G.L.I. TUNCBILEKBOLGESINDE
GALERi ACMA MAKI NASI iLE
TAM MEKANIZE GALERI ACMA
CALISMALARI VE ELDE EDILEN
SONUCLARIN DEGERLENDIRILMESI

kazim KARAKOGC*

OZET

G.L.t. Tuncbilek Bolgesi Yeralti Isletmesinde tam mekanize galeri acma calisma-
lar1 1974 yilinda baslamistir.

Calismalar kollu tip Dosco Roadheader AR 2 A galeri agma makinasi ile yapilmis-
nr. Makina ile once 936 metrelik bir amenejman galerisi siiriilmiis, daha sonra ikinci bir
galeride 1002 metre ilerleme yapilarak toplam 1938 metre galeri acilmistir.

Bu yazida énce galeri acma makinas: tanitilmis; sonra tatbikatta karsilasilan giic-
liiklerle birlikte her iki galerideki uygulama, genis olarak aciklanmig ve elde edilen iler-
leme degerleri mukayeseli olarak verilmistir.

Dosco Roadheader Mk 2 A Galeri agma makinasmm, degisik madenlerde ve sart-
larda yapilan uygulamalarinda gosterdigi performans ile Tuncbilek Bélgesindeki uygula-
ma sonuglari  karsilastirilmistir.

SUMMARY

Fully mechanized heading drivage has been in operation at the Western Lignites
Tuncbilek District since 1974.

A Dosco Roadheader Mk 2 A was employed. The first task completed was the
drivage of a 935 m long development gallery and the second task was the successful
completion of another gallery just over one kilometer long.

Following of brief description of the heading machine problems and difficulties
encountered during drivage are given in detail and comparison of the rate of advance

achieved is made.

Finally performance figures of this tunneling machine obtained under different
conditions and at other mines elsewhere in the country are compared.

* Maden Yuk. Miihendisi, GLI, Tasvanh— Kiitahya
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1. GIRIS

Yeralti hazirlik iglerinde klasik galeri acma metodlan yerine; ilerleme hizini daha
da arttirmak ve daha az masrafla galeri agabilmek i¢in, kazinin ve yiiklemenin makina ile
yapiimasina olanak veren galeri acma makinalarina gereksinim vardir.

G.L.I. Tuncgbilek Bolgesi Yeralti iretiminin yilda 600.000 ton artinimasini éngé-
ren genigletme projesi geregince; planlanan ihrazatin zamaninda yetistirilebilmesi ve ile-
ride mekanize uUretime gecis icin gerekli olan, ihzarattaki (6zellikle buylk hazirlikta) iler-
leme hizinin arttinlabilmesi icin mekanizeihrazata gecilmesi uygun gorilmustur. Bunun
icin Dosco Roadheader Mk 2 A tipi bir galeri acma makinasi satin alinmigtir (Fotog-
raf 1).

Fotograf. 1: Dosco Roadheader Mk2A galeri agma makinasi

2. GALERI ACMA MAKINASI ILE YAPILAN CALISMALAR

Galeri agma makinasinin yeraltinda montaji 23.8.1974 tarihinde tamamlanmig
ve 2.9.1974 tarihinde makinanin tecriibe calismasina ve ilgili personelin egitimine bas-
laniimistir. Galeri agma makinasini kullanan operatérlerin ve ilgili diger personelin egi-
timi siresince makina gunde bir vardiya (giindiiz vardiyasinda) calistirilmistir. Operatér-

120



lerin yetistirilmesinden ve egitimin tamamlanmasindan sonra 2.12.1974 tarihinden iti-
baren galeri acma makinasi ii¢ vardiya cahstirlmaya baslannustir.

Galeri agma makinas1 ilk defa 1.600.000 ton/yill istihsalin planlandigi 40 - 41
No.lu panolarm biiyikk hazrhginda 41.100 No.lu ana nakliye galerisinde cahismstir
(Sekil. 1). Bu galerinin siiriilmesine 2.9.1974 tarihinde baslamlmis ve 936 m. uzunlu-
gundaki galeri 24.12.1975 tarihinde tamamlanmstir.

Galeri acma makinasi ile ikinci olarak 44-45 No.lu panolarm ana nakliye galerisi
olan 44.100 No.lu galerinin siiriilmesine baslamlmistir (Sekil. 1).

Galeri acma makinasi bu galeride 1.2.1977 tarihinde ihrazata baslayarak
15.4.1977 tarihine kadar ilk etapta 453 m. galeri acnmistir.

Bundan sonra proje tashihi nedeniyle cahsmalara ara verilmis ve Ekim/1978 de
yeniden calismalara baslanarak ikinci etapta 549 m. galeri acilmustir.

Boylece galeri acma makinasi ile 41 000 galerisinde 936 m., 44.100 galerisinde
1002 m. olmak iizere toplam olarak 1938 m. galeri siiriilmiistiir.

Fotograf. 2: Dosco Roadheader Mk2A galeri agma makinasinin 6nden gorunusu
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3. GALERi ACMA MAKINASININ TANITILMASI

Dosco Roadheader Mk 2 A galeri agma makinasi kdmiirde, komur ve tasin birlikte
bulundugdu kansik yizeylerde ve tasta galeri agmak Uzere yapiimis doner kafali tip bir
galeri agma makinasidir.

Kazi esnasinda kesici kafa tarafindan kesilen ve/veya kopartilan pargalar toplama
plakasi Uzerine dismekte ve buradan da skrayper konveyOr tarafindan tasinmaktadir
(Fotograf. 2). Skrayper konveydr naklettigi pasayl arkadaki dokis yerinden makinanin
band konveydériine intikal ettirmektedir (Fotograf. 3—4).

Makinada sadece kesici kafa direkt elektrik motoru ile tahrik edilmektedir Diger
bitin hareketler yine bir elektrik motoru ile tahrik edilen hidrolik pompasinin sagladigi
yiksek basingh hidrolik vasitasiyla silindirler ve hidrolik motorlarla yapiimaktadir (Sekil
2).

Dosco Roadheader Mk 2 A Galeri agma makinasi massif homojen taglarda 15
m /h, ideal sartalrda da 68,8 m /h'e kadar kazi yapabilmektedir.

Kesici kafa eksenden itibaren, yatay diiziemde sada ve sola 53°, disey duzlemde
ise asagiya dogru —26°, yukariya dogru da + 60° icinde kazi yapabilmektedir.

Makina meyilli galerilerin acilimasinda calstinldiginda basasagi ve basyukari
+14° ye kadar galeri acabilmekte ve 9° 30" lik yan meyillerde calisabilmektedir.

Makinanin Teknik Karakteristikleri sOyledir:

Boyutlarr:
Uzunluk 16,94 m.
Yiikseklik - 1,64 m.
Genislik (max) 02,91 m.
Agirhk : 23,4 ton

Kesici Kafa: Silindirik spiral tipindi

Kesici kafanin capi 53,3 cm.

Kesici kafanin devri 61,5dev/dak.
Kesici uc sayisi 4+32 =36 adet
Normal kazi derinligi 38,1 cm. (ilerleme)
Yan hareket kuvveti 4,5 ton kuvvet
Diusey hareket kuvveti 4,0 ton kuvvet
Kesici uc kazi kuvveti 2,9 ton kuvvet
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Fotograf 3 Dosco Roadheader Mk2A galen agcma makinasi tasta galen siiriilmesinde

Fotograf 4 Dosco Roadheader Mk2Agaler1 agma makinasi komiirde galen siirilmesinde
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Yikleme Unitesi- Tek zincirli skrayper konveyor

Palet genisligi 279 mm.
Palet hm 31,4m/dak.
Yikleme kapasitesi (max) 211 m°/h
Hidrolik motor glict 27,6 Kw.

Band Konveyori:

Genisligi 50,8 cm,
Band hizi 80,70 m/dak.
Band uzunlugu (min) 3,15 m.
Band uzunlugu (max) 16,56 m.
Hidrolik motor guicu + 10,44 Kw.

Yuriyus Takimi: 64 baklah palet.

Bakla boyutu 89 x 356 mm.
Palet eksenleri arasi 1,346 m.
Taban basinci 1,75 kg/cm?

Makinanin hizi (calisirken)  0-7,3 m/dak.
Makinanin hizi (yurirken) 7,3 m/dak.
Hidrolik motor glicu 17,9 Kw.

Hidrolik Donanimi:

Hidrolik pompa sayisi . 1 adet

Pompa kapasitesi + 330 lit/dak.
Hidrolik kapasitesi + 590 lit.

Calisma basinci :105-140 kg/cm?
Hidrolik motor sayisi : 4 adet.

Elektrik Donanimi:

Kesici kafa motoru 48,5 KW

Hidrolik pompa moturu 56 KW

Toplam elektrik glcu 104,5 KW

Gerilim 380 V, 50 Hz.

Aydinlatma lambasi 24 V/70 W (2 adet)
Su Devresi:

Calisma basinci : 12,7 kg/cm?

Su sarfiyati :15,9-21 lit/dak.

Galeri acma makinasina verilen su, once elektrik motorlari ile hidrolik tankina
gonderilerek motorlarin ve hidroligin sogutulmasinda kullanilir. Bu su daha sonra kesici
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kafa bicaklari arasindaki fiskiyelerden puskurtilmek suretiyle kazida meydana gelen to-
zun bastirnimast icin kullanihr.

4. GALERI ACMA MAKINASININ MONTAJI
4.1. MONTAJ YERI

Galeri acma makinasinin yeraltinda montaji, makina tarafindan surilecek galerinin
baslangicinda 6nceden acilacak 12 m. lik bir kisimda yapilabilir.

Montaj yeri, monoray lzerinde gezinecek olan caraskallarin kancalarina en az 2,70
m. yukseklik temin edecek sekilde ve yeterli hareket serbestisi icin en az 4 metre genis-
likte olmalidir. Sirilerek galerinin boyutlari bu degerleri saglamadigi takdirde bir mon-
taj yerinin aciimasina ihtiyag vardir.
4.2. MAKINANIN YERALTINA NAKLEDILMESI

Ocak agzinda makinanin Unite ve parcalari ambalajlan acildiktan sonra bir kere
daha kontrol edilmelidir. Butin parcalarin tamam oldugu anlasiinca montaj planina
uygun olarak bir nakliyat plani yapimahdir. Makinanin parcalari bu nakliyat pla-
nina gore ocaga sevkedilmelidir. Aksi takdirde montaji sonradan yapilacak bir tnite 6nce
montaj yerine sevkedildiginde, montaj sahasi daralacak ve montaj gereksiz yere gugcles-
tirilecektir.

Makinanin Unite ve parcalari ocak agzinda malzeme trikosuna yuklenirken maki-
nada montaj konumu gozoniinde tutularak yiikleme yapiimalidir. Cinku yeralti galeri-
sinde Ozellikle buyik parcalarin dondurilmesi veya cevriimesi mumkin olmayabilir. Bu
bakimdan parcalarin montaj yerine girisi ve montaj konumu gdzdniine alinarak sevk ucu
isaretlenmelidir.

4.3. MAKINANIN MONTAJI

Makinanin montajini kolaylastirmak icin montaj yerinde tavana asili 10 m. boyun-
da ve 5 tonluk gezer yiki tasiyabilecek birbirine paralel 3 adet monoraya ihtiyac vardir.
Bu monoiaylar montajda malzemelerin triko (zerinden alinarak kolaylikla ileriye tasin-
masini ve montajini sagliyacaktir.

imalatgi firmanin verilerine gére Dosco Roadheader Mk 2 A galeri agma makinasi
1 nezaretci, 1 elektrikci ve 2 yardimcr isciden mitesekkil 4 kisilik bir montaj ekibi tara-

findan 100 isci - saatte monte edilebilmektedir.

Tuncbilekte makinanin montaji, imalatci firmanin montaj mihendisinin nezaretin-
de 8 giinde tamamlanmigtir. Montajin ilk 4 gininde 1 makina teknikeri ile birlikte 3 isci
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son 4 giiniinde yine teknikerle birlikte 2 isci cahsmustir. Montajin son iki giiniinde ise
yardimci 2 isciden birinin yerine 1 elektrikci ekibe dahil olmustur.

Buna gore makinanin montaji:

4 giin X 6 saat X 4 isci = 96 isci - saat
4 giin X 6 saat X 3 isci =72 is¢i — saat
Toplam 168 isci — saatte tamamlanmstir.

5. GALERI ACMA *MAKINASI ILE KAZI

Makina galeride, galeri ekseni boyunca pozisyonlamir. Makinanm toplama pliakasi,
(Sekil. 2-11) acilacak galerinin egimine gore kaziya imkan vermek icin hareketli yapil-
mistir. On kisimda skrayper konveyor oluklarma mafsal 11 olan toplama plakas1 10"
(25,4 cm.) yukartya kaldirlabilir.

Makina giizergih boyunca aynaya hareket ettirilir. Kaziya baslamldiginda;
makinayl, tam hizla ileriye dogru hareket ettirmeye (aynaya bastirmaya) tesebbiis edil-
memelidir. Ayna once 2" (5 cm) derinlikte kazilmah, kesici kafanm donerek kesme
yerini acmasina imkan vermeli ve bilahare 2" (5 cm) daha kazilmahdir. Bu islem sirasi
gerekli kesme derinligine (35 — 40 cm) ulasincaya kadar tekrar edilmelidir.

Kesici kafann aynada yeterli kazn derinligine ulastig1 yerden itibaren; biitiin ayna
kesici kafa ile kesildikten sonra, kesici kafa kafa ile ilk pozisyona getirilerek tam bir pe-
riyot tekrar edilir.

5.1. KAZI KESITLERI

Desco Roadheader Mk 2 A galeri acma makinasinmn pozisyon degistirmeden kaza-
bilecegi max. kaz kesiti ile min kaz kesiti Sekil. 3'de verilmistir.

5.2. KAZI TEKNIiGi

Kesici kafa operator oturma mahallinden sakildiginda, saat ibresinin aksi yonde
doner. Kazi esnasinda kesici kafanin bu doniis yonii gozoniinde tutularak kaz yapilmah-
dir. Kesici kafanm hangi tarafi ile kazn yapilirsa, kaz yonii de o taraftaki kesici uclarmn
hareket yoniiyle aym olmahdir (Sekil. 4).

Kesici kafann doniis yoniine gore hangi tarafi ile hangi yonde kaz yapilacag
Sekil. 5'de gosterilmistir. Aksi harekette kesici kafa kazi yapmayip formasyon iizerinde
sekmek isteyecektir. Bilhassa taban daima soldan saga kesilmelidir. Aksi yonde kaz
yapilirsa, kesici kafanin sekerek donmesi hidroliklerin faaliyetine mani olur. Bum kendi
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0. 18m l-q—-—-——— 472 M —

Max. Kaz kesiti

Min. Kazi kesiti

Sekil. 3: Dosco Mk2A galeri agma makinasinin max. ve min. kazi kesitleri

Sekil. 4: Kesici kafanin donus yoniine gore kazi yonleri
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Sekil. 5: Kesici kafanin donug yonune gore kazi yonleri

kendine hareket eder. Bu durumda Kkesici kala hareket silindirlerinde ciddi hasai
meydana gelebilir.

Kesici kafa ile dogru yonde kazi yapilmasi; en kisa zamanda, en fazla kazi yaprm

olanag saghyacaktir.
5.3. KAZI YONTEMLERI

Kesitin kazilip cikartilmasi icin en uygun kaz yontemi, yerel kosullara gore sap
tammmhdir. Her calisma kosulunda en uygun kazi yontemi komiiriin ve tasin sertligi

tavan ve taban kosullari, ara kesmeler, tabakalasma ve catlak sistemi v.s. gibi yerel ko
sullara baghdir.

Kazi icin cesitli yontemler uygulanabilir. Burada miimkiin olan 3 genel yonterr
aciklanmistir. En iyi kazi yontemi yerel kosullara bagh olarak deneyim sonucunda eld<

edilir.

Yontem: 1— Yumusak Formasyonlarda Kazi
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Kazilacak formasyon yeterli derecede yumusak ise saat ibresinin aksi yonde daire-
sel kazi, kesitinin en iyi ve en cabuk bir sekilde kazilmasini temin eder (Sekil 6'da (2))
Taban ise (1) de oldugu gibi daima soldan saga kesilmelidir.

Yontem: 2— Dikey Dilimler Yontemi

Aynada duruma gore ortadan ya da sagdan yukariya dogru tam bir dilim kesilir
(Sekil. 7). Sonra biitiin kesit 20-30 cm.lik bircok dikey dilimler halinde kesilir (3) Ta-
ban ise yukarida oldugu gibi (1) soldan saga kesilmelidir.
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Yontem: 3— Yatay Dilimler Yontemi

Taban yukarida (1) de oldugu gibi soldan saga kesildikten sonra yukan dogru her-
biri 20-30 cm.lik yatay dilimler halinde biitiin ayna kesilir. Miiteakip yatay dilimler kaz
teknigine uygun olarak sagdan sola kesilmelidir (4) (Sekil. 8).

5.3.1. Sert Formasyonlarin Kesilmesi
Aynadaki formasyonlarin farkh sertlikte olmasi benimsenmis kaz1 yonteminde de-

gisikligi gerektirebilir. Bu takdirde once aynadaki yumusak kisimlar kazilmal, sonra da
kazilan kisima dogru sert formasyonu kirmaya tesebbiis etmelidir (Sekil. 9).

Sekil. 9: Sert formasyonlarin kinlarak bertaraf edilmesi

Sert formasyon egim dolayisiyla tabana batiyorsa ya da tam tabanda ise bu takdir-
de 3—5 cm. lik ince dilimler halinde kesilmelidir (Sekil. 10). Sert formasyonlar makina
ile kesilerek bertaraf edildiginde, kesici u¢ sarfiyat1 yiikselecektir.

41.100 No.lu galerinin siiriilmesi esnasinda aralannda ortalama 35 cm. mesafe bu-
lunan ve ortalama kalinhklan 25 cm. olan 2 silisli formasyon gecilmistir. Cakmaktasi
tabir edilen bu silisli formasyonlar 38 m. boyunca devam etmistir. Baz kisimlarda bu
formasyonlar arasindaki mesafe arttigindan Sekil. 9'daki gibi silisli formasyonlan kir-
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mak mimkin olmustur. Formasyonlar arasi mesafe azaldiginda ve bunlarin tabana dal-
diklari yerlerde Sekil. 10'daki gibi ince dilimler halinde kesilmeye tesebbis edilmis fa-
kat kesici ug sarfiyati gok arttijindan vazgegilmistir. Bu sekilde kinlamayan ve kazila-
mayan formasyonlarin lagimla bertaraf edilmesi gerektiginden makina tehlikesiz mesafe-
ye cekilerek (10-15 m. geriye) lagim atiimistir.

5.3.2. Genis Kesitlerde Kazi

Genis kesitli galerilerde ve tuinellerde biitiin aynanin kesilmesi, makinanin iki ya da
daha fazla pozisyonda calismasi ile saglanabilir. Bu halde makina bir pozisyonda kaziyi

Marn
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Sekil. 10: Sert formasyonlarin ince dilimler halinde kesilmesi
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bitirdikten sonra diger pozisyona baglamalidir. Once hangi pozisyonda kazi yapilacagi
duruma gore tesbit edilir. Aynadaki makinanin sola ya da saga pozisyonlanmasindan
sonra ( Sekil 11, I ya da II), 6nce soldan saga dogru taban kesilecektir. (1) ya da (3) ta-
ban kesildikten sonra profil kazilacaktir (2) ya da (4) (Sekil. 11)

Taban ve profilin kesilmesinden sonra geri kalan orta kisimlar Yontem: 1'de acik-
lanan sekilde kolayca ve kisa zamanda Kazitabilir (Sekil 12) (5) ya da (6))
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Genis kesitli galenlerde kazi
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3. GALERI ACMA MAKINASI ILE ACILAN GALERILER VE
UYGULAMADA KARSILASILAN GUCLUKLER

5.1. 41.100 NO.LU GALERILERIN SURULMESI

41.100 Galerisi, 40 ve 41 No.lu panolarin ana nakliye yoludur (Sekil. 1). Blrdibi
DOS ve dolu yollari dahil toplam 943 m. uzunlugu olan bu galerinin 7 m. si baslangicta
clasik galeri acma yontemi ile; geri kalan 936 m. si de galeri agma makinasi ile agiimis-
tir.

Galeri marn icinde ve + % 0,3 meyille surllmistir. Galerinin acilmasi esnasinda
$8 m. boyunca, ortalama 25 cm. kalinliginda 2 silisli formasyon kesilmis ve galerinin
j7 m. si kdmir icinde acilimistir.

5.1.1. Galerinin Boyutlar:

Galernin taban genisligi 3,60 m., yiksekligi 2,90 m.dir. Kazi kesiti 11.10 m olup;
aydall kesiti 9,05 m dir (Sekil. 13). ilerleme yoéniinde galerinin sag tarafinda 30 cm.
¢ 50 cm. boyutunda su kanali aciimistir. Galeri iki parcali | profil rijit demir bagla tah-
cim edilmistir. iki bag arasi eksenden eksene 1.30 m.dir.
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Sekil. 13:41.100 ve 44.100 nolu galerilerin boyutlart
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6.1.2. Previi

Galeri acma makinas1 ekibi 25 kisiden olusmustur. Ekibin vardiyalara dagilim
asagida verilmistir. Giindiiz vardiyasinda goriinen 1 Nezaretci, 1 mekanikci usta ve 1
elektrikgi usta ekipte devamh calismamakta; ancak kontrol icin ya da bakim ve anza ha
linde cahsmaktadirlar.

A V.11 V.1l
00-08 08-16 16-24 Toplam

Bascavus — 1 — 1
Klavuz Usta - 1 — 1
G.A. Makinasi Operatérii 1 1 1 3
G.A. Makinasi Op. Yedegi 1 1 1 3
ihzaratYedek 2 2 2 6
Arabaci 2 2 2 6
Ajistor Usta 1 1 1 3
Mekanikci Usta - 1 - 1
Elektrikci Usta - 1 - 1

Toplam 7 11 7 25

6.1.3. Tlerleme Miktarlan

Galeri acma makinas ile 41.100 No.lu galeride takvim ve prim aylarina gore yapi-
Ian ilerlemeler Tablo: 1 'de verilmistir.

Tabloda 7, 8 ve 9. prim aylarnda ilerleme goriilmemesinin nedeni, galeri acma ma-
kinas1 ekibinin senelik izini, makinanm yilhk bakim ve makinanm geri cekilmesidir.
41.100 ana nakliye galerisi biirdibi bos ve dolu yollarmin galeri acma makinasi ile siirii-
lebilmesi icin makina aynadan geri cekilmis ve kontr baslangicina getirilmistir.

Makinanmn tek vardiya calistigi Kasim/1974 ayinda 81 m. aylk ilerleme yapilnus-
tir. Egitimin de devam ettigi gozoniine almirsa bu ilerlemenin iyi bir sonuc¢ oldugu orta-
ya cikar. 41.100 galerisinde yapilan en fazla giinliik ilerleme 4,80 m. olarak yine Kasm/
1974 ayinda gerceklestirilmistir.

Galeri acma makinasinin iic vardiya halinde calismaya baslamasindan sonra
41.100 galerisinde elde edilen en yiiksek aylk ilerleme 140 m. ile Kasim/1975 prim
aymda (21.10.1975 - 20.11.1975) gerceklesmistir. Yine bu devrede vardiyadaki max.
ilerleme 4.20 m. ve bir giinde max ilerleme 8.30 m. olarak (3.11.1975) giinii elde edil-
mistir. Haftahk max. ilerleme ise 39,80 m. olmus ve 3 - 8.11.1975 tarihinde yapilnus-
tir.
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Tablo: 1 — Galeri Acma Makinasinin 41.100 No.lu Galeride Takvim ve Prim Aylarina Gore Yaptigi ilerlemeler

ilerleme (m.) ilerleme (m.)

Takvim Aylari Tasta Kémurde Toplam Prim Aylar Tasta Kémdarde Toplam
Agustos/1974 — — — 21. 8.1974 -20. 9.1974 15 — 15
Eylal/1974 18 — 18 21 91974-20.10.1974 22 - 22
Ekim/1974 41 — 41 21.10 1974-20.11 1974 81 — 81
Kasim/1974 81 — 81 21.11.1974- 20.12.1974 96 — 96
Arahk/1974 86 — 86 21.12.1974-20. 1.1975 62 — 62
Ocak/1975 84 — 84 21 1.1975-20 21975 96 — 96
Subat/1975 87 — 87 21. 2.1975-20 3 1975 76 - 76
Mart/1975 68 — 68 21. 31975-20. 4.1975 80 - 80
Nisan/1975 78 - 78 21. 41975-20 5.1975 37 43 80
Mayis/1975 22 66 88 21 51975 - 20. 6 1975 39 24 63
Haziran/1975 39 1 40 21 6.1975 - 20. 7 1975 — — —
Temmuz/1975 - - — 21. 7.1975-20. 8 1975 - - -
Agustos/1975 - - - 21. 81975-20 9.1975 - — -
Eylil/1975 4 - 4 21 91975 - 20 10.1975 37 - 37
Ekim/1975 84 — 84 21.10 1975-20 11.1975 140 — 140
Kasim/1975 121 — 121 2111 1975-20.12.1975 80 - 80
Arahk/1975 56 - 56 21 12.1975-20. 1.1976 8 - 8

TOPLAM 869 67 936 869 67 936




6.1,4. Yapilan Calismalarin Zaman Etudu

Galeri acma makinasinin deneme calismalan yapilirken ve operatorlerle, tamir-
bakim personelinin egitim calismalar sirasinda galeride Kronometraj tutulmustur.

Yeni bir sistem olan mekanize galeri acmada, hangi isin ne kadar zaman aldigi;
is akiminda meydana gelen aksakliklarin hangi 6lctide ve nasil giderilebileceginin aras-
tinimasi ve bu yeni sistemdeki is disiplininin oturtulabilmesi icin galismalarin zaman
etidi yapilmigtir

Tutulan kronometraj sonuclarina gére makinanin fiili olarak calismasi, arizalar
ve diger islerin toplam zamana orani yiizde olarak Tablo: 2 de verilmistir.

Tablo- 2 — Kronometraj Sonuglarina Gore Vardiyalardaki islerin Toplam
Zamana Orani

1-15/10/1974 16-31/10/1974 1-11/11/1974

isyerine gelis % 12,66 % 13,55 % 12,62
Yemek—Dinlenme — % 5,85 % 5,90
is birakma % 10,40 % 11,11 % 9,38
Vagon degistirme % 8,99 % 8,19 % 12,04
Mekanik ariza % 12,71 % 5,34 % 19,44
Elektrik arizasi % 7,08 % 8,79 -
Su Sebekesi % 0,48 % 1,04 % 1,55
Havalandirma Sebekesi % 1,11 % 1,59 % 2,31
Tahkimat % 16,25 % 14,72 % 11,71
Bakim ve yaglama % 5,02 % 5,91 % 5,21
Bacaya direksiyon verme % 2,96 % 1,25 % 0.76
Fiili calisma % 19,50 % 18,06 % 15,65
Diger (Malzeme, taban alinmasi
misafir ziyareti, temizlik v.s ) % 2,84 % 4,60 % 3,43
TOPLAM %100 %100 % 100

6.1.5. Uygulamada Karsilasilan Giicliikler

Galeri acma makinasi ile 41.100 galerisinin siirilmesi sirasinda yapilan ilerlemeler,
arzu edilen seviyeye ulasamamistir. Calismalar sirasinda karsilasilan glclikler ve sorun-
lar makinanin ilerleme hizini dastrmastur.

Bu guiclik ve sorunlar su sekilde siralanabilir:
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1) Taban tasi (Marn), sulu kisimlarda ya da Ozellikle fay gegerken suyla karsi-
astigindan gevsemekte ve basinca karsi dayanimi cok azalmaktadir. Bu durum palet
Juzeyi dar olan makinanin tabana batmasina neden olmaktadir. Sulu kesimlerdeki
calismada paletler tzerindeki setlerde tabani agindirmakta ve makinanin batisini kolay-
lastirmaktadir.

Tabana batmis bir makinanin kurtarilmasi gok zor olmakta ve hayli zaman kaybi-
na neden olmaktadir. Sulu kesimlerdeki ¢calismada batma tahlikesine karsi, makina geri-
ye saglam tabana cgekilerek, altina komple agac travers dosemek sureliyle tekrar aynaya
yuratilmekte ve makina agag travers lzerinde ¢alistirimaktadir. Bu sekilde bir galisma-
da makina, alti saglam olmadi§i icin, kisa hamlelerle aynaya bastirilarak; ince dilimler
halinde kazi yapilmakta ve ilerleme hizi ¢cok diismektedir.

2) Az sulu ya da nemli formasyon icindeki kazida, tozu bastirmak icin kesici
kafadan digari verilen sogutma suyu da ayri bir sorun ortaya cikarmaktadir. Ozellikle
taban alinmasi sirasinda kesilen parcalarin ufalanmasi ve meydana gelen tozun fazla is-
lanmasi sonucunda, taban tasi (Marn) plastik bir gamur meydana getirmektedir. Bu ise;
kazi sirasinda kesici kafanin karsilastigi mukavemeti yenemiyerek durmasina ve makina-
nin durmasina neden olmaktadir. Makinanin tekrar calismasi icin kisada olsa bir miuddet
beklemek ve calisma temposunu yavaslatmak gerekmektedir. Ayrica bu plastik gamur
skraypcr konveyOr dokis olugu civarina ve band konveydr makaralarina yapisarak nak-
liyatta tikanikliga neden olmaktadir

3) Taban tasi icinde cesitli seviyelerde, ¢cakmak tagi denilen  silisli formas-
yonlar vardir. Baca iginde bu silisli formasyonlarin gecildigi yerlerde makina ile bu for-
masyon kinlamadi§i ya da kesilemedigi durumlarda, lagim atmak zorunlulugu vardir
Lagim atiimasi i¢cin makinanin tehlikesiz uzaklija cekilmesi ve ek Onlemlerin alinmasi
ilerleme hizini azaltmaktadir

4) Nakliyat sorunu: 41.100 ana nakliye galeiisinin siriilmesi sirasinda, kazidan
cikan pasanin nakledilmesi (galeri acma makinasinin pesindeki nakliyat) en énemli so-
runu olusturur.

Galeri acma makinasinin band konveydri, ocak arabalarina yiikleme yapabilmek
icin; galeri ortasinda tavana tesbit edilen monoraya, gezer aski tertibati ile asilmistir.
Band konveyoriin yiklemeye uygun kisminin uzunlugu 11.02 m. olup; altina ancak 3
adet 5.31 m luk vagonet girebilmektedir (Sekil. 14). Burdibi bos ve dolu yollarinin su-
rilmesine kadar dolu vagonetler elle itilerek 2113 No.lu yolun makasina kadar gotirl-
muslerdir. Manevradan sonra bos vagonetler de makinaya kadar yine elle itilmislerdir.

Aynada 1 m.lik ilerleme igin ortalama 5 adet vagonete gereksinme oldugundan;
vardiyada 10-15 vagonetin bu sekilde naklediimesi hem c¢ok gic olmakta hem de cok
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sayida insan gliciine gereksinim gdstermektedir. Galeri agma makinasi da vagonet ma-
nevrasini beklediginden ilerleme hizi diismektedir.

41.100 galerisinin striilmesinde elde yeterli konvey6r bulunmadigindan, nakliya-
tin vagonetle yapiimasi zorunlu olmustur. Nakliyat vagonetle yapildi§i sirece, var olan
cOziimler troley hattina bagh kalmistir. 2113 Ana nakliye yolu makasindan itibaren
41.100 galerisine troley hatti cekmek gerekmis fakat elde gerekli hat malzemesi bulun-
madigindan sorun ¢éziimlenememistir.

5) Havalandirma ve toz sorunu: 41.100 galerisinin siriimesinde makinanin calig-
t1§1 yere temiz hava ortalama 1800 m. uzakliktan ulastiriimistir. Bu kadar biyik uzaklik-
tan yapilan tali havalandirmanin yeterli seviyede olamiyacagdi dogaldir. Ayrica kesme si-
rasinda gikan tozun bertaraf edilebilmesi igin, en az 170 m®/dak. lik emici havalandir-
maya ihtiya¢ vardir. Elimizde emici havalandirmaya imkan veren tipte vantip olmadigi
gibi halen kullanilmakta olan vantilatorlerle de 170 m /dak. kapasitede bir havalandirma
temini mimkin dedildir. Halen bélgemizde kullaniimakta olan 130 m /dak. kapasiteli
vantilatorlerle ve sac vantip imal etmek suretiyle hem emici hem ufleyici havalandirma
uygulanmis  fakat kapasite yetersizligi ve uzak mesafe dolayisiyla gereken randiman
alinamamistir.

Kesme esnasinda ortaya cikan tozlarin bastirnimasi icin makinanin sogutulmasinda
kullanilan su, kesici kafadaki 16 adet fiskiyeden disan verilmektedir. Galeri acma maki-
nasinin normal calismasi i¢in, su ihtiyact min. 12 at. basincta ve 21 lit/dak. dir. Bu ba-
singta suyu temin eden makinanin orjinal tulumbasi makina ile beraber gelmemistir.

Makinaya gerekli basincta su verilemediginden plastik camur, kesici kafadaki bi-
caklar arasina yapismakta ve su fiskiyelerinin tikanmasina sebep olmaktadir. Bu durum-
da sik sk kesme islemini durdurup, kesici kafanin temizlenmesi gerekmektedir. Suyun
gerekli basincta olmamasi; kesme esnasinda ¢ikan tozlarin, kisa zamanda (emici havalan-
dirmanin da yetersizligi dolayisiyla) butin aynayi hatta galeriyi kaplamasina sebgp ol-
maktadir. Hatta o kadar ki, sert formasyonlar kesilirken operatér mahallinden kesici
kafanin gorilmesi mumkin olmamaktadir. Bu durumda kazi isi durdurulup tozun ber-
taraf edilmesi icin beklenmektedir. Bu ise ilerleme hizini digtiriicti bir etkendir.

6.2. GALERI ACMA MAKIN ASININ 44.100 GALERISINE NAKLI

Dosco Roadheader Mk 2 A Galeri Agma Makinasinin yeraltinda bir yerden, diger
bir yere nakli iki sekilde yapilabilir.

1) Makina démonte edilerek parcalar halinde tasinir ve yeni calisacagdi yere tek-
rar monte edilir.
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2) Yeralt1 galerilerinde rahatca yiiriiyebilmesi igin baz1 parcalan (band,
konveyor, kesici kafa, toplama plakasi v s.) sokiiliir ve makina calistirilarak yeni calisa-
cagl yere yuritiilir.

Galeri agma makinasinin 41.100 galerisinden yeni c¢alisacagi 44 100 galerisine
nakli bu iki sekille de miimkiin degildi. Ciinkii 1. durumda: elimizde yedegi bulunmayan
bazi parcalarin, sokiildiikten sonra tekrar kullanilmalari, olanaksiz hale gelecekti (Ana
govde baglanti civatalart ve Ozel rondelalar1 gibi). 2. ci durumda: Yiirime ocagin ana
nakliye yolu tizerinde olacagindan biitiin demir yolu traverslerinin ezilmesi s6z konusuy-
du. Bu goze alinsa bile ylirimenin biiyiik bir kismi 3,20 m. taban genisligindeki yolda
olacagindan makina yanlardaki ytiksekligi dolayisiyla kesite sigmiyacaktir.

Bu durumda ilk 6nce makinanin yanlardaki yiiksekligi meydana getiren sagdaki
hidrolik tanki ve soldaki kontrol panosu sokiilerek makina 3,20 m. taban genisligindeki
galeri kesitine sigacak hale getirilmistir. Sonra da tasimanin kolaylastirilmasi i¢in band
konveyorii, kesici kafa, toplama pldkast ve Skrayper konveyor oluklart sokiilmdstiir
(Sekil. 2).

Galeri agma makinasini tagiyabilecek sekilde kendi olanaklarimizla tekerlek capi
17 cm <j>ve raydan yliksekligi 25 cm. olan diisiik profilli bir triko yapilmistir. Bu trikoya
makinanin profilini teskil eden bir sablon baglanarak nakliyatin yapilacagi galerilerden
gecilmek suretiyle son kontrol yapilmustir.

Galeri acma makinast 4 tarafindan kriko ile kaldirilarak yapilan triko makina alti-

na suriilmiistir. Makina trikoya yliklendikten sonra, trikonun 6niine ve arkasina birer
troley baglanarak, tasima isi gerceklestirilmistir.

6.3. 44.100 GALERISININ SURULMESI
44.100 galerisi 44 ve 45 No.lu panolarin ana nakliye yoludur ( Sekil 1)

Baglangicta 13 m si klasik metodla agilan bu galeride; galeri agma makinasi
+ % 0.3 egimle iki etapta toplam 1002 m. galeri agmustir.

41.100 galerisinin boyutlar1 ve tahkimat sekli aynen 44.100 galerisinde de uygu-
lanmustur..

Galeri agma makinasi pesindeki vagonetle nakliyat icin, 44.100 galerisine her var-

diya 1 troley tahsis edilmistir. Boylece ekibe her vardiya 2 troleyci dahil olmus fakat
arabaci tertibi yapilmadigindan, ekip yine 25 kisiden olusmustur.
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6.3,1. Ilerleme Miktarlari

Galeri agma makinasi ile 44.100 No.lu galeride takvim ve prim aylarina gore yapi-
lan ilerleme Tablo: 3'de verilmistir.

Bu galerinin siiriilmesi esnasinda bir vardiyada max. ilerleme 5 50 m. ve bir giinde
max. ilerleme 15,80 m. olarak 3/3/1977 giinii ger¢eklestirilmistir. Bir haftada max. iler-
leme ise 66 m. ile 28/2/1977 - 5/3/1977 tarihleri arasinda yapilmustii.

44.100 galerisinde Mart/1977 prim aythda (21.2.1977 - 20.3.1977) 210 m. ile
bugiine kadarki en yliksek aylik ilerleme gerceklestirilmistir.

6.3.2. Uygulamada Karsilasilan Giigliikler ve Coziimlenen Sorunlar

44.100 galerisindeki formasyonlarin nemli olmasi ve galeri acma makinasina ge-
rekli basingta su saglayan tulumbanin temin edilmesiyle, foz sorunu ortadan kalkmis-
tir. Bu nedenle ve temiz hava gecen ana nakliye yoluna yakinlik dolayisiyla 41.100
galerisinde uygulanan ayni sistemle — yeterli havalandirma saglanabilmistir.

44.100 galerisine nakliyat icin bit troley tahsis edilmesiyle nakliyat sorunu ¢o-
zlimlenmis ve bu suretle Ozellikle ilk etapta daha yiiksek aylik ilet lerne degerlerine
ulagmak miimkiin olmustur.

Bu galeride Ekim/1978 ayindan sonraki ikinci etap caligmalart ¢cok daha giic ko-
sullarda ytirtitilmustiir.

44.100 Galerisi daha 6nce acik ocak isletmesi ile calisilmis ve dahasonra da top-
rak dokiim sahasi olarak kullanilmig sahalarin altindan gegmektedir. Galeri ile lizerindeki
eski acik ocak panosu arasindaki kot farki bazi kisimlarda 15 m. ye kadar diigmiistiir.
Bu nedenle fay ve catlaklardan sizan sular daha fazla ilerleme yapilmasini 6nlemistir

Kazi sirasinda yas formasyonlarin olusturdugu plastik camur ve sulu kesimlerde
makinanin tabana batmasi dolayisiyla, agac travers lizerinde ilerleme zorunlulugu ma-
kinanin ilerleme hizini diistirmtistiir.

Ayrica fayli kesimlerde yeryliziine yakinlik ve toprak harmaninda meydana getir-

digi ek yiik nedeniyle galeri tahkimati sik sik bozulmus ve ilerlemeyi durdurup tarama
yapmak ve tahkimati saglamlastirmak gerekmistir.
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Tablo: 3 - Galeri Agma Makinasiun 44.100 No.Ju Galeride Takvim ve Prim Aylarina Gore Yaptigi ilerlemeler.

ilerleme {m.) ilerleme {m.}

Takvim Aylan Tasta Komiirde Toplam Prim Ayian Tasta Kdmirde T?plam
Subat 1977 198 - 198 1. 21977 - 20. 24977 140 - 140
Mart 1977 182 - 182 21. 21977 - 20. 3.1977 210 - 210
Nisan 1977 73 — 73 21. 3.1977 - 20, 4.1977 103 - 103
Ekim 1978 32 - 32 21. 9.1978 — 20.10.1978 - - -
Kasim 1978 98 - 98 21.10.1978 - 20.11.1978 8s - 85
Arahk 1978 7 - 71 21.11.1978 - 20.12.1978 116 - 116
Ocak 1979 - - - 21.12.1978 — 20. 1.1979 - - -
Subat 1979 2 —_ 21 21. 1.1979 - 20. 2.1979 5 - 5
Mart 1979 54 14 68 21. 21979 — 20. 3.1979 48 3 51
Nisan 1979 Y] 1M 52 21. 3.1979 ~ 20. 4.1979 21 12 33
Mayis 1979 50 - 50 21. 4.1979 — 20. 5.1979 76 10 86
Haziran 1979 65 - 65 21. 5.1979 - 20. 6.1979 61 - 61
Temmuz 1979 45 - 45 21. 6.1979 - 20. 7.1979 60 - 60
Afustos 1979 47 - 47 21. 7.1979 — 20. 8.1979 52 - 52

TOPLAM 977 25 1002 977 25 1602




7. SONUCLARIN DEGERLENDIRILMESI

Tuncbilek bolgesinde Dosco Roadheader Mk 2 A galeri agma makinasi ile strilen
iki galeri i¢in en iyi ilerleme sonuglarn Tablo: 4'de toplu olarak verilmistir.

Tablo: 4— Tungbilek Bélgesinde Galeri Agma Makinasi ile Elde Edilen
En lyi ilerleme Degerleri

ilerleme 41.000 Galerisi 44.100 Galerisi
Bir vardiyadaki ilerleme (m) 4,80 5.50
Bir glinlik ilerleme (m) 8,30 15,80
Haftalik ilerleme (m) 39,80 66,00
Aylik ilerleme (m) 140,00 210,00

Bu degerlerin, ingiltere’'deki cesitli madenlerde Dosco Roadheader Mk 2 A ma-
kinasi ile elde edilen en iyi ilerleme degerleri ile karsilastirnimasi Tablo: 5'de verilmigtir.
Bu tablonun incelemesi yapilirken, galigsmalarimiz sirasinda karsilastigimiz guglikler ve
problemler de g6zoéniinde bulundurulursa Tuncbilek'te elde edilen (6zellikle 44.100 nak-
liye galerisindeki) ilerlemelerin; iyi de@erler oldugu sonucuna varilir.

Tablo: 6'da ingiltere’deki muhtelif uygulamalarda Dosco Roadheader Mk 2 A ga-
leri acma makinasinin performansi, Tuncbilek'te elde edilen degerlerle birlikte verilmis-
tir. Tablonun ilk iki sirasindaki kdmir madeninde slrilen ana yol uygulamalari, kesitin
bir kisminin kémir oldugu go6zoninde tutulursa; Tuncbilek'te elde edilen sonuclarin
degerini ortaya g¢ikarir. Ayrica Tablonun 7 sirasindaki Boulby potas madenindeki nak-
liye yolu uygulamasi da; Tuncbilek'te elde edilen deg@erler kadar iyi degildir.

Dosco Roadheader Mk 2 A Galeri Acma Makinasi ile muhtelif tabaka tiplerindeki
calismalarda, kesici uc ve yedek parca tiiketimleri Tablo: 7'de verilmigtir. Tablonun in-
celenmesinden gorilecedi gibi, Tuncbilek'te sirilen iki galerinin kesici uc tiketimi ile
yedek parca tuketimi Tablodaki en iyi de@erlerdir.

8. MALIYET

Tungbilek Bolgesinde Galeri acma makinasi ile acilan galerilerin maliyetleri Tablo:
8'de verilmigtir.
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Tablo: 5 — ingiltere’de Dosco Roadheader Mk 2 A Galeri Agma Makinas) ile Elde Edilen

En iyi [lerlemelerin, Tungbilek'te Yapilan flerlfemelerle Karsilagtirilmas:

3 Vardiya Kaz
Uygulama Yeri ilerlemesi Tabaka Kesiti Tahkimat Tipi
m/hafta (mz)
Sherwood Madeni 207 Koémiir{Marn bandlari ile) 14,2  14' x 10' tamamen kamalanmig baglar
Ledston Luck Madeni 166 Komir 8,4 13'x6'agac 1ahkimat
Sharlston Madeni 124 Kdmiir ve Marn 14,2 14'/15' x 11" tamamen kamalanmig
baglar
Hauannah Madeni 12 Kémiir ve Marn 11,7 13" x 9' tamamen kamalanmig baglar
Shirebrook Madeni 79 Marn ve kumtag) 17,8 16" x 12" tamamen kamalanmig baglar
Boulby Potasyum Madeni 73 Kil tag 6,7 3.4 m. x 2.6 m. Debirbag ve beton
Thoresby Madeni 7 Marn 14,2 16’ x 12" tamamen kamalanms baglar
Liverpool Yerait: Demiryolu 68 Kumtagi % 95 silislhi 15 Demirbaglar (sopradan betonlanmis)
Tungbilek(44.100 galerisi ilk etap) 66 Marn 11,1 3.60 x 2.90 m. tamamen kamalanmisg
baglar.
Silverwood Madeni 55 K &miir ve Marn 17,8 16’ x 12" tamamen kamalanmig baglar
Tungbilek{41.100 galerisi) 40 Marn 11,1 3,60 x 2.90 m. tamamen kamalanmis

baglar

Not: 1) ingiliz Kémir Kurumunda haftalik ortalama ilerleme 32 metredir.

2) Tungbilek 44.100 galerisi ilk etabimin haftalik ortalama ilerlemesi 45 m.dir.
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Tablo: 6 — Ingiltere'deki Cesitli Uygulamalarda Dosco Roadheader Mk 2 A'nin Performansi ve Tungbilek'te
Elde Edilen Degerlerle Karsilagtiriimasi

Kazi Max. Ortalama Ortalama Ortalama Uc Ortalama Kesici Vard.

kesiti  kazi kazi kazi zam. ilerleme Sarfiyati Tah. zam Kafa isci Tahkimat

Uygulama Tabaka m? m’/h  m®h h/vard.  m/vard. I/m?® (Dak.) Tipi Sayisi Detayi

Ana yol Kumtasi

Koémiir madeni Miltasi 13,5 24 16 3 3,8 0,15 25 Mk.13 3 3 parcali celik bag.
Koémur

Ana yol Kumtasi

Kémir madeni Miltasi 13,4 29 18,3 3 4 0,21 28 Mk.30 3 3 parcal celik bag.
Koémur

Su tineli Marn

Bristol Kil 16 35 25 3 6 0,03 20 Mk.30 3 3 parcali gelik bag.
Kumtasi

Tunel

Boulby Miltasi 79 14 9 4 6,4 0,20 20 Hoy. 3 2 Pargal gelik bag.

Ana yol Kumtasi

Ashington Miltasi 14,5 29 18 3 4 - 2 8 Mk.13 3 14710'luk 3 pargall
Koémiir celik bag.

Malago Su Tineli Marn

Bristol Kumtasi 14,5 58 36 5 5 .- 25 Mk.30 3  14'x12'lukbag.

Nakliye Yolu Miltasi

Boulby Potas Kumtasi 7,9 15,8 7,9 3 2,86 - 30 Mk. 9 3 Set kemerli

Madeni Camurtasi

41.100 Ana Nakliye 2 Parcall Rijit

yolu-Tuncbilek Marn 11.1 28 20, 1.5 2,87 0,06 30 Mk.30 4 demir bag

44.100 Ana Nakliye 2 Pargall Rijit

yolu — Tungbilek Marn 11.1 35 23 2 3,66 0,006 30 Mk.30 4 demir bag
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Tablo: 7 - Degisik Tabakalardaki Kazilarda Dosco Roadheader Mk 2 A'nin Kesici Ug ve
Yedek Parca Sarfiyati

Tamir-Bakim ve Ug

Kompresyon Kazi Kesici Uc Yedek Parca  degistirmekten dolayi
mukavemeti miktari sarfiyati sarfiyati zaman kaybi
Formasyon kg/cm? m /saat Ug/m’ L/m® (%) olarak
Kémiir 420 77 0,05 0,12 5
Kumtasi 980 8 0,65 0,75 12
Marn (41.100 galerisi—Tuncbilek) 630 28 0,063 0,085 12
Seyi (Tabakali) 770 28 0,26 0,39 10
Seyi (Tabakal) 490 36 0,16 0,30 7
Marn (44.100 galerisi-Tuncbilek) 560 35 0,006 0,000 -
Talk 350 24 0,13 0,08 7
Fosfat 630 16 0,26 0,36 8
Tuz 490 16 0,26 0,36 8
Kursun ¢inko 1600 24 0,26 0,39 10
Fosfat (% 50 kalker) 630 16 0,26 0,36 8



Tablo; 8— Galeri Agma Makinasi ile Yapilan ihrazat Maliyetleri

Acilan Galeri Masraflar Galeri
Yil Tas (m) Kom. (m) Top. (m) Toplami (TL.) Maliyeti (TL/m.)
1975 643 67 710 2.113.524,20 2,977,-
1977 453 - 453 947.884,52 2,093, -
1978 201 - 201 1.422.592,57 7.078,-
1979 323 25 348 4.809.969,00 13.822,-

Galeri acma makinasi devreye girdiginden beri tagtaki ihrazat sadece galeri acma
makinasi ile yapilmaktadir. Bu nedenle klasik galeri agma ile mekanize galeri agma ara-
sinda sihhatli bir maliyet karsilastirmasi yapma olanagi yoktur.

Klasik sistemle elde edilen en iyi ilerleme de@erleri gozonine alinarak hazirlanan
kesiflere gore, 1975 yilinda acilan galeri 16 ayda tamamlanacak ve maliyet 4.000.-
TL/m. olacakti. 1977 yilinda 2,5 ayda acilan 453 m. galeri ise klasik sistemle 10 ayda
acilabilecek ve maliyeti 5.600.—TL/m. olacakti.

9. SONUC

Tuncbilek Bolgesinde galeri agma makinasi ile yaptigimiz ¢aligmalarda 44.100
No.lu galerinin ilk etabi haric yeterli ilerleme yapilamamistir. 44.100 No.lu Galerinin
ilk etap calismalarinda ise, Dosco Roadheader Mk. 2 A galeri agma makinasi ile diger
Ulkelerde elde edilen en iyi sonuclara gok yakin degerlere ulasiimistir. Bugin Tuncbi-
lek Bolgesinde galeri agma makinasi ile ilgili butun personelde yeterli tecribe birikimi
mevcuttur. Bundan sonraki uygulamalarda elde edilecek dederler olanaklara -6zellikle
nakliyat olanaklarina- bagh olacaktir.

Buglin gorinen odur Ki; galeri agma makinasi ile ilk defa Tuncbilek'te tatbikatina
baslanilan tam mekanize galeri agma calismalar gerek 6zel sektdr ve gerekse Devlet Sek-
térlinde yayginlasmaktadir. Bu egilim kanaatimizce Turkiye igin ¢ok erken baglamistir
Bu tip uygulamalar igin verilecek kararda en 6nemli faktor, zamanla yans faktoriu go-
rinmektedir. Diger bir deyisle galeri sirlilmesinin belli bir zaman diliminde mutlaka ta-
mamlanmasi planlanmigsa o takdirde galeri agma makinasi lehine karar vermek kolaylas-
maktadir.

Fakat ulkemizin bugun icinde bulundugu ekonomik kosullar ve doviz darbogazi
onemli bir sorundur. Clnki makinanin satinalinmasi tamamen dévize bagl oldugu gibi
arzu edilen sonucun alinabilmesi icin disaridan surekli ve yeter derecede yedek parca
ikmali de gereklidir. Ayrica disa bagimhhgin artisi da s6z konusudur.
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Genel olarak bu tip uygulamalara gecmeden 6nce yapilmasi gereken en 6énemli is,
mekanize calismanin kesinlikle gerekli olup olmadigina karar vermektir. Kanimizca en
onemli nokta burasidir. Eger mekanizasyona karar verilirse bu takdirde de’

— Bu uygulamada calisacak personelin teknik egitimi,

— Personelin psikolojik editimi ve basariya inandiriimasi,

— s — zaman etudlerinin yapilarak galigma sisteminin ve ig disiplininin oturtul-
masl ve bu suretle disaridan getirtilen techizattan azami yararin saglanmasi,

Sorunlari s6z konusudur.

Bu sorunlarin ciddiyetle ele alinarak ¢ozimlenmesi gerekir. Aksi takdirde basarili
sonuclara ulasmak mimkin olmayacaktir.
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