CAYIRHAN YERALTI ISLETMESINDE KILAVUZ ACMA
CALISMALARININ MEKANIZASYONU

Mechanisation of Rise Headings at Cayirhan Underground Mine
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OZET

Mekanize galeri agma yontemi ile gergeklestirilebilen yiiksek ilerleme hizi bu yontemin klasik delme-
patlatma yontemine karst en onemli Ustiinliigiidiir. Acilacak galerinin toplam uzunlugunun fazla olmasi
mekanize kazinin uygulabilmesindeki en onemli onsarttir.

Uzunayak olusturmak icin acilan kilavuz uzunluklarinin genellikle kisa olmasi mpkanizel yontemlerin
uygulanmasini smirlamaktadir. Ancak madencilik teknolojisindeki gelismelere parelel olarak artan
ayak uzunluklar kilavuzlarin mekanize agilmasi gerekliligini de artirmaktadir.

Bu calismada, Cayirhan Yeralti Isletmesinde ayak montaj kilavuzlarinin mekanize olarak agilmasina
yonelik yapilan calismalar, elde edilen sonuglar ve bu sonuglarin klasik yontemle karsilastirilmast
anlatilmaktadir. Sonuclar, mekanize yontemin klasik yonteme gore Onemli Ustlinliikler sagladigini
gostermektedir.

Anahtar Sozciikler: Kilavuz Acma Makinalan, Ayak Montaj Kilavuzlari

ABSTRACT

High drivage speed that can be achieved with mechanised roadway drivage n-.ethod is the main
superiority of this method against the drill and blast method. The main precondition for the application
of the mechanised drivage is that the total length of the gallery to be opened should~be high.

The rather short length of rises opened to develop longwall panels limits the application of mechanised
methods. On the other hand the increase in longvvall face lengths as a result of developments in mining
technology, increases the necessity in driving such rises with mechanised methods. —
in this paper, operations related to the mechanised drivage of rises for the installation of longvvall faces,
obtained results and the comparison of these results with classical methods are given. Results show that
the mechanised drivage method has certain advantages over the drill and blast method.
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1. GIRIS

Galeri acma yoOnteminin se¢iminde; jeolojik
kosullar, galerinin servis Omri, igyerinin zaman
plani, kayac tipi, galeri boyuttan, egim, toplam
acilacak uzunluk v.b gibi bircok faktor etken
olmaktadir.  Uygulanabilecek  galeri agma
yontemleri li¢ ana grupta toplanabilir:

1. Delme-patlatma ve elle yiikleme
2. Delme-patlatma ve makinayla yiikleme
3. Tam mekanize kazi ve yiikleme

Delme-patlatma ve elle ylikleme yontemi; kisa
uzunluklarda ve her tiirli kayac sartlarinda
uygulanabilirligi ile diisiik ilk yatirnm maliyeti
acisindan onemli avantajlara sahiptir. Yontemin
en Onemli dezavantaji ilerleme hizinin diisiik
olmasidir. Bu dezavantajin .  ortadan
kaldirilabilmesi makina kullaniminin artirilmast
ya da bir baska deyisle ilk yatirnm maliyetinin
artiritlmasi ile miimkiin olmaktadir.

Genel olarak galeri agma c¢alismalarinda
makinalagmanm artirilmasinin  6n sarti galeri
uzunlugunun yeterli olmasidir. Kisa
uzunluklarda makinanm ilk yatirim ve isletme
maliyeti galeri birim maliyetini énemli oranda
artirmaktadir (Heinz, 1986). Makina ile kazi
sirasinda olusan yiiksek toz mekanize kazinin
onemli dezavantajlarindan biridir.

Makina kullanimina paralel olarak galeri ilerleme
(agma) hizinin da artmast gereklidir. Aksi
durumda  makina  kullanimi  verimsizlikle
sonuglanacaktir. Ozellikle makinanin kurulmasi
ve sokiilmesi calismalarindaki iscilik ve zaman
kayiplari mekanize uygulamalarin dezavantajli
noktalandir. Maliyet karsilastirmasi i¢in yapilan
model bir hesaplamada 800 m uzunlukta bir
galeri icin delme-patlatma ile ginlik 4 m
ilerleme hizinda 4900 DM/m  maliyet
olugsmaktadir. Ayni maliyetin elde edilebilmesi
icin galeri agma makinasi ile giinliik 7 m ilerleme
hizina ulasilmasi gerekmektedir (Heinz, 1986).

Uzunayak iiretim yonteminde ayak montaj
kilavuzunun uzunlugu secilen ayak uzunluguna
esittir.  Son  yillarda gelisen = madencilik
teknolojisine paralel olarak ayak uzunluklarinda
onemli artiglar gerceklesmistir. Almanya'da

DSK'ya ait yeralti ocaklarinda ortalama ayak
uzunlugu 310 m iken, maksimum ayak uzunlugu
457 m'dir (Tonjes, 2000). ABD'de Consol
Energy Sirketinin yeralti ocaklarinda ise
ortalama ayak uzunlugu 330 m'dir (Baker ve
Brune, 2000).

Ayak uzunluklarindaki artiglar  kilavuzlarin
mekanize acilmasi gerekliligini artirmakta, 450-
500 m'lik uzunluklar kilavuzlarin
mekanizasyonunu zorunlu hale getirmektedir.

Ulkemizde ilk tam mekanize kazi uygulamasi
Cayirhan  bolgesindeki  yeralti  ocaklarinda
gerceklestirilmistir. Bolgede ara kesme
kalinliginin 0,8 m'den fazla oldugu sahalarda,
komiir; tavan ve taban ayaklardan ayri ayri
uretilmektedir. Genel olarak, tim galeri acma
calismalart kollu tip galeri agma makinalar ile
yuritilmektedir. Komiir' iiretiminin tavan ve
taban ayaklardan ayr1 ayri yapildig1 sahalarda,
ayak montaj kilavuzlarinin kisa ytikseklikleri
nedeniyle (1,5-2,4 m) galeri agma makinalarmm
kullanimi olanakli olmamaktadir. Bu nedenle
ocak genelinde kazi ve ylikleme caligmalari tam
mekanize olarak yuritiiliirken, kilavuzlar klasik
delme-patlatma yontemi ile acilmaktadir.

Cayirhan bolgesinde kilavuzlarin  mekanize
agilmasi amacina yonelik ¢alismalar 1989 yilinda
ocagin genel mekanizasyonu tamamlandiktan
sonra baglamistir. Toplam agilan yollar igerisinde
%15 gibi yiiksek bir orana sahip olan ayak
montaj kilavuzlarinin mekanize acilmasina
yonelik ilk caligmalara ait ayrintili bilgiler daha
once yaymlammistir (Eyyuboglu vd., 1994). Ilk
etapta yiiklemenin makina ile yapilmasi amaciyla
bir makina gelistirilmis ve bu makina ile bir
tavan kilavuz acilmistir. Daha sonra bu yiikleme
makinasi tzerine bir kazi makinasi oturtularak
kazit islemi de makina ile gerceklestirilmistir.
Elde edilen ilk sonuglarda mekanize "yontem
klasik yonteme onemli ustlinliikler
saglayamamistir. Makinanm 6zellikle ylirtyts
sisteminden kaynaklanan problemler nedeniyle
iscilik ve zaman acisindan beklenen verim elde
edilememistir.

Bu calismada, kilavuzlarin mekanize agilmasina
yonelik olarak son yillarda yapilan calismalar
anlatilmig, uygulamalardan elde edilen sonuclar
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degerlendirilmistir. Sonuglar niekanize yontemin
klasik yOnteme gore Onemli stiinlikler
sagladigin1 gostermektedir.

2. MAKINADA YAPILAN
DEGISIKLIKLER

Makinanin yurayls sisteminden kaynaklanan
problemlerin ¢6ziimi amaciyla, zincirli yiriyis
diizenegi iptal edilerek, yerine Eicotrack yiiriiylis
diizenegi monte edilmistir. Ayaklarda kesici
yukleyici makina olarak kullanilan Eickhoff
EDW 200/230 tipi makinanin Eicotrack ylirtiytis
sistemi, hidrolik motor ve sanziman grubu
degistirilerek, kilavuz acma makinasma monte
edilmistir. Staffa HMBO045 tipi hidrolik motor-
sanzuman grubu, bu grubun tahrik ettigi ytlirtiyls
diglisi ve yiriyis kizaklart  kullanilmistir.
Hidrolik motorun ,,  hacimsel verdisi
740 cmVdevir, cikig glici 60 KW'dir. Yiirtyiis

- Min. 1,2 m -Max. 3 m

diglisinin yaricapt 22,5 cm'dir. Hidrolik motoru
calistiran hidrolik sistemin maksimum basinci 90
bar iken, calisma basinct 40-70 bar arasinda
degismektedir.

Daha onceki calismalarda karsilasilan bir diger
problem de makinanin kesme derinliginin 25 cm
ile sinirli olmasit nedeniyle kazi hizinin dusiik
olmasidir. 80 cm olan kesici tambur caplari 96
cm'e biylitiillerek makinanin net kesme derinligi
33 cm'ye cikarilmigtir.

"L" tipi konveyorin donis noktasindaki
baglantilarin daha oOnceden sik sik  kirilmasi
nedeniyle bu kisimdaki baglantilar
saglamlastirilmistir.  Ayrice  makinanin ~ 6n
kismindaki yirtiyiis tekerleri sOkiilerek yerine
yuriyus kizaklari monte edilmistir.

Makinanin  kesit  gortintisii ~ Sekil 1'de
verilmektedir.
0,6 m 3,15m 1,3m J

]

Min. 1,3 m- Max. 2m

L -.|4

Sekil 1. Makinanin kesit goriintisii
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3. MAKINA ILE A 08 PANOSUNDA 14 m'lik kismimnin delme patlatma ydntemi ile

YAPILAN CALISMALAR acilmasi gerekmistir. Delme-patlatma ile agilan
kisimdaki ekipmanlarin yerlesimi ve uygulanan

Yapilan degisikliklerden sonra, makinanin A 08 tahkimat Sekil 2'de verilmektedir.
panosu tavan kilavuzunda denenmesine karar

verilmistir. Makina montajinin gerceklestirilmesinden sonra

kilavuzun plan gorlintsiic  ise  Sekil 3'te
3.1. A 0811 Tavan Kilavuzda Yapilan verilmektedir.
Calismalar ve Elde Edilen Sonuclar

Makina montajinin yapilabilmesi i¢in kilavuzun

Taban Yolu S '
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Sekil 2. Kilavuzun makina montaji oncesi plan ve kesit goriiniisleri
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Sekil 3. Makinanin kilavuzdaki plan gortintisii

Tavan kilavuzun makina ile acilmasinda
calismalar 3 vardiya olarak dilizenlenmis ve

Makina ile kilavuzun 209 m'lik kismi agilmustir.
Elde edilen ilerleme degerleri Sekil 4'te

toplam olarak 24 kisi ¢alistirilmistir. Calisma, bir
ilerleme, bir tahkimat ve bir bakim vardiyasi
olarak diizenlenmistir. Ilerleme vardiyasmdaki
tozlu ortamda miimkiin oldugunca az sayida
personel bulundurmak amaciyla, tahkimat
islemleri kazi vardiyasindan sonraki vardiyada
yapilmistir.
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verilmigtir. Makinanin tam kapasiteyle calismasi
'L" konveyoriin nihai uzunluguna erismesinden
sonra (21/11/1994 tarihinden sonra)
gerceklestirilmistir. Bu tarihten sonra giderek
artan ilerleme hizi 10 m/vardiya ile en yiiksek
degerine ulagsmis ve ortalama ilerleme hizi 4,45
m/vardiya olarak gerceklesmistir.



Ortalama ilerleme hizy: 4,5 mivardiya

H.ERLEME (mivar.}

Sekil 4. Tavan kilavuzda makina ile elde edilen vardiya ilerleme degerleri

Makinanin 46 giinliik calisma siiresi esnasinda
bir kronometre kullanilarak makinenin kazi
yapmaksizin durdugu siireler ol¢tilmistiir. Bu
olctimlerin sonuglan Sekil 5 'te verilmektedir.

Jg yerioe picky gefiy

Sekil 5. Tavan kilavuz makine durus siireleri
dagilim

Sekil S'ten  goriilebilecegi gibi  makinanm
yuriiylis  sisteminde ve diger kisimlarinda
yapilan degisikliklerden olumlu sonuglar elde
edilmis ve makinada mekanik arizalardan
kaynaklanan duruglar %4 olarak gerceklesmistir.
Elektrik arizalart onemli oranda durusa neden
olmustur. Konveyor tlinitelerinde meydana gelen
yiksek oranli duruslann nedeni, kazilan

malzemeyi  yertstiine
sayisindaki fazlabiktir. Kazilan malzeme dort
konveyor  lnitesinden  gecerek  yerlstiine
ulagsmakta, yerustiindeki elek ve bant tesisiyle
termik santrale iletilmektedir. Nakliyat
sisteminde herhangi bir noktada durus makinanm
da durmasina neden olmustur.

ulastiran  Unitelerin

Siire Olgiimlerinden elde edilen degerlere gore
makinanm 1 metrelik ilerlemesi icin 36,44
dakika kazi yapilmasi gereklidir. Bu siireye
yurilyen tahkimat {tnitelerinin ilerletilmesi de
dahildir. Tahkimat {nitelerinin ilerletilmesi 1
metre i¢in ortalama 10 dakika zaman almaktadir.
Buna gore 1 metre ilerleme igin 26,44 dakika
kazi yapilmasi gereklidir ve makinanin net kazi
hiz1 21,03 m’/saat olarak gerceklesmistir. Makina
bir vardiyada ortalama 42,47m’/vardiya kazi hizi
(4,45 m/vardiya) ile caligmistir.

Makina ile yapilan caligmalarda keski sarfiyati
1,354  keski/m  (0,1448 Kkeski/m') olarak
gerceklesmistir.

3.1.1. A 0811 Tavan Kilavuzdaki
Calismalarda Karsilasilan Problemler

Bolgede delme patlatma ile acilan tiim kilavuzlar
sadece komiir kazilarak agilmistir. Ancak makina
ile yapilan kazida, tavan kOmiiriniin hemen
tizerindeki 20 cm kalinligindaki yalanci tavanda
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kacinilmaz olarak kazilmistir. Hava ile temast
sonucu bozunan ve suyunu kaybeden yalanci
tavan ylriyen tahkimat {niteleri cevresinde
kalan bosluklardan gocerek problem
olusturmustur. Bu nedenle klasik yontemle 1,5 m
yiiksekliginde acilmasi gereken kilavuz 1,7 m
yiiksekliginde acilmistir.

Tavan kilavuzun agilmasinda gerek 20 cm
kalinligindaki yalanci tavanin kazilmasinda ve
gerekse tavan komiiri icerisindeki sert silex
bantlarmmin kazilmasinda Onemli oranda toz
sorunu ile karsilasilmistir. Toz sorununun
¢ozimu igin asagidaki calismalar yapilmistir
(Eyyuboglu, 1996):

Arindaki tozlu havayr emmek ve tozu
bastirmak i¢in kilavuz icerisine toz bastirma
Unitesi yerlestirilmistir. 1,3 m
yuksekligindeki Unitenin gerek montajinda
ve gerekse daha sonraki kullaniminda

yukseklik nedeniyle bazi  problemlerle
karsilasilmistir.
Makina uzerindeki su  spreyi  sayisi

cogaltilarak kazi bolgesine puskirtiilen su
miktart artirilmistir.

Calisan personele toz tutma kapasitesi
yiiksek toz maskeleri kullandirilmustir.

Kaz1 vardiyasinda minimum sayida personel
calistirlmistir. Bu amacla, tahkimat iglemleri
bir sonraki vardiyaya kaydirilmig, kazi
vardiyasinda sadece operator, bakimci ve
arin ustast ¢alistirilmistir.

Kilavuz armindan donerek taban yoluna
gelen tozlu hava, taban yolundaki diisiik hava
hizi  nedeniyle burada toz problemi
yaratmistir. Bu problemin c¢oziimii amaciyla
kilavuz ¢ikisinda ve taban yolu icerisinde SIS
tipi su spreyleri ile (fog sprays) su perdeleri
olusturulmustur (Anon, 1992).

Yapilan bu calismalarla kisisel toz
ornekleyicilerle yapilan toz Ol¢iimleri makina
operatoriiniin  (en fazla toza maruz kalan
personel) maruz kaldig1 toz konsantrasyonu 20-
30 mg/m“ten, 10-15 mg/m’e diisiiriilmiistiir.
Kilavuzu  terk eden  havada ise toz
konsantrasyonu 5-6 mg/m’e diisiirilmiistiir.

Cayirhan havzasinda sadece tavan ~ komiiriinde
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rastlanan  sileks  bantlarinin  makina ile
kazilmasinda onemli giicliiklerle karsilasiimistir.
Tek ecksenli basma dayanmimi 100 MPa'in
lizerinde olan sileks tasinin kesilmesi keski
sarfiyatint onemli olclide artirmis, kazi esnasinda
makinada bliylik titresimler yaratmistir. Sileks'in
yogun oldugu 3 bolgede kazi armi patlayict
madde ile gevsetilmistir. Kesici makinadaki
arizalarin onemli bir kismu sileks bandinin
kesilmesinden  kaynaklanmustir. Ayrica
makinanm maruz kaldigi yiiksek titresimler
nedeniyle, kazi oncesi bal'/mlarda makinanm bir
¢cok civatasinm sikilmasi gerekmis, bu ¢alisma ek
bir zaman kayb1 yaratmuistir.

Makina ile acgilan kilavuzda yalanct tavanin
kazilmasi nedeniyle, oldukca saglam olan ana
tavan tasi altinda calisilmistir. Toz bastirma
Unitesi icin  gerekli c¢alisma  yiiksekligini
olusturmak  amaciyla, yiriiyen  tahkimat
Unitelerinin arkasinda yer yer tahkimatsiz uzun
bosluklar birakilmig ve bu kistmda herhangi bir
tehlike meydana gelmemistir.

3.2. Tavan Kilavuzdan Elde Edilen Sonuclara
Gore Taban Kilavuzda Yapilan

Diizenlemeler
Makina ile tavan kilavuzda yapilan
calismalardan  olumlu ' sonuglar  alinmasi

nedeniyle, makinanm ilk kez bir taban kilavuzun
acilmasinda (A 0812) kullanimina karar
verilmistir. Bu amacla, makina tavan kilavuzdan
soOkiilerek alt taban yoluna tasinmis, taban
kilavuzun ilk giris kisminin klasik yontemle
acilmasi sirasinda makinada bakim ve onarim
caligmalart yapilmistir.

Bolgede klasik yontemlerle acilan tiim kilavuzlar
komir icerisinde ve komiir yliksekliginde
acilmistir. Tavan kilavuz 1,5 m, taban kilavuz
1,7 m yiksekliginde acilarak, ayak montajlar
tabana dosenen vingli sistemierle tasima yaparak
gerceklestirilmistir.  Ancak, bu yontemde
karsilasilan problemler nedeniyle, montaj yapilan

ayaga malzeme nakliyati tavana  askili
monoraylar ile yapilmaya  baslanmustir.
Monorayla yapilan ayak montajinda, montaj

calismalariin rahat yiriitiilebilmesi i¢in kilavuz
yiksekliginin 19 m olmasi gereklidir. Bu
yikseklige ulasilmast icin klasik yontemle
komiir icerisinde 1,5-1,7 m yiksekliklerinde



acilan kilavuzlar, daha sonra, ek bir calisma ile
1.9 m'ye ylkseltilmistir. Bu durum g6z oniine
alinarak, kilavuzda ikinci bir ek calismay1
ortadan kaldirmak tizere taban kilavuzun 19 m
yiiksekliginde acilmasina karar verilmistir.

Delme-patlatma ile agilan galerilerde patlatma
sonucu ¢evre kayacglarin zarar gormesi nedeniyle,
galeri cevresindeki kirikli zon biiyliimekte ve
tahkimata gelen yukler artmaktadir. Tavan
kilavuzda yapilan calismalarda, delme-patlatma
yapilmamasi nedeniyle, tavan tasinin oldukca
saglam kaldig1 gozlenmistir. Her ne kadar taban
kilavuzun tavanini olusturan ara kesmenin bu
kadar sert olmadig1 goz ontline alinsa da, makina
ile kazi nedeniyle kirilmalarin az olacagi
diistintilerek  tutularak tahkimat sisteminde
degisiklik yapilmistir. Bu amacla iki yan yana
tahkimat tnitesi yerine, 4,4 m genigliginde tek
bir tahkimat {initesi uygulanmasina, yan direk
olarak basit ve kolay kullanimi nedeniyle
hidrolik  direklerin  kullanilmasina  karar
verilmistir. Taban kilavuz icin ongoriilen ve
uygulanan tahkimatin kesit goriiniisii Sekil 6'da
verilmektedir.

A 0812 kilavuzun yan tarafinda daha onceden
calisilan  panolar  olmasi  nedeniyle, sol
yan duvardaki komiir kavlayarak kilavuz icine
dogru akmig ve caligmalan  gliclestirmistir.
Akmayr engellemek amaciyla Sekil 6'da
gosterildigi gibi sol yan duvarin hemen Oniine
agac direk konulmus, arka kismi celik hasirla
oriilerek akma engellenmistir.

3.3. A0812 Taban Kilavuzda Yapilan
Calhismalar ve Elde Edilen Sonuclar

Tavan kilavuzdan taban yoluna
makinada, tavan kilavuzdaki
esnasinda kopan ve iyi bir sekilde yerine
kaynatilamayan  parcalarin  kaynagi  tekrar
yapilmistir. Ayrica makinanm On yuriyts
kizaklarinin hareket ettigi asman kisim kaynakla
doldurulmustur. Tiim bu ¢aligmalar esnasinda 51
yevmiye kullanilmistir.

tagman
caligmalar

Taban kilavuzda makina montaji i¢in acilan
kisstm (delme patlatma ile acillan) minimum
uzunlukta tutulmustur. Makina ile gerceklesen
yiksek ilerleme hizi ve disik iscilikten
yararlanmak amaciyla, makina miimkiin olan en

10

; »[1%0 e
Afss 4
Direk 4

Hidrolik &

Direk 4

Sekil 6. Taban kilavuzda uvgulanan tahkimat

kisa uzunlukta monte edilmistir. Ancak nakliyat
Uinitelerinin konumlar1 nedeniyle, kilavuzun ilk
kisimlarinda 6nemli problemlerle karsilagilmistir.

Makina montajinin  yapildigr ilk durumda
kilavuzun  plan  goriiniisi Sekil 7'de
verilmektedir.

Sekil 7'den  goriilebilecegi gibi  makina,
kilavuzun 10,5m uzunluga ulagsmastyla

kurulmustur. Ik asamada makina ile kazilan
malzeme makina Kkonveyoriinden taban yolu
i¢ine dokiilmiis, buradan kiirekle taban yolu "L"
konveyoriine yuklenmistir. Konveyor
Unitelerinin st liste caligtirilmasi, konveyorlerde
mekanik arizalara neden > olmustur. Makina
konveyoriiniin tam uzunluguna ulagsmasi ve
kilavuz igerisine ¢ift zincirdi  konveyOriin
kurulmasiyla, nakliyat tnitelerinde karsilagilan
problemler ortadan kalkmustir. Kilavuz icerisine
cift zincirli konveyor montaji nedeniyle makina
iki gin calistinlamamistir. Makinanm tam
kapasite faaliyete hazir olmast icin kilavuz
uzunlugunun 29 m'ye ulasmasi  gerekmis, bu
mesafeye ulasilincaya kadar makina ilerleme hizi

diistik olarak gerceklesmistir. Kilavuz
uzunlugunun 29 metre oldugu durumda
kilavuzun  plan  gOriiniisl Sekil 8'de
verilmektedir.

Makinanm kisa mesafede kurulmasi makinanm
genel performansi lizerinde her ne kadar olumsuz
etki gosterse de, klasik yontemle
karsilastirildiginda avantajlar1 bulunmaktadir.
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Kesici Makina
A

v ok

10.5m Taban Kilavuz, T m

A 08N
Tavan Kilavuz

] Taban Yolu Band Konveydrii

Taban Yolu ‘L’
Konveyori

A 0810 Taban Yolu

v
Makina ‘L’ Konveydril
Makina 'L' Konveyori

Sekil 7. Taban kilavuzda makinanin monte edildigi asamada nakliyat {initelerinin konumu

Taban kilavuzda caligmalar iki  vardiya
(kazi+tahkimat ve bakim) olarak diizenlenmistir.
Tavan tasinin yumusak olmasi kazi ve tahkimat
iglerinin ayni1 vardiyada yapilmasini zorunlu
kilmastir.

Makina ile taban kilavuzun 212,5 m'lik
uzunlugu, 45 giinde ve 4,72 m/vardiya ortalama
ilerleme hiz1 ile acilmistir. Makina montajindan,
kilavuzdaki kazi1 isleminin bitirilmesine kadar
gecen siredeki ilerleme hizlart Sekil 9'da
verilmektedir. Caligmalar esnasinda en ytiksek
10 m/vardiya ilerleme hizina erisilmistir.

Taban kilavuzda makina ile calisilan 45 giin

10'da verilmistir.

Taban kilavuzdaki stiredlgiim sonuclart tavan
kilavuzda elde edilen sonuglarla pareleldir.
Nakliyat tinitelerindeki arizalardaki artis, daha
once de bahsedildigi gibi, kilavuzun baslangi¢
kismindaki nakliyat tunitelerinin dlizenlenme
seklinden kaynaklanmaktadir.

Siiredlciim sonuclarina gore, 1 metre ilerleme
icin net kazi siiresi 21,56 dakikadir. Makina bir
vardiyada 50,24 m’/vaid:i.-d kazi hizi (4,72
m/vardiya) ile calistirlmigtir. Makina ile taban
kilavuzda, tavan kilavuzdan daha yiiksek kazi

siiresince yapilan kronometraj sonuglari Sekil hizina erisilmistir. Taban kilavuzdaki yiiksek
Kesici ‘;daki_na Makina ‘L* Konv.
A 0811
A OBI2 Tavan Kilavuz
Taban Kilavuzu
20m
Cift Zincirli
Konveyir
1t -
I Taban Yolu Band Konveydrit
Taban Yolu Konvey&rii L
A 0810 Taban Yolu
Sekil 8. Taban Kilavuz nakliyat tinitelerinin son sekli
MADENCILIK/MART 2002 11



Ortalama ilerleme hizi: 4,7 mfvardiva
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Sekil 9. Makina ile taban kilavuzda elde edilen ilerleme degerleri

Sekil 10. Taban kilavuz stiredlgiim sonuclart

kazi hizinin bir nedeni taban kilavuzda
rastlanmayan sileks bantlarinin, tavan kilavuzda
kazi hizint duistirmesi olarak aciklanabilir.
Bununla beraber, tavan kilavuzda tavan tasinin
kazilmast zaman alici bir islem iken, taban
kilavuzda boyle bir sorun bulunmamaktadir.
Tim bunlarin yaninda, taban kilavuzun kazi
kesitinin fazla olmasi, makinanm kazi hizinin
artmasinda etken olmustur.

Taban kilavuzda keski sarfiyati 0,673 Kkeski/m
(0,0655 keski/m’) olarak gerceklesmistir. Keski

12

sarfiyatl,- tavan kilavuzda elde edilen degerin
yaklasik yarisina esittir. Taban kilavuzdaki bu
azalma, sileks bantlarin olmamasi ve tavan
tasinin kazitmamasi ile agiklanabilir.

Taban kilavuzdaki c¢alismalarda, kilavuz yan
duvarma vyapillan ek tahkimat ve toz
yogunlugunu azaltmak amaciyla yapilan su
enjeksiyonu, iscilik giderlerinin artmasia neden
olmustur. Ayrica, su enjeksiyonu nedeniyle
kilavuz bitis noktasinda ara kesmenin go¢mesi de
ek bir iscilik sarfiyat1 olusturmustur.

Taban kilavuzdaki sonuclar genel olarak
degerlendirildiginde, tavan kilavuzdaki
sonuglardan daha basarili oldugu goriilmektedir.
Bu basarida calisanlarin ekipmanlara alismast ve
tavan kilavuzunda elde edilen tecriibelerin etken
oldugu belirtilebilir.

3.3.1 Taban Kilavuzun Acilmasinda
Karsilasilan Problemler

Taban kilavuzun agilmasinda, tavan kilavuzdan
daha ytiksek oranda toz geliri ile karsilagilmistir.
Daha once de belirtildigi gibi, taban kilavuzun,
komiir damarindan yiiksek acilmasit
planlanmistir. Bu nedenle, ilk asamada, taban tast
20 cm kazidmigtir. Ancak taban tasinin (killi
marn) sertligi nedeniyle, kazida problemle
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karsilasilmis ve daha yumusak olan tavan tasinin
(siltli marn) kazilmasina karar verilmistir. Siltli
marnin kazilmasinda ise yiiksek toz geliri ile
kargilasilmis ve toz yogunlugu 30 mg/m’e
ulagsmistir. Toz yogunlugunu azaltmak amaciyla,
kaz1 arinma yiksek basingli su enjeksiyonu
yapilmistir. Bakim vardiyalarinda arma ortalama
2m’ su enjekte edilmis ve toz yogunlugunda %50
oraninda azalma gerceklesmistir. Su enjeksiyonu
icin ayrica 2 is¢i calistirilmistir. (Eyyuboglu,
1996).

Toz yogunlugunun azaltilmasi icin yapilan bir
diger calisma da, calisan personel tarafindan V
tipi su spreyleri (V spray) ile armna su
puskiirtilmesidir (Anon, 1992). Uygulanan bu
yontem oldukca basarili olmus ve operatoriin
maruz kaldigr toz miktar1 5 mg/m’ seviyesine
dusirilmistiir (Eyyuboglu, 1996).

3.4. Makina ile Elde Edilen Sonuclarin
Zaman ve Iscilik Yoniinden Klasik
Yontemle Karsilastirilmasi

Makina ile acilan tavan ve taban kilavuzlardan
elde edilen degerler, Cayirhan isletmesindeki
klasik yontemle elde edilen degerlerle
karsilagtirdmistir.  Klasik  yontemlerle acilan
kilavuzlarda elde edilen degerlerden hareket
edilerek, A 0811 ve A 0812 kilavuzlariin klasik
yontemle acilmasi durumunda gerceklesebilecek
degerler, makina ile gerceklestirilen degerler ile
karsilagtirdmistir.  Karsilagtirmalar  her ki
sistemin de basarisini temelden etkileyen zaman
ve iscilik giderleri bazinda yapilmustir.

A 0811 ve A 0812 kilavuzlan icin mekanize ve
klasik yontemlerin karsilastirma sonugclari
Cizelge 1'de verilmektedir.

Iki yontem zaman acisindan karsilastirildiginda,
klasik yontem ile kilavuzun agilmast toplam
olarak 820 vardiyada gerceklestirilebilecek iken,
makina ile 380 vardiyada gerceklestirilmistir.

Kilavuzlarin makina ile acilmasi sonucunda
toplam sirede %53,66 oraninda azalma
gerceklesmistir.

Karsilastirma is¢ilik bazinda yapildiginda, klasik
yontemde toplam 7874 yevmiye, mekanize
yontemde 3338 yevmiye gereklidir. Mekanize
yontem ile isgilikten %57,61 oraninda tasarruf
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saglanmistir. Metre basina is¢ilik gideri, klasik
yontemde 17,65 yevmiye iken, mekanize
sistemde 7,48 yevmiye olarak gerceklesmistir.

Gerek zaman ve gerekse iscilik acisindan
kilavuzlarin makina ile agilmasi sonucunda
onemli tasarruflar saglanmustir.

4. ELDE EDIiLEN SONUCLARIN
DEGERLENDIRILMESI

a) Makina ile daha onceki calismalarda
karsilagilan problemlerin  Onemli bir kism
¢oOziilmiis ve makina verimli olarak kullanilabilir
duruma getirilmistir.

b) Makina ile tavan ve taban kilavuzlarinda
toplam olarak 421,5 m kilavuz acilmistir. Klasik
yontem ile karsilastirildiginda, makina ile
kilavuz acilmasi sonucunda isgilikten %57,61
oranmda tasarruf saglanirken, zamandan %53,66
oraninda tasarruf saglanmistir. Makina ile elde
edilen sonuglarin degerlendirilmesinde goz
ontlinde tutulmasi gereken bir diger nokta da, her
iki yontem ile acilan kilavuzlarin
yuksekliklerinin esit olmamasidir. Kilavuzlar
makina ile klasik yonteme gore daha yiliksek
acimiglardir. Klasik yontem ile agilan kilavuzun
yuksekliginin sonradan artirildigi g6z Oniine
alindiginda, makina ile acilan kilavuz i¢in daha
az zaman ve is¢ilik harcandigr belirtilebilir.
Iscilikte saglanan bu azalma, kilavuzun makina
ile acilmasinin yarattigi ek bir avantajdir. Bu
avantaji iscilik verimiyle ifade etmek olanakhidir.
Klasik sistemde 0,730 ton/yevmiye olan iscilik
verimi %267,5 artisla mekanize sistemde 1,953
ton/yevmiye degerine ulagsmustir.

c) Makina ile ¢alismalarda karsilagilan en onemli
problem, kazi esnasinda karsilasilan yogun toz
geliri olmustur. Almman Onlemler sonucunda,
kilavuz agma calismalart  siiresince toz
konsantrasyonunun azaltilmasinda  Onemli
gelismeler saglanmis ve toz konsantrasyonu
makina operatorii icin 5 mg/m’ seviyesine
indirilmistir. Calisan tiim personelin yliksek toz
tutma kapasitesine sahip toz maskesi kullandigi
da goz Oniline alindiginda, toz probleminin
onemli oranda ¢oziildiigu belirtilebilir.

d) Tavan kilavuzda makina* ile yapilan c¢alismada
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Cizelge 1. Mekanize ve Klasik Yontemlerin Kargilagtirmasi

- AQ811 TAVAN KILAVUZ

St L Hvid/ MIITONIAYIN

A 0812 TABAN KILAVUZ
Toplam Toplam llerleme  Performans Toplam Toplam Ilerleme Performans
Vardiya Yevmiye (m) (Yevm/m) Vardiva Yevmive (m) (Yevm/m)
K Girds Kismmm Elle 25 245 14 17,5 38 316 10,5 30,09
L Aciimasi .
A Kilavuzun Acilmasi 369 3566 209 17,06 375 3626 212,5 17,06
S Kilavuz Temizligi 6 48 - - 7 73 - -
}( Toplam 400 3359 223 17,3 420 4015 223 18
Taban Yolunda - - - - - 51 - -
M Makinada Yapilan
E Bakim Calismsasi
K Giris Kismumn Elle 25 245 14 17,5 36 304 10,5 28,95
A Acilmas
N Makinz Montaji 31 108 - - 14 38 - -
I Makina ile flerleme 135 1130 200 5.4 03 1139 212,5 5,36
Z Kilavuzun Temizligi 6 48 - - 7 73 . -
E “Makina Demontajs 16 63 - - 17 89 - -
Toplam 213 1594 223 7.15 167 1744 223 _7.89




yalanct tavan kazilmigtir. Klasik yontemle
kazilmast olduk¢a zor olan ve suyunu
kaybettiginde  kavlayarak  gocen  (tahkim
edilmezse) bu kismin makina ile kazilmasi
sonucunda, kilavuzda uzun bosluklar tahkimatsiz
olarak tutulabilmistir. Makina ile agilacak
kilavuzlarda, tahkimat Ttniteleri arasindaki
mesafenin 3 m'ye c¢ikarilmasi (tavana asilan
monoray raylari icin bu mesafe zorunludur)
olanaklidir ve bu uygulama zaman-isgilik ve
malzeme agisindan onemli  bir tasarruf
saglayacaktir.

e) Kilavuz boyunun uzun olmasi, makinanin
kurulmasi ve sokiilmesinden kaynaklanan isgilik
giderinin kilavuz birim metre maliyetine etkisini
azaltacaktir. Isletme yonetimi almis oldugu yeni
bir karar ile ayak boylarin1 220 m'den 250 m'ye
cikarmistir. Bu nedenle, bundan sonra makina ile
acilacak kilavuzlarda makina montaj-demontaj
is¢iliginin kilavuz birim metre maliyetine etkisi
daha az olacaktir.

f) Bolgede klasik yontemle acgilan kilavuzlarda
vardiyadaki ortalama kazi hizi 7,01 m’/vardiya
(0,85 m/vardiya) olarak gerceklesmektedir.
Tavan ve taban kilavuzda makina ile ortalama
46,35 mVvardiya kazi hizina erisilmis ve klasik
yonteme gore kazi hizi %661 oraninda
artirilmistir.

g) Gerek tavan kilavuzun acilmasi ve gerekse
taban kilavuzun agilmasinda, makina yeni

oldugundan ve yetismis personel olmamasi
nedeniyle kazi vardiyasi bir vardiya olarak
diizenlenmistir. A08 panosu kilavuzlarinin

acilmasinda kazanilan tecriibe ile bundan sonra
acilacak kilavuzlarda calisma 2 vardiya kazi, 1
vardiya bakim olarak diizenlenebilir. Bu
diizenleme ile onemli Olgiide zaman tasarrufu
saglanabilir.

h) Makinanm calisma siiresinin, (tahkimatlarin
otelenmesi dahil) toplam siire igerisindeki orani
%32,5 olarak gerceklesmistir. Makina kullanim
oraninin arttirtlmasi, mevcut bos zamanlarin
degerlendirilmesi ve arizalarin azaltilmast ile
olanaklidir. Bahsedilen diizenlemelerin yapilmasi
ile makina verimi artirilabilir. Mekanize yontem
daha yiiksek ilerleme hizina erisilmesine izin
vermektedir. Klasik yOntemde ise mevcut
ekipmanlarla boyle bir olanak bulunmamaktadir.
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5. SONUC VE ONERILER

Makina ile yapilan caligmalarda klasik yonteme
gore oOnemli basarilar elde edilmistir. Sistem,
verimin  artirdmasina  elveriglidir. ~ Makina
veriminin artirilmasi makina tizerinde yapilacak
degisikliklerle ve mevcut bos zamanlarin
degerlendirilmesi ile olanaklidir. Ancak buradaki
en onemli giigcliik, makinanin eski model olmast
ve yedek parca stogunun yeterli olmamasidir.
Ayrica makinanm kesme derinliginin 33 cm ile
sinirli olmasi (ticari olarak mevcut makinalarm
kesme derinlikleri 42 ile 62,5 cm arasindadir)
makinanin performansinin arttirilmasinin éniinde
onemli bir engeldir. Bu durumda kilavuz agcma
calismalart icin turetilmis bir makinanin satin
alinmasi da bir ¢6ziim olaiak diistintilebilir.
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