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Banth Konveyor Nakliyat
Sistemlerinin Ekonomik ve
Teknik Olarak Karsilastiriimasi

The Economical and Technical
Comparision of the Belt Conveyor
Transportation Systems
Adnan KONUK*

OZET_

Yeralt1 ve acik isletme madenciliginde cevher, komiir ve pasaj nakli giderleri, toplam
isletme donemi giderlerinin onemli bir kismim olusturmaktadir. Bu nedenle,

secueceK
olan sistem verimli, ucuz, givenilebilir ve isletme (iscilik, enerji ve bakim-onarim)
giderleri diigiik olmalidir. Uzun mesafelere biiyuk kapasitelerle kesiksiz olarak malzeme
nakledebilen bantli konveyor nakliyat sistemlerinin, bu ozellikleri tasidigi saptanmustir.
Bu yazida, ana nakliye hatlarinda kullanilan klasik bantli, ¢elik kord bandli ve halath
bantli konveyorler kisaca tanitilmakta; ilk yatirnm, malzeme tiiketimi ve bakim-onarim,
iscilik enerji giderleri gibi ekonomik karsilagtirmalarla birlikte ekleme, glrtltii ve toz.
olusumu, bantlarin teknelesebilme yetenekleri ve uzama oranlarn gibi teknik faktorler
analiz edilerek karsilagtinlmaktadir.

ABSTRACT :

The transportation costs of ore, coal and waste, both in underground and open pit
mining, takes an important part of operating costs. Therefore, the transportation system
that is going to be selected should have a low operating cost (i.e. cost of labour, energy
and maintenance), as well as efficiency and reliability. It had been proven that, the belt
conveyors, which can have big capacities and able to transport material continuously to
long distances, have these features.

In this article, the conventional belt, steel cort belt and rope belt conveyors are briefly
described; some technical and economical features of them, such as. initial investment
costs operating costs, labor requirements, abilities to extend, noise and dust
production, are anal i zed and compared.

(*) Maden Y.Miih., Anadolu Universitesi, Mph.-Mim.Fak., Maden B&limi, ESKISEHIR



1. GIRIS

Yeralt1 ve acik isletme madenciliginde isletme do-
nemi giderlerini olusturan onemli etkenlerden biri
de nakliyat giderleridir. Uretilen cevherlerin tonu
basma isletme'giderleri, genelde Sekil: Vde ce-
sidi Is birimlerine gore verilmis indeks degerler
gibidir. Bu degerler her Isletmenin kendi sartla-
rma gore az veya cok degisebilir, fakat nakliye
giderlerinin 6nemini kavramak acisindan onemli-
dir. SekiM'den de izlenebilecegi gibi genel bir
yaklasimla, acik isletme madenciliginde nakliye
giderleri toplam giderlerin %30-32'si, yeralti ma-
denciliginde ise %9-10"u kadardr.
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Sekil 2. Yeralti ve aciki“letme madenciliginde
lisetme donemi gider unsurlarinin dagi-
I (1).

Toplam acik isletme giderleri yeralti Isletme gi-
derlerinin %40"1 kadar olup; bu farkin nedenleri,
yeralti hazirliklar, havalandirma, tahkimat ve ta-
mir-bakim giderlerinin yeralt1 isletme giderlerini
arttrmasidir. Acik isletmelerde genelde nakli-
yatin kamyonlarla yapilmasi sonucu, bu yontem-
deki nakliye giderleri, yeralti nakliye giderlerinden
daha pahah olmaktadir (% 30).

Yeralti ve acik isletme madenciliginde Isletme
donemi giderlerini olusturan iscilik, bakim, mal-
zeme ve enerji giderleri gibi harcama tiklerinin ge-
nel bir karsilastrmas: da SekiI-2'de gosterilmis-
tir. Izlenecegi gibi, yeralti isletme giderlerini en
biiyiik oranda iscilik giderleri etkilemektedir. Bu-
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Sekil 1. Yeralt ve acik isletme madenciliginde
is birimlerine gore isletme donemi gider-

leri dagihmm (1).

nun Icin, yeraln madenciliginde maliyetlerin azal-
tilmasi; yogun Insan giiciiyle Uretimden vazgecil-
mesini; hazirhk ve kazida mekanize araclarm, nak-
liyatta ucuz, verimli, bakim-onarmm ve kontrolii
basit araclarin kullamlmasm) gerektirir. Acik is-
letme madenlerinde de, sik olarak kullamlan kam-
yonlarin yerine (zorunlu olmadikca) daha az per-
sonel gerektiren, petrole bagimh olmayan enerji
ile cahsan, siirekli {kesintisiz) nakliye yapabilen,
bakim-onarimlan ve kontrolleri kolay olan, giive-
nilir nakliye sisteminin secimi, nakliye giderleri-
nin azalmasm saglayacaktir.

Son yillarda nakliye maliyetlerinin azaltilmasi ala-
ninda yapilan cahsmalar icerisinde On plana ci-
kan ve teknoloji olarak da siirekli gelistirilen nak-
liyat sistemleri "Banth Konveyorler'"dir. Bu ma-
kalede de, diinyada popiiler olan ve giince) olarak
ekonomiklikleri tartisilan banti konveyor nakli-
yat sistemleri kisaca tamtilacak ve cesitti maliyet
etkenlerine gore analiz edilip karsilastirnlacaktir.

2. BANTLI KONVEYOR
SISTEMLERININ TANITIMI

Banth konveyor nakliyatinda bant, birkac tam-
burla gerdirilip siirtiimme kuvveti yardimiyla ha-
reket ederek, malzemelerin siirekli (kesiksiz)
naklini saglayan nakliye aracidr. Bantin hareke-
tini saglayan siirtiinme- kuvveti, bir veya birkag
motor tarafindan tahrik edilen tamburlar veya bir-
iki ving tarafindan cekilen halatlar yardimiyla
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olmak iizere iki sekilde saglanmaktadir. Malze-
meyi nakleden konveyor ban ti, cesitli malzemeler-
den yapilmakta olup, kullamm omriine gore nak-
liye ekonomisine etkisi degisir.

Ana nakliye hatlarnda kullamilan ve ekonomiklik-
leri tartisilan giincel banth konveyor sistemleri
bantin 6zelligine ve tahrik sekline gore iice ayrnla-
bilir:

1 - Klasik-tekstil veya sentetik karkash-bant kon-
veyor leri,

2 e Celik kordlu bant konveyorler,

3 - Halath bant konveyorleri.

Klasik bant konveyorleri yatay veya egimli olarak
malzemeyi (cevher, komiir, tas) nakleden tekstil
veya sentetik yapih bant, bant sasisi iizerindeki do6-
kiicii ve kuyruk tamburlan arasinda bir donamim
ile gerdirilir ve motor veya motor guruplarmm tah-
rik ettigi tamburlar tarafindan hareket ettirilir
(Sekil 3). Tamburiar arasinda gerdirilen bant

Seldl-3. Klasik banth konveyor tesiri elemanlar.
(1) Tahrik tamburu, (2) Bant, (3} Tasiyict makara,

(4) Doniis makaran, (5}

Doniis tamburu, (6)

Gerdirme agirhgi, (7) Bosaltma olugu (8) Yiikle
me teknesi, (9) Sasi iskeleti ayaklan.
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Sekil-4. Cesitli konveyor bantlan

(a) Klasik dokuma bant enine, Kkesiti

(b) Celik kordlu bant enine kesiti
fc) Celik orgii kordlu bant bovuna Kesiti

(I) Tekstil veya sentetik dokuma katlan, (2)
Ust kaucuk kaplama, (3) Alt kau uk kapla-
ma, (4) Ceak kord halati, nlemesine
ggoz gii) (f( elik kord halat, ( ) Boylamasma
atki) ¢elik kord halat.

sasi iizerindeki tasiyic1 ve doniis makara gurupla- amaciyla cesitli katlardan olusur; ayrnca bu kar-
n tarafindan tasimir. Tekstil veya sentetik dokulu kas dokuyu koruyan alt ve iist lastik ortii tabaka-
tasiyict bant karkasi, bant airencini arttirmak lan bulunmaktadir (Sekil 4a).
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Sekii-5., Halath bant. konveyorii bant, makara

ve halat diizenleri.

Celik kordlu bant konveyOrterinin nakliye dona-
nmimu, klasik konveybrterin benzeri olup sadece
bant yapist degisiktir. Bantin ortasindaki tekstil
veya sentetik karkas yapi yerine, boylamasina ve-
ya Omgiilii olarak celik tel halatciklar yerlestirilerek
lastikle kaplanmustir (Sekil 4b).

Halath bant konveyor (Cable Belt Conveyor)
sisteminin diger konveyor sistemlerinden far ki i
malzemeyi tastyan bantin, tahrik aracia baglan-
maytp tahrik gerilmesinin etkisinde olmamasidir.
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Halath bant konveyorlerinde bant, bir ving tara
findan tahrik edilen iki sonsuz celik halat lle ta
stir (Sekil-5). Halatlar, Ozl olarak Imal edilmi*
tastyici bantin her lki kenarindaki yivler igine otu-
rarak bant1 hareket ettirir. Halatlar bant boyunca
bityah yatakti makaralar tarafindan tasinarak,
konveyor bagindaki tahrik Ttnitesindeki koepe
surtiinthell kasnaklar ile vin¢ yardimiyla tahrik
edilirler ve tahrik Uniteleri yakininda iki yatay
makara tarafindan banttan ayrilarak gerilme bo-
gisine giderler. (2)



3. EKONOMIK VE TAHRIK
KARSILASTIRMALAR

Banth konveyorlerin ekonomikligi hakkinda karar
vermeden once ilk yatimm ve isletme donemi
(amortisman ve faizler, iscilik, enerji, bakim-ona-
rm ve malzeme) giderlerinin ayrintih olarak etUd
edilmesi gerekir. Bununla birlikte, bu konuda ya-
ymlanms rapor ve yazlar sistem secimini hiz-
landirabilir veya ekonomiklik hakkinda on bilgi-
ler verebilir. Konveyor sisteminin yapisi, tasiyici
bantin dayanmm ve kullamm Onii, nakliye uzakh-
&1 boyunca tesis edilen bantti konveyor kademele-
rinin sayis1 gerek ilk yatinm gerekse isletme do-
nemi giderleri acisindan 6nemlidir.

Alt boliimlerde yapilacak olan banth Kkonveyor
sistemlerinin ekonomik karsilastinlmasi ik yati-
rm, malzeme, Iscilik ve enerji giderleri esasma
gore yapilacaktir. Daha sonra, ekleme ve ayarlama
kolayhg:, giiriltii ve toz olusumu, teknelesebil-
me yetenekleri gibi bazi teknik karsilastirmalar da
yapilacaktir.

3.1. IIk Yatinin Giderleri

Bir banth konveyor tesisinin toplam ilk yatrmm
giderlerinin Oonemli bir kismum tasiyict bant ya-
trmu olusturur. Secilen bantin yatirmm giderleri,
konveyor tesisinin toplam yatrmmmin %30-40"1
kadar olabilir. Tesis edilecek tek tahrikli kademe
uzunlugu, bantin yapisina gore degisir. Klasik-
tekstil bantlar ile bir kademede 1 km'ye, sentetik
dokulu bantlar ile 2 km'ye* Celik kordlu bantlar
ile 4 km'ye, halath bantlarile 16 km'ye kadar tek
kademede nakliye yapilabilir. (3), (4) Nakliye
uzakhgmmn minimum kademede tesis edilmesi Ise
tahrik istasyonu, tambur diizenekleri ve gerdirme
donammmlarmin sayisim azaltacagindan, biiyiik nak-
liye uzakhklarmda toplam ilk yatirim azahr.
Ingiltere'de National Coal Board biinyesinde aym
kapasite ve nakliye uzakhklarinda esit sartlarda
yapilan bir ik yatim giderleri karsilastrmasmda
celik kordlu bant konveyorlerinin klasik-dokuma
banthlardan %20, celik kordlularm da halath bant-
hlardan yaklasik % 20 daha pahah oldugu saptan-
mstir (5),TiirkIye'de iiretimine baslanan yeni tiir
celik orgiilii kord bantlarm Ise (sadece bantm),
Klasik-dokuma bantlardan %15-20 pahah oldugu
ileri siiriilmektedir (6).Celik kordlu, celik orgii
kordlu ve halatti bantlarm klasik-dokuma bantlar-
dan pahah olmalarma karsihk dayamm omiirleri-
nin yaklasik iki kat artnms olmasi1 (klasik bantla-
rin dayamim Omrii ortalama 4-5 yil, digerlerinin
10 yil), bu fazla ilk yatirnm giderlerini dengelemek-
te; hatta daha sonraki boliimlerde de anlatilaca-
&1 gibi, isletme donemi giderlerini azalttiklarmdan
uzun Omiirdii nakliye sistemlerinde daha ekonomik
olmalarim saglamaktadir.

3.2. Malzeme Tiiketimi ve Bakim-Onanm
Giderleri

Konveyor bantlarmmn kullamlabilirligi (dayamm
omriiniin  uzun, bakim-onarnm giderlerinin az ot*
masi) servis sartlan ile iliskili olmakla birlikte,
esas olarak bant kalitesine ve konveyor sisteminin
tahrik sekline baghdir. Bantin yipranmasi ve
hatah kullamm nedeniyle eskimesi, konveyor
tesisinin isletme Onwii siiresince siirekli bakmum
gerektirir. Belirli bir siire sonra da degistirilmesi
gerekir.

Tekstil veya sentetik dokulu klasik bant kullamlan
konveyorlerde, eskiyen ve yipranan bant ile ma-
karalarn degisimi, malzeme tiiketimi giderleri aci-
sindan onemli bir deger tutar. Tekstil ve sentetik
dokuma karkash bantlarm ortalama Omxii 4-5
yil oldugundan, her yil toplam bant uzunlugunun
%10-12,5'ugunun degistirilmesi gerekir. Makarala-
rm Onrii ise. 10 yil dolayinda oldugundan, yilda
% 5'inm degistirilmesi gerekir (7).Tasiyic1 makara
arabklan 1-3 m arasidir.

Celik kordlu ve celik orgu kordlu bantlarda teks-
til veya sentetik dokuma karkas yerine, direnci
daha fazla ve dis etmenlerden (ciiriime, korozyon,
darbe vs.) daha az etkilenen, boylamasina veya
hem boylamasina hem enlemesine belirli arahklar-
la dizilmis celik telli hatatciklar kullamldigindan,
kullamm omiirleri yaklasik iki kat artarak 10 yil
kadar olmustur. Bu bantlarin yilhk degisim oran-
lan Ise %"5'dir. Celik kordlu ve celik orgii kordlu
bant konveyorierinde kullamlan makaralarin yapi-
lan da klasik banthlannkinin aymdir. Fakat kla-
sik banthlarda Ust-tastyic1 makara arabklan (sark-
ma olmamasi icin) 1-3 m aras1 degisirken, celik
kordlularda 2-6 m arasi olmustur. Bu nedenle, ce-
lik kordlu bantlarin makara sayilan azaldigindan,
malzeme tiiketimi ve bakim-onarim giderlerinden
yaklasik yartyariya tasarruf saglanabilir. (5), (6),

)

Halath bant konveyorierinde tasiyict bant tah-
rik aracina dogrudan baglanmadigindan, yani tah-
rik gerilmesi etkisi altinda olmadigindan, diger
Kkonveyor bantlarma oranla daha az yipramir. Bu-
nun icin, 7-10 cm arabklarla enlemesine yerles-
tirilmis yay celiginden tellerle takviye edilmis do-
kuma karkash lastik bantlar kullanihir. Bu bant-
larm Omrii de ortalama 10 yildir, ve yillik degisim
oranlan %5'dir. Bant1 tastyarak hareket ettiren tah-
rik halatlarmmn omrii ise ortalama 2 yil oldugun-
dan, yilda % 25'inin degismesi gerekir. Halatlan
tasiyan poliiiretan astarh makaralann rulmamV
demirdokiim gobek kisimlarmm omri 10 yil,
degisim oranlann % S; poliiiretan astar kisimlari-
nn Omxii 1,5 yil, degisim oranlan yilda % 35'
dir. Makara arabklan ise 3 m ile 15 m arasmdadir.
Halat Oomriinii uzatmak amaciyla kullamlan poli-
iiretan astarh makaralarm degisim oranlarmmn art-
mis olmasma karsin, makara araliklarmm diger
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Klasik konveyor sistemlerine gore yaklasik 3-5
kat arttnlabilinmesr nedeniyle makara sayilarinin
3-5 kat azalma», halath bant konveyorlerinin di-
gerlerine gore fazlahk halat ve makara astan de-
gisim giderlerini dengeleyebilmektedir. (7), (8),
9).

3.3 iscilik Giderleri

Banth konveyor tesislerinin tiimiinde tahrik is-
tasyonlarinda ve transfer noktalarinda en az birer
isci bulundurulur. Bakim-onanm i¢cm de, konve-
yor sistemim ve nakliye uzakhgma gore bakim
ekipleri ve nezaretciler olmahdir.

Banth konveyor tesislerinin Isletme giderlerinin
onemli bir kismim (%25'den %50'ye degisebilen)
Iscilik giderleri olusturdugundan, isci gereksini-
mini azaltic1 diizenlemelere (transfer noktalarmn
ve tahrik Istasyonlarmm azaltlmasma, otomatik
kontrol sistemi kurulmasma) gidilmesine gerek
vardr. Banth konveyorler uzun mesafelere tasi-
mada ne kadar az kademeli kurulursa, fazlahk tah-
rik istasyonlan ye transfer noktalar1 ortadan Kkal-
kacagindan, o kadar az isciye gereksinim olur.

ik yatirm giderleri botiimtinde de anlatildig gi-
bi, halath bant konveyorlertyle ekonomik olarak
16 km'ye, c¢elik kord lu bantlarla 4 km'ye, sentetik
dokuma Klasik bantlarla 2 km'ye, tekstil dokuma
bantlarla 1 km'ye kadar tek kademede nakliyat
yapilabilmektedir. Anlasilacagi gibi, isci gereksi-
nimi yoniinden en ekonomik sistem halath bant-
lardir. En fazla isci Ise klasik tekstij dokuma bant-
lan Icin gerekmektedir.

Almanya'nm Rheinbraun madeninde yapilan bir
etilde gore tekstil dokuma' bantin metrekaresi icin
yilda ortalama 2,57 saat, celik kordlu bantlar
icin 0,54 saat bakim cahsmasi yapilmaktadir.
( 10) Ingiltere'nin NCB madenlerinde yapilan
bir etiide gore ise 1000 yd (914,4 m) uzunluktu
klasik bant konveyorlerinde haftada ortalama 10,8
vardiye, halatt banthlarda ise 1,2 vardiyaJtk ola-
gan bakim yapilmaktadir. (7)

Bant bakim isciligi acisindan halath banthlar kla-
sik banthlara gore en avantajh sistem gibi goriil-
mekle birlikte, makara, halat ve diger donanmm-
larinin yogun bakim (sik stk makara ve halat de-
gistirmeleri v.s) isciligine gereksinim gostermeleri
nedeniyle bu avantaj ortadan kalkmaktadir. Ce-
lik kordlu bantlarm da ani yiiklenmelerde boyla-
masma biiyiik oranlarda yirtilmas1 (T.K.I Afsin-EL-
blstan ve Seyltomer Linyit Isletmelerinde bu tiir
olaylar meydana gelmistir),, program dis1 ilave
bakim iscilikleri gerektirdiginden, klasik banth-
lara gore bakim isciligi avantaji diisiindiiriiciidiir.
Fakat dikkatli yiikleme ve kullamm sartlarinda kla-
sik banthlara gore iistiin olduklam muhakkaktir:
Ayrica, son teknolojik calismalarla bant kapla-
masmm direnci arttinlarak, darbe ve hasarlardan
daha az etkilenmesi saglanarak ywrtilmalar onle-
nebilmektedir (12).Celik orgiilii kord bantlar, boy-
lamasma celik tellere ilaveten enlemesine celik
tellerle de oriildiigii Icin, yrtilma problemleri yok-
26

tur ve bakim isciligi acismdan diger konveyor
bantlarindan daha iistiindiirler.

3.4. Enerji Giderleri

Enerji tiiketimini esas olarak etkileyen nakliye ka-
pasitesi, uzakhk, egim ve hiz gibi faktorle her iic
sistem icin de esit kabul- edilerek, karsilastirma,
hareketli parcalarin agirhg ve siirtiinme direncle-
rine gore yapilacaktir.

Halath bant konveyorlerinde, makaralarin banta
olan siirtiinme etkisi ve bantin makara aralklarn-
da sarkarak makaralara carpmasi ortadan kalk-
tigindan, tahrik halatlarm tasiyan makaralarm
araliklan (3-15 m kadar) arttigindan, klasik banth
konveyorlere gore % 3040 oraninda daha az ener-
ji tiiketilmektedir (8).

Celik kordlu hamlarm agirhgmmn ve makara sayi-
larmmn halath bantlara nazaran fazlalasmasi nede-
niyle hareketli parcalarin agirh@ ve siirtiimme di-
renci artmakta, enerji gereksinimleri 9620-25 ora'
ninda fazlalasmaktadir (5) Celik kordlu bantlar-
da yiiksek gerilme kuvvetlerinin klasik bantlara
nazaran, Ince ve birim agirhg az olan celik kord-
larla tasmmmasi nedeniyle, Kklasik bantlara gore
enerji gereksinimleri daha az olmaktadir.

3.5. Bantlarin Eklenme Kolaylhig:

EK yerleri, bantlarm kopma gerilme direncini ve
saglamhgim azalttig: icin onemlidir. Kotii bir ek-
leme Tle istenmeyen bant kopma olaylan meyda-
na gelebilir ve nakliye gereksiz yere aksayabilir.
ozellikle yiiksek kapasite ve uzun kompleks tesis-
lerde bantn hareketi ve gerdirilmesi icin yiiksek
gerilme kuvveti gerekmektedir.

Cok kath Kklasik dokuma bantlarda ve celik kord-
lu bantlarda yiiksek gerilmeli (sicak vulkanizas-
yonla yapilan)' % 76-90 randimanh bir ekleme 1
vardiyadan az olmayan bir siirede yapilabilmek-
tedir. Celik orgiilii kord bantlarda, kord yap tek
kath oldugundan ekleme esnasinda klasik katlar-
daki gibi katlan aciga cikarma veya celik kordlu-
larda oldugu gibi tel halatlarin teker teker ayril-
masi problemleri olmadigindan, ekleme kolay ol-
makta ve kisa siirede (1,5-2 saat) tamamlanab il-
mektedir. (6>

Halath bant konveyorlerinde banta tahrik geril-
mesi uygulanmadigindan, diisiik gerilmeli (meka-
nik veya soguk vulkanizasyontu) eklemeler yapila-
bilmekte ve bu islemler uygun kosullarda 1 saat
gibi kisa siirede tamamlanablimektedir.

3.6. Giiriiltii ve Toz Olusumu

Bandi konveyorierde giiriiltii kaynaklarn genellik-
le tasiyici ve doniis makara guruplan ile tahrik
Unitelerinin cikardig: seslerdir. Makara ve tahrik
iinitesi sayillarinin az olmasi, giiriiltiiniin azalmasim
saglar. Bu esasa gore Ise en iyi sistem halath bant.



Ikincisi celik konttu bant konveyorlerldir. En
fazla giiriiltiiyii ise klasik banth konveyorler yapar.

Bant titresimleri, yiikleme, bosaltma ve aktarma-
lar toz olusumu kaynaklandir. Hatath sistemde
bant, makaralar Ozerinden gecirilmediginden titre-
sim az otur ve de toz olusumu az olur. Ayrica,
uzun mesafelere tek kademede nakliye yapabildik-
lerinden transfer noktalarinin azatmasi, toz olusu-
munun azalmasinda etkilidir. Toz olusumu agisin-
dan ikinci avantajh sistem celik kord banthlardir.

3.7. Bantlarin Teknetesebilme Yetenekleri

Klasik dokuma, cetik kordtu ve celik orgiilii bant-
lar enlemesine fleksibil olduklarindan Tyi bir sekil-
de tekneleserek (oluklasarak), egimli makaralar
Uzerine tamamen oturur ve biiyilk kapasiteli
tasimalarda kullanlabilirler. HalatU bantlarda ise,
yapilarindaki enlemesine yerlestirilmis takviye
celik cubuklar ve yanlardan halat Ite tahrik nede-
niyle diger sistemlere gore iyi bir teknelesme el-
de edilememektedir.

3.8. Bant Uzamalari ve Gerdirme

tsanttar yapilarina gore, belirli bir siire kullamildik-
tan sonra az veya cok uzarlar ve makara aralkla-
rindan sarkarlar. Gerdirme zayifladigi icin de
bantin tahriki giiclesir. Bunu ortadan kaldirmak
icin, konveyor bantlann belirli siirelerde uzama
miktarma gore gerdirilirler.

Celik kord karkasti bantlarm uzama oranmm %
1-2, klasik pamuk dokumahlarm % 3-7 ve sentetik-
lerin % 11-28 oldugu goz Oniine almrsa celik
kordlular en az uzama yapan bantlardir. Sentetik
bantlarm Ise tek bagina kufiamlmaian iyi sonuclar
vermez, tekstil bantlarla birlikte kullanil irlarsa uza-
ma oranlan diiser ve gerdirmeleri basitlesir. (11)
Halatt bantlarin karkas kisimlan yay celiginden
cubuklar ve sentetik dokumadan meydana geldi-
ginden, boylamasmna yiizde uzama oranmnin celik
kordlulardan biraz fazla, sentetik dokululardan
biraz az olacag soylenebilir. Fakat halatth banta
tahrik gerilmesi etkimediginden uzama diger-
lerine gore daha uzun siirede olur ve fazla bir
Onemi yoktur. Halath bantlarda 6nemli olan tahrik
halatlarinin gerdirilmesidir.

4. SONUCLAR

Uzun nakliyat mesafelerine biiyiikk kapasitelerle
cevher naklinde kullanilan bantti konveyor sistem-
lerinin ilk yatirmm ve isletme donemi giderlerini
azaltmak Icin nakliye bantimn uzun omiirlii ol-
masl, nakliye uzakhginin minimum kademeden
olusmasi, makara arahklarmin uygun boyutlarda
arttirlmasi ve yiikleme-bosaltma sistemlerinin oto-
matik kontrolii 6nemli yararlar saglamaktadir.
Daha onceki boliimlerde ekonomik ve teknik
Olciitlere gore analiz edilerek karsilastinilan banth
konveyor sistemleri icerisinde halati bant konve-
yorlerinin Ik yatirim giderlerinin Kklasik banth-
lardan 9620 daha fazla, teknelesebilme yetenek-

lerinin daha az ve kisa mesafelerde {2 km'ye ka-
dar) ekonomik olmamalarmna karsin, uzun nakliye
mesafelerine biiyilkk kapasite ile tasimada en
avantajh oldugu saptannustir. Halath hant kon-
veyorlerinin enerji ve iscilik giderleri digerlerine
gore daha az, malzeme degisim ve bakim-ona-
rm giderleri orta karar, bantlarn eklenmeleri ve
gerdirmeleri kolay, giiriiltii ve toz olusturma de-
receleri diisiiktiir.

Celik kordlu ve celik orgiitii diger konveyorleri-
nin Ik yatinm giderleri diger konveyor sistemle-
rinden %20-40 fazla, enerji tiiketimlerinin halat-
I bantlardan % 20-25 «azla, iscilik giderleri halath
banthlara gore artms olmasma karsm uzun nak-
liye mesafelerine biiyilk kapasitelerle tasimada
Klasik banthlardan daha Ustiindiider. Celik kordlu
bantlar daha direncli ve uzun omiirliidiir, uzun me-
safelere tasimada kademe uzunluklan arttinldi-
gindan ve transfer noktalan azaldigindan enerji
ve iscilik giderleri klasik banthlardan daha azdir.
Malzeme tiiketimi ve bakim-onanm giderleri kla-
sik banthlara gore yaklasik yan yarya azdir. Fk-
lenmeleri ve gerdirilmeleri kolay, teknelesme ye-
tenekleri iyidir. Orta boyutlu nakliye uzakhklarm-
da ve agir calisma ortamm (yerali madenciligi,
acik isletme ortii kazis1 termik santratlar, agir ve
asindirici malzeme nakli v.b) kosutlarinda ekono-
mik olarak giivenle kullamlabilirler.

Klasik banth konveyorlerin digerlerine gore en
kullamssiz sistem oldugu aciktir. Fakat ilk yati-
nm giderlerinin diisiik olmas1 nedeniyle kisa mesa-
feli ve kisa Omiirlii tesislerde malzeme naklinde kul-

. (amldiginda, digerlerinden daha ekonomik olabilir-

ler.
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