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GARP LİNYİTLERİ İŞLETMESİ HAKKINDA KISA 
BİLGİ : 

Memleketimizin gün geçtikçe artan nüfusu ve 
yapılan sınaî hamleler, gerek halkın ve gerekse sa
nayinin yakıt ihtiyacını da arttırmaktadır. Bunun ya
nında ormanlarımızın korunması ve doğal gübrenin 
tarım alanında kullanılması yolunda Devlet Plânlama 
Teşkilâtının öngördüğü tedbirlerin uygulanması ne
ticesi olarak, kömüre olan talep çok artmıştır. Kö
mür üretiminin arttırılması, ormanlarımızın korun
masını ve gübrenin tarım alanına aktarılmasını te
min ettiği gibi, istihdam edilecek insan gücünün 
artması ve hammadde sarfiyatının çoğalması İle, 
memleket kalkınmasında olumlu bir etki yapmakta
dır. 

Yurdumuzdaki en büyük linyit istihsalini, Garp 
Linyitleri İşletmesi Müessesesi gerçekleştirmekte
dir, üretilen kömürler, Termik santrallara, Çimento 
ve Şeker fabrikalarına, Azot sanayiine, Silâhlı Kuv
vetlere, Devlet Demir Yollarına ve halkın yakıt ihti
yacına arzedilir. Yukarda zikredilen üretimi karşıla
mak ve arttırmak için, Müessese, teknik olanakların 
ve malî imkânların müsaadesi nlsbetinde, en mo
dern metod ve teçhizatı kullanmaktadır, örneğin : 
Yeraltı işletmeciliğinde, tel örgülü sun'î tavan kul
lanmak suretiyle, kömür kaybının azaltılması; Açık 
İşletmede : 20 yd3, kepçe kapasiteli yürüyen dragline 
ve 65 tonluk toprak kamyonlarının kullanılması; yine 
Tunçbilek Bölgesinin yeraltı üretim ve verimliliğini 
arttırmak gayesiyle, bugünün en geliştirilmiş kömür 
kazı ve yükleme metodlarından biri olan, yürüyen 
tahkimat ve büyük kapasiteli kömür kesicilerinin 
çalıştırılması hususundaki etüd ve projeler bitiril
miş olup, kısa bir sürede uygulanmasına başlana
caktır. 

Başlangıçta Etibank'a bağlı olarak kurulan Mü
essese, 1957 yılından itibaren Türkiye Kömür İşlet
meleri Kurumu'na dahil olmuştur. 

Müessese, halen faal durumda bulunan üç iş
letmeye sahiptir. Bu İşletmeler : 1939 yılında faali
yete geçen Tunçbilek ve Soma İle 1960 yılında faa
liyete geçen Seyltömer bölgesidir. Değlrmisaz Iş-
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letmesi 1938 yılında faaliyete geçip, 1966 yılında 
rezervin tükenmesi dolayısıyla tasfiye edilmiştir. 

Müessese bölgelerinde yapılan etüd, arama ve 
sondajlar neticesi; muhtemel, görünür ve çıkarılma
ya hazır kömür rezervi, 1971 yılı sonu itibariyle 
520.000.000 tondur. Bu miktarın, 8.547.000 tonu çı
karılmaya hazır, 448.181.000 tonu görünür ve 
64.234.000 tonu muhtemel rezervdir. Toplam rezer
vin, 40.000.000 tonu Soma Bölgesinde 250.000.000 
tenu Tunçbilek Bölgesinde, 230.000.000 tonu Seyi-
tömer Bölgesindedir. 

Müessesenin kuruluş yılı olan 1940 yılında an
cak 191.838 ton olan yıllık tuvönan ve 149.256 ton 
olan satılabilir kömür üretimi, her yıl artarak, 1971 
yılı sonu itibariyle 6.851.000 ton tuvönan ve 
3.841.700 ton satılabilir kömür üretimine ulaşmıştır. 

BANT NAKLİYATI : 

Kapasitelerinin yüksek olması ve güzergâh me
ylilerine kolaylıkla uymaları bakımından, iş şartla
rının müsaadesi nisbetinde, bant nakliyatı diğer tip 
nakliye vasıtalarına tercih edilmektedir. Yerüstü 
bant tesisleri daha stabil şartlarda çalıştığından, ça
lışma şartları bakımından daha çok problemli olan 
yeraltı işletmeciliği daha karakteristik bir durum 
arzeder. Yeraltı işletmeciliği, Soma ve Tunçbilek böl
gelerinde mevcut olup, gerek imalât ve gerekse nak
liyat yönünden daha karakteristik ve hacimli olan 
Tunçbilek Bölgesini ele alıp işletme metoduna kı
saca göz atalım : Yeraltında tatbik edilen metod, 
dönümlü - göçertmeli uzun ayak metodu olup, damar 
iki dilim halinde çalışılır. Şartların elverdiği nisbet-
ıe, 75 metrelik taban ayaklarla, 150 metre uzunlukta 
tavan ayaklar teşkil edilir. Taban ayaklar, tavan 
ayakları geriden takip eder. Tavan, taban arasında 
kalan kömür, taban ayaklardan, göçerime yapmak 
suretiyle alınır. Duruma göre, kömür patlayıcı mad
de ile gevşetilmekte, martopikörlerle kazılmaktadır. 
Kazılan kömürler, ayak içinde çift zincirli konve-
yörlerle nakledilerek, taban yollarındaki, çift zincir
li konveyörlere ve onları takiben bantlar vasıta
sıyla ocak İçi kuyusuna dökülür. Kuyudan alınan 
kömür, 5 tonluk vagonetlerle, troley lokomotifi ile 
taşınarak ocak tumbasına dökülür. Tumbadan lâwa-
ra, kömürün nakli bantlı konveyörle yapılır. Pano ha-
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zirliklari, azamî tonajı istihsale amade kılacak şekil
de yapılır ve ömürleri 3 - 4 seneyi bulur. Panonun 
nakliyat yolu olarak kullanılan orta tabanın bir kıs
mı, nakliyatın düzgün ve kolay olması gözönüne 
alınarak, taşta sürülür. Tavan ve taban ayakların 
tahkimatında, sürtünmeli etansonlar, yolların tahki
minde ise I profil fljit demir bağlar kullanılır. 

Bant nakliyatından bütün bölgelerde faydalanıl
maktadır. İstihsalde, hazırlık işlerinde, lavvar tesis
lerinde ve kriblâj tesislerinde muhtelif kapasite ve 
uzunlukta bantlar çalışmaktadır. Açık işletmecilikte, 
gerek dekapajın ve gerekse istihsalin bant ile nakli 
üzerinde etüdler yapılmaktadır. 

Tunçbilek Bölgesinde, Lavvar tesislerinde 2450 
metre, yeraltında 3070 metrelik bant tesisi halen 
çalışır vaziyettedir. Yeraltındaki bantların 2095 met
resi istihsalde, 975 metresi ise hazırlık işlerinde 
çalışmaktadır. 

BANT ÜNİTELERİNİN ÖZELLİKLERİ : 

A) Tahrik sistemleri : Bantların tahrikinde 
1450 ilâ 1750 dev/dakikalık alternatif akımla çalışan 
motorlar kullanılmaktadır. Bant nakliyatı için çok 
yüksek olan bu devir sayıları, redükte edilerek, tah
rik kasnağı İstenilen sür'atte döndürülür. Transmis
yonda, kayış kasnak tertibatı, şanzıman ve zincir 
veya sadece şanzıman kullanılır. Şanzımanların re-
dükslyon oranları 1 :57 İlâ 1 :15 arasında değiş
mektedir. Bu değiştirme oranları istenen gayeyi elde 
etmezse, araya kayış kasnak veya zincir ve dişli 
İlâve edilmektedir. Şanzıman çıkış milinden hareket, 
tahrik kasnağına intikal ettirilir. Tahrik kasnakları, 
lâstik kaplamalı olup çapları, 47 cm. ilâ 125 cm. 
arasında değişmektedir. Sarılma açısını arttırmak 
İçin, avara kasnak veya çift kasnak kullanılmakta
dır. 

Kapasiteleri : Yeraltında kullanılan bantların 
kapasiteleri 200-400 ton/saat arasında değişmek
tedir. Bu kapasite bazı lavvar bantlarında 500 ton 
/saate kadar çıkmaktadır. Hazırlık işlerinde ve ta
ban yollarında kullanılan bantların kapasiteleri nis-
beten düşük olup, birkaç ayağın istihsalini taşıyan 
bantlarda bu kapasite artmaktadır. 

B) Hızlar : Bantların hızları ile kapasiteleri a-
rasında yakın bir bağıntı mevcut olduğundan, hız 
kapasiteye göre ayarlanmaktadır. Ancak yeraltındaki 
bantlarda, sür'ati belirli değerlerin üzerine çıkart
mak, gerek bakım ve kontrol ve gerekse emniyet 
yönünden sakıncalı olduğundan, bu faktörü pek zor
lama yönüne gidilemez. Yeraltında çalışmakta olan 
bantların hız değerleri 1 ilâ 2.7 metre/saniye ara
sında değişmektedir. Kriblâj bantlarında bu hız 0,27 
metre/saniye'ye kadar düşürülmektedir. Hız ayarla
rı : Şanzıman, kayış kasnak, zincir ve dişli ile, bir 
de tahrik kasnağının çapını değiştirmek suretiyle 
yapılmaktadır. 

C) Makara sistemleri : Değişik tip bantlar 
mevcut olduğundan, makara sistemleri biraz farklılık 
göstermektedir. Genel olarak taşıyıcı makara grup
ları, üçlü olup, yan makaraların yatayla yaptığı açı 
17 İlâ 22 derece arasında değişmektedir. Bu taşıyıcı 
makaraların çapları ve uzunlukları, bant kapasitesi
ne göre değişik olup çapları: 100-130-140 mm., 
uzunlukları İse 290-330-370 ve 390 mm. dir. Ta
şıyıcı makara grupları arasındaki mesafe ise 120-
135 cm. dir. Alt makaralar ise 100-140 mm. çaplı, 
250-350 cm. ara mesafelidir. Makaralar bilya yataklı 
olup, gresle yağlanırlar. Ancak, bazı Joy bantlarda, 
bu bilya 11 yataklar yerine, atölye İmkânları İle yapı
lan, kaymalı yataklar İkame edilmiştir. Fakat bu ya
taklar, gerek sürtünmeyi arttırmaları ve gerekse bant 
kaçmalarına sebep olduklarından, bilyalı yataklara 
nazaran daha az tercih edilirler. 

D) Şase ve oluklar : Şase, çeşitli profillerde 
demirlerden yapılmakta olup, bazı bantlarda, taban 
saçı mevcut olup bazılarında ise yoktur. Oluklar, 
ya sabit beton ayaklara monte edilir ya da tahta 
takozlarla taşınır. Tahta takozlar üzerinde bantın 
taşınması, işletme esnasında bazı aksamalara sebep 
olursa da, taban yollarında zorunlu olarak kullanılır 
ve montajda çabukluk sağlarlar. 

E) Gergi sistemleri : Bantların gerdirilmesin
de muhtelif tertibatlar kullanılmaktadır. Kapasitesi 
düşük ve boyları uzun olmayan bantların gerdiril
mesinde, Jaraskal veya vidalı tertibatlar kullanılır. 
Bant kapasitesi artar ve boy uzarsa, gerdirme ağır
lıkla veya hidrolik tertibatla yapılır ve kuyruk kısım
ları ya beton kaide üzerine oturtulur veya profil de
mirleri İle takviye edilir. Jaraskal ve vidalı tertibatla 
yapılan gerdirmeler, tecrübe ve dikkat isteyen bir 
iş olduğundan, ufak bir dikkatsizlikte ekseriya, İs
tikamet bozuklukları ortaya çıkmaktadır. 

F) Fren tertibatları : Bazı bantlar meyilde ça
lıştırıldıklarından, fren ile teçhiz edilmişlerdir. Bu 
frenler, mekanik veya elektromanyetiktir. Mekanik 
f. enler de, tırnaklı veya bilyalı olup, ya şanzıman 
miline ya da kavramaya monte edilirler. Elektro -
manyetik frenler çoğunlukla, motor - şanzıman ara
sındaki kavramaya monte edilirler. Mekanik frenlerin 
çalışma süreleri, elektromanyetik frenlere nazaran 
çok kısa olmaktadır. Devamlı devrede olduklarından, 
aşınma ve parçalanmalar sık sık görülmektedir. 

G) Bant kayışı : Kullanılacağı yere göre çe-
şull genişlikte ve evsafta kayışlar seçilir. Bu ka
yışlar, bugün tamamen iç piyasadan temin edilmek
tedir. Bu kayışlar, Müessesenin hazırladığı ve ça
lışma şartlarını göz önünde tutan şartnamelerle, iha
le suretiyle temin edilir. Bu şartnamelerde, bant 
genişliği, uzunluğu, doku malzemesi cinsi, kat adedi, 
alt ve üst kauçuk kaplama kalınlıkları, bu kauçuğun 
mukavemetleri, doku malzemesinin ağırlığı, boyuna 
ve enine mukavemetler ve ölçü toleransları belirtilir. 
Malın tesliminde alınan, birer metrelik İki numune 
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üzerinde, şartnameye uyarlık derecesi, laboratuar
larda kontrol edilir. Rapordan sonra, bütün kayış 
göz muayenesinden geçirilerek girişi yapılır. 

işletmede kullanılan bantların genişlikleri 24" 
- 26" - 30" - 36" - 40" ve 42" tir. Kat adetleri 
4-7 olup naylon elyaflıdır. Alt kauçuk kaplama ka
lınlıkları 2-3 mm. üst kauçuk kaplama kalınlıkları 
*-7 mm. dir. Ihzaratta en fazla 26" -30" geniş
likteki kayışlar kullanılır. Bantların uzunlukları da 
çok değişiktir. 60 ilâ 420 metre arasında bantlar 
mevcut olup, Soma Bölgesinde bir tek bantın uzun
luğu takriben 900 metre kadardır. 

H) Bantların Beslenmesi : Bantların ortadan, 
belirli miktarda ve bant hızına yakın hızda malzemey
le beslenmesi gereklidir. Bantların beslenmesi şu 
şekilde yapılmaktadır : Zincirli konveyör ile bes
leme, tek veya çift zincirli konveyör, bir döküş olu
ğu ile teçhiz edilmiştir. Kelebelerden kapaklı veya 
dozerli besleme : Kapaklı beslemede kapak ayarı 
tam yapılamadığından, çalışmada aksaklıklar mey
dana gelmektedir. Dozerle beslemede, uniform bir 
malzeme akışı olduğundan, çok daha iyi neticeler 
alınmaktadır. Bantların beslendiği kısımlarda, sağa 
sola parça düşmemesi ve malzemenin bantın üze
rine yayılmasını temin gayesiyle, iki taraflı gergiler 
konur ki, bu gergilerin kuruluşunda yapılacak ufak 
bir hata, bant kayışının kısa zamanda yaralanmasına 
ve harap olmasına sebep olur. Diğer bir besleme tar
zı ise, bant kayışı üzerindeki damperlerle yapılır. 
Bu tip beslemede, damperle kayış arasına mal sıkış
maları olduğundan, bant kayışının kısa zamanda el
den çıktığı görülür. Bundan dolayı, damperler ye
rine araba konarak malzemenin istenen tarafa veya 
yere boşaltılması daha uygun şartlarla sağlanmış 
olur. 

I) Bakım ve kontrol : Bant ünitelerinin de
vamlı ve çok sıkı bir şekilde kontrol edilmelerinde 
sayısız faydalar vardır. Bant ünitelerinin her birine, 
her vardiyada, bakım ve kontrolünü yapmak üzere 
bir işçi tayin edilir. Bu işçinin vazifesi, dökülen 
malı temizlemek, makaraların temizliğini yapmak, 
dönmeyen makaraları tesbit ederek ilgili servise ha
ber vermek suretiyle değiştirilmesini temin etmek, 
kayışta meydana gelecek yaralanmaları anında haber 
vererek gerekli tedbirlerin alınmasını sağlamaktır. 
Bant makaraları günlük kontratların dışında, her 6 
ayda bir periyodik olarak yağlanır. 

K) Bant Ekleri: Bant kayışları 100 İlâ 300 
metrelik rulolar halinde geldiğinden bilhassa yeral
tında, bu uzunluktaki kayışların, nakil ve yayılması 
zor olduğundan, rulolar, asgarî sayıda parçalara bö
lünür ve montaj sırasında, raptiye veya vulkanizas-
yon suretiyle kaynak edilerek birleştirilir. Raptiye
leme, daha ziyade, kapasitesi düşük ve kısa olan 
bantlara tatbik edilir. Raptiyelemede 95 hrb sertlik
teki telden raptiyeler kullanılır. Bazen araya, 5-6 
mm. kalınlıkta çelik halat konur. Raptiye ile yapı

lan ekler, İri malzeme düşmelerinde, kısa zamanda 
açılıp, bozulduğundan ve bu açıklıklardan alta, ince 
malzemeyi döktüğünden, pek tercih edilmemekte
dir. Kaynakla birleştirme, daha sağlam ve emniyetli, 
fakat yapılması daha uzun süren ve tecrübeli elema
na ihtiyaç gösteren bir ameliye olduğundan, çalış
ma süreleri uzun olan, büyük kapasiteli bantlara 
tatbik edilir. Aşağıda 60 derece açı metodu ile ya
pılan vulkanizasyon izah edilmiştir : 

I — LÜZUMLU MALZEME (Avadanlık) : 
EKLENMESİ— 

(VULKANIZE - EK) 

—KAUÇUK BANTLARIN 60° AÇI METODU İLE 

Kauçuk 0,4 mm-0,8 mm. 
Prinç (sarı) disk - Yuvarlak levha 
Çelik merdane 
Emniyetli özel çakı 
Elektrikli (veya tazyikli havalı) tel fırça 

» (veya tazyikli havalı) dellci-Matkap 
Keskin çakı 
Çelik cetvel 
İnce tebeşir tozu 
Bir çift makas 
Bir çift pense 
T-cetveli 
Temizleyici sıvı (benzin) 
Yapıştırıcı sıvı (solüsyon) 
Gaz emici kâğıt 
Yeter uzunlukta bant parçası 
Kaynak (vulkanizasyon) makinası 
Gerdirme caraskalları v.s. 

II — NOT : 

Vulkanlze sıcaklığı, bant tipine ve kullanılan ek 
malzemelerine göre değişmektedir. Bu sıcaklık 
127°C-149°C arasındadır. Genel olarak 133°C -
142°C iyi netice vermektedir. 

III — Aşağıdaki maddelerde : 914 mm geniş
liğindeki 6 katlı kauçuk kaplamalı bandın eklen
mesi işi sırayla anlatılmıştır. Lüzumlu boyutlar ve 
değerler ekli tablolardan alınmıştır. İşaretleme ve 
diğer İşlemler şekillerde gösterilmiştir. 

Daha geniş ve daha dar ekler için tablo ve 
şekillerden faydalanmak suretiyle aynı metod tat
bik edilebilir. 

1 — Taşıyıcı yüzeyin yâni bandın üst yüzünün 
(Kauçuk kaplamanın daha kalın olduğu yüz) üste 
gelmesi temin edilir. 

2 — Eklenecek bant uçları arasındaki mesafe 
ve bandın kat adedi tesbit edilir. 

3 — Ekleme açısı yaklaşık olarak 60° dir. Açı
yı işaretlemek İçin açı ölçere v.s. İhtiyaç yoktur. 
Cetvelle ölçmek suretiyle kolayca elde edilir. (Şekil 
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1 e bak) Bunun Igln D noktasından itibaren bant 
kenarı boyunca; bu 914 (36") mm. İlk bantta tab
loda gösterilen 1270 mm ölçülür ve C noktası tebe
şirle işaretlenir. Karşı kenar boyunca A noktasından 
762 mm. ölçülerek B noktası işaretlenir. Tebeşirle 
BC çizgisi belirtilir. 

4 — Şimdi, C noktasından D'ye doğru CD bo
yunca 762 mm. ölçülerek E noktası işaretlenir. A ve 
E noktalan tebeşirle birleştirilerek AE çizgisi belir
tilir. 

5 — AE boyunca bant kesilerek ADE parçası 
çıkarılıp atılır. Bu parça lüzumsuzdur. 

6 — BC boyunca 20 mm. genişlikte bir şerit 
bölgesi tel fırça veya daha iyisi portatif kabartma 
teçhizatı ile kabartılarak pürüzlü hale getirilir. 
(Şekil 2) 

7 — ABCE bölgesinin yüzey kaplama kauçuğu 
ilk kat dokusu ile beraber kaldırılır. Bu işi yapar
ken keskin bir çakı kullanılmalıdır. Çakı İle BC bo
yunca yeter derinlikte kauçuk kaplama ve ilk kat do
kusu kesilir. Kat dokusu çekildiği zaman yırtılacak 
kadar derinlikte kesilmelidir. Ve ikinci kat dokusunu 
kesmemeğe çok dikkat etmelidir. Bu husus çok ei
nem I i ve dikkat isteyen bir İştir. 

8 — ABCE bölgesinde kauçuk kaplamayı ve 
ilk kat dokusunu kolayca kaldırmak için bu kısım 
75 mm. genişliğindeki şeritler halinde kâfi derinlikte 
kesilir. (Şekil 3) 

Sonra bu şeritlerin ucu kesilip kaldırılır ve pen
se veya kerpetenle tutulup çekilerek yırtılır. 

g — Şimdi ABCE bölgesinin kauçuk kaplaması 
ve ilk doku batı kaldırılmış haldedir. Kalan kısmı 
kademeli olarak kesip hazırlamak için aşağıdaki me-
tod tatbik edilir. 
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10 — Tablo 1 de 914 mm. İlk bant İçin ka
deme boyu 152 mm. dir. B noktasından A'ya doğru 
152 mm. ölçülerek X noktası İşaretlenir. C nokta
sından E'ye doğru 152 mm. ölçülerek Y noktası işa
retlenir. Sonra tebeşirle XY doğrusu çizilerek belir
tilir. (Şekil 4) 

11 — Özel bir çakı ile XY boyunca, bir doku 
katı derinliğinde kesilir ve 8. maddede İzah edilen 
şeritlere ayırma usûlü Ile AXYE bölgesindeki 2. doku 
katı kaldırılır. 

12 — 11. maddedeki usûlle beş kademe tamam-
"lanıncaya kadar devam edilir. (Şekil 5) 

Son uç üzerindeki lüzumlu kademeler anlatıldığı 
şekilde tamamlanırken bir yandan da baş uç hazır
lanmalıdır. Baş uç hazırlanırken eklemede son uç 
üzerine geleceği unutulmamalıdır. Dolayıslyle kade
meli şekil baş ucun alt tarafından hazırlanmalıdır. 
Bunun İçin en iyi şekil, baş ucu geriye doğru kat-
lıyarak hazırlamaktır. (Şekil 6) 

Geriye doğru katlandıktan sonra (Şekil 7) deki 
gibi İşleme devam edilmelidir. 

13 — Noktalı olarak görülen kenardan İtibaren 
açı sağa doğru alınır. Şöyleki F noktasından 
FG = 1270 mm. ölçülerek G noktası işaretlenir. J 
noktasından itibaren diğer kenar boyunca 762 mm. 
ölçülerek H noktası işaretlenir. Tebeşirle HG çizi
lerek belirtilir. 

14 — G noktasından J'ye doğru 762 mm. ölçü
lerek K noktası İşaretlenir. Tebeşirle K ve J nokta
lan birleştirilir. 

15 — Keskin bir çakı Ile KJ boyunca kesile
rek JKF parçası çıkarılıp atılır. Bu parça lüzum
suzdur. 

16 — Şimdi KGHJ bölgesindeki kaplama kau
çuk ile beraber bir doku katı kesilerek kaldırılır. 
Yalnız bunu yaparken 7. maddedeki anlatıldığı gibi 
HG boyunca çakı İle keserken sadece kauçuk kap
lama ve bir doku katı derinliğinde kesme yapmağa 
dikkat etmelidir. (Şekil 7) 

17 — Bundan sonra kademelere ayırmak sure
tiyle 10, 11 ve 12. maddelerdeki usuller tatbik edi
lir. 
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16 — KGHJ bölgesi; 12. maddede anlatıldığı 
gibi bant geriye katlanarak alt yüzü üste getirmek 
suretiyle elde edilmiştir. 

19 — Şekil 7 deki KGHJ ve Şekil 2 deki ABCE 
bölgeleri esaslı şekilde temizlenir ve kabartılır. Keza 
bant kenarları ve son uç üzerine yerleştirilen baş 
ucun üst kauçuk kaplaması da temizlenip kabar
tılır. Bez doku ve lâstik kaplamayı kabartmak için 
en iyi metod elektrikle çalışan tel fırça kullanmak
tır. 

20 — Kabartılmış ve temizlenmiş her iki bölge
nin nemliliği kontrol edilir. Sonraki işlemlere geç
meden önce bu bölgelerin tamamen kurumuş olma
sı çok önemlidir. Kurutmak İçin en iyi metod ısı
tılmış vulkanize levhalarını aralarından hava geçe
cek şekilde bu bölgeler üzerine yerleştirmek ve 
nemlilik tamamen gidinceye kadar beklemektir. 

21 — Eklenecek bölgeler tamamen kurur kuru-
maz fırça ile bir kat İyice solüsyon sürülür. Bant 
dokusunun tabii nem çekiciliği yüzünden, solüsyon 
hemen tatbik edilmesi gerekir. Zira gözenekleri ka-
pıyarak nemin girmesine mani olur. 

22 — ilk sürülen solüsyon katı tamamen kuru-
yunca 2. bir kat daha solüsyon tatbik edilir ve 
kurumaya terk edilir. 

23 — ABCE bölgesi 0.8 mm. İnce kauçukla 
kaplanır ve merdane ile bastırılarak sıkıştırılır. 

24 — Baş uç ince kauçukla kaplı son uç 
üzerine yerleştirilir. Kenarların uç uca gelmesine 

dikkât etmelidir. Hatta kademeler birbirine tam ola
rak uymalıdır. Bundan sonra ekleme bölgesi esaslı 
şekilde merdanelenir. 

25 — Kaynak makinası tatbik edilmeden evvel 
vulkanize edilecek kısmın alt ve üstü özel kâğıtla 
(tebeşir tozu ile muamele edilmiş gaz emici kâğıt) 
kaplanır. 

26 — Vulkanize edilecek kısma kaynak maki-
nasının plâkaları yerleştirilir. Fakat plâkalar beraber
ce sıkıştırılmadan önce, bant kalınlığından 1,6 mm. 
daha az kalın olan kenar plâklarını her iki tarafa 
yerleştirmek lâzımdır. 

27 — Bundan sonra kaynak makinası plâkaları, 
sıkıştırma vidaları ve somunları vasıtasiyle sıkı bir 
şekilde karşılıklı olarak sıkılır. 

28 — Vulkanizasyon tamamlandıktan sonra kay
nak makinasının istenilen ayarda soğuması lâzımdır, 
nak makinasını almadan önce ısının düşmesi; kay-

29 — Vulkanize sıcaklığına erişildikten ve tab
loda gösterilen vulkanize zamanı dolduktan sonra; 
makina soğuyunca bağlama civataları gevşetilerek 
plâkalar müteakip ekleme bölgesine taşınır. 

iki ek bölgesi bitişik ise, plâkalar ilk vurulduğu 
bölgenin 76 mm. lik kısmına tekrar vurulur. 

30 — Hazırlanan bütün ekler bitinceye kadar 
aynı metod tatbik edilir. 

— Ekleme İçin lüzumlu ölçüler-

Bant genişliği 

Kademe boyu 

C-D boyu mm. 

A - B boyu » 

D-E boyu » 

C - E boyu » 

mm. 

mm. 

6 I 

5 
4 

6 
5 
4 

6 
5 
4 

6 
5 
4 

<at 
» 
» 

» 
» 
» 

» 
» 
» 

» 
» 
» 

300 

102 

685 
584 
482 

508 
406 
304 

508 
406 
304 

177 
177 
177 

457 

102 

762 
660 
558 

508 
406 
304 

508 
406 
304 

254 
254 
254 

600 

127 

990 
863 
736 

635 
508 
381 

635-

508 
381 

355 
355 
355 

762 

127 

1066 

939 
812 

635 
508 
381 

635 
508 
381 

431 
431 
431 

914 

152 

1270 

1117 

965 

762 
609 
457 

762 
609 
457 

508 
508 
508 

1066 

152 

1371 

1219 

1066 

762 
609 
457 

762 
609 
457 

609 
609 
609 

1220 

152 

1473 

1320 

1168 

762 
609 
457 

762 
609 
457 

711 
711 
711 

124 

TABLO 2 

Vulkanizasyon Zaman Cetveli 

Bant kalınlığı 12 mm. ye kadar 

Bant kalınlığı 16 mm. ye kadar 

30 dak. 

35 dak. 
(Her ek İçin) 

Termometrenin 
gösterdiği vulka
nizasyon sıcak
lığına erişildik
ten sonra 

Madencilik 



KARŞILAŞILAN MQSKÜLLER: 

1 — Kayışın İmalât kusurları : Kayıştaki is
tikamet kaçıklığı, doku ve lâstik kaplama bozukluk
ları, kayışın çalışma süresini oldukça etkilemek
tedir. 

2 — İstikamet bozulması: Kömür İçinde açıl
mış yollara kurulan bantlarda, taban kabarmaları 
neticesinde istikamet bozulması, iri parça düşmesi 
ile şase ve makara gruplarının düzen ve düzeyinin 
bozulması ile istikamet kaçması, makaralarda kay
malı yatak kulanılması neticesinde de istikamet kaç
maları meydana gelmektedir. 

3 — Kömür İçinde açılmış olan hazırlık yol
larının ayni nivoda sürülmemesi neticesinde, güzer
gâhta meydana gelen konkav kısımlarda, kayışın 
havalanması, kayışın orta makaraya temas etmemesi 
ile kayışın sağa sola kaçması ve parça dökülmeleri 
meydana geliyor. Bu durumu kısmen izale edebil
mek için, bant sür'atinin düşük tutulması ve kayışın 
oldukça yüklü çalıştırılması gereklidir. 

4 — Kelebe ağızlarındaki kapaklı boşaltmalar
da meydana gelecek dikkatsizlik neticesi kayışa 
normalin üzerinde besleme yapılmasına sebep ol
makta. 

5 — Bilhassa dozer ile teçhiz edilmiş olan ke-
lebelerln tamamen boşaltılması neticesi üst nivodan 
dökülen kömürün büyük bir hızla bant üzerine düş
mesi, kayış üzerinde yaralayıcı olmakta. 

6 — İri parça gelmesi ile makara rulmanları
nın dağılması, darbe tesiri ile makaralarm taşıyıcı 
ayaklardan çıkması ile kayışın bu taşıyıcı ayaklara 
takılması neticesinde yırtılması. Dökülme yerlerin
deki darbe tesirlerini azaltmak için, dökülme yer
lerine rastlayan kısımlardaki makaralar lastikli yapı
lır, döküş oluğunun tabanına ise muhtelif düzen 
ve sayıda olmak üzere delikler açılır. Bundan mak
sat, kayış üzerine evvelâ gelen malın İncesi dökül
sün, İri malzeme de bu ince mal üzerine dökülerek 
darbe tesiri kısmen azaltılmış olur. 

7 — Döküş yerlerinde meydana gelen toz kal
kışı neticesinde, transmisyonda kullanılan zincirlerin 

çok kısa zamanda kirlenmesi ve bunun neticesi o-
larak kopmasının kolaylaşması. Bu transmisyon zin
cirlerinin sık sık temizlenip yağlanması ile tozun 
etkisi azaltılır. 

8 — Naylon dokulu bantların uzaması netice
sinde bantların sık sık gerdirilmesi veya parça çı
karılarak raptiyeleme veya kaynak yapma mecburi
yetinin hasıl olması. Bu işler ise zaman aldığından 
istihsali etkiler. 

9 — İstihsalde meydana gelen dalgalanmalar 
sebebiyle bantların bazen anormal yüklenmesi neti
cesi, kayışın zorlanması, motor ve şanzımanın zor
lanması. 

10 — Tozla mücadeledeki suyun zararı : Ocak 
içinde, bilhassa döküş yerlerinde meydana gelecek 
tozları bastırmak üzere yapılan su fisklyeleri çoğu 
zaman esas gayeleri haricinde de kullanıldığından, 
bant kayışı bu su ile ıslanmakta. 

11 —Fren tertibatındakl aksamalar: Meyilli 
bantlara konulan mekanik frenler (Gerek bllyalı ve 
gerekse tırnaklı) devamlı devrede olduklarından sık 
sık aşınma ve parçalanmalar meydana gelmekte. 

12 — Ocak imalâtının gün geçtikçe artması, 
buna mukabil ünite sayısının artmasının az olması 
neticesi, bakım ve tamir İşlerini zorlaştırmakta. 

13 — Harici bantlarda, soğuk havalarda, ka
yışın makaralara yapışması. Yapışmayı önlemek İçin 
bant ya devamlı çalıştırılır veya soba veya ateş 
yakılarak sühunet yükseltilir. 

14 — Bant tesislerinin bakım ve kontroluna 
verilen kişilerin, gerek vücut ve gerekse bilgi yö
nünden yeterli durumda olmaması, işçi hareketinin 
çokluğundan dolayı, bakım ve kontrola verilen iş
çilerin, İşi benimsememesi. 

15 — Bakım ve kontrolların çalışırken yapıl
ması dolayısıyla, yapılan bakım ve kontrolların iste
nen yeterliliği sağlıyamaması. 
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ACI 

Adı Soyadı 

Doğum tarihi 

Doğum yeri 

Mez. olduğu okul 

Mezuniyet tarihi 

Oda sicil No. 

Mesleği 

Vefat tarihi 

Son çalıştığı iş 

Odamız üyelerindi 

KAYBIMIZ 

: Zakir Bircan 

: 1925 

. Kırşehir 

: Zonguldak Maden Teknik 
Okulu 

: 1954 

: 86 

: Maden Mühendisi 

: 9.10.1972 

: E.İ.E. İdaresi Sondaj Şb. 

în Zakir Bircan'm acı vefat haberini al-

mış bulunuyoruz. Tanrıdan rahmet diler. Ailesinin acısuu pay

laşırız. 
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( Bil Reklam ( 143) 





( Basın : 31834 ) 

Memleketimizin son zamanlarda Kiraya ve Maden sektöründeki ham
leleri ve 3'cü beş yılfak plânın açıklanan plân hedefleri göz önüne alınırsa 
Kimya ve Maden sektârlnün kazandığı ehemmiyet kendiliğinden ortaya 

.çıkar. Elektroteknik Sanayii bugün insan ve tesis emniyetini en iyi şe
kilde garanti altına alacak şekilde dzayn edilmektedir. Avrupa'da seneler 
öncesi jbaşfcyan ve bilhassa Kimya ve Maden sektöründe nizamnamelere 
bağlanan Elektik teçhizatı imalâtı ve tesisi hâlen memleketimizde çeşitli 
yabancı memleket nizamnamelerine ve bazen de hiç dikkate alınmadan 
normal teçhizatla donatılmaktadır. Aşağıda Kimya ve Maden Sektörü
nün Elektoteknik Sanayii yönünden ehemmiyetini ve kullanılan malze
menin cinsi karekteristikleri hakkında sizi aydınlatmaya çalışacağız. 

1 — Kimya Sektörü,, rafineriler, Petro Kimya tesisleri, Gaz, Benzin, 
Mazot dolumu ve depolama tesisleri, îlâç Sanayii ve diğer yanıcı ve 
tutuşturucu malzeme imal tesisleri. 

2 — Maden Sektörü : faş kömürü ocakları, yer altı maden kö
mürü tesisleri, Metan gazının fazla olduğu yerler. 

Bilhassa yukarda iki maddede belirtilen sektör çalışma sahalarında 
tesis elektrik teçhizatının kullanılması hususunda özellikler arz etmek
tedir, 

Bu tesislerde bulunan patlayıcı veya tutuşturucu maddeler için teh
likeli olabilecek aşırı ısınmalara, alev, kıvılcıma kat'iyen müsaade edil
mez. Elektrik teçhizatı açıp kapamalarda, aşırı yüklerde veya kısa dev
relerde, ısınma kralcım ve ark yapabildiğinden ve kullanma mecburi
yeti dolayısıyla her cihaz özel bazı tedbirlere ihtiyaç göstermektedir. 

1 — Şalter ve motorlar normalin haricinde alev çıkartmayan veya 
patlamalarda parçalanmayan özel çelik kutulara konur. 

2 — Yukardaki tedbirle birlikte aşırı ısınma ve kısa devrelerde 
cihazın ısınma ve kısa devrenin max. noktasına gelmeden cereyansız 
bırakan role sistemi ile teçhiz edilir. 

3 — Cihazın açılması anlarında cihazı cereyansız bırakan özel sis
tem yapılır. 

4 — Her cihaz imalât sonunda bazı özel tecrübelere tabi tutulur. 

Bütün bu sebeplerden dolayı, bu özel malzemeler aynı maksat için 
kullanılacak normal malzemeye nazaran 5-10 misli daha pahalıdır. 

Memleketimizde bu mevzuda en gelişmiş ve ehemmiyetini müdrik 
Müessese TKİ Zonguldak Kömür İşletmesi ve Merkez atölyeleridir. Zon
guldak Kömür Havzasında patlamaya karşı mahfuz malzeme imalinde 
ileri teknolojiye sahip POLONYA ELEKTRİK FİRMASI ile TÜRKİYE 
MÜMESSİLİ TİPAMAK firmasının birlikte düzenledikleri seri konferans
larda konu çeşitli açılardan ele ahnmış ve mevzuun ehemmiyeti anlatıl
mıştır. ~ 

Memleketimizin önümüzdeki senelerde Kimya ve Madencilik sektö
ründeki gelişmede yukarda bahsi geçen elektrik malzemelerinden çok 
kullanılacağı göz-önüne alınarak, Hükümetin, plânlamanın TSE'nin ve 
Elektroteknik Sanayii ile meşgul olan diğer kuruluşların mevzu ile daha 
yakından ilgilenmelerini, mümkünse yerli imalâta gidilmesi ve bir stan 
dardizasyon kavuşturulmasında çok büyük faydalar görülmektedir. 
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BASINÇLI- H A V A D A 

E N B Ü Y Ü K İ S İ M 

INGERSOLL RAND 

• SEYYAR VE SABİT KOMPRESÖRLER 

• DELİCİ VE KIRICI TABANCALAR 

• TÜNEL AÇMA MAKİNALARI 

• MADEN DRENAJ POMPALARI 

• HER KAPASİTEDE VİNÇLER (Havah ve elektrikli) 

• HAVALI EL ALETLERİ 

• İZABE TESİSLERİ İÇİN ÖZEL KIRICILAR 

• AÇIK MADEN İŞLETMELERİ İÇİN DELİK AÇMA MAKİNALARI 

• ARTEZYEN AÇMA MAKİNALARI 

• MEKANİZE AYAKLAR İÇİN KAZICI MAKİNALAR 

• HER TİP VE B̂OY DELİCİ VE KIRICI UÇLAR 

TÜRKİYE YEDEK PARÇA STOKUMUZ VE SERVİS 

TEŞKİLÂTIMIZ MEVCUTTUR. 

TEKNİK ELEMANLARIMIZ BİLGİ VERMEK İÇİN EMRİNİZDEDİR. 

Müracaat: HAMAMCIOĞLU MÜESSESELERİ TİCARET TJV..Ş. 

ANKARA : İSTANBUL : 

İzmir Cad. 33/23 Tel : 12 62 55 Büyükdere Cad. 13/A Tel : 40 50 49 






