 835| 6,88 1431 1888 11,45 7,26  993| 8,20 9,00
1,60 4,75 | 11,00 | 7,55 | 4,80 5,70 | 7,00 | 5,54 8,500 14,75| 9,50 5,25 7,60 6,50 6,90
1,70 3,00 | 9,81 6,76 | 3,59 4,43 | 6,65| 4,62 569 11,37 8,30 | 449 632 550 580
1,80 2,53 8,53 4,63 2,70 3,20 6,06 4,42 4,55 11,20 6,60 4,12 4,41 4,00 4,60
1,90 2,00 6,80 5,75 1,9 2,60 | 550| 3%0 3,25 11,00| 4,80 3,10 345 230 3,50
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Cizelge 7. Karadon Kémdrlerinin
1,60gr/cm® Yogdunlukta
Yikama Verileri

KARADON TASKOMURU MUESSESESI
Isletme Gelik Karadon Kilimli | Miiessese
T;vénan Kuli 27,55 40,21 28,00 31,45
Temiz Komiir Mikian 70,57 52,19 69,02 64,48
0,
Temiz Komiur Kili 8,38 10,05 8,75 8,90
(%)
Ara Uriin 5,63 10,88 7,02 7,61
(%)
Ara Uriin Kiilii 40,49 45,30 43,92 43,41
(%)
Artik Miktari 23.80 36,93 23,96 27,91
0,
Anik  Kiilii 80,05 81,33 78,78 80,30
(%)
Yikama Verimi 70,57 52,19 69,02 64,48
0
Yikama Verimi (D 76,20 63,07 76,04 72,09
(%)

Ara iiriin hesaba katildiginda {+ 1,90 gr/cm’ yogunlukta arlik alinmustir).

Sonuclar ayni zamanda Mayer Egrisine
("M" Curve) uygulanmis, secilen %9 temiz ko-
mir kili ve %80 artik kilu icin; temiz kdmur
verimi % 63, toplam verimi % 72,5 ara trlin k-
10 %39 olarak bulunmustur (Sekil 6).

N ‘
o

S )

Sekil 6. Karadon Miiessesesi damarlar birlesim

"M"egrisi.
5.SONUC

Karadon Bolgesi kémirlerinin hazirlandig
Cataiagzi lavvarma iliskin sonuglar asagida si-

ralanmigtir.

1. Baum Jig Unitesi ayirma yogunlugu (dso)
kémir - artik icin 1,77 kdmdar aralriin icin 1,89
dur. Bu degerler s6zkonusu makinalarin artik
uygun bir ayirma yapamayacagini gostermek-
tedir.

2. iri ylkama Unitesine 0-100 mm’lik genis
bir boyut araliginda besleme yapiimaktadir.
Su anda Baumjiglerinden alinan 0,5-6 mm bo-
yut grubu Acco jiglerinde tekrar yikandi§indan
bu uygulama gereksizdir.

3. Tesiste calisan isci sayisi 385, bir ton
beslenen komir icin elektrik tilketimi 12,6 Kw/
saat su tilketimi 1,23 m*tiir. Bu degerler DIN
23011'e gore, 300 - 600 ton/saat Uretim yapan
bir tesis icin sirasiyla; 75 kisi, 3-4 Kw/saat ve
0,4-0,6 m*tiir.

4. Cizelge 1'de gorildigu gibi tesise besle-
nen kdmur kil periyodik olarak artmaktadir.
Bu durumu eski calisiilmis damarlardaki ureti-
me baglamak, bolgede "bakir" damarlarda ar-
tan uretim gozonine alinirsa, gergekgi degil-
dir. Alinan 6rneklerde tesisin kurulus yillarinda
%35 civarinda olan besleme kiil degerine uy-
maktadir(EKi1948).

Yapillan deneysel "alisrrala- sonucunda
ise asagidaki bulgular elde vJiimistlr.

1. Bolge kémiirlerinin 1,60 gr/cm® ykama
yogunlugunda % 6,90 olan + 0,10 ayirma yo-
gunluguna yakin malzeme miktari "kolay bir yi-
kama" yapilabilecegini gostermektedir. Bu du-
rumda tesisin yenilenmesinde agir orL.-m uni-
telerine gore daha az isletme masraf; gerekti-
ren jig uniteleri énerilebilir.

2. Yikanabilirlik egrilerine gére; 1,60 ayirma
yogunlugunda % 8,9 kiillii % 64,5 temiz kdmir,
% 43,4 killii % 7,6 ara trtin ve % 80,3 kill ar-
tik elde edilecedi ve % 9 temiz komiir kil ve %
80 artik kulu icin; Mayer egrisine goére, temiz
kémir veriminin % 63, toplam verimin % 72,5
ve ara urdn kilinin % 38,7 olacagi belirlen-
mistir.

Bu durumda, halen % 50 - 55 civarinda ger-
ceklesen yikama randimaninin, dretim asama-
sinda artik kontrolii ve eski calisiimis d?.mar-
lardaki Uretim planlamasina ek olarak tesis ye-
nilenmesinin de saglanmasiyla, % 70'e ¢cikaca-
g1 belirlenmistir.
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