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The mechanization of longwall mining is an inevitable trend in 
underground coal industry. At present, Vietnam has operated many 
mechanized longwall faces in Quang Ninh coal field. The mechanised 
longwall at Seam 11, Centre area Duong Huy coal mine has been operated 
and its mechanised equipment complex basically performs as designed. 
However, the actual production shows that the longwall equipment has 
not reached its maximum capacity while the arrangement of production 
remains inadequate. Apart from objective factors, the initial production 
arrangement chart did not consider the maximization of the mechanised 
complex. In this paper, the authors used field observation and theoretical 
methods for improvement of production arrangement chart for the 
mechanised longwall at Seam 11, Duong Huy coal mine. An improved 
chart of production arrangement (and subsequently a chart of labour 
arrangement) has been developed based on actual time cost for each 
production task. According to the new chart, the production can be now 
implemented with 7 cuts per day - night. This arrangement well 
corresponds with practical production capacity that increases the 
longwall productivity. 
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 Công nghệ cơ giới hóa trong khai thác than lò chợ là một xu hướng tất yếu 
trong ngành khai thác mỏ hầm lò. Hiện nay, Việt Nam đã có  nhiều mỏ hầm 
lò vùng Quảng Ninh áp dụng công nghệ cơ giới hóa đồng bộ vào khai thác 
than lò chợ. Tại mỏ than Dương Huy đã lắp đặt công nghệ cơ giới hóa vào 
khai thác lò chợ vỉa 11 khu Trung tâm. Lò chợ này đến nay đã đi vào hoạt 
động, tổ hợp thiết bị cơ giới hóa lò chợ cơ bản đáp ứng được theo thiết kế 
ban đầu. Tuy nhiên, thực tế sản xuất ở lò chợ cho thấy, công suất của các 
thiết bị chưa phát huy tối đa hiệu quả, công tác tổ chức lò chợ còn nhiều bất 
cập, do đó hiệu quả và năng suất còn thấp. Ngoài những yếu tố khách quan, 
biểu đồ tổ chức sản xuất của lò chợ ban đầu theo thiết kế chưa tính đến việc 
phát huy tối đa năng lực của các thiết bị trong tổ hợp cơ giới hóa.Trong bài 
báo này, nhóm tác giả đã sử dụng phương pháp phân tích lý thuyết kết hợp 
quan trắc tại hiện trường sản xuất, tiến hành nghiên cứu hoàn thiện biểu đồ 
tổ chức sản xuất cho lò chợ cơ giới hóa vỉa 11 khu Trung tâm - mỏ than 
Dương Huy. Biểu đồ tổ chức sản xuất và bố trí nhân lực mới được thiết kế 
dựa trên các chi phí thời gian thực tế thực hiện từng công đoạn sản xuất. Từ 
đó đã đề xuất áp dụng với 7 luồng khấu/ngày - đêm, phù hợp với năng lực 
sản xuất thực tế, gia tăng đáng kể công suất của lò chợ. 

©2021 Trường Đại học Mỏ - Địa chất. Tất cả các quyền được bảo đảm. 
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1. Mởđầu

Lò chợ cơ giới hóa là một trong những công
nghệ tiên tiến trong ngành công nghiệp khai thác 
than hiện nay. Áp dụng các công nghệ cơ giới hóa 
trong khai thác than hầm lò nhằm mục đích đảm 

bảo an toàn, nâng cao sản lượng, giảm tổn thất tài 
nguyên và giảm thiểu ảnh hưởng đến môi trường 
xung quanh (Rakesh Kumar và nnk., 2015; Dung 
Tien Le và nnk., 2018). Đây là một trong những 
định hướng cơ bản cho sự phát triển bền vững của 
ngành khai thác than hầm lò ở Việt Nam nói riêng 
và trên thế giới nói chung. Việc lựa chọn loại hình 
công nghệ cơ giới hóa phù hợp để đưa vào thực tế 
sản xuất cần phải được nghiên cứu dựa trên các 
yếu tố điều kiện địa chất đặc thù tương ứng với 
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từng khu vực khai thác cụ thể. Việc bố trí biểu đồ 
tổ chức sản xuất của lò chợ sẽ phụ thuộc vào nhiều 
yếu tố đầu vào như: khả năng bố trí nhân lực, năng 
suất yêu cầu của lò chợ, loại thiết bị sử dụng (Lê 
Duy Khánh, 2019). 

Là một trong số không nhiều mỏ than tại Việt 
Nam hiện nay có điều kiện áp dụng phù hợp, Công 
ty than Dương Huy đã nghiên cứu và đầu tư công 
nghệ cơ giới hóa đồng bộ cho lò chợ tại vỉa 11 khu 
Trung tâm. Mặc dù đã đi vào hoạt động nhưng lò 
chợ chưa đạt được công suất như thiết kế ban đầu 
do sự chưa phù hợp của biểu đồ tổ chức sản xuất 
với điều kiện thực tế sản xuất (Công ty than 
Dương Huy - TKV, 2020). Chính vì vậy, cần thiết 
phải nghiên cứu điều chỉnh kịp thời, linh hoạt 
trong việc xây dựng, hoàn thiện từng bước biểu đồ 
tổ chức sản xuất cho lò chợ, nhằm mục đích gia 
tăng hiệu quả sản xuất, đáp ứng nhu cầu thực tế 
trong giai đoạn sắp tới. 

2. Đặc điểm điều kiện địa chất - kỹ thuật khu 
vực lò chợ cơ giới hóa 

Lò chợ cơ giới hóa được thiết kế đưa vào khai 
thác tại vỉa 11 khu trung tâm với chiều dày vỉa 
0,28÷7,52 m, trung bình 3,09 m, vỉa tương đối ổn 
định. Cấu tạo vỉa tương đối phức tạp, thường có từ 
0÷5 lớp đá kẹp, chiều dày đá kẹp từ 0÷1,84 m, 
trung bình 0,14 m. Các lớp đá kẹp trong vỉa chủ 
yếu là sét kết, bột kết, đôi chỗ là sét than. Góc dốc 
vỉa thay đổi từ 9÷750, trung bình 260. Đá vách, trụ 
vỉa chủ yếu là sét kết, sét kết chứa than mỏng hoặc 
bột kết chuyển tiếp dần sang cát kết dày. Tổ hợp 
lò chợ cơ giới hóa được đưa vào hoạt động tại các 
lò chợ vỉa 11 khu Trung tâm bao gồm: máy khấu 
than MG300/700 - WDK; máng cào SGZ730/220; 
giàn chống giữa lò chợ ZY3200/16/36 và giàn 
chống quá độ ZYG3200/16/36 (Công ty than 
Dương Huy - TKV, 2020). Lò chợ có chiều dài 
trung bình 125 m, công suất theo thiết kế ban đầu 
là 600.000 T/năm, tuy nhiên sau đó được điều 
chỉnh xuống còn 350.000÷400.000 T/năm. Sơ đồ 
chuẩn bị lò chợ vỉa 11 khu Trung tâm mỏ than 
Dương Huy được thể hiện trên Hình 1. 

3. Phân tích hiện trạng biểu đồ tổ chức sản 
xuất 

Công tác tổ chức sản xuất tại lò chợ theo thiết 
kế được bố trí 3 ca/ngày - đêm. Tiến độ khấu than 
trung bình đạt khoảng 3,15 m/ngày - đêm tương 

ứng với 5 luồng khấu. Theo biểu đồ tổ chức sản 
xuất của lò chợ (Hình 2), ca 1, 2 mỗi ca khấu 2 
luồng, ca 3 khấu 1 luồng và bảo dưỡng thiết bị 
(Công ty than Dương Huy - TKV, 2020). 

Qua khảo sát thực tế, quá trình khấu chống tại 
lò chợ còn một số bất cập như: thời gian hữu ích 
thực hiện các công đoạn còn thấp, thời gian gián 
đoạn trong quá trình thực hiện các công việc còn 
lớn, chưa phù hợp. Các thiết bị được lựa chọn chưa 
đạt được hiệu quả cao do thực tế chưa tạo được 
mối quan hệ hợp lý về mặt không gian và thời gian 
giữa các thiết bị cấu thành tổ hợp cơ giới hóa cũng 
như giữa các công đoạn cấu thành chuỗi hoạt động 
sản xuất của lò chợ, điển hình như máy khấu của 
lò chợ đang hoạt động với tốc độ thấp hơn nhiều 
so với tốc độ thiết kế. 

Do vậy, để đẩy nhanh tiến độ, tăng sản lượng 
khai thác, cần phải nâng cao hơn nữa tính đồng bộ 
thiết bị của tổ hợp cơ giới hóa, tức là phải tính 
toán, xây dựng và hoàn thiện lại công tác tổ chức 
sản xuất để mang lại hiệu quả thực tế cao hơn.  

4. Hoàn thiện biểu đồ tổ chức sản xuất cho lò 
chợ cơ giới hóa mỏ than Dương Huy 

Biểu đồ tổ chức sản xuất được xây dựng trên 
cơ sở tính toán, xác định khối lượng và thời gian 
thực hiện của từng công đoạn sản xuất chính trong 
suốt không gian chiều dài của lò chợ. Công tác 
khấu gương và công tác di chuyển vì chống và 
máng cào là 2 công đoạn chủ yếu, đóng vai trò 
quyết định đến trạng thái hoạt động của các thiết 
bị trong tổ hợp lò chợ cơ giới hóa (Victor và nnk., 
2013; Syd và nnk., 2019; Joachim Pielot, 2006; 
Yun và nnk., 2003). Vì vậy, cần phải xác định chi 
phí thời gian hợp lý cho từng công việc trên trong 
điều kiện thực tế của các lò chợ cơ giới hóa vỉa 11 
khu Trung tâm - mỏ than Dương Huy. 

4.1. Xác định chi phí thời gian cho công tác khấu 
gương 

Công tác khấu gương trong lò chợ cơ giới hóa 
được thực hiện bằng máy khấu MG300/700 - 
WDK có tốc độ di chuyển theo đặc tính kỹ thuật 
của máy từ 0÷8,2 m/phút. Tuy nhiên, tốc độ di 
chuyển có tải của máy khấu trong thực tế khai thác 
sẽ được xác định trên các cơ sở: đặc điểm cấu tạo 
vỉa, độ kiên cố của than, số lượng, tính chất và độ 
cứng đá kẹp trong vỉa than; góc dốc lò chợ, độ ổn 
định của vách, trụ vỉa than.
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Hình 2. Biểu đồ tổ chức sản xuất của lò chợ cơ giới hóa vỉa 11 khu Trung tâm 
(Công ty than Dương Huy - TKV, 2020). 

Hình 1. Sơ đồ chuẩn bị lò chợ cơ giới hóa vỉa 11 khu Trung tâm mỏ than Dương Huy. 
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Trước khi bắt đầu luồng khấu mới, cần thực 
hiện khấu tạo khám tại vị trí tiếp giáp lò đầu hoặc 
lò chân của lò chợ. Quá trình khấu khám được 
thực hiện như sau: 

 - Khi máy khấu đến đầu (hoặc chân) lò chợ, 
sẽ thực hiện công tác tạo luồng khấu mới bằng 
cách quay chuyển vị trí tang cắt: tang cắt trước 
đang khấu phần nóc hạ xuống để khấu phần nền 
và ngược lại tang khấu sau nâng lên khấu phần 
nóc; hành trình máy khấu theo hướng ngược lại 
xuống phía dưới (hoặc lên trên), khấu luồng mới 
với chiều dài 30 m tương đương chiều dài khám; 

 - Sau khi khấu được 30 m khám, tiến hành 
đảo chiều tang khấu và cho máy khấu di chuyển 
ngược lại khấu nốt phần than sát nền để tạo khám 
hoàn chỉnh.  

Như vậy, thời gian khấu khám được xác định 
theo công thức: 

𝑇𝑘 =
2 × 𝐿𝑘
𝑣𝑚𝑘

+
𝐿𝑔

𝑣𝑘𝑘
, 𝑝ℎú𝑡 (1) 

Trong đó: Lk - chiều dài khám, Lk = 30 m; vmk - 
tốc độ khấu của máy khấu, vmk = 3,0 m/phút; vkk - 
tốc độ di chuyển của máy khấu khi không khấu, vkk 

= 6,0 m/phút.  

Tk = 25 phút 

Thời gian khấu phần gương còn lại lò chợ: 

𝑇𝑔 =
𝐿𝑔

𝑣𝑚𝑘
, 𝑝ℎú𝑡 (2) 

Trong đó: Lg - chiều dài còn lại của lò chợ 
không tính phần khám đã khấu, Lg = 95 m. 

Tg = 31,6 phút 

Trong khoảng thời gian máy khấu hoạt động 
trong 1 luồng khấu, máy khấu phải chuyển hướng 
2 lần với thời gian ngừng chuyển hướng, thay răng 
cắt trung bình 7 phút/lần. Vì vậy, tổng thời gian 
cần thiết để máy khấu hoàn thiện 1 luồng khấu là: 

T1 = 25 + 31,6 + 2x7 = 70,6 phút 

T1 = 70 phút 

4.2. Xác định chi phí thời gian cho công tác di 
chuyển máng cào và giàn chống 

Công tác di chuyển máng cào và giàn chống 
thực hiện nối tiếp trong quá trình máy khấu khấu 
gương: di chuyển giàn chống được thực hiện dứt 

điểm từng giàn, di chuyển giàn nào thì hạ thấp 
giàn (giảm tải) đó và được thực hiện ngay sau khi 
di chuyển máng cào, bao gồm hạ tấm chắn gương, 
thu rút hết hành trình pít tông kéo giàn tịnh tiến 
sát vào máng cào vừa di chuyển (bước di chuyển 
bằng bước khấu), sau đó nâng giàn (chất tải). 

Thời gian di chuyển phụ thuộc vào công tác tổ 
chức sản xuất trong không gian lò chợ và tay nghề 
thực tế của công nhân thực hiện. Qua khảo sát tại 
một số lò chợ cơ giới hóa tại các mỏ Vàng Danh, 
Nam Mẫu, Khe Chàm và Dương Huy, thời gian 
thực tế để di chuyển máng cào và giàn chống 
thường đạt 1 phút/m chiều dài lò chợ. Đối với các 
vị trí ngã ba khu vực khám đầu và chân, thời gian 
di chuyển thường tăng lên 1,5 phút/m chiều dài lò 
chợ, do có sự gia tăng về áp lực tại các khu vực này. 

Để đơn giản trong công tác tính toán, có thể 
coi việc di chuyển máng cào trong 1 luồng khấu 
mới sẽ được bắt đầu tại vị trí cách máy khấu hoạt 
động bằng đúng chiều dài khám. Công tác di 
chuyển giàn chống được tiến hành đồng thời với 
công tác di chuyển máng cào. Với tốc độ di chuyển 
như trên thì vị trí hoạt động của máy khấu luôn 
vượt trước vị trí di chuyển máng cào và giàn chống 
một khoảng cách > 30 m, điều này đảm bảo công 
tác di chuyển máng cào và giàn chống không chịu 
ảnh hưởng tiêu cực từ công tác khấu gương. 

Như vậy, thời gian để thực hiện công tác di 
chuyển máng cào và vì chống tính từ lúc bắt đầu 
luồng khấu mới có thể được tính theo công thức: 

𝑇2 = 𝑇𝑘 +
𝐿𝑘
1,5

+
𝐿𝑔

1
, 𝑝ℎú𝑡 (3) 

Thay số vào ta được T2 = 140 phút 

4.3. Xác định chi phí thời gian cho 1 luồng khấu 

Theo tính toán, thời gian khấu gương T1 = 70 
phút nhỏ hơn nhiều so với thời gian di chuyển 
máng cào và giàn chống T2 = 140 phút. Như vậy, 
sau khi hoàn thành khấu gương, máy khấu sẽ có 
khoảng thời gian 70 phút dành cho công tác sửa 
chữa, bảo dưỡng trước khi công tác di chuyển 
máng cào và giàn chống hoàn thành. Tính đến cả 
thời gian bảo dưỡng động cơ máng cào 10 
phút/luồng khấu cuối mỗi chu kỳ di chuyển thì 
tổng thời gian hoàn thành công tác khấu chống và 
bảo dưỡng của 1 luồng khấu là: 

Tlk = max(T1, T2) + 10 = 140 + 10 = 150 phút.
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4.4. Xây dựng biểu đồ tổ chức sản xuất và bố trí 
nhân lực 

Hiện tại, các mỏ than hầm lò Việt Nam đang 
thực hiện theo chế độ 3 ca sản xuất/ngày - đêm với 
mỗi ca kéo dài 8 tiếng. Không tính đến thời gian 
giao ban đầu ca, thời gian làm việc thực tế của công 
nhân được tính là 7,5 tiếng = 450 phút. 

Như vậy, số luồng khấu tối đa có thể thực hiện 
hoàn chỉnh trong 1 ca sản xuất là: 

Nlk = 450/Tlk = 450/150 = 3 luồng khấu/ca 

Từ các tính toán ở trên, có thể thành lập được 
biểu đồ sản xuất mới, phù hợp hơn với điều kiện 

thực tế của lò chợ, thực hiện khấu 2 ca, đầu mỗi ca 
khấu 3 luồng, ca thứ 3 khấu 1 luồng, thời gian còn 
lại để củng cố bảo dưỡng thiết bị và xử lý các sự cố 
phát sinh chung. Biểu đồ tổ chức sản xuất và bố trí 
nhân lực được xây dựng mới thể hiện trên các 
Hình 3, 4. 

Với việc tính toán hoàn thiện lại các thông số 
chi phí thời gian cho các công đoạn sản xuất chính 
của lò chợ cơ giới hóa vỉa 11 khu Trung tâm - Công 
ty than Dương Huy có thể thấy, trong điều kiện 
thông thường mỗi ca sản xuất thực hiện được 3 
luồng khấu. Số lượng luồng khấu được hoàn thiện 
ở mức 7 luồng khấu/ngày - đêm so với mức 5 

Hình 3. Biểu đồ tổ chức sản xuất lò chợ cơ giới hóa sau khi hoàn thiện (7 luồng khấu/ngày - đêm). 

Hình 4. Biểu đồ bố trí nhân lực lò chợ cơ giới hóa sau khi hoàn thiện (7 luồng khấu/ngày - đêm). 
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luồng khấu/ngày - đêm đang áp dụng ở lò chợ. 
Điều này dẫn đến sự gia tăng sản lượng của lò chợ 
ở mức 140% so với thiết kế ban đầu.  

5. Kết luận 

Thông qua việc nghiên cứu hoàn thiện công 
tác tổ chức sản xuất của lò chợ cơ giới hóa vỉa 11 
khu Trung tâm - mỏ than Dương Huy, dựa trên các 
thông số thời gian thực hiện các công đoạn sản 
xuất chính, nhóm tác giả đã xây dựng được biểu 
đồ tổ chức mới tương ứng với khả năng làm việc 
của tổ hợp thiết bị và tay nghề công nhân trong 
thực tế sản xuất. Với việc gia tăng số lượng luồng 
khấu lên 7 luồng/ngày - đêm, nâng cao công suất 
của lò chợ cơ giới hóa khi được áp dụng. 

Nghiên cứu được thực hiện dựa trên các 
thông số kỹ thuật cụ thể thu thập được, trong thực 
tế có thể xuất hiện những yếu tố khách quan ảnh 
hưởng trực tiếp đến hiệu quả sản xuất của lò chợ 
cơ giới hóa mà trong quá trình xây dựng biểu đồ 
không tính đến do các yếu tố ảnh hưởng không 
mang tính chu kỳ, ví dụ như: thay đổi về điều kiện 
địa chất, sự cố hỏng hóc thiết bị. 

Vì vậy, kết quả của nghiên cứu là cơ sở mang 
tính khoa học, có thể áp dụng trong thực tế sản 
xuất, hiệu quả cao nhất đạt được khi không có các 
yếu tố phát sinh làm gián đoạn, ảnh hưởng đến chi 
phí thời gian thực hiện các công đoạn sản xuất của 
lò chợ. 
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