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OZET

Bu yazida kalin damar komiir madenciliginin diinyadaki ve iilke-
mizdeki durumu diretim, verim, mekanizasyon acisindan incelenmis-
tir. Kalin kémiir damart isletme yéntemleri karsilastrmali olarak goz-
den gecirilmis, karsilasilan sorunlar ortaya ¢ikarilmistir.

ABSTRACT

In this article, present situation of thick seam coal mining in the
world and in our country has been investigated with respect to pro-
duction output permanshift and mechanisation. Thick seam coal mi-
ning methods have been reviewed comparatively and difficulties en-
countered have been  highlighted.
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I. GIRIS.

Genel enerji planlamasi1 acisindan, komiir lilkemiz i¢in biiylik 6nem
kazanmistir. Ulkemizin su, giines, riizgar ve niikleer enerji gibi degisik
enerji kaynaklari bolca bulunmasina karsin, bugiin icin komiir diin-
yada oldugu gibi Tiirkiye'de de yakin gelecegin ilk akla gelen enerji
kaynagi olmaya devam edecektir.

Ulkemizde linyit kémiirii diretimi biiyiik oranda Tiirkiye Koémiir
isletmeleri Kurumu tarafindan yapilmaktadir. Son yillarda yapilan
yatirtmlar neticesi 1983 yilinda 18,5 milyon ton olan linyit Uretimi
% 62'lik bir artigla 1985 yilinda 30 milyon ton seviyesine g¢ikartilmistir.
Oniimiizdeki dort yil icersinde de iiretimin 65 milyon tona yiikseltil-
mesi planlanmistir. Boylece, lilkemiz diinyanin sayili komir treticileri
arasinda yerini almis olacaktir. Ayrica uygulanan gelismis teknoloji
nedeniyle kOmiir liretim maliyetlerinin diinya komiir fiyatlariyla reka-
bet edebilecek diizeyde olmasi da madenciligimiz icin Oviing kaynagi
olacaktir.

TKi Kurumuna bagh tiim yurda dagilmis 11 Miiessesede acik ocak
ve yeralti madencilik yontemleriyle tliretim yapilmakta, Tliretilen ko-
miirlerin yaklasik % 601 diisiik kaliteli oldugu icin kurulu bulunan
termik santrallerde tiketilmektedir. Ginimizde 2768 MW, onimiiz-
deki yillarda 5403 MW kurulu gilice ulasacak olan termik santrallerin
timii TKi Kurumunun iiretimi ile beslenecektir.

Isinma ve sanayi icin iretilen komiirler ise bliyiik oranda komiir
kalitesinin yiliksek oldugu, Tungbilek, Soma ve Can gibi havzalardan
yapilmaktadir.

TKI Kurumuna bagli sahalardaki goriiniir linyit rezervi 1986 yili
itibari ile 5,7 milyar ton civarinda olup bu rezervin yaklasik % 16's1
kalitesi yliksek Tungbilek ve Soma havzalarindaki kalin kémiir da-
marlarindan olugsmaktadir (1). Bu rezervin ise % 70'ine yakin biiylk
bir kismi, yerinde kémiir dekapaj orani 1/10'dan biiytilt olan sahalar-
da yeralti komir madenciligine elverigli damarlardan olugsmaktadir.
Giinimiizde bu sahalardan yapilan yeralt: iliretimi genel toplamin
% 8'i civarindadir. Bu nedenle kalin damar yeralti komiir madenciligi
tlkemiz acisindan daha fazla 6nem verilmesi gereken, genel lretim-
deki payinin Onlimiizdeki yillarda arttirilmas: beklenen bir madenci-
lik konusudur.

2. KALIN KOMUR DAMARI KAVRAMI

Komiir madenciliginde kalin damar kavrami lilkeden ililkeye de-
gisik anlamlar alabilmektedir. Ancak genel olarak, tek bir ayak dilimi
ile alinamayan kalinliktaki ya da giiniimiiz mevcut madencilik sis-
temleriyle verimli olarak alinabilecek kalinliktan daha kaim olan da-
marlara bu nitelik verimektedir.
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Biiyiik oranda mekanize sistemlerin kullanildig: iilkelerde verimin
damar kalinliginin 3,1 m.ye ulastig§1 noktaya yakin oldugu goézlenmis-
tir (2,3) (Sekil 1). Emek yogun sistemlerin kullanildig1 tilkelerde ise
damar kalinliginin bu noktanin tlizerine ¢ikmasi halinde bile verimde
onemli bir azalma goérilmemektedir

iretim maliyeti{ DM/ 1)

2450 vg. 2
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+
. S
104 1 damar . 4

Sekil 1 — Damar kalinlig1 ve ayak maliyeti arasindaki iliski (2)

Bazi tiilkelerdeki tipik igletilebilir minumum koémiir damart kalin-
Iiklart ile kalin damar kalinliklart Cizelge 1'de verilmistir (3, 4, 5).
Gorildugi gibi sozkonusu degerler lilkeden tiilkeye oldukca degisken-
lik gostermektedir. Bu anlamda, Diinya kalin damar komiir rezervi
hakkinda kesin rakamlar bilinmemekte, toplam rezervin '; 30u ci-
varinda oldugu tahmin edilmektedir 111). Diinya tas komiir ve linyit
rezervinin yaklasik 750 milyar ton oldugu dikkate alinirsa kalin da-
marlarin 6nemi daha iyi anlasilir.

Gilinimiiz yuriiyen tahkimat teknolojisi Ozellikle normal kalinlik-
taki komiir damarlart (1 m - 2,5 m) icin uygun olup diiz ya da normal
yatimli damarlarda damar kalinligit 4-5 m'yi gectiginde uygulanmasi
gerekli O6zel yontemler sonucu birim komiir maliyeti olduk¢ca artmak-
tadir. 45 m.den daha kalin komiir damarlarinda, damar kalinlig1 ve
damar yatimina bagli olarak;

— Dilim gocertme (Soutirage),

— Birbiri altinda bircok suni tavanli uzun ayak,

— Tavan ve tabanda komiir birakarak uzun ayak,

— Kisa ayak, oda-topuk, dolgulu yontemler,

— Hidrolik madencilik,
gibi yontemlerle liretim yapilmaktadir.

53



Cizelge 1 — Ulkelere gore isletilebilir minumum kalinlik, kalin damar alt
sinirlart (3) ve 1985 yili komiir Uretimleri

(JLKE MINUMUM KALINLIK | KALIN Daviak ALt | 1985 URETIM
Cm) SINIRL - (M) 'f'AI\:I‘(IgE::J-:-{in)LINYiT

ABD 0.71 3.00 751 52
SSCB 0.55 3.50 565 160
Kanada 0.50 4.00 49 11
Japonya 0.60 2.25 - -
Hindistan 1.20 4.80 147 9
Ingiltere 0.60 - 94 -
F.Almanya 0.60 - 89 121
Cekoalavakya 0.30 2.75 26 98

Cesitli sempozyum kongre ve yazilardan derlenerek hazirlanmis
olan Cizelge 2'de kalin damar komiir madenciliginin diinyadaki uy-
gulamalarinin liretim ve verimle ilgili bazi ortalama degerleri veril-
mektedir (3)

Cizelge 2 — Kaim damar komiir madenciligine ait bazi bilgiler (3)

AYAK SAYISI | DAVAR YATIMI | DAVAR KALIN-| GUNLUK URE-| AYAK RANDI-
(grad) LIGI (M) TIM TON/A.| MANI TON

54 0-30 12.6 1075 14.1
6.6 500 7.2
61 30-100 Ortalama 770 10.0

Degerler tamamen ortalama degerler olup genel durumu yansit-
mak amaciyla verilmistir. Gorildigi gibi damar kalinliklar1 ortala-
mast 6.6 m'den biiyiik oldugunda giinliik t.iivenan iiretim ve ayak
verimi sirasiyla % 54 ve % 49 oranlarinda daha diisiik olarak gergek-
lesmektedir.

Kalin olmayan, mekanize edilmis ayaklara ait cesitli tilkelerin
ortalama gilinliik ayak tretimleri ve verimleri ise Cizelge 3'de veril-
mistir. Cizelgeler incelendiginde kalin damarlarda iretimin ve veri-

Cizelge 3 — Kalin olmayan mekanize uzun ayak madenciligi ile ilgili
ortalama giinliik lretim ve ayak verimleri (2)

ULKE AYAK URETIMI TUVENAN AYAK VERIMI
TON/GUN Ton/Yev
Almanya 2279 26
ingiltere 1580 16
Japonya 1850 20
Avustralya 840 34
SSCB 670 14
Fransa 1350 19
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min normal kalin mekanize ayaklara nazaran sirasiyla % 90-34 ve
% 71-38 oranlarinda elde edilebildigi ortaya ¢ikmaktadir.

Son yillarda komiir madenciliginde Diinyada ve yurdumuzda me-
kanizasyona geciste biiyiik bir hizlanma sdézkonusu olmustur. Orne-
gin, Federal Almanya'da 19601 yillarda birkagi meka'nize 1600 adet
ayak bulunmaktayken, bugiin 127'si tam mekanize 131 ayak mevcut-
tur. Buna karsin ayak randimani ve ayak liretimi (ortalama 1700 ton/
giin ayak) (6) artmistir (Sek. 2, 3). Ingiltere'de ise 1984 yili sonunda
520 adet tam mekanize ayagin caligmakta oldugu belirtilmektedir.

1
E
a=damar mey:»36" 5
b= 2 » {363
¢=sheaqrer'li %5 '," mekanize
d=saban'lh g i ayaklar
avaklar. 5 F Tam mekanize
Y 2 d ayaklar
0 ERTEEEE
YILLAR® 1960 70 80

Sekil 2 — Federal Almanya'da liretim- mekanizasyonu (6)

a=topkam mekanize :
b=kalkan,

¢ =konvensiyonel,
d=hidrolik,
e=sirtonmeli,

1= agag tahkimat 1860 1970 | 1980

*le satilabilir
Uretim

Sekil 3 — Federal Almanya'da ayak tahkimat tiirleri (6)

Kalin damar anlayisi kadar .lretim kayb1 ile ilgili rakamlar da iil-
keden iilkeye biiyiik degisiklikler gdstermektedir. Ornegin iiretim kay-
b1 Federal Almanya'da %25, ABD'de %50, Giiney Afrika'da %60, Hin-
distan ve Avustralya'da %44 ve SSCB'de %20 olarak kabul ediimekte-

95



dir Uretim kaybinda her turlu topuk yanginda birakilan komiirler ta-
van veya tabanda birakilan komiirler ve diger planlamadan gelen ka
yiplarin tumu dahil edildigi i¢in maden igletme metodu ve damar ta
van taban sai dariyla, komur kal'test alternatif enerji fiyatlar1 gibi
degiskenlere de belli bir oranda bagimlidir

3 KALIN KOMUR DAMARLARINDA MEKANI1ZASYON

Kalin komur damarlai inda mekanizasyon Ozellikle Fransa, Ma
canstan Yugoslavya, Cin ve kismen Hindistan da uzmanlik konusu
tir madencilik alani olarak komur madenciligi endiistrisinde yenni
almis ve turetimde 6nemli bir pay sihibit olmustur (8 9) Soz konusu
tlkelerde uygulanan iiretim sistemler 1 kisaca

a) Damar meylimde ust tste teskil edilen suni tavanli gogert
ineli ayaklar ve damar dogrultusu boyunca 1leilerne (Sekil 4)

b

N e S
-‘?‘ -[i',.'{

Sekil 4 — Damar mejUinde dogrultu boyunca ilerleme

b) Damar meyihnde veya diagonal ilerleyen dilim gocertmeli
ayaklar (Sekil 5)
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ust ayak alt gyak

>>ekil 5 — Diagonal ayaklarla calisma

<) Tavan-taban elde dogiuliu boyunca terleyen dilim  gogert-
ol avahblar Usehil bl

W ga¥iit

hazirlgy

Sebol o — Dogrubte boyunca dvileyen ayanlae
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d) Tavan-taban arasi yatay dilim gogertmeli ayaklardan olusan
sistemlerdir (Sekil 7)

Sekil 7 — Yatay tavan-taban arasi ayaklar

Uygulanan herbir sistemin, tavan taban sartlari, jeoteknik ka-
rakteristikler; komiiriin ic yanmaya olan yatkinligi, mekanizasyon de-
recesi gibi yerel Ozellikler icersinde degerlendirildiginde olumlu veya
olumsuz bir¢ok yonleri goriilebilir.

S6zkonusu iilkelerde yukaridaki sistemler g¢ergcevesinde olusturu-
lan ayaklarda ¢ok cesitli tip ve marka yiiriiyen tahkimatlar kullanil-
makta oldugu halde, kaim damar mekanizasyonuna uygun tipler te-
mel olarak iki tir tasarim ilkesi izini tasimaktadir. Bunlar; muz sar-
mal1 ve siirme kapakl: tiplerdir.

Muz sarmali yilriiyen tahkimat tniteleri (Sekil 8) giinlimiizde
Fransa, Yugoslavya ve yurdumuzda (GLi'de) kullanilmaktadir. Uni-
telerin birim agirliginin nispeten diisiik olmasina (4850 kg) ragmen
yapisal olarak, genis en kesite sahip olmast (5.3 m), lemniscate bag-
lantinin olmamas: gibi sakincalar:r vardir..
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Sekil 8 — Muz sarmali ylriiyen tahkimat

Stirme kapakli tip yiiriiyen tahkimatlar Fransa, Yugoslavya ve
Macaristan'da kullanilmakta olup ince ya da normal kalinliktaki ko6-
miir damarlarinda kullanilan tahkimat {tnitelerinden tek farki go-
¢iik ya da tavan kalkaninda hidrolik silindirlerle acilip, kapatilan ka-
pagin bulunmasidir. Tavan komiiri bu kapaktan konveyore dokiil-
mektedir (Sekil 9).

Sekil 9 — Siirme kapakli yliriiyen tahkimat
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Muz sarmali tip yilirilyen tahkimatlarda gociik tarafinda kalan
sarma hidrolik olarak hareket ettirilir ve arka komiiri tel hasirda
diizenli olarak acilan pencerelerden arkadaki ikinci bir konveyodre do-
kilir.

Aynada komiiriin kesilmesi tek veya cift tamburlu kesici-ytikleyi-
cilerle gerceklestirilmektedir. Bunlarin gilicii ve kesici kafa dizayni ko-
miiriin sertligi ve ara kesmelerin varligi ile ilgili olarak degismekte-
dir.

Yugoslavya ve Macaristan'da mekanize ayaklarda gilinliik treti-
min 1200-1500 ton, ayak randimanin ise 25-30 ton arasinda degistigi
belirtilmektedir.

4. YURDUMUZDA KALIN KOMUR DAMARI MADENCILIGI

Yurdumuzda kalin linyit damarlar1 Garp Linyitleri Isletmesi Mii-
essesesi ve Fge Linyitleri Isletmesi Miiessesesi Bolgelerinde isletil-
mektedir.

GLI Miiessesesine ait sahalarda komiir damar: diiz ya da diize ya-
kin egimde (10° lolup tavan ve tabani basma dayanimi 300-700 kg/
cm’ olan marn taslar1 olusturmaktadir (10). Yeralt1 isletme ydntemi
doniimli dilim gocertmeli uzun ayaktir. Damar kalinligt 7 m'nin iize-
rine ciktiginda damarin tavanina ve tabanina yakin olan 2 m'lik ki-
simlar taban ve tavan ayaklar olusturularak alinmakta, ortada kalan
komiir bandi ise taban ayaktan gocertilerek tretilmektedir. (Sekil
10). Daha az kalin damarlarda ise sadece taban ayak ile tavan ko-
mird gocertilerek alinmaktadir.

Sekil 10 — Tuvan-laban uyaklarla calisma (5)

Pano boylar1 blok uzunlugu misait ise 900 m. ye kadar cikabil-
mekte tavan ayak boylar1 yaklasitk 75 m. taban ayak boylar ise yak-
lagik 150 metre olmaktadir. Komiiriin kendiliginden yanabilme 06zel-
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ligi az oldugu i¢cin uzun panolar teskil edilebilmektedir. Ayaklarda,
strtiinmeli, hidrolik direklerle mafsalli ¢elik sarmalar ve agac kama-
lar tahkimat amaciyla kullanilmaktadir. Aynada kazi mortopikorler-
le yapilmaktadir. Ortalama ayak ilerlemesi 0,38 m/giin, iretim 600
ton/giin-ayak ve ayak verimleri 6 ton/yev. civarindadir (10).

Tungbilek'te pilot capta bir tam mekanize ayak sistemin calisabi-
lirligini saptamak icin olusturulmus ve 1983 yili sonunda deneme ca-
ligsmalarina baglamistir. 210 m. uzunlugunda 30 m. genisliginde bir
panoda muz sarmali ylriiyen tahkimat ve tamburlu ayna kesici-yiik-
leyicisi denenmektedir. Ancak damar icersinde ortaya ¢ikan sert kay-
nak taslar1 problem yaratmaktadir. Komiirin 2,5 msi aynadan 4,5
m.si ise gcgertilerek arkadan alinmaktadir. S6z konusu sistemin giin-
de 225 m'lik ilerleme yapacag: ve gilinlik ayak tretiminin 717 ton,
ayak veriminin ise 17 ton/yevmiye olacagi amaclanmistir.

Ege Linyitleri Isletmesi Miiessesesi yeralti ocaklarinda damar egi-
minin 10°-25° arasinda olmasit kalinligin ise 20 m.ye kadar c¢ikmasi
ve komiiriin i¢c yanmaya miisait olmasi nedeniyle boylari kisa (40-60
m) olan panolar hazirlanmaktadir. Gercekte, pano boyu damar yati-
mi1 ve kalinligr ile sinirlandirilmistir. Calisma sistemi tabandan ta-
vana dogru ilerleyen yatay dilimli gogertmeli uzun ayak sistemidir
(Sekil 11).

Sekil 11 — Tabandan-tavana dilim gocertmeli uzun ayak

Hazirlanan dilim kalinligi 5 m. olup 2 m.si aynadan 3 m.si ise ar-
kadan gocertilerek alinmaktadir. Ayaklar 75-100 m. uzunlukta, giin-
Iik ilerleme 120 m., giinlik tiretim 700 ton/ayak ve ayak verimleri
5,5 ton/yev. civarindadir.

Ayak tahkimati siirtiinmeli demir direkler, mafsalli demir sarma-
lar ve aga¢ kamalardan olusturulmus ocakta hidrolik direklerin kul-
lanimina yakin zaman 6ncesinde baslanilmistir.
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5. KALIN KOMUR DAMARI MADENCILIGi SORUNLARI

Gilintimiiz teknolojisi ile tek dilimde mekanize olarak aynadan
alinabilecek komiir kalinligi 4-5 metredir. Bu fiziksel limitin neden-
leri ise makina ekipmanin boyut ve agirligi, ayni komiiriiniin ken-
diliginden dokiilmesi elle tavan taramasi yapmanin ylkseklik nede-
niyle sinirlanmasi, havalandirma ve tabaka kontrol problemleridir.
Bu nedenlerle daha kalin damarlarin iiretilmesi icin 6zel kalin komiir
damari madenciligi yontemleri uygulanmaktadir. Uygulanan bu yon-
temler, konvensiyonel sistemlerle karsilastirildiginda; ayak veriminin
giinliik ayak ilerlemesinin ve ayak basina gilinliik iiretimin diisiik ger-
ceklesmesi ile karst karsiya kalinmaktadir.

Ustiiste gogiikten komiir almaksizin dilimler halinde yukaridan
asagiya ya da asagidan yukarit dolgu ile calisma sisteminde koOomiir
kayb1 azalmakta, ayak verimi, ilerleme hizi ve gilinliik ayak tretimi
konvensiyonel sisteme esdeger olmakta ise de personel ve techizatin
artmast dolayisiyla ton komiir maliyeti ylikselmektedir. Buna karsin
goclikten komiir alinan sistemlerde maliyet diisiik olmasina karsin
giinliik tretim ve verim diisik komiir kaybi goreceli olarak yiiksek
gerceklesmektedir. Komiir kaybinin tamamen veya kismen giderilme-
si ve kiriklanmis tavan tasinin goclik komiiriine karigma oranini
azalmak amaci1 ile Fransa, Yugoslavya ve Macaristan'da rulo halin-
deki tel tavan hasirlarinin kullanildig: goriilmektedir.

Kalin damar komiir madenciligi mekanizasyonunun gelisiminde
etki eden faktorlerin en Onemlisi, genellikle damarin tektonik ariza-
larla parcalanmis olmasidir. Bu durum, normal kalinliktaki mekanize
ayaklar i¢in de gegerli olmasina ragmen kalin damarlar igin yiiriiyen
tahkimat tlnitelerinin daha da biiyiik boyutta ve agirlikta olmasi ne-
deniyle daha belirgin bir faktor haline gelmektedir. Uzun panolarin
teskil edilebilecegi havzalarda ise Soma komirleri gibi i¢ yanmaya
uygun komiirlerin varliginda gociik kOmiiriiniin tamamen temizlen-
mesi ve nitrojen gazi, kiil dolgulama gibi yangini1 Onleyici tedbirlerin
birlikte alinmasi gerekmektedir.

Kaim damarlarin yatiminin artmasi ve kalinligin azalmasi ile
isletme zorluklar1 ortaya ¢ikmaktadir. Tabandan tavana dogru ilerle-
yen tirdeki yatay gocertmeli ayaklarda (Soma'da oldugu gibi) pano
boylarin kisa olmasi makina ekipman ve techizatin sik sik tasinmasi,
tabana yakin kisimlarda topukta komiir kalmas: gibi sorunlar ortaya
¢itkmaktadir. Yiriiyen tahkimat Uniteleri, kesici ylikleyici makine ve
ayna konveryoriiniin belli bir egim tlizerine (18°) ciktiginda isletme
problemlerinin agirlasmasi nedeniyle diagonal tiirde c¢alisma tercih
edilmektedir. Diagonal ayaklarin olusturulmas: icin, detayli bir mii-
hendislik planlama ve koordinasyonun saglanmasi ile olanaklidir.
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GLI ve ELI Miiessesesi Bélgelerinde kalin koémiir damarlarinin
uygulanan isletme yontemleriyle degerlendirilmesinde goriilen sorun-
lar asagida verilmektedir;

— Ayak, ilerleme hizinin, ayak giinliik liretiminin ve ayak verim-
lerinin diisiik olmasi,

— Isletme yontemleri ve isletme esnasinda ortaya cikan komiir
kayiplarinin yiksek olmasi,

— Ton koémiir maliyetinde is¢ilik payinin yiiksek olmasi,

— Maden diregi tiiketiminin yiiksek olmasi,

— KoOmiire tavan tasi karismasindan dolayir satilabilir maliyeti-
nin yliksek olmasi,

— Ayaklarda gocik ve gociiklii kaza oraninin yiliksek olmasi,

— Ariza, bakim, onarim islemlerinin uzun zaman almasidir.

Ozelde Soma ocaklari icin ise taban formasyonlarin zayif daya-
nimli olmasi nedeniyle ocak ana hazirliklarinin tavan tasinda yapil-
masi, komiiriin i¢ yanmaya miisait olmasi, tavan tasinin yiiksek da-
yanimli olmasi nedeniyle gogertilmesi zorunlulugunun olmasi, ayak
hazirliginin fazla olmasi, sik sik techizatin tasinma zorunlulugu gibi
sorunlarda sozkonusu olmaktadir.

Egimli kalin damar komiir madenciliginde gelecekte Onem kaza-
nacak bir yontem hidromadencilik veya hidrolik madenciliktir. Hid-
rolik madenciligin 1936 yillarinda ilk olarak SSCB'de teknolojik ola-
rak giindeme geldigi bilindigi ve son 30 yil icersinde teknik literatiir-
de oldukca yaygin olarak ele alindigi halde diinya-komiir lretiminde
halen %0.7'lik bir payinin olmas: sasirticidir. Hidrolik madenciligin ko-
miur kazisinda hareketli makinalarin olmamasi, biliyiik makina ve
techizatin aynadan uzak olmasi, daha az makine techizat ve is¢ilik
istemesi nedeniyle ilk yatirim ve isletme maliyetlerinin diisiik olma-
s1, zor jeolojik sartlarda flretime olanak vermesi, toz ve kaza orani-
nin daha az verimin ve liretimin yiliksek olmasi gibi avantajlari, 1s-
lanmig komir ile ugrasma, havalandirma ve tabaka kontrolii sorun-
lar1, yuksek gili¢ sarfiyati gibi dezavantajlarinin bulundugu bilinmek-
tedir. Kanada, SSCB, Cin, Japonya ve Federal Almanya'da uygulan-
makta olan hidrolik madenciliginin yurdumuzda da uygulanmasi yo-
niinde c¢aligmalarin daha fazla zaman kaybedilmeden baslatilmasi
gereklidir.

6. SONUC

Ulkemizde mevcut goriiniir linyit rezervlerimiz arasinda kalin da-
marlar oldukca 6nemli bir yer tutmaktadir. Bu rezervlerin 6nemli bir
kismi da yeralti madenciligine elverisli derin sahalarda yer almak-
tadir. Ulkemizin enerji aciginin kapatilmasi amaciyla éniimiizdeki on
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yil igersinde bu tiir damarlardan yararlanmak icin c¢alismalarin bas-
latilmast kaginilmazdir.

Gilinlimiiz gelismis maden makinalart teknolojisi ile aynadan ali-
nabilecek komiir kalinligi 4-5 m. civarindadir. Bu kalinligin tizerin-
deki damarlar icin kalin damar madencilik teknikleri ve teghizatlari
kullanilmasi zorunlulugu ortaya cikmaktadir. Ancak, yine de ayak
ilerleme hizlari, ayak verimi ve ayak liretimi normal kalinliktaki da-
marlara gore diisik gergceklesmektedir.

Ulkemizdeki isletmelerde ise heniiz kalin kémiir damari mekani-
zasyonuna gecilmemis olmasi nedeniyle liretim ve verim seviyelerinin
dig tllkelere nazaran cok daha diisiik olmasinin yanisira bircok tek-
nik ve ekonomik sorunlarla karsi karsiya kalinmaktadir.

Kalin damarlarin mevcut oldugu isletmelerimizde mekanizasyo-
na elverisli uzun panolarin olusturulabilecegi yerler sondajlarla ve
jeofizik yontemlerle detayli olarak belirlenmeli, uygun isletme sistemi
ve makina techizat secimine yonelik arastirmalar yapilmalidir. Agir
tektonizma etkisinde kalmis kisa panolarin ve 25°den egimli kisimla-
rin gecerli iscilik yogun metodlarla isletilmesine devam edilmeli, hid-
romadencilik yontemlerin uygulanabilirligi iyice etiid edilerek dene-
me caligmalarina baslanilmalidir. Bu cercevede iiniversite-isletme ig
birligi yogunlastirilmalidir.
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