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OZET

Bu calismanin  birinci béliimiinde Hidrolik Komiir Madenciligi tanitilmig ve hid-
rolik iiretim yontemlerinin avantaj ve dezavantajlart verilmistir, ikinci béliimiinde,
Bati Karadeniz Taskomiirii Havzasinda halen iiretim yapilmakta olan kémiir damar-
lart  cesitli  ozellikleri acisindan incelenmis ve hidrolik madencilige en uygun da-
marlar secilmistir. Son olarak, bdlgede en uygun damar olarak secilen Biiyiikda-
marda uygulanmasi énerilen hidrolik iiretim yontemleri tartisilmistir.

ABSTRACT

In the first part of this study, hydraulic coal mining is introduced and, the ad-
vantages and disadvantages of the hydraulic mining methods are presented. In the
second part, the coal seams which are being mined currently at Western Black Sea
Hardcoal Region are reviewed in terms of various properties and the most suitable
seams for hydraulic mining are selected. Finally, the hydraulic mining methods
suggested for application at Biiyiikdamar, the most suitable coal seam in the region,
are discussed.

(*) Aras. Cur., Maden Yuk. Miih., HU Zonguldak Mih. Fak. Maden Miihendisligi Bulumu,
ZONGULDAK.
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1. GIRIS

Bilindigi gibi madencilikte en 6nemli sorunlardan biri kazi islemidir. Bu soru-
nun ¢6zimil igin yeni arag ve yontemler gelistiriimektedir. Bunlardan birisi de ka-
zict Unite olarak yuksek basingli su jetlerinin kullanildigr "hidrolik kazi” yonte-
midir. Hidrolik kazt yontemlerinin kullaniimasiyla gelistirilen hidrolik Gretim ydn-
temleri mevcuttur ve bunlar kOmir igletmeciligi alaninda basariyla uygulanmak-
tadirlar. Ozellikle bilinen isletme yontemleriyle bagarii bir sekilde igletilemeyen
cok ince ve ¢ok kalin dik damarlarda hidrolik Gretim yontemleriyle ekonomik ve
glvtnli isletmecilik yapilabilmektedir.

Bu cgalismada; Bati Karadeniz Taskdmdirl Havzasinda halen Gretim yapilmakta
olan damarlardan hangilerinden hidrolik Uretim yapilabilece@i arastinimts ve uy-
gulama kosullari ortaya konulmustur. Bu amacla; Oncelikle hidrolik kOmir ma-
denciligi hakkinda genel bilgiler verilmistir. Daha sonra, havzadaki damarlar goz-
den gecirilerek Blly tkda marda hidrolik madenciligin uygulanabilecedi sonucuna
varilmistir.

2. HIDROLIK KOMUR MADENCILIGINE GENEL BIiR BAKIS

"Hidrolik Madencilik" terim olarak cevherin, arindan su gucuyle kazilmasindan,
su-cevher karisimmin hidrolik olarak taginmasina kadar olan tim caligmalar kap-
samaktadir. Kazilan cevherin, suyla arindan uzaklasmasi hidrolik madenciligin On
kosullarindan birisidir. Bu kosul, simdilik komir kazisinda saglanabildigi icin hid-
rolik madencilik koémir isletmeciligi alaninda yaygin olarak uygulanmaktadir. Nis-
peten yumusak komurlerde yalniz yiksek basingl su jetleriyle kazi yapildigr hal-
de, sert ve cok sert kdmdrlerin kazisinda bilinen kaz araclariyla birlikte (saban
ya da kesici yikleyici) yuksek basinch su jetleri de kullanilarak "hidromekanik”
kaziyapiimaktadir.

Su giiciinden yararlanilarak yapilan kazi calismalarinin baglangici Roma impa-
ratorluju zamanina kadar uzanmaktadir. Ekonomik boyuttaki ilk uygulamalar
bu yiizyihn basinda Prusya ve Rusya'da turba kémiirlerin igletiimesinde goériilmek-
tedir. Bugin Ise basta Rusya, Kanada, Japonya ve Cin Halk Cumhuriyeti olmak
tizere bircok ulkede yaygin olarak hidrolik madencilik yapiimaktadir.

Hidrolik kdmar madenciligi hizh bir gelisme halindedir, 6zellikle cok ince ve
cok kalin dik damarlarda ekonomik ve giivenli bir isletmecilik yapma olanagi ver-
mesi gelismesindeki en 6nemli etkendir.

Komirin kaziima ve tasinma sekline gore tanimlanan dort tip hidrolik iglet-
me sistemi mevcuttur. Birinci sistemde, komirin kazsi bilinen ydntemlerle ger-
ceklestiriimekte, yalniz tagima hidrolik olarak yapiimaktadir. ikinci sistemde, ka-
z1 hidromekanik olarak yapiimakta tasima ise ya hidrolik ya da bilinen yontem-
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lerle yapil maktadir. Ug:UncU sistemde, hem kazi ve hem de tasima hidrolik olarak
yapilmaktadir. DOrdinci sistemde ise her turli madencilik calismasi (kazi, tasima,
havalandirma v.s.) salt yuksek basingl su enerjisiyle yapiimaktadir. Uretim yapilir-
ken kazilan kémir suyla arnndan uzaklastinimakta ve acik bir kanalla ya da bir
boru sebekesiyle pano dibine kadar tasinmaktadir. Pano dibine kadar gelen ko-
mir ya orada susuzlastmlarak bilinen tasima araclariyla tasinmakta ya da su-ko-
mir kangimi hidrolik olarak kémdir hazirlama tesislerine kadar tasinmaktadir. Eger,
ocak bir su ustl ocagi ise kazilan komir su ile birlikte acik kanalla digariya kadar
tasinmaktadir. Acik kanal akimi yapilan tim yollarin su-kdmir karisiminin kolay-
ca akabilece@i en az 7°'lik bir e§imde acilmasi gereklidir.

2.1. Hidrolik Kémiir Madenciligi I¢in Gerekli On Kosullar

Bir komir damarinda hidrolik madencilik yapilabilmesi icin bazi 6n kosullarin
bulunmasi gerekir. Bunlar; Jeolojik etkenler, tavan ve taban tasinin etkisi ve Ko-
murin dayanim Ozelliklerinin etkisi olmak Uzere Uc grupta toplayabiliriz (1,2,3,4).

2.1.1. Jeolojik Etkenler

2.1.1.1. Komiir Damarinin Sekli
Butin Gretim yontemlerinde oldugu gibi dizgin bir kalinlik ve genislikte uzanan
damarlar tercih nedenidir. Fakat, tektonik hareketlerle kivnmlanan, hatta bir adese

seklini alan damarlarda da hidrolik Uretim ydntemleri ile ekonomik ve givenli bir
isletmecilik yapilabilmektedir.

2.1.1.2. Komiir Damarimnin Dogrultusu

Damarin dogrultusu, hazirlik icin surtlecek ana ve taban yollarinin dogrultusunu
da belirleyecegi igin 6nemlidir. Panolar, hidrolik tagsima yapilacak sekilde planla-
nacag! icin tum vyollarin egimlerinin damarin dogrultusuna gore en az 7° lik bir di-
yagonallik olacak sekilde dizenlenmesi gereklidir.

2.1.13. Komiir Damarimin Egimi

Damarin e@imi, kazilan komurin arindan suyla tasinmasinda Onemlidir. Da-
marlar egimlerine gore dort grupta toplanmaktadir.

Yatay komir damarlari: Egimleri 0° - 6° arasinda olan damarlardir. Kalinlik
azsa hidrolik madencilik icin uygun dedildirler.

Yatik kOmir damarlarn: E§imleri 7° - 17° arasinda olan damarlardir. Hidro-
lik madencilik icin uygundurlar.

« Egimli kédmir damarlari: Egimleri 18° - 45° arasinda olan damarlardir. Hid-
olik madencilik icin oldukga uygundurlar.
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t Dik komiir damarlari: Egimleri 46°'den biiylik olan damarlardir. Hidrolik
madencilik i¢in ¢ok uygundurlar.

2.1.1.4. Komiir Damarmnin Kalinlig:

Kalinlik, egimle birlikte liretim yonteminin se¢imini etkiler. Damarlar kalinlik-
larina gore de dort grupta toplanmaktadir.

* Cok ince komiir damarlari: Kalinliklart 0,3 - 0,8 m arasinda degisen damar-
lardir.

+ Ince komiir damarlari: Kalinliklar1 0,8 -1,5 m arasinda olan damarlardir.

* Orta kalinliktaki komiir damarlari: Kalinliklart 1,5 - 3,5 m arasinda olan da-
marlardir.

+ Kalin komir damarlari: Kalinhklart 3,5 - 15,0 m ve daha yukarisi olan da-
marlardir. Eger damarm egimi 20°'nin iizerinde Ise hidrolik iiretim icin en uygun
damarlardrr.

2.1.1.5. Komiir Damarmin Yapisal Durumu

Komir damarinin kalinlik ve egiminin sik sik degismesi, faylanma ve diger ne-
denlerle goriilen diizensizlikler bilinen liretim yontemlerinin basarisini 6nemli ol-
ciide azaltmaktadir. Fakat, bu tiir diizensizlikler hidrolik liretim yontemleri igirs
cok onemli degildir, onemli bir tahkimat ve tasima sorunu olmadifi icin arizala-
ra daha kolay uyum saglanmaktadir.

2.1.2. Tavan ve Taban Taginin Etkisi

Litolojik acidan sudan ¢ok cabuk etkilenen ve zaman iginde kendi kendini
tutma Ozelligi az olan ki I tasi, camurtasi ve sey] gibi kayaglar hidrolik madenci-
lik icin uygun degildir. Eger tavan sudan etkilenen bir litolojiye sahipse tavanda
ince bir dilim komiir birakilabilir. Taban sudan etkilenecek bir yapiya sahipse hid-
rolik tasima zorlasacaktir. Bu durumda su-komiir karistmi borular icinde tasina-
bilir.

Tavanda yeralan formasyonlardaki biiyilik catlaklarin tabakalagma diizlemleri
fle dar aci yapacak sekilde bulunmalari tavan akmasina neden olacagi Igin sakin-
calidir. Tavanin, kazi yapilirken ve kazi yapildiktan sonra kazi araclarmin geri ce-
kilmesine yetecek kadar bir siire kendini tutmasi hidrolik madencilik icin gerekli-
dir.

2.1.3. Ko6miiriin Dayanim Ozelliklerinin Etkisi

Komiiriin dayanimi; kOmiiriin petrografisine, komiirlesme derecesine ve zayif-
Ik dizlemlerine baghdir. Dayanim oOzellikleri, su jeti ile kazi teknolojisinin segi-
mini ve kazi radnimanini etkiler.
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Komiir dayammlarma gore bir cok sekilde smiflandinlmaktadir. Hidrolik ka-
21 Icin asagidaki smflama yapilmustir.

1- Cok sert komiirler: Komiirlesme derecesi yiiksek olan antrasit grubu komiir-
ler bu smiftandir. Dayanmlan 20-40 MN/m2 civarmdadir ve hidrolik kaz icin
uygun degildirler.

2- Sert komiirler: Yan bitiimlii komiir, koklasabilir komiir ve klivajh antrasit
komiirler bu smftandir. Dayammlan 15-25 MN/m’ civarindadir. Hidromekanik
olarak veya cok yiiksek basinch su jetleri ile kazilmalan miimkiindiir.

3- Yumusak komiirler: Linyit, altere olmus, kirkh ve Kklivajh komiirler bu si-
niftandir. Dayammlan 3-10 MN/m’ civanndadir. Diisiik basm¢h (< 12 MPa) su
jetleriyle kazlabilirler.

4- Cok yumusak komiirler: Altere olmus linyit, Jura ve Kratese yash cok ezik
komiirler bu smiftandir. Dayammlan 0-3 MN/m’ civarmdadir. Bunlarda yeralt
isletmeciligi yapmak zordur.

Damardaki yapisal zayiflik diizlemleri ve cesitli nedenlerle olusan ezilme ve kink-
tan malar komiinin dayammmm azaltir. Kazinin, tabakalasma diizlemlerine paralel
veya dik dogrultuda yapilmas1 kaz randmanm etkiler. Paralel dogrultuda daha
randmanh kaz yapmak miimkiindiir. Klivaj diizlemlerinin varhgs kaza randmam-
nin artmasm saglar. 1

2.2. Hidrolik Komiir Uretimi Yontemleri

Gerekli 6n kosullara sahip damarlarda, hangi yontemle hidrolik iiretim yapila-
bilecegi kalmhk ve egime gore belirlenmektedir. Uretim yontemleri bilinen yon-
temlerin aymsidir. Kalmhk ve egime gore iiretim yonteminin nasil secilecegi Ci-
zelge 1'de verilmistir.

Cizelge 1- Komiir Damarlarmm Kahnbk ve Egimlerine Gore Hidrolik Uretim
Yonteminin Secimi (4)

Kahnhk Cok Ince tnce Orta Kahn Kaln
Esi

Yatay - O-T O-T K-A
Yatik - O-T K-A K-A
Egimli D-G D-G A-K A-K
Dik D-G D-G A-K A-K
O-T : Oda - Topuk D-G : Delme Genisletme

K—A : Kisa Ayak A—K : Arakath
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2.2.1. Oda-Toprak Yontemiyle Hidrolik Uretim

Ince ve orta kalinhiktaki az egimli damarlarda oda-topuk yéntemiyle hidrolik
tretim yapilmaktadir. Hidrolik veya hidromekanik kazi yontemleriyle odalar acil-
makta ve sonra topuklar kazanilmaktadir. Tiim yollar hidrolik tasima yapilacak
sekilde en az 7“lik egimle acilmaktadir (Sekil 1). Bu yontem ABD ve Rusya'da
uygulanmaktadir (4).

Monitar

Sekil 1. Oda - topuk yontemiyle hidrolik iiretim

2.2.2. Kisa Ayak Yontemiyle Hidrolik Uretim

Orta kalm ve az egimli damarlarda kisa ayak yontemiyle hidrolik tretim yapil-
maktadir. Alt ve list taban yollan siiriildiikten sonra, aralarindaki uzaklik 10-15 m
olacak sekilde diyagonal kilavuzlar acilmaktadir. Daha sonra Iki kilavuz arasi asa-
gidan - yukariya dogru ilerleyen kisa bir ayak seklinde alinmaktadir. Kazilan ko-
miirler suyla birlikte alt taban yoluna oradan da disariya tasinmaktadir. Bu sis-
tem oOzellikle Rusya'da yaygin olarak uygulanmaktadir (4) (Sekil 2).

Son yillarda, benzer kosullardaki damarlarda uzunayak yontemiyle hidrolik
tretim yapilmaktadir. Kazi araci olarak zincirli oluk tizerinde hareket eden ve ce-
sitli seviyelerde su jeti tastyan bir hidrolik kesme makinasi kullaniimaktadir. Ma-
kina, oluk tuzerinde asagi-yukari hareket ederken su jetleriyle kazi yapilmaktadir.
Kazilan komiirler Ise zincir-palet takimi olmayan oluga yiiklenerek suyla tasinmak-
tadir. Bu yontem ABD, Rusya ve B. Almanya tarafindan gelistirmektedir (5,6)
(Sekil 3).

2.2.3. Arakatll Gécertme Yontemiyle Hidrolik Uretim
Oldukca egimli ve kalin damarlarda bu yontemle hidrolik iiretim yapilmaktadir.
Panolar belirlendikten sonra, panoyu ortalayacak sekilde yan yana iki basyukar

stirilmektedir. Daha sonra panonun hangi kanadinda tretim yapilacaksa o kanatta-
ki basyukari Icinden en az 7° egimle ve kullanilacak jetin etkileme uzakligma gore
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15-20 m araliklarla kilavuzlar striilerek arakatlar olusturulmaktadir- Calismalar (g
kilavuzda birden siirdiiriilmektedir. Birisinde kazi yapilirken, ikincisinde kazi arac-
lart geriye cekilerek hazirlik yapilmakta ve tciinclsi kaziya hazir tutulmaktadir.
Kilavuzlara, uzaktan kumanda edilen birer monitdr ve birer besleyici-kiric1 yerles-
tirilmektedir (4, 7, 8,9) (Sekil 4).

Sekil 2. Kisa ayak yontemiyle hidrolik tretim.

Sekil 3. Uzunayak yontemiyle hidrolik tliretim
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(a) Plan gérunis

(b) Kesit goriintig

Sekil 4. Arakath gocertme yontemiyle hidrolik liretim yapilan bir panonun goriintisi
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Sekil 5. Herhangi bir kilavuzdaki kazi araclan (a) ve kazi plani (b).




Kaziya, en Ustteki kilavuzdan dénumll olarak baslanmaktadir. Kazi yapilacak ki-
simdaki tahkimat sokilmekte ve monitér yukariya dogru yonlendirilmektedir. Mo-
nitdr, kendisine en yakin noktadan kaziya baslamakta ve actigi oyugu genislete-
rek kaziyr surdirmektedir (Sekil 5). Kazi islemine ya tavan gdclinceye kadar ya da
monitériin etki alani iginde kalan tim kdmiirler kaziincaya kadar devam edilmek-
tedir. Kazilan kémdr, suyla birlikte kayarak besleyici - kiriciya gelmekte ve orada
kirildiktan sonra hidrolik olarak taginmaktadir. Kazi islemi bitince kosullara goére
tum techizat 6 veya 12 m geriye cekilmektedir.Bir Ustteki kilavuzda geri cekilme
i§lemi yapilirken bir alt kilavuzda kaziya baslanmaktadir. Yalniz, iki kilavuzdaki
annlar arasinda en az 30 m'lik bir uzakhgin bulunmasi gerekmektedir. Eu kilavuz-
da kazi bitip geri cekilme islemine gecilirken bir alt kilavuzda kaziya gegilmekte-
dir. Burada da kazi tamamlaninca tekrar en Ustteki kilavuzda kaziya baslanmakita-
dir. Kilavuzlarda basyukariya emniyetli bir topuk kalincaya kadar kazi yapiimak-
tadir. Bu Uc¢ kilavuzda kazi yapilirken daha alt kotlarda yeni hazirlik kilavuzlan
strulmektedir. Bir kanat tamamen kazilinca dier kanatta Uretime gecilmektedir, ba-
zen de her iki kanatta birden calisiimaktadir. Bu yontem Rusya, Kanada, Japonya
ve Cin Halk Cumhuriyeti'nde basariyla uygulanmaktadir. Eger damarin egimi 40
nin Ustiinde ve kémir oldukga kirigartsa hazirlik kilavuzlar» tavan tagi iginde sii-
rilmektedir. Tum hazirliklar tas icinde yapildigi icin kendiliginden yanmaya yat-
kin damarlarda da uygulanan bir yontemdir (Sekil 6).

2.2.4. Delme Genisletme Yontemiyle Hidrolik Uretim
Bu ydntem, ince ve dik damarlarda uygulanmaktadir. 100-150 m. aralikla ta-

ban vyollar sirildikten sonra, damar aralarinda 5-6 m.’lik topuklar kalacak sekil-
de 15-20 'ser m.'lik dilimler halinde alinmak Uzere planlanmaktadir. Planlanan di-

Manfltbr

Hava Borusu

Beslaylcl
Kiricy

Sekil 6. Tas icinde hazirlik yapilan arakath gégertme yontemiyle hidrolik tiretim
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limlerin ortasina yakin bir yerden acilan 30-40 cm. capindaki bir sondaj deligi
tie alt ve Ust taban irtibatlandinimaktadir (Sekli 7). Daha sonra, sondaj deliginin
icine her yonde yiksek basingh su jeti fiskirtan monitorler yerlestiriimektedir.
Kosullara gore; monitoriin yukandan - asagiya veya asagidan - yukariya dogru
yavas yavas hareket ettiriimesiyle delikler genigletilerek kazi yapiimaktadir. Ka-
zilan komdr alt taban yoluna dokulmekte ve oradan da hidrolik olarak tagsinmak-
tadir. Bu yontem B. Almanya, Rusya ve ABD'de uygulanmaktadir (4, 10,11).

ER
Yukandan E} Asagidan
Asadiya ° Yukariya
uretim
uretim < uret
f

Sekil 7. Delme-Genigletme yontemiyle hidrolik tiretim.

Bu yoOntem, yatay ince damarlarda kazi yapmak icin gelistiriimektedir. Ylzey-
den acilan genis capl sondaj delikleri taban tagi igine kadar devam ettiriimekte
ve deligin dibine blylk kapasiteli bir sfam pompasi ve taban tasi Uzerine de bir
kirici yerlestiriimektedir. Daha sonra, delikten asagiya yuksek basincl bir su je-
ti gonderilerek damar icinde kalan delik boyu her yénde genisletimeye calisiimak-
tadir. Kazilan komdr taban tasi Uzerindeki kirnicida kirildiktan sonra dipteki pom-
pa yardimiyla hidrolik olarak disariya basiimaktadir. Su jetinin etki alani iginde
kalan kdmdurler kazildiktan sonra, ses-bes bir planlama ile damarin diger kisimlan
kazilmaya calisiimaktadir. Bu ydntem U.S. Bureau of Mines tarafindan gelistiril-

mektedir (4) (Sekil 8).
@
! o
ﬁ‘@m

Delik plani

1
-
- Basingir Su
Borulan *

v ¢ e P i

Sekil 8. Yatay ince damarlarda ylizeyden acgilan sondaj deligi yontemiyle hidrolik
tretim.
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2.3. Hidrolik Madenciligin Avantaj ve Dezavantajlart
2.3.1. Avantajlan

+  Emniyet Bakimindan
a) Kazi aritimda hareketli ve elektrikli elemanlar bulunmadigi igin grizu
ve toz patlamalarinin 6niine gegilmistir.
b) Kuru kdmir tozu lretilmez,
¢) Kazi arninda isci calismadigi icin kaza orani disguktir.

+ Uretim Yéntemi Bakimindan
Yontem olarak bilinenlerin aynisidir.

Damar Kosullari Bakimindan
Dik egimli, dalgali ve cok kalin damarlar icin oldukca uygundur. Bu tir
damarlarnin %70-90"1 alinabilmektedir.

Havalandirma Bakimindan
Etkili bir havalandirma yapmak mimkindr.

*  Malzeme ve Donanim Maliyeti Bakimindan
Sistemin kurulug maliyeti diger yontemlere gbre daha ucuzdur. Tasima, ge-
nelde hidrolik olarak yapildigi igin baska tasima araglarina gerek yoktur.

- Insan Giici ve Randiman Bakimindan
Uretim, bakim ve onarim islerinde galisan isgilerin sayisi oldukga azdir. Bu
ylizden randimanlar oldukca yuksektir (40-50 ton/yevmiye).

« Zararh Su Bakimindan
Ocaktaki su filtre edilerek kazi isinde kullanilabilmekte ve ayri bir pompaja
gerek kalmadan disar atilmaktadir.

2.3.2. Dezavantajlan

+ Ocak hidrolik tagsimaya gore planlanacagi icin tim yollarin en az 7°'lik egim-
lerde suriilmesi gereklidir.

Damarin egimi 25°nin {izerinde ise malzeme ve insan tagima igin monoray
gibi tagima araclarina ihtiyag vardir.

+ Kazi ve tasima icin yeterli su saglanmalidir.
Komir, susuzlastirildiktan sonra bile fazla nem igerir.

+  Kaztlan kbmir cok kukurtlu ise suyun etkisi ile asittik artar ve donanimlar za-
rar gorr.
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Gocikte kalan kdmirlerde oksidasyon hizlanir. Bunun icin hizli bir Gretim
yapiimalidir.

3. BATI KARADENIZ TASKOMURU HAVZASINDA HIDROLIK MADENCILIGE
UYGUN DAMARIARIN SECILMESI

3.1. Havzada Calisilan Damarlara Genel Bir Bakis

Havzada, kalinliklari 2,5 - 3,0 m'ye kadar olan az egdimli damarlarda uzunayak,
ayni kalinlikta fakat e@imleri 40-45° civarinda olanlarda ise diyagonal uzunayak
yontemi ile Uretim yapiimaktadir. Cok kalin ve az e@imli damarlarda dilimli ayak,
1,5 - 25 m kalnhga sahip 50-90° eg@imli damarlarda basamakli diyagonal ayak
(digli ayak) ve 2,5 m'den daha kalin dik damarlarda karatumba (kilic ayak) yon-
temleriyle Uretim yapilmaktadir. Armutcuk Bdlgesindeki cok kalin (yer yer 30 m)
dik damarlarda dilimli gdcertmeli veya dolgulu kisa ayak yontemleriyle Uretim ya-
piimaktadir, ince damarlarnn bazlarinda Uretim calismalar ydrutulmesine karsilik,
cesitli nedenlerle alinamiyan tahminen 200 milyon tonluk bir rezerv mevcuttur.

Uzunayak, diyagonal uzunayak ve dilimli ayak yodntemleri ile Gretim yapilan
panolarda randimanlar yuksektir ve guvenli bir isletmecilik yapilabilmektedir. Di-
ger yontemlerde randimanlar disik ve kayiplar yuksektir. Ustelik, daha az giiven-
li bir isletmecilik yapilabilmektedir, 6zellikle cok kalin ve dik damarlarda kosul-
lar daha da agirdir.

3.2. Hidrolik Madencilige Uygun Damarlar

Bati Karadeniz Tagkomurd Havzasinda isletilebilir durumda bulunan komir da-
marlari; kalinlik, egim, jeolojik durum ve Uretim ydntemi bakimindan incelenmis
ve hidrolik dretim icin en uygun damarin Armutcuk Bolgesindeki Buyikdamar
olabilecegi kanisina varilmistir. Bu kaniya neden olan etkenler soyle siralanabilir.

1- Damar kalinh@i ve egimi: Blyiukdamar havzanin en kalin ve en dik damarla-
rindan birisidir. Bu nedenle igletiimesi oldukca zordur. Havzadaki diger kaln da-
marlarin e@imleri azdir ve dilimli uzunayak yodntemiyle isletilebilmektedirler. Bu-
yikdamar kalinlik ve egimine gore arakath gogerime yontemiyle hidrolik olarak
iretim yapmak icin oldukga uygundur.

2- Tavan ve taban kosullari: Buyikdamar m tabani Namurien katina ait seylli
kumtasi, tavani ise seyi birimleri ile cevrilidir. Hidrolik Gretim yapilmasi durumun-
da tum hazirliklar damar iginde yapilacagr icin taban tasi bir sorun yaratmayacak-
tir. Tavanin sudan etkilenmemesi icin ince bir dilim birakilabilir.

3- Damarin sekli ve dogrultusu: Blyikdamar ekseni dogu-bati dogrultusunda

uzanan bir sen ki inal gérinimiindedir. Damarin dogrultusu kiigtik attmh fay (an-
malar disinda duzgindr.
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4- Komiiriin yapis1 ve siireksizlikleri: Biiyilkdamar, oldukca sert bir yapiya sa-
hiptir ve halen patlayici madde kullamlarak kazilmaktadir. Ton basma patlayici
madde tiiketimi diger sert damarlara gore oldukca yiiksektir (90-100 gr/ton). Hid-
rolik iiretim icin oldukca yiiksek basinch ve debili su jetine ihtiya¢ olacaktir. Ko-
miiriin  yapisinda mevcut tabakalasma diizlemleri ve Kklivaj diizlemleri kazida yar-
dimci olacaktir.

5- Uretim yontemi ve maliyet: Biiyilkdamarda dilimli gocertmeli kisa ayak yon-
temiyle iiretim yapilmaktadir. Bu yontemle pano rezervinin ancak % 60"1 alinabil-
mektedir. Ton basina patlayici madde ve direk tiiketimi oldukc¢a yiiksektir ve bu-
nun yanmda randimanlar oldukca diisiiktiir. Hidrolik iiretimle pano rezervinin %90’
ntn alinmasi miimkiin olacaktir.

6- Ocak yangmlann bakimindan: Bilindigi gibi Biiyiikdamar kendiliginden yan-
maya yatkin bir damardir ve uygulanan iiretim yontemi yangmm riskini artirmakta-
dir. Uretime acilan panolarda 4-6 ay sonra yangmn cikmaktadir. Hidrolik iiretim
yapilmasi1 halinde hizh bir iiretim yapilacag ve gociikte daha az komiir kalacag
icin yangin riski azalacaktir.

7- Calisma ortamm bakimindan: Biiyiikdamar, Kandilli Boliimiinde iiretim yapi-
lan tek damardir. Tiim ocak hidrolik isletmecilik esaslarina gore planlandigi zaman
geleneksel kaz1 ve tasima araclarina ihtiyac kalmayacaktir. Havzadaki diger da-
marlar boyle bir avantajdan yoksundur. Havzadaki diger damarlar boyle bir avan-
tajdan yoksundur. SOyleki, diger damarlarda hidrolik iiretim yapilmas: diisiiniil-
diigii zaman hem Kklasik ve hem de hidrolik iiretim yontemlerinin aym ocakta bu-
lunmasi1 gerekecektir. Tabiatiyle boyle bir uygulamamin organizasyonu cok giic
olacaktir.

8- Rezerv bakimindan: Armutcuk Bolgesi rezervlerinin % 55-60't bu damara
aittir. Bu da hidrolik bir ocak kurmak icin yeterlidir.

4. BUYUKDAMARDA HIDROLIK MADENCILIGININ UYGULANABILIRLIGI

Gerekli on kosullara sahip Biiyilkdamarda, damarin egim ve kalinhgmma gore
"Arakath Gocertme Yontemiyle Hidrolik Uretim” yapmak miimkiindiir. Diinya'-
da bir cok iilkede benzer kosullara sahip damarlarda bu yontem basariyla uygu-
lanmaktadir.

Biiyiikdamarda hidrolik iiretim yapilabilmesi Icin herseyden once kullamlacak
su jetinin boyutlarimin belirlenmesi gerekmektedir. Daha sonra, su jetinin karak-
teristiklerine ve arakath gocertme yonteminin belirlenmesi gerekmektedir. Son
olarak da kazilan komiiriin nasil tasmacagma karar verilmelidir. Bu amacla, dnce-
likle Biiyiikdamarin cesitli ozellikleri tayin edilmis ve diger islemler ona gore ya-
pilmistir.
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4.1. Bilyiikdamann Baz Ozellikleri

Biiytikdamarin ¢esitli 6zelliklerini belirlemek igin halen c¢alisiimakta olan (Ocak
1985) 12 207-A panosundan farkli amaglar icin 3 grup numune alinmistir. Numu-
neler alinirken, numunelerin damart en iyi sekilde temsil etmesine 6zen gosterilmis-
tir. Damarin fiziksel ve kimyasal analizini yapmak icin 8 adet oluk numunesi alin-
mistir. Komiir damarmin makro yapi (litotip) olarak icerdigi bandlar tespit edile-
rek bu bandlardan 8 adet oluk numunesi alinmistir. Ayrica, tabakalagsma ve Kli-
vaj diizlemleri isaretlenerek 25-30 cm biyiikliiglinde 32 adet blok numune daha
alimmugtir (12).

4.1.1. Jeolojik Ozellikleri

Daha Once de belirtildigi gibi Biiyiik da mar havzanin en kalm (6-30 m) ve en dik
(35-40"den 90°ye kadar) damarlarindan birisidir. Egim degisiklikleri keskin de-
gildir. Damar, ekseni dogu - bati dogrultusunda uzanan bir senklinal goriiniimiin-
dedir. Damar kalinligi senklinal eksenini yaklastikga artmaktadir. Tabani, Namu-
rien katina ait seydi kumtast, tavani ise seyi birimleri ile cevrilidir. Biylikdamar-
da, stampi olusturan bandlarin % 70'den fazlasini sert bandlar olugturmaktadir.
Damarda, tabakalasma diizlemine dik ve damarin dogrultusuna paralel yonde ge-
lismis belirgin bir klivaj sistemi mevcuttur. Havzanin ge¢irmis oldugu orojenik
hareketler nedeniyle damar oldukca kiriklidtr ve yer yer ezik zonlar da goriilmek-
tedir.

4.1.2. Numunelerin Fiziksel ve Kimyasal Analiz Sonuglari

Biiylikdamardan alinan 8 adet oluk numunesi lizerinde yapilan analizler sonu-
cu elde edilen rutubet, kill, u¢ucu madde ve sabit karbon degerleri Cizelge 2'de

Cizelge 2 — Biiylikdamar Oluk Numunelerinin Kisa Analiz Sonuclari

Ucgucu Sabit
Numune Rutubet Kail Madde Karbon Toplam
No (%) (%) (%) (%) %)
<j>L~I 10,75 9,22 29,83 50,20 100,00
4>L~2 10,55 8,52 31,46 49,47 100,00
0L-3 11,39 6,35 32,29 49,97 100,00
0L-4 6,23 6,09 33,38 54,30 100,00
0OL-5 3,80 7,00 35,06 54,14 100,00
OL-6 4,42 6,29 34,55 54,74 100,00
OL-7 3,18 12,35 34,70 49,77 100,00
OL-8 3,66 10,94 33,82 51,57 100,00
Ortalama 6,74 8,34 33,14 51,77 99,99
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verilmistir. Biiyiikdamartn st tst degeri 6500-7000 Kcal/kg mertebesine cikabil-
mektedir. Kiktrt icerigi % 0,75-1,25 arasinda degigsmektedir. Ton bagina ortala-
ma 10 m’ metan ¢ikist olmaktadir. Ugucu madde miktart % 33 civarindadir. Ucu-
cu madde miktarma gore yapilan bir smiflamaya gore Biiylikdamar orta sert ve
sert komiirler siniflarinin sinirindadir (13).

4.13. Dayanim Ozellikleri

Biiylikdamarin bazi dayanim o6zelliklerini belirlemek icin Konik Delici ve Darbe
Dayamim Indeksi (ISI) testleri yapilmustir. Konik delici degerleri numunelerin tek
eksenli basing dayanimlarinin bulunmasinda kullanilmigtir. Darbe dayanim indeksi
degerleri Ise komiiriin kirlganhgi hakkinda bir fikir vermektedir. Indeks testler Ulus-
lararasi Kaya Mekanigi Derneginin belirledigi esaslara uygun olarak yapilmistir.
Konik delici (KD) ve tek eksenli basing dayanimi degerleri (T,) Cizelge 3'de ve
Darbe dayanim indeks degerleri Cizelge 4'de verilmistir (12).

Cizelge 3 — Biiyiikdamardan Alinan Numunelerin Konik Delici ve Tek Eksenli
Basing Dayanimi Degerleri

Numune Mo Mj T
No Numune Alinan Yer (mm) (mm) KD (MPa)
B7 -371 Bati kilavuz 3,325 5,000 0,610 15,128
B3 — 364 Dogu kilavuz 3,200 4,600 0,830 20,584
Bl - 358 Kelebe yani 3,700 4,925 1,076 26,684
B6 — 371 Bat1 kilavuz 3,650 4,870 1,085 26,908
B2 — 358 Dogu kilavuz 3,225 4,400 1,176 29,164
B5 -364 Kelebe yani 3,615 4,700 1,411 34,993
B8 — 371 Dogu kilavuz 3,250 4,325 1,443 35,786
B4 - 364 Bati kilavuz 3,100 4,150 1,530 37,994

Cizelge 4 — Biiyiikdamara Ait Darbe Dayanim indeks Degerleri (ISI).

Numune Darbe Dayanim Indeksleri (ISI)
No 1.0lcim  2.0Iciim  3.0Olgiim 4.0Iciim 5.6lciim  6.0lgiim  Ort.

B3-7 53 55 54 54 53 52 54
BI-6 60 59 60 58 60 58 59
B2-5 62 63 63 63 61 62 62
B4-8 67 65 67 68 65 66 66
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Komiiriin darbe dayanim indeks degerleri ile tek eksenli basm¢ ve cekme daya-
nimlan arasinda bagintilar vardir. En iyi iligki, tabakalasma diizlemine dik dogrul-
tuda tespit edilen tek eksenli basing dayanimi ile darbe dayanim indeksi arasinda
kurulabilmektedir (13). Biiyiikdamar igin kurulan iligki Sekil 9'da verilmistir (12).
Biiyiikdamardan alinan numunelerin ¢ekme dayanimlart tespit edilemedigi icin
iliski kurulamamustir. Fakat, EVANS ve POMEROY, cekme dayanimi ve darbe
dayanim indeks degerlerine gore yaptiklari bir simflamada indeks degeri 60'in al-
tinda olan kémiirleri kirllgan kémiirler olarak simiflamus lard ir. Biiyiikdamar igin tes-
pit edilen deger 60 civarindadir.

Th
(MPa)

40-

y

30 |

y = 14,8627 x -610,581

Tak eksenli basing dayanimi

10 =

0 1 | 4

40 50 60 70
Darbe Dayanim indeksi (ISI)

Sekil 9. Biiyiikdamar tek eksenli basing dayanimi - Darbe dayanim indeks degerleri
iligkisi.

Ucgucu madde miktari, konik delici degerleri, tek eksenli basing dayanimi ve
darbe dayanim indeksi degerlerine gore Biiyiikdamarin oldukca sert ve kirlgan
olmayan bir yapiya sahip oldugu soylenebilir.

4.2. Kesme Deneyleri

Biiyiikdamarda kazi yapabilecek su jetinin boyutlarini bulmak icin damardan
alnan 32 adet blok numune, T.T.K Merkez Ate Iye ler ince yapilan bir basing yiik-
selticiden saglanan yiiksek basingli bir su jetiyle kesilmistir.
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4.2.1. Deneysel Donanim

Deneysel donanim; basingh hava ile caligsan ve dakikada 87,3 it 24 MPa basingta
basincl su veren 48 HP giclinde bir basinc yiikseltici, yeteri kadar boru-hortum,
bir nozill ve hizi ayarlanabilen bir numune tasiyicidan ibarettir (Sekil 10). Deney-
sel donanimin en uygun kesme kosullarini belirlemek igin birkac seri deney yapil-
mistir (12). Bu deneyler sonucunda; basinc yikselticinin cikis basincinin 22 MPa,
en uygun etkileme uzakhdinin 15 cm ve en uygun numune gecis hizinin 3,5 m/dak
oldugu goriulmistir. Ayrica, deneysel calisma icin tasarimlanan 8 adet nozilden,
daralma acisi 13°, cikis capr 2 mm ve c¢ikis kisminin ucunda capin 3 kati uzunlu-
gunda diuz bir kissm bulunan nozulin en iyi sonucu verdigi de gdzlenmistir. Boyle
bir nozilden cikan su demeti [IOcm'ye kadar etkili olabilmektedir (12).

4.2.2. Kesme Deneyleri

Kesme calismalarina gecilmeden once oldukga sert ve kirilgan olmayan numune-
leri kesmede kullanilacak su jetinin kritik basincinin tayin edilmesi gerekmektedir.
Kritik jet basinci

P, = kf

kr

esitligi ile bulunmaktadir (14).

Burada ;
P.. : Kritik jet basinci (MPa),
f : Protodjakonov sertligi (tek eksenli basing dayaniminin 1/100'G kadar),
k : 35-50 arasinda bir katsayidir.
P
Redukslyon L Numune
Yuksek Bas 1" Boru Kutusu
CikIs ng e —
g — — MNumune
Manometres Hortumu
* Yuksek Basing // ] Tasiyice
Borusu bt N
- —— __._J/ J— J—
Basing Yukseltic) T - [~ — _

¥ e PP -

Sekil 10. Deneysel donanim

Biiyllkdamar icin tespit edilen, f degeri 0,15 - 0,38 arasinda degismektedir
(Cizelge 3). Bu degerlere gore Buyikdamardan alinacak numuneleri kesmede kul-
lanilacak su jetinin basinci 19 MPa civarinda olmaldir. Basing yikselticinin cikis
basinci kesme icin yeterlidir.

Numune tastyiclya yerlestirilen numuneler, sabit su jetinin 15 cm kargisindan
3,5 m/dak’lk bir hizla gegcirilmistir. Blok numunelerden 12 tanesi tabakalasma
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diizlemine dik ve kalan 20'si de paralel dogrultuda kesilmistir. Kesme c¢aligmala-
rinda sertligi nispeten az olandan yiiksek olana dogru bir sira izlenmistir. Su je-
tinin numune ylizeyine carptigi andan itibaren kii¢lik parcalarin kopmasi seklin-
de baglayan kesme islemi, giderek numunelerin catlamasi ve catlaklarin yayilma-
styla numunenin parcalanmasi seklinde kendini gostermektedir.

Yumusak numunelerde baslangicta bir yarik olusmakta ve igleme devam edil-
dikce yargin gecmesiyle parcalanma goriilmektedir. Tabakalasma diizlemine pa-
ralel dogrultuda yapilan kesme c¢alismalarinda numunelerin bandlar halinde par-
calandiklar1 ve parcalarin koseli kirllma gosterdigi gozlenmistir (Sekil 11). Cok
sert numunelerin ancak iki gegiste parcalandigi tespit edilmistir (Sekil 12).

Tabakalasma diizlemine dik dogrultuda yapilan kesme caligmalart cok daha
farkli bir mekanizma gostermistir. Su jetinin, numune ylizeyine carptigi andan
itibaren pul seklinde kiiciik parcalarin koptugu ve igsleme devam edildikce ylizey-
den, kabuk seklinde ince bandlarin ayrildigi gozlenmistir (Sekil 13). Kesme de-
rinliginin az oldugu ve numunenin i¢cine dogru herhangi bir etkilemenin olmadigi
tespit edilmistir. Nispeten yumusak numunelerde 2,5-3,0 cm derinliginde kesme
yariklart olugsmustur. Aralarinda 7-8 cm olacak sekilde iki yarik acildigi zaman
aradaki kismin tamamen kesildigi gortilmdistiir.

4.23. Kesme Deneylerinden Cikartilan Sonuclar

Biiyiikdamardan alinan numuneler lizerinde yapilan kesme caligmalarindan asa-
gidaki sonuclar cikartilmustir.

1- Daha once de belirtildigi gibi Biiylikdamar oldukca serttir ve kirilgan olmayan
bir yapiya sahiptir. Bu damarda su je tiyle kaz1 yapilabilmesi icin 19 MPa basingta
su verebilen bir basing ylikselticiye ihtiyac vardir.

— T

Jet,

Sekil 11. Tabakalagsma diizlemine paralel dogrultuda par¢alanma mekanizmasi.
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Sekil 12. Numunelerin kirilma bi¢imi

T YR FIJPTIL,

- ——— —

Sekil 13. Tabakalasma diizlemine dik dogrultuda parcalanma mekanizmasi.

2- Tabakalasma diizlemine paralel dogrultuda yapilan kesme c¢aligmalarinda
numuneler tamamen pargalandigl icin kesilen hacmin numunelerin tiim hacmi
(2500-3500 cm’) oldugu kabul edilmistir. Bu kabule ve basing yiikselticinin gii-
cline gore yapilan hesaplamalar sonucu kesme enerjisinin (spesifik enerjinin 41-47
J/em’ mertebesinde oldugu bulunmustur.

3- Tabakalasma diizlemine dik dogrultudaki spesifik enerji degerleri ise 100-130
J/cm’ civarindadir.

4- Mevcut yuksek basingli su jeti ile kazi yapilmasi diigiintiliirse 1 ton komiir
kazabilmek i¢in 37 MI enerjiye ihtiyag olacagi hesaplanmigtir. Diger yandan, yik-
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sek basinch su jetleriyle 1 ton komur kazmak icin gerekli enerji miktar yaygin
olarak asagidaki esitlikle bulunmaktadir (4,14).

2Pyr -0
E = ————
P
Burada;

E : Enerji tiketimi (kWh/ton),

P, : Jetbasinci (MPa),

a.: 1 ton kémir kazmak igin gerekli spesifik enerji katsayisi
Kompakt kdmdrler icin  : 10

Klivajli kémdrler icin 5
Catlakh kémdrler icin -~ @ 2
Kiriimig kémdrler igin 1

Bu esitlik mevcut basing yiikseltici ve Bliylikdamar igin uygulanirsa: Py, = 19
MPa, P, = 22 MPa, ©& = 5 degerleri icin E = 8,636 kWh/ton degeri elde edilir,
buradan da gerekli hesaplamalar yapilirsa spesifik enerji degeri 31 MJ/ton olarak
bulunur.

5- Mevcut basing vyikselticinin kullanilmasi durumunda bir saatte kazitabilecek
kédmur miktari, NIKONOV tarafindan gelistirilen ampirik bagintilarla hesaplana-
bilmektedir.

Hazirlik calismalarinda veya kaziya ilk baslanildi§i zaman tretim miktar
(P /)2 .42

10,022 (P02

Wp = 1,175.107 |

bagintisi ile bulunmaktadir.

Burada;
Wp : Uretim miktar (ton/h),
P, : Jetbasinci (MPa),
d, : Noxziil gapi (mm),
f . Protodjakonov sertligidir.
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Normal kaziya gecildigi zaman damar kalinhgi ve monitor kullanma randimani
da Uretim miktarini etkilemektedir. Bu da

w 2
=085 7[2401 —e®%* 7 )+058 |

B

bagintisi ile hesaplanmaktadir (14).
Burada;

Wg : Uretim miktan (ton/h),
T : Damar kalinligi \tn),
7 : Monitdr kullanma randimanidir (0,30 — 0,60).

P, = 22 MPa, d, = 2 mm, f = ortalama 0,3 ve T = ortalama 18 m degeri igin
W, = 18,21 ton/h ve W, = 19,02 ton/h'hk Uretim miktarlarina ulagilabilecegi
gorulmektedir.

6- Mevcut donanimdan elde edilen su jeti ancak 110 cm'ye kadar etkili olabil-
mektedir. Bu etkileme uzakhdina sahip bir su jeti ancak, yakin mesafelerden kazi
yapllmasinda ve arindan potkabac cekilmesinde kullanilabilir. Ustelik, debi hidro-
lik tasima icin yeterli degildir.

7- Damar kosullarina gore Ara kath Gogertme YOntemiyle hidrolik dretim ya-
pilmasi planlandidinda en az W m etkileme uzakhgina sahip 20-30 mm c¢apinda
yiksek basinglh su jetine ihtiyag vardir.

8- 19 MPa basing saglayabilen bir basin¢ yiikselticiden beslenen 20 mm capli
ve 15-20 m etkileme uzaklidina sahip bir su jeti ile kazi lapildigi zaman saatteki
tretim miktarinin teorik olarak 1000-1200 ton civarinda olabilece@i hesaplanmis-
tir.

4.3. Hidrolik Madenciligin Uygulanabilirligi

Daha 0Once de belirtildigi gibi Euyiukdamar, Bati Karadeniz Taskomuru Havza-
sinda hidrolik madencilie en uygun damardir. Hidrolik madencilik icin gerekli
olan 6n kosullara sahiptir ve Arakatll Gocertme Yontemiyle hidrolik Gretim yap-
mak mimkindur.

Blyukdamarda, halen dilimli gocertmeli kisa ayak yontemiyle Uretim yapilmak-
tadir. Hidrolik Gretim yapiimasi planlandiyi zaman pano tasarnimlarinda biyik de-
gisiklikler olmayacaktir. Yalniz, bu ydntemde kilavuzla; arasi 15-20 m olacag
icin pano geniglikleri 100 m'ye kadar g¢ikartilabilir. Pano boylar ise mevcut sis-
temdeki gibi gene 100 m olarak kalabilir Pano merkezinden acilacak basyukari-
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larin her iki yaninda siiriilecek kilavuzlardan tiretime baslanabilir. Ancak, tim ha-
zirhk yollarim ve kilavuzlarin hidrolik tastma yapilacak sekilde en az 7°lik egim-
le striilmesi gerekmektedir. Hidrolik tiretime, halen hazirlik planlari yapilan Biiyik-
damar dogu bloku III ve VI no'lu faylart arasinda kalan -300/400 kuzey kanadin-
dan baslanilabilir.

Pano tasarimlart yukaridaki gibi yapildiktan sonra, damarin dogrultusuna gore
7°'lik bir diyagonallikle siirilen kilavuzlardan kaziya baglanabilir. Damar kosul-
lart ve pano tasarimina gore kazi, tabakalasma diizlemlerine ve klivaj diizlemlerine
paralel bir dogrultuda gelisecektir. Bu durum kazida biyiik bir kolaylik saglaya-
caktir ve randimam artiracaktir. Damarin arakesme icermemesi ve orojenik hare-
ketlerle olusan kirik-ezik zonlarin varligi kaz1 randimanini daha da artiracaktir.

Kazilan komiir, suyla birlikte kilavuza kayacaktir. Su - komiir karigimi oradan
bir acik kanalla ya da boru sebekesi ile bagyukariya getirilecek ve oradan da pa-
no dibine Indirilecektir. Pano dibine kadar gelen komiirlerin disariya nasil tasina-
cagma karar verilmelidir. Disartya kadar hidrolik tasima yapilmasi tasarimlanirsa,
eldeki tasima sistemi elden cikacak ve yeni tasarimlanan hidrolik tagima sistemi
Icin biiyiik bir yatirim yapilmasi gerekecektir. Bu nedenle, pano dibine kadar geti-
rilen kOmiirlin orada susuzlastinlarak mevcut tasima sistemi ile taginmasi daha
ekonomik olacaktir. Ocak Iginde susuzlastirma icin ber seri elek takimma ve yete-
ri kadar ¢oktirme havuzuna ihtiyag olacaktir. Elek ustii komiirler vagonlarla tasi-
nacak ve elek altina gecen slam kismi zaman zaman havuzlardan cekilebilecektir.
Dinlendirilen su da tekrar kazi isinde kullanilabilecektir.

Hidrolik tiretime gecilmesi durumunda; tiretim yOonteminin geregi olarak pano
rezervinin % 90"nina yakin bir kisminin kazanilmasi miimkiin olacaktir. Ayrica,
hizh bir iiretim yapildig1 Icin yangin riski azalacak ve giivenli bir isletme yapma or-
tami saglanacaktir. Ton basina patlayict madde ve direk tiiketimi de onemli Olgii-
de azalacaktir. Onemli bir kazi ve tahkimat isi olmadig1 icin iscilik maliyetleri
de dusecektir. Uygulamaya ge¢gmede en onemli engeller; hidorlik madencilik icin
gerekli teknolojinin iilkemizde mevcut olmayisi ve bu uygulama Icin herhangi bir
deneyimin olmayisidir.

5. SONUC

Sonug olarak ifade etmek gerekirse, tiim veriler Biiyiikdamarda hidrolik kémiir
madenciliginin uygulanabilirligini ortaya koymaktadir. Damar kosullarina gore
arakatli gocertme yontemiyle hidrolik tiretim yapmak miimkiindiir. Birim ton ko-
miir kazmak Icin 37 MJ enerjiye ihtiyag vardir. 19 MPa basinca ve 15-20 m etkile-
me uzaklhigina sahip 20 mm ¢aplh bir su jeti ile teorik olarak saatte 1000-1200 ton
komiir kazmak miimkiin olabilecektir. Biiylikdamar dogu bloku III ve VI no'lu
faylar arasinda kalan panolar hidrolik tretime hemen baslanabilecek panolardir.
Pano rezervinin % 90'nina yakin bir kisminin kazanilabilecek olmasi ve yangin ris-
kinin azalacak olmasi yontemin en biiyiik avantajlar1 olacaktir.
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