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OZET

is hacmi gittikge genigleyen acik is-
letmelerde, mekanizasyonu olusturan a-
raclarin performans degerlendirmelerinin
yapilmasinin, makina seg¢iminde, tamir ve
bakimlarinda, yeni acik isletme projelen-
dirmelerinde vyararlar saglayacag: kusku-
suzdur.

Yazida, makina performans de{erlen-
dirme tanimlarn aciklanmakta, gunlik ve
ayhk is makinasi faaliyet rapor formlar
gOsterilmekte, gelisen bilgisayar yontem-
lerinin agik igletme operasyonlarina uy-
gulama tirleri anlatiimakta ve GLI Mies-
sesesi merkezinde bulunan bilgisayardan
bu konularda yararlanma olanaklari aras-
tinimaktadir.

1 —61RIS:
20. yuzyihn baslangicina  kadar bir
san'at olarak kabul edilen maden igletme-
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G.Li. Miuiessesesi
Etid-Tesis Sb. Mudurlugi

ciligi Birinci ve o6zellikle ikinci Diinya Sa-
vasi’'ndan sonra artik Kimya, Elektrik, Ma-
kina ve insaat Miihendislikleri gibi bir bi-
lim dali gérinimune girmistir. Dunya nu-
fusunun gittikce cogalmasi, sanayilesme
hamlesine gecen ulke sayisinin  artmasi,
ylzeye yakin ve zengin yeraltt kaynakla-
rinin tukenmege baslamasi, dolayisiyle da-
ha derindeki rezervlerin artan bir Gretim
duzeyinde c¢ikarilmasinin  zorunlulugu ile
karsilasiimasi maden isletmeciliginin bir
san'at géruniminden cikip cok yonlu bir
bilim dalina donusmesinde baslica etken-
ler olmuslardir.

Maden isletmeciliinde insan gucu-
nan siirl kapasitesi Uzerine  ¢ikilmasi
kuskusuz is makinalarinin devreye girme-
siyle baslar. Ancak yeralti veya yeristu
madenciligi genellikle birbirini tamamliyan
bir olaylar zinciri karakteristigi g0Osterdi-
ginden, bu dizinin sadece bir béumundeki
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insan gucunun is makinasiyle degistiril-
mesinin veya desteklenmesinin s6z konu-
su bolimdeki insan- gicu rolinun azaltil-
masinda ve calisma guglugunin  kismen
giderilmesinde katkisi oldugu go6rulmesi-
ne ragmen, dretim dizeyinin 6nemsene-
cek oranda arttinimadigi  anlasiimistir.
Gerek uretim duzeyinin  arttirlmasi, ge-
rekse cikarilan cevherin birim maliyetinin
azaltimasi veya asgaride tutulmasinin an-
cak madencilik faaliyetlerinin  olanakla-
rnn elverdigi oranda is makinalariyle ya-
piimasiyle gerceklesebilecedi inanci kuv-
vetlenmis ve yavas yavas Mekanizasyona
gidilmeye  baslanmigtir.  Mekanizasyon
acik isletmelerde oldugu kadar yeralti ma-
denlerinde de uygulama alani bulmus ve
teknolojik gelisime paralel olarak mekani-
zasyon derecesi de arttinlmig, dolayisiyle
uretim duzeyi yukseltilmistir.

Ozellikle 20. Yiuzyihn ikinci yarisin-
dan sonra ve bilgisayarlarin (Komputer)
toplumsal yasantiya aktariimasiyle, yalniz-

+ ca mekanizasyon un optimum verimi sag-

llyamayacagi, c¢unkd insan faktéranin
olumsuz etkisinin mekanizasyonda yine
mevcut oldugu anlasiimis ve Otomasyona
gecilmistir.

Bugunin ileri endustrilerini olusturan
i insan glcl, mekanizasyon ve otomasyon
gibi unsurlarin Gretim sistemlerinde ayri
ayri oynadiklari rol, endustri tipine ve is
hacmine gore farklihk g6stermektedir.
Herbir unsurun toplam lretime olan kat-
kisinin  belirlenmesi istekleri, unsurlari
olusturan Unitelerden (isci sayisi, is ma-
kinasi kapasitesi ve adedi gibi) yararlan-
ma derecesini saptamak zorunlulugunu
yaratmis ve is etidu ve (s degerlendirme-

si kavramlarinin  dogmasina sebebiyet
vermistir.
Ulkemizde  mekanizasyona  gegmis

veya gecmekte olan acik isletmelerin sa-
yilari gittikce artmaktadir. Ancak, bilindi-
gi kadariyle, otomasyona yonelik bir ¢a-
isma hentz olmadigi gibi, mekanizasyo-
nun basari derecesini kontrol yontemi sa-
yllan is degerlendirmesi konusunda da
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sistemli bir faaiyet bugliine kadar gelisti-
rilmemistir.

Genellikle dis Ulkelerden herbiri en
az bir kac milyon TL Kkarsiiginda satin
alman is makinalarinin sayilari, genigle-
yen is hacminin dogal sonucu olarak art-
makta, ancak mevcut personel ve arac-
lardan yeterli verimin ahnip alinmadigini
saptamada gucluk cekilmekte, yikseltil-
mesi duslnilen Uretim duzeyi igin temini
gerekli ilave araclarin kapasite ve sayi-
lari hakkinda alinan kararlar bazan per-
formans degerlendirmesi verilerinin yok-
lugunda isabetli olmamaktadir.

Ote yandan, lzerine belki ayrintili ve
yapici bir etdd gerektiren satmalma sis-
teminin daha pratik ve dizenli bir meka-
nizmaya sokulmamasi sonucu, Ozellikle
kamu kesimi tarafindan isletiien maden-
lerde, mekanizasyon ve otomasyonun bir
geregi olan standardizasyona gidilecek
yerde ayni goOrevi yapabilecek farkli mar-
ka ve dizayna sahip is makinalarinin bu-
lundurulmasi  kullanici tamir ve bakim e-
kiplerinin ¢ogalmasini  zorunlu kilmakta-
dir. Bu yapilamadiginda belli bir ekibin
birka¢ c¢esit is makinasini ayni anda iyice
tanimasi guclestiginden  kullanma, tamir
ve bakimlar optimum dizeyde tutulamadi-
gindan arizalanmalarla sk sik karsilasil-
makta ve beklenen verim elde edileme-
mektedir.

Bu vyaz, G.Li. Miessesi'ne bagl
Tuncbiek, Soma ve Seyitbmer acik is-
letmelerinde kullanilan maden makinala-
riyle ilgili ayrintili performans degerlen-
dirmesinin nasil yapilabilecedi, muiessese
merkezinde bulunan IBM 360 Model 20
bilgi sayarindan nasil  yararlanilabilecedgi
hususunda surdirilen incelemeleri agik-
lamaktadir.

2 IS MAKINALARININ PERFORMANS
DEGERLENDIRMELERIYLE iLGILi TA-
NIMLAR :

Sekil 1 de goéruldugi gibi bir is ma-
kinasi her an c¢alisabilir durumda veya ca-
lsamaz durumdadir. Calisabilir durumda

&
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oldugu sure icerisinde makina fiili olarak
calismaktadir, veya bazi nedenlerle dur-
maktadir. Cok cesitli olan durma neden-
leri genellikle yedekte bekletme, vyirit-
me, kablo tasima, dozerle temizleme, ates-
leme yapilmasi icin makinayl gavenli bir
yere cekme gibi faaliyetlerden ortaya cik-
tigindan bunlarn igletme yonteminin veya
denetimin daha iyi yapiimasiye kismen
dnlenebilecek durmalardir.  Ornegin  bir
yukleyici makina 6ninde de gevsetilmis
malzeme yok iken, diger bir yikleyici ma-
kinanin calismas! icin uzun sure yetecek
pasa var ise, dnceki yukleyicinin durmasi
gevsetilmis malzemeyi  hazirlayan delici
makinanin c¢alisma vyerinin iyi planlanma-
masindan ileri gelmektedir. Resmi tatil
ve bayramlarda ve kotu hava kosularyla
karsilagilan zamanlarda makina calistiril-
madigindan bu sureler énlenemez durma-
lar olarak dusunulmustur.

Makina calismaz durumda iken ari-
zahdir veya bakimdadir. Sekil 1 de ariza-
larin mekanik ve elektrik, bakimlarin ise
peryodik bakim ve genel revizyon olarak
bolumlere ayrildigi gorulmektedir.

2.1. MEKANIK KULLANIM FAKTORU :

Makina performans degerlendirmele-
riyle ilgili ¢ tanimdan birincisi olan me-
kanik kullanim faktort, makinanin calisa-
bilir durumda bulundugu saatlerin, toplam
saatere orani seklinde tarif edilmektedir.
Sekil 1 den mekanik kullanim faktori
(MKF), matematiksel bir ifadeyle;

W45

MKF =

W48+R

olarak yazilabilir. Ancak (S) degerinin ice-
risinde makinanin calistinimadigr bayram
ve tatil ginlerdeki saatler (S,) ile, kotl
hava kosullan ile karsiasilan sireler (S.)
bulundugundan, bu iki degerin hesapla-
malara katilip katilmamasi konusunda
farkli dusunceler 6ne sirilebilir. S0z ko-
nusu sirelerin S degeri icerisine katiima-
mas! halinde daha gercek bir deJer elde
edilecektir. Cunkl her iki deger timuyle
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maden igletmecisinin kontrolt diginda kal-
maktadir. Bdylece daha ayrintii olarak;

W+ {84+ + (R, +R+Ry) ]
wiG+sy 0

sekiinde yazmak mumkindir. Mekanik
kullanim faktéri degerinin  yliksek veya
dusuk olmasi isletmedeki makina ve elek-
trik mihendisligi bélimlerinin verimliligi-
ni, ayni zamanda s6z konusu is makinasi-
nin saglamhk ve dayaniklilk derecesini
yansitir.

MKF =

2.2. ISLETME FAKTORU

isletme faktoru, isminden de anlasi-
lacagi gibi makinanin cahsabilir durumda
oldugu sireye gore fiili calisma oranini
gOsteren bir degerdir. Sekil 1 den islet-
me faktoru (IF);

w
IF =
W+S
veya daha ayrintih olarak;
w _
IF=— .\ (2)
W+ (5,48,
seklinde vyazilabilir. Yukarida aciklanan

nedenlerden dolayi, (2) no. lu formile de
S, ve S, degerleri katlmamigtir. igletme
faktord degerinin yiksek veya dusuk ol-

2.3. GENEL RANDIMAN

Makina performans degerlendirmele-
rine iliskin Gcuncl tanim, yukarida tanim-
lanan iki faktorun birlestiriimis sekli olup,
genel randiman olarak bilinir. Makinanin
toplam saatlerine gore, fiili olarak calisma
suresi yuzdesini belirler ve matematiksel
bir ifadeyle; ;

W
GR = —— veya
W4+S4+R

w
GR = ———MmMM¥ — ..., (3}
W-{S5:+8;) + (Ry4+R:+ Ry}
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letmedeki maden, makina ve elektrik mu-
hendislikleri bolumlerinin  uyum icerisinde
calismasini  saglamakla gorevli  yonetici
kademesinin basarn derecesini de yansit-
maktadir.

3 DEGERLERIN ELDE EDILMESI VE iS-
LENMESI :

Makina performans degerlendirmesi-
nin yapilabilmesi icin gerekli degerlerin
gercege yakin ve duzenli olarak temini,
kuskusuz daha sonra bu de@erlere dayan-
dirllarak yapilacak hesaplamalara ve ali-
nacak Kkararlara anlam kazandiracaktir.
Pratik olarak makinalarin gunlik calisma-
lan  sirasindaki degisiklikleri kaydetmek
konusunda bir kac yol Onerilebilir. Baz
acik igletmelerde, Is makinalannin  calis-
malari, ciplak gozle veya durbinle gurule-
bilecedi bir noktaya kurumus bir kuleden
izlenmekte, ayni zamanda her makina ile
telsiz haberlesmesi yapilarak ortaya cikan
degisiklikler aninda not edilmektedir. Ku-
lede gorevli kisi gerektiginde tamir veya
bakim ekipleriyle de haberleserek ariza-
larin en kisa zamanda giderilmesi icin
yardimci omaktadir. Ayni kuleden yapila-
cak gozetlemelerle kazalann sk sik orta-
ya ciktigi tasima yollarinin  trafigi yogun
oian bolgelerinde hatali veya tehlikeli si-
riculer de uyarnimaktadir.

masi, isletmenin maden muhendisligi bo-
umandn basar derecesini yansitir.  Diger
bir deyimle operasyonel durmalar ve bek-
lemeler azaltildi§i oranda, makinadan ya-
rarlanma miktart arttinlmis olur.

Bazi acik isletmelerde yukanda agik-
lanan yontemi uygulamak guctur, cunki
acik isletme geometrisi ve calisma siste-
mi sadece bir noktadan butln is makina-
larinin faaliyetlerinin izlenmesini imkansiz
kilar. Boyle durumlarda calisma kayitla-
nnin tutulmasi goérevi makina operatori-
ne veya yardimcisina verilmelidir.

Sekil 2 de bir vardiya suresince her-
bir is makinasi icin ayri ayri tutulmasi
Onerilen rapor 6rnegi gorilmektedir. Ope-
ratoriin veya yardimcisinin raporun (st
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kismindaki genel bilgileri ve is makinasi-
nin  calismasi sirasindaki  degisikliklerin
baslangic ve bitim saatlerini yazmalan
yeterlidir. Gunlik calisma sonunda her
vardiyaya ait formlar toplanarak yetkili
bir kisi (Makina teknikeri, vardiya mihen-
disi gibi) tarafindan degerlendirilir. De-
gerlendirme, baslangic ve bitis saatleri
arasindaki farklarin bulunmasi ve «agik-
lamalar» sttununda belirtilen aktivite tir-
lerinin ayni gruptan olanlarinin toplanmasi
islemidir. Ornegin, sekil 2 deki formdan,
bir vardiya suresince ig makinasinin 5 saat
58 dakika net calisma yaptidi, dozerle te-
mizleme icin 26 dakika, atesleme yaplila-
cagindan 17 dakika ve yemek paydosu
nedeniyle 30 dakika durdugu, elektrik ari-
zasinin ise 49 dakika surdigiu hesaplana-
bilir. GUnlik formlardan c¢ikarilan deger-
lerle, makinanin bir aylik performans de-
gerlendirmesini yapmak icin ayr bir for-
mun dizenlenmesi gerekir. Sekil 3a, b ve
c de kepceli ekskavator, draglayn ve de-
lici makinalarin calismalari sirasinda or-
taya cikan degisiklik turleri sekil 1 deki
esaslara gore gruplar haletle dizenlen-
mistir.

Aylik formlara herbir aktivite tipinin
toplam saatleri islenir. Sonradan gruplar
halinde toplami alinir. Ayrica gruplarin bir
Ust gruba gore yilizdesini de hesaplamak
mUmkindir. Makinanin i7iekanik kullanim
faktorunun, isletme faktorinun ve genel
randimaninin  hesaplanmasi daha Once
(1), (2) ve (3) no. lu formiillerde gosterilen
sekilde yapillir.

Yillik caligmalar sonunda bir makina-
nin fiili galismasinin, operasyona! durum-
laninin, mekanik ve elektrik arizalarinin ve
bakimlarinin kacar saate uastigini, ayrica
durma, veya bakim tirlerinin neler oldu-
gu ve bunlarin ayri ayri toplamlarinin ge-
nel toplamlara gore yuzdelerini tesbit et-
mek mimkuandr.

Bu tir analiz ve de@erlendirmeler bir-
kac yillik bir sure icerisinde aksatiimadan
ve eksiklik olarak yapildiginda, en uygun
alternatif Uzerinde tercih yapmak kolayla-
sir ve yapilan tercih pratik tecribeler ya-

MADENCILIK
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nmda istatistiksel verilere de dayandiril-
mis olur. Satinalmalarda mekanik kulla-
nim faktort dusuk fakat fiati ucuz bir ma-
kina almak yerine, mekanik kullanim fak-
tord oldukca yiksek fakat pahali bir ma-
kinayl tercih etme yoninde verilecek ka-
rarlarin Ulke ekonomisi agisindan yararli
olacag! bir gergektir.

Ote yandan, uzun siireli is kayiplarina
sebep olan baz arniza tarlerinin  belirlen-
mesi, oOncelikle igili servisin c¢alismalarini
aksayan taraflara yOneltmesinde, ayrica
yOnetici kademesinin de gerekli tedbirleri
almasinda yardimci olacagindan, bunye-
sinde cok cesitli tipte ve sayida is maki-
nasi bulunduran agik isletmelerimizde bu
tur raporlarin bir an 6nce tutulmasi zo-
runludur.

G.Li. Muessesesi'ne bag Soma Acik
Isletmesi'nde kullanilan is makinalarindan
bir kisminin daha énce performans deger-
lendirmesi yukarida deginilen ayrintilara
girmeden vyapilmig, yine de s6z konusu s
makinalari hakkinda yararli  bilgiler elde
edilmigtir (5).

4 BILGISAYAR YONTEMLERINDEN YA-
RARLANMA :

Birgok endustri dalinda basarl uygu-
lamasina gecilen bilgisayar yontemeri, son
yillarda acik isletme planlanmasinda ol-
dugu kadar, acik isletme operasyonlarin-
da da yardimci rol oynamaga baslamiglar-
dir. S6z konusu basanh uygulama bilgisa-
yarlardan  «Teleprocessing»  yontemiyle
yararlanma alaninin bulunmasiyle basla-
mistir.

Ozet olarak, birkag yil 6ncesine kadar
bilgisayarlara programar ancak bilgisaya-
rnn bulundugu yerdeki elektronik bilgi is-
lem odasindan verilir, sonuglar ayni yer-
den ahlnirdi. Birden fazla programin bu-
lunmasi halnide, programlar dnem ve 0On-
celik sirasina gore tek tek isleme sokulur,
bir programin Dbitisi gergeklesmeden di-
ger bir programin isleme girmesi mum-
kin olamazdi.

Ancak bilgisayarlara verilecek prog-
ram sayisinda goralen hizh artiglar, bazan
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islemi birkag saniye siirecek bir progra-
min diger programlarla birlikte siraya so-
kulmasi, sonuclarin saatler hatta glnler
gectikten sonra program sahibinin eline
gecmesi, Dbiigisayarin «zamandan kazan-
ma» avantajlarini  yitirmege baslamisti.
Bilgisayar hafizasinin arttirlmasi ve «Hard-
ware» olarak bilinen i¢ calisma sistemin-
deki dedisikliklerle birkac programin ayni
anda merkezi Uniteye ylklenmesi ve ora-
da islem goérmesi {multi-programming ve
multi-processing) kullaniciya buylik kolay-
Ik ve avantaj saglamistir. Fakat kullanici-
nin programiyle birlikte merkezi islem Gni-
tesine gelmesi ve sonuclari oradan alma-
si zorunlulugu yine' mevcuttur.

S6z konusu zorunlulugun ortadan
kalkmasi «teleprocessing» olarak bilinen
uzaktan haberiesmeli bilgisayar sistemi-
nin gelistiriimesinden sonra gerceklesmis-
tir. Bugln uzay arastirma istasyonlarin-
da haberlesme, bircok hava vyollar kuru-
lusarinin rezervasyon islemleri, silahh kuv-
vetlerin komuta merkezi ve diger birlik-
leri arasindaki baglanti, banka kurulusla-
rinin merkezle veya kendi aralarindaki bil-
gi aktshh haberlesme sistemleri «telepro-
cessing» olanakloriyle saglanmistir. Genel
olarak bu sistem, bir merkez Uniteye bag-
i terminallerden olusmustur. Terminaller
merkezi Uniteye gidip gelmesi glic veya
zaman alici yerlerde kurulmustur. Merkezi
unite ile terminal arasinda bilgi akisi ¢o-
gu kez normal telefon hatti yardimiyle
vapiimaktadir. Merkezi  Unite hafizasinin
bir kismi terminallerden gelecek problem-
lerin ¢6zumine ayriimigtir. Fakat hafiza
kapasitesi sinirh oldugundan, butin ter-
minallerin ayni anda merkezi niteden hiz-
met istemesi halinde her terminalin isine
Onceden planlanmis kisa sireli zaman
araliklarinda bakilmakta, sz konusu sire
doldugunda islemin geri kalan kismi yan
hafizaya alinmakta ve orada siresi gelin-
ceye kadar veya merkezi hazifada yeterli
yer acilincaya kadar bekletiimektedir.
Programlarin siraya girmesi ve islem gor-
mesi 0 kadar cabuk gerceklesmektedir ki
terminalden giris yapmis kullanicilar iste-
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dikleri bilgileri hic bekemeden elde ede-
bilmektedirler.

Terminallerin buyukligu yapilacak is-
lemi cokluguna gore degisir. Son yillarda
yaygin uygulamasina rastlanan CRT ter-
minalinden yararlanma sekli, bilgisayara
gonderilen bilgilerin veya bilgisayardan
gelen cevaplarin televizyon ekranina yan-
sitilmasi, istendiginde ekrandaki gorinti-
nun kagit Gzerine basilabilmesidir.

Calismalari cok genis kapsamh ve
karmasik olan acik isletmelerde de geli-
sen bilgisayar yontemlerinden yararlanma
yoluna gidilmektedir. Yukarida aciklanan
«teleprocessing» kabiliyetli bilgi islem sis-
temlerinin acik isletmelerde de uygulan-
mas! sekil 4 de gorilen bir kurulus gerek-
tirir. Sekil 4 ten anlasilacagi gibi merkezi
islem Unitesi acik ocaklarda, kamyon ve
diger is makinalarinin bulundugu arac
parklariyle, tamir atelyesi, yakit deposu ve
yedek parca ambariyle baglantiidir. Boyle
pir sisteme sahip acik isletmelerde vyapi-
labilecek isler asagidaki gibi Ozetlenebilir:

A) Vardiya baslangicinda gepceli eks-
kavatorlere verilmesi gerekli kamyon ade-
dini hesaplamak,

B) Degisen calisma kosular altinda,
kamyonlarin bir tek yukleyiciye bagh kal-
maksizin en yuksek verimin alinabilecedi
diger yikleyicilere gitmesini saglamak,

C) Vardiya sonunda vyapilan fiili isi
hesaplamak, yapilmasi gerekli miktar ile
kiyaslamak,

D) Makina performans degerlendir-
melerine esas olacak verileri kaydetmek
ve gruplandirmak,

E) Kamyonlarin calisma saatlerini, ya-
kit sarfiyatlarini ve lastik &6mdrlerini tes-
taitetmek,

F) Is makinalarinin sicillerini tutmak,
Uzerlerinde yapilan tamir ve bakim islem-
leriyle yedek parca degisikliklerini kaydet-
mek,

G) Yedek parca stok kontrol meka-
nizmasi kurmak.
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H) Yukaridaki verilerden
cikarmak,

maliyetleri

I) Uygun zaman araliklarinda veya is-
tenidiginde yonetici kademesine gerekli
bilgileri rapor halinde veya televizyon ek-
raninda gorantaltd olarak sunmak.

Bilgisayar ydntemlerinden yukarida
belirtilen konularda yararlanmada, bugun
birgcok acik isletmelerde basariya ulasil-
mistir. Uygulamalara yonelik bircok teknik
yaziya madencilik literatiriinde rastlan-
maktadir (1), (2), (3), (4).

5 G.Li. MUESSESESI ACIK ISLETME
OPERASYONLARINA  BILGISAYAR YON-
TEMLERINI UYGULAMA  OLANAKLARI:

GLi Miessesei Merkezi'nde kart ve
diskle galisan IBM 360 Model 20 bilgisaya-
ri mevcuttur. Calismalar genelikle muhase-
be islemlerini yoneliktir. Programlama lisa-
ni IBM Firmasi'nca gelistiriimis  «Asseb-
ler» olup, PL/I ve FORTRAN VI lisanlarin-
da vyazilmis programlarin  kullanimi icin
«compiler»teri vardir, ancak bu «compiler»
ler son iki lisanin sagladigr tim olanakla-
ra sahip dedildirler. Gelismis bilgisayar
sistemlerine kiyasla cok kucuk sayilabile-
cek IBM 360 Model 20 bilgisayar ile ypka-
rida bircok yararlanma tarleri  siralanan
acik isletme faaliyetlerinin tUminid kom-
puterize etmek s6z konusu olamaz. Kaldi-
ki bu tur islemlerin yapilmasini gercekes-
tirecek sayida ve dizeyde personel Mi-
essesede bulunmamaktadir.

Yukaridaki aciklamalardan da anlasil-
digr gibi cok miktarda bilgi akisinin mer-
kezi islem unitesine ulasmasi, Dbilgisayar-
da degerlendirilen bilgilerden cikan sonucg-
larin ilgili yerlere dagitiminin saglanmasi,
terminal baglantii yani «teleprooessing»
kabiliyetli bir elektronik bilgi islem siste-
mini zorunlu kilmaktadir. Bdyle bir sis-
temin surdurulecek faaliyetlerin genis kap-
samli olamayacagd! dogaldir. Bu nedenle

GLI Milesseseinde kapasitesi sinirli bilgi-
sayardan yararlanmak amaciyla yapilacak-

girisimlerin iyice belirlenmesi gereklidir.
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Ote yandan, ayni anda bir cok faali-
yetlerin komputerize edilmesi yoluna git-
mek icin yeterli personel olmadigi gibi,
sistemin duzenli bir galisma sekline soku-
labilmesi sirasinda ortaya cikmasi muhte-
mel gucliklerin cok sayida ve farkl Ozel-
likte olabilecegi de dusunulmelidir. Bu ne-
denle mevcut bilgisayar ile calisiimasinda
Muesseseye ve genel anlamda ulke ma-
denciligine olumlu katkisi olabilecek ma-
kina performans degerlendirmelerinin ya-
pilmasina oOncelikle gecilmelidir. S6z ko-
nusu degerlendirmeler bilgisayar olmak-
sizin da yapilabileceginden, gerekli prog-
ramlarin hazirlanmasi, denenmesi ve ge-
listiriimesiyle, bilgi akisinin nasil saglana-
cagr konularinin ¢ozamlenmesine kadar
gececek sure icerisinde makina perfor-
mans degerlendirmelerinin yukarida acik-
iGnan esaslar gercevesinde bdélgelerce ya-
pilmasi dnerilmektedir.

Bolgelerce hazirlanacak is makinaia-
ri calisma raporlarinin Muessesece ince-
lenmesi, gerekli sonuclarin gikariimasi ve
aksaklik gorulen  konularin  duzeltiimesi
icin Uzerinde durulmasi ve bolge eleman-
Icrinin fikirlerinin ahinmasi, madencilik is-
letmelerinde karsilasiimasi dogal sayilan
gucluklerin yenilmesinde etkin rol oynana-
yccaktir.

Ancak isemlerin temelini olusturan
verilerin doQru, duzenli ve eksiksiz olarak
temini insan faktérine dayandigindan, sz
konusu kayitlarin ve verilerin tutulmasiy-
le sorumlu olacak kisilerin, yapacaklari
isin yarar saglayacak bir girisim olacagi-
na inandiriimalan gerekmektedir. Diger
taraftan tutulan kayitlarin do@ruluk dere-
cesinin denetimi de ayni zamanda bagka
gorevlerle yuklenmis acik isletme muihen-
dislerinin sorumlulugunda dudgumlenmek-
tedir. Yapilan analizler sonucunda, degi-
siklik veya diuzeltme geregi ortaya belirgin
olarak cikan konularda, (Makina secimin-
de, arizalara mudahele sekillerinde, yedek
parca temininde ve stoklanmasinda vs.)
yOnetici kademesinin zamaninda ve gerek-
li tedbirlerin almasi halinde, surdurilen
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calismalarin vehmini kisa surede gostere-
cegi kuskusuzdur.

Muiessese merkezinde mevcut bilgisa-
yardan muhasebe islemleri yanisira, Tung-
bilek, Soma ve Seyitdmer bdlgelerinin ya-
tinmlar da islenmekte ve «up-date» edil-
mektedir. ilave olarak, stok kontrol iglem-
lerinin bilgisayar yontemleriyle yapilmasi-
na gecilmis ve ilk uygulamalardan sayisiz
yararlar elde edilmigtir.

Bilgisayar yontemlerinden daha genis
kapsamli  yararlanmanin  saglanabilmesi
kuskusuz kompduterize edilebilecek konu-
larin arttinimasiyle olacaktir. Ancak acik
isletme operasyonlarinin kompduterize edil-
mesi, aclk isletmecilik bilgisi yanisira, bil-
gisayar calisma sistemi ve programlama
lisanlarinin 6grenilmesini de gerektirdigin-
den, Muiessesede mevcut bir kisim teknik
elemanlarin s6z konusu konularda egitim-
lerinin saglanmasi yararh olacaktir.

Konunun 6nemini vurgulamak amaciy-
le bir 6rnek vermek gerekirse, GLI Mies-
sesesi aclk Igletmelerinde yilda ortalama
2C Milyon m®. (Yerinde) dekapaj yapilmak-
tadir. Gelismis isletmecilik ydntemlerinin
uygulanmasiyle bir m° dekapaj maliye-
tinde 0,50 TL. tutarinda tasarruf saglana-
bilse (ki bu tir yontemleri uygulayan bir
cok dis ulke, madenlerinde bunun udzerin-
de bir maliyet indirimine ulasildigr bildiril-
mektedir (1). yilda ortalama 10 Milyon TL.
tutarinda bir kazanc saglamak muimkin
olabilmektedir. Kuskusuz, bdyle bir hedefe
ulasabilme yollari, maden isletmeciligi faa-
liyetleriyle direkt veya endirekt iliskisi bu-
‘unan tim kisilerin gayretli ve yapici calis-
malarinda dugumlenmektedir.

6 SONUC VE ONERILER:

Mekanizasyon ve otomasyon bircok
ulke madenciliine coktan yerlesmistir.
Ulkemizde gittikgce genisleyen ve mekanik
zasyona gecen acik isletme operasyonla-
rinda direkt gorevli is makinalannm calis-
malarina ilsikin duzenli bir degerlendirme
sistemi henliz kurulamamistir.

MADENCILIK



Dis ulkelerden herbiri milyonlarca TL.
karsiligr ithal edilen is mokinalarinin per-
formans degerlendirmelerinin yapilmasi,
bundan sonraki satin almalarda en uygun
makina secimine yardimci olabilecedi gi-
bi, degerlendirmeler sonucu ortaya cika-
cak gerceklere gore mevcut is mavnala-
rindan daha fazla yararlanma olanaklarinin
bulunup bulunmadigi da saptanmis ola
caktir.

is mokinalarinin performans degerlen-
dirmesi Olglleri sayillan mekanik kullanim
faktoru, isletme faktdori ve Genel Randi-
man degerlerinin tespitinde kullanilan gin-
ik gahsma verierinin dizenli, dogru ve
eksiksiz olarak kaydedilmesi sonraki ka-
rarlarin olumlu yénde alinabilmesi acisin-
dan cok o6nemlidir.

Gelismis Ulkelerde, uygulanmasina bi-
limde ve ginluk yasantida sik rastlanan
bigisayar yontemlerinin, bircok acik islet-
melerde de yaygin kullanma alani bulmasi
terminal baglantili «teleprocessing» siste-
minin gelistirilmesiyle olmustur.

Muiessesemizde mevcut IBM 360 Mo-
del 20 bilgisayarindan makina performans
degerlendirmelerinin hesaplanabilmesi ko-
nusunda yararlanma yoluna gecilmesi du-
sunulmektedir. Ancak s6z konusu hesap-
lamalar, bilgisayar olmaksizin da yapilabi-
leceginden, bilgi akisinin saglanmasi, ge-
rekli programlarin hazirlanmasi, denenme-
si ve geistirilmesi konularinin ¢éziimlen-
mesine kadar gececek sure icerisinde ma-
kina performans de@erlerinin yazida acik-
lanan esaslar cercevesinde bdlgelerce ya-
piimasi 6nerilmektedir. Boyle bir girisimin
yararli olacaginin anlasiilmasi ve yukarida

belirtilen  hazirliklarin ~ tamamlanmasiyle
elektronik bilgi islem sistemlerine gecis
baslamalidir.
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Komputerize edilecek faaliyetlerin ar-
tinlmasi, sistemin saghlkl galismasini sag-
liyacak yeterli sayida personelin egitiime-
sine gecilmesi, egditilecek kisiler arasinda
acik isletmeci teknik elemanlar da bulun-
durulmasi dnerilmektedir. Uygulamaya ge-
ciirken ¢ok kez unutulan insan faktoru
g6zonine alinmah, verilerin dogru, eksik-
siz ve dlzenli temini igin gerekli denetim
yapilmali, ilgili kisilere surdirulecek calig-
malarin yararlari anlatiimahdir.

BIBLIYOGRAFIK TANITIM

MACKINTOSH, S. «OPTIMA/1 - a manag
ement information system at Nohanga

open - pit, Zambia» IMM, Jully, (19
73)

FIVAZ, N, J. R. CUTLAND. C. J. BALCHIN
«Allocation and Control of the truck

fleet at Nohanga open - pit, Zambia» IMM
October, (1973)

MORGAN W. C L. L PETERSON
«Determining Shovel - truck produc

tivity» Min. Engng, N. Y. December, (1968)

«Teleprocessing - A hot line to rem
ote data» Min. Engng March, (1971)

GAZENFER S. «GLi - Soma Acik igletme
lerinde Delme, Atesleme, Yukleme ve Ta-
sima Faaliyetlerine iliskin arastirm

alar» Madencilik Bilimsel ve Teknik IV.

Kongresi, Subat (1975)

21





