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MadenciliK

AMERIKA BIRLESIiK DEVLETLERI'NDE
UZUN AYAK SISTEMINE GECIS

Amerika Birlesik Devletleri'nin  yeralt1
komiir madenlerinde 1962 yilma kadar uygu-
lanmakta olan sistem, herkesce bilinen «Oda
ve Topuk» metodu idi. Bazi raporlarda, daha
ziyade bir merak konusu olarak bu memleket-
te, uzun ayaklarin mevcudiyetinden bahsedi-
lirdi. Sonuclan pek de parlak olmiyan bu
ayaklarin 6mri de kisa idi. Fakat, 1962 yilin-
dan itibaren Amerikan teknik literatiirii, bas-
langicta randimanlan cesaret verici, daha
sonra randimanlan oda ve topuk sisteminde-
kine esit olmiya basliyan ve nihayet bunlan
hissedilir sekilde geride birakan uzun ayak-
lardan s6z etmeye baslamistir. Halen, maden-
cilikle ilgili nesriyatta, ayak sistemli panolar-
da elde edilen ortalama ayak randimanlari-
nin 50 - 100 ton/Adam - vardlye oldugundan
bahsedilmektedir. Bu parlak sonucglar, diinya
madencilik nazarlanni Amerika lizerine c¢ek-
mis, basan nedenleri arastirma konusu ol-
mustur. Bu iistiin hamleye acaba ne gibi fi-
kirler, teknik ve materyal dmil olmustur?
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Sekil 1: — Amerika Birlesik Devletleri'nde

durum
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1965 yilinda Amerikadaki komiir tretimi,
462 milyon tonu tas komiri ve linyit, 13 mil-
yon tonu yavas fakat devamli bir gerileme
gOsteren antresit komiirii olmak tizere, top-
lam olarak 475 milyon tona ulagmisti. (1963
yilinda 440 milyon ton iiretilmistir). Istihsal
edilen kOmiir tonunun, ocak agzi ortalama
maliyet fiyat1 5 dolar olan bu 462 milyon to-
nun 312 milyon tonu, baska bir deyimle 2/3 si
yeralti istihsalinden, 138 milyon tonu acik is-
letmelerden ve 12 milyon tonu da Auger sis-
teminden elde edilmistir. Heyeti umumiyesi
i¢in, yeralti - yeriistii ortalama randiman 16
ton civarinda olmakla beraber, bu verim Au-
gerdrill sisteminde 40 ton, acgik isletmelerde
30 ton ve yeralt: ocaklarinda 13 tondur.

Maliyet fiyatina gelince, Augerdrill ve
acik isletmelerinde yeraltt maliyet fiyatina
nazaran 1/3 daha diistiik oldugu ifade edilmek-
tedir. Bu miilahaza ile goriiliyor ki, yeralti
isletmeleri, degil yalniz diger rakip enerji se-
killerine karsi miicadele etmek ve fakat ayni
zamanda Augerdrill ve acik isletme sistemleri
istihsali ile de miicadele etmek zorunlugun-
dadirlar. Bu kritik durum karsisinda maliyet
fiyatim diisirmek imkanlanm aramak zo-
runda olan yeralt: isletmesi, bir yandan uzun
ayak sistemine ge¢me yollarim ararken diger
taraftan da «oda ve topuk» sistemi ile yapil-
makta olan kazi islerinde 6zel olarak «Leer
Norse, Continous miners» makinalannin uy-
gulanmasini gelistirmektedir. 1964 yilinda 14
milyon ton istihsal edilmis uzun ayaklardan
1966 yilinda 2 milyon ton komiir saglanacagi
hesaplanmakta idi.

Amerikalilar i¢in yeni sayilabilecek bu
sistem lretim, oda ve topuk metoduna naza-
ran su avantajlan saglamak icin One siiriil-
miustir :

— Konsantrasyonu arttirmak : Bir oda
ve topuk linitesi giinde 1.000 tonluk istihsale
nadiren ulasabildigi halde uzun ayaktan bu
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istihsal rakkammi kolayca asmak imkan: zeme kullnma imké&nini saglamigtir. Jizman
mevcuttur. hemen hemen tamamiyle yatay oldugu igin

— Tavan kontrolii hususunda daha iyi trasajlarda afir makinalarin kullanilmasi el-

sonu¢ alma imkam dolayisiyle tahkimat mas-
raflarinda azalma. Stphesizdir ki imalat alan-
larinin derinlere kaymasi neticesinde topukla-
rin alinmasi sirasinda tavanin tutulmast c¢ok
daha zor olmakta ve tahkimat masraflart o
nisbette artmaktadir.

— lstihsalde daha biiyiik devamlilik sag-
lanmasi neticesinde ayak ici nakliyatinda
(deblokaj) daha kiiciik kapasiteli motorlarin
uygulanma imkanlari.

1966 yilinda ziyaret etmis oldugum ocak-
larda, kendileriyle konustugum  Amerikali
Maden Miihendisleri bu gayelere varilmis ol-
dugu kanaatini bildirmislerdir.

Halen  Amerika Birlesik Devletleri'nde,
calisir durumda 13 adet uzun ayak mevcut
olup, her biri yliriyen tahkimatla techiz edil-
mistir. Karakteristikleri oldukca degisik olan
bu ayaklarin bazilarinda oOrtii tabakalart 200
ila 750 metreye kadar, damar kalinliklari ise,
bir metre ile 2,30 metre arasinda degismek-
tedir. Statistiklere goOre istihsalin (yertstii da-
hil) damar kalinliklarina goére dagilisi 1960
yilinda soyle idi :

Istihsalin % 7 si kalinligr 0,90 metreden
asagl olan damarlardan, % 401 kalinlig1 0,90
- 1,50 metre arasinda olanlardan, % 331 ka-
linligi 1,50 - 2,10 metre arasinda olanlardan,
% 20 si kalinligi 2,10 metreden yukari olan
damarlardan elde edilmisti.

Ayaklarin uzunlugu 85 ila 180 metre ara-
sinda  degismektedir. Fakat bu ayaklarda
glinde komiirt kazilip alinmig alan 800 - 1300
metrekare oldugu gibi ayakta isci basina
metrakere randimani: 30 dan 50 metrekareye
ve daha fazla gibi kayda deger bir durum
gostermektedir. Bu sonuglar pikler olmayip
uzun devreler sonunda elde edilmis ortalama
rakkamlardir. Bu sonuglar net olarak Avru-
pa randimanlarindan ustiindir.

Amerikan uzun ayaklarinda,
kine nazaran saglanan yiiksek
bepleri :

Avrupada-
verimin se-

Jizman :

Amerikan damarlarinin karakteristigi ba-
sittir. Damarlar ¢cok muntazamdir. 400 - 500
metre icinde bir basamak veya sikma gibi
arizalara rastlandig:r takdirde, Jizman, gayri
muntazam sinifina girmekte ve uzun ayak
sistemiyle calisamaz vasfint almaktadir. Di-
ger yandan damar kalinligindaki degismezlik
Amerikalilara bilhassa basta nakliyat hiater-
yeli olmak lizere damar kalinligina uyan mal-

veriglidir. Cogu defa damar, vadilerde mostra
vermekte olup, giris masraflarinin disik ol-
masina imkan saglamaktadir.

ortii tabakalar1 kalinligi Avrupa'dakine
oranla azdir. Ekseriyetle tek bir damarda
calisilmakta, yan kayalarin kirilmis, bozul-
mus olmamasi gibi avantajlar imalati cok ko-
laylastirmaktadir. Tek bir damarda calisilma-
st ve Jizmanin yatay olusu, aynt damarda ya-
tay konsantrasyon yolu ile istihsalde miiteca-
nis bir durum saglanmasini mimkiin kilmak-
tadir.

Pano hazirlanmasi :

Krokide  goriildiigii gibi sema basit ve
daima dikdortgen bicimindedir. (Uzun ayak
degismeyen uzunluktadir.)
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Sekil 2 : — Pano hazirlanmasi
Ayak dontumlidiir. Baglanti yollar1  bir
kac adettir. (2,3 veya 4). Yan kayalar, (ta-

van veya taban damar kalinlig§1 ne olursa ol-
sun kesilmemekte, tavan tahkimati, yan ka-
yalara dikey olmak iizere biiylikge tavan sap-
lamalar1  (4,3-7,5 m.) ile saglanmaktadir.
Ayak gecisi sirasinda yollarin ezilmemesi ga-
yesiyle, yollar arasinda, tecriibeye istinaden
degisik genislikte emniyet topuklart (4,8 - 18
m.) birakilmaktadir.

Giris yollar1 * umumiyetle saplamalarla
tahkim edilmekte, saplamalar ekspansiyon-
Iu 1,20 metre - 1,80 metreye kadar olan cins-
ten olup 1,50 metre aralikla dikey olarak ta-
kilmaktadir. Bazen saplama dizisi dar bir ce-
lik serit yardimi ile irtibatli bir sistem sekli-
ni almaktadir. Panonun bu tarzda hazirlan-
masi, oda ve topuk metodundakine tamamiyle
benzemekte oldugu icin, giris yollarinin acil-
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masi1 teknigi uzun ayak sistemine intikal edil-
mesi sirasinda «Lee Norse, continous miners»
larla kolayca wuygulanabilmistir.

ifade edildigine gore, kalinligi 1,50 met-
re olan .bir damarda 6 metre genisligindeki
bir yolun acilisi ii¢ posta lizerinden giinde 60
metre ilerleme olarak kaydedilmis (700 ton/
gliin, randiman 38 ton/adam - vardiye). Bu
tarz damar ici hazirhik isi havalandirma yo-
niinden de son derece elverisli olup, istihsal
bakimindan da bir cok avantajlar saglamak-
tadir. Soyleki :

1< Hetrhangi bir sigmaga (nis) lizum
yoktur. Yollarin genisligi ayak igcindeki mu-
harrik motorlarin komple olarak disart ¢i-
karilmasint miimkiin kilmaktadir.

2. Ayagin, iki basindaki yollarina konan
bir ka¢ hidrolik etansondan baskaca bakim
yoktur. Biitiin bunlar tabiatiyle arizali olmi-
yan saglam bir jizmanin miisaade ettigi hu-
suslardir. Tavan taslarina hic bir suretle do-
kunulmamast umumi bir kaide halinde tat-
bik edilmektedir.

3. Personel ve malzeme sevkl miikem-
meldir. Personel ayak girisine kadar tren ve-
ya band konveryorlerle sevkedilmektedir.
(Genel olarak Amerikan madeninde, ayak ici
hari¢ yaya yilirinmez. Ayni kolaylik mater-
yalin nakli icin de varittir. Bir ayagm mal-
zeme ile beslenmesi veya malzemenin ayak-
tan sokiilip disariya sevki, araglarla yapil-
maktadir. Bununla beraber ayagm bu sekil-
deki taksimat ve tertibi 6nemli bir proble-
min c¢ozilmesini icap ettirmektedir ki, o da
ayak icindeki zirhli konveyyorden (Panzer)
bosaltma noktasindaki ara yiikleyici konvey-
yore aktarma meselesidir. Bu nokta algak
oldugu icin (1,25 metre) ister tas, ister ko-
miir olarak hi¢ bir buyik blokun gelmemesi
icap etmektedir. Buna imkadn verilmemekle
mesele kendiliginden halledilmis oluyor de-
mektir. Tavan kontroli  miikemmel oldugu
gibi kOomiir kazi makinasi da tavan taban
arasindaki komiiri tamamiyle siyiracak se-
kilde tertiplemistir. (Tanburun c¢ap1 komiir
kalinligina esit havadzlii makina,  kirsiili
rende «kiirsiilii hobel» ).

Uzun ayak :

Komiir sert ve temizdir. (Yabanci ara
kesmesi tabakaciklar1 mevcut degildir).

Ayak uzunluklar1 85 - 180 metre arasin-
da olabiliyor.

1. Kazi makinasi :

Ayak bosaltma noktasinda herhangi bir
blokun bulunmasina meydan vermemek icin,
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kazi makinast damarin tavan - taban arasini
tamamiyle kaziyip siyirmaktadir.

— Westfalia Hobeli (kiirsiilii)

— Havoz B.J.D. (Tanbur capt damar ka-
linligina esit, tanbur genisligi, Have 0,60
metre oldugundan 0,60 dir.

Kesme hizi hayret vericidir, 6rnegin : Bir
ocakta 120 metrelik bir uzun ayakta havoziin
25 dakikada ayagi boydan boya kestigi (V=35
m. dak.), 2 dakika ayak basinda durdugu ve
15 dakikada (V=:8 m./dak.) ayak agzina ka-
dar indigi, ayak agzinda 8 dakikalik bir du-
raklamadan sonra tekrar devreye girdigi
(devre 50 dakika) ilgingctir.

Bu tiirlii performanslarin stiphesiz ki,
hi¢ bir fuzuli duraklamanin olmayisindan el-
de edilmis oldugu anlasilmaktadir. Bunun di-
sinda havoziin keskileri c¢cok miikemmel du-
rumda bulundurulmaktadir. Kolay ve c¢abuk
sOkiiliip takilabilir havoz keskileri arasinda
sipheli durumda olanlari, havoziin durmasi
sirasinda derhal degistirilmekte yerlerine ta-
kilmaktadir. Eski keskiler atilmaktadir, zi-
ra, yeni bir keskinin fiat1 iki dolar olup eski-
sinin bilenmesi c¢cok daha pahaliya mal ol-
maktadir.

2. Ayak ic¢i nakliyat: :

Ayak ici nakliyati ¢ogu kerre ilic zencb>
li, ytuksek stir'atli (1 - 1,10 m./san.) zirhli
(panzer) konveyyorlerle yapilmaktadir. Ens-
tale giicler 6nemlidir. 85-180 m. ilk ayaklar
icin 90 - 180 kW. hesaplanmistir.  Muharrik
baslarin itilip yeni pozisyona sokulmalari
kablolu vinglerle veya yiiriiyen tahkimat do-
muz damlan yardimi ile ¢ok cabuk yapilabil-
mektedir. Ayak dibi ara - yiikleyici konvey-
yori umumiyetle ayak icindeki zirhli konvey-
yor tipindendir. Bunun siir'ati de yuksektir.
(1,25 m./dak. ya kadar.) Kartiyedeki band -
konveyyorler diizgiin bir hat olarak ddsenmis
olup aktarma noktalar1 yoktur.

3. Yiiriyen tahkimat :

Amerikan uzun ayaklarinda ekseriya su
5 tip yiiriiyen tahkimat kullanilmaktadir :

— Westfalia standart, tip 1962, mekanik
ekartorlii (merkezi tulumbasi yok),

— Westfalia 1250 kN.,

— Gullick, 5 etansonlu takim,

— Dowty Roofmaster,

— Dowty Roof -O- Matic,

Biitiin bu malzeme Wesfalia 1250 kN. ha-
ric Almanya ve Ingiltere'de klasik olan teg-
hizattir.

Ayak ici isleri cok iyi bir muhabere sis-
temi ile son derece kolaylastirilmistir. Enter-
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foni denilen bu anlasma usuliinde ferdi alici -
verici ahizeler yoktur. Ayagin icinde hopar-
16r sistemi lie gayet net ve biitiin ayak ekibi
tarafindan miikemmelen anlasilabilen emir-
ler verilmektedir. Boylece herkes ayakta ne
olup bittigini isitmek ve anlamak imkanini
bulabilmektedir.

4. Toz:

Ayaklarda su enjeksiyonu yapilmamak-
ta, hobelli ayaklarda bir miktar su fisketele-
ri mevcut, havozlerde ise tanburlardan son-
raki kisimda su puskiirtmesi yoktur. Havoz
govdesi lizerinde bulunan iki fiskete tanbur
tizerine devamli  olarak su fiskirmaktadir.
Bununla beraber ayakta goriiliir toz pek az-
dir. Silikoz tehlikesi mevcut degildir. Cok te-
miz olan komiiriin silikojen olmadigi anlasil-
maktadir.

Umumi nakliyat :

Tavan, taban yan kayalar1  Kkesilmeylp
nakliyatin damar icinde yapilmasi zarureti
trolley lokomotif ve ocak arabalari sistemi-
ni empoze etmistir. (Demir yolu acikligi 1,05
m., yol demirleri agirligi 46 Kg/m.).

Amerikan ocaklarinda katar str'atleri
cok yiiksektir. Bu hiz hem personel hem de
malzeme icin varittir. Tekerleklerin jant ge-
nisligi deraymanlari onlemektedir.  Yiikleme
yerleri cok basittir. Band, muhteviyatim
. arabalar icine dogrudan dogruya bosaltmak-
tadir. Ayak agizlarinda oluk, kapak, silo gi-
bi tesisler mevcut degildir. Nakliyat isinde
kompleks sinyalizasyona  rastlanmamakta,
trolleyfonlu sistemle lokomotor siiriiciileri ile
idare merkezi arasinda devamli irtibat sag-
lanmaktadir. Sinyalizasyon 1siklan telekomut
ile islemekte, makaslar elle agilip kapanmak-
tadir. Personel nakliyat: 6zel olarak etiid edil-
mistir. Zira, is basinda 6 saat bulunulmasi
esastir. Istihsal yerleri umumiyetle ocak ag-
zindan 4-5 km. uzakta bulundugundan per-
sonel nakli digerlerine nazaran daima oncelik-
le 6n planda tutulmaktadir. Ayak icine ocak
arabasit veya otomotor araclarla yarilamadigi
takdirde personelin nakli, siir'ati azaltilmis
band - konveyyorlerle her iki yonde de yapila-
bilmektedir.  Genellikle Amerikan ocaklari
icinde yaya olarak yiiriimek adeti yoktur. Is-
ciler i¢in zaman cok kiymetli oldugu icin vak-
tin yollarda heba olmasi hi¢ bir suretle kabul
edilmemektedir. Miinferit kimselerin (neza-
ret sinifi) «Jip» denilen kiiciik elektrikli lo-
ko - araclar1 vardir. Trolleyfonla  miicehhez
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olan bu kiiciik ve oldukga siir'atli araclar ko-
laylikla haberlesir ve ana nakliyata sekte
vermeden islerini kolayca gortrler.

Bakim :

Prodiiktivitenin yiiksek bir seviyede tu-
tulmasi, materyelin uygun bir bakima tabi
tutulmast ile mimkiindiir. Cesitli sebeplerle
bunun kolaylikla elde edildigi goriilmektedir.

— Esasindan Amerikalilarin pratik zih-
niyeti onlar1 mekanizasyona gitmeden prodik-
tif olmiyan isleri basitlestirmeye, hatta ta-
mamiyle kaldirmaya sevketmistir.

—+ Mekanizasyonun umumi ve gii¢lii ola-
bilmesi icin esasli operasyonlar uygulanmak-
tadir.

—+ Her ocakta ayni1 tipten malzeme kul-
lanilmaktadir, O6rnegin : Ocagin birinde ayni
modelden olmak tizere 8§ adet «Continious mi-
ner» makinast calisir.

— Malzeme seri halindedir.

— Ulasilmis 6nemli randimanlar, mah-
dut sayidaki tiniteler sayesinde glinliik istih-
salin saglanmasini mumkiin kilmaktadir.

— Malzeme secim ve tercihinde saglam-
ik ve dayaniklilik faktorii 6n planda tutul-
maktadir.

— Gerek ayakta, gerekse oda ve topuk
kartiyelerinde uzman personeli basina diisen
bakim hacmi kiigiiktiir. Bir Continous mine-
rin li¢ vardiyahk calisma miiddeti icin 3 elek-
ro - mekanik ustast ve 1 yagci yeterli gorul-
mektedir.

— Bakim isi, biitiin ekibin isidir. Bakim
ekibinde uzman bir mekanisyenin bulunma-
sina ragmen ayak iscilerinin her birinde fer-
di alet - edevat takimi vardir. Bu tarz «de-
vamli bakim» temini saglamaktadir.

— Sitpheli materyel tekrar faydalanila-
bilecek sekle getirilmemektedir.  Havozlerin
keskileri bileylenmemekte, sistematik olarak
yenileri ile degistirilmektedir. Zirhli konvey-
yorlerin asinmig oluk ve zincirleri karolarda
yer isgal etmemektedir. Tesisat faaliyete ge-
cirilip hurdaligi boylayincaya kadar durma-
dan calistirilmaktadir. Atdlyelerde tamir tez-
gdhlan mevcut degildir, buralarda yalniz-
ca kaynak makinasi ve samiiloya rastlanabi-
lir.

— Miiteaddit yollar sayesinde en bilyiik
makinalaxin bile kolayca ve c¢abuk olarak di-



A.B.D.'de

258

sartya, periyodik revizyon lIgin ¢ikarilmalari
miimkiindiir. Bu suretle bu makinalann calis-

tiklart miiddetce iyi durumda olmalar1 sag-
lanmig olmaktadir.
— Yedek malzeme anbarlart bol malze-

me ile doludur. Miikemmel olan yeralti yeris-
ti arasi nakliyat: arizalarin en Kkisa zaman-
da giderilmesine imkan vermektedir.

— Firmalar, makinalar i¢in liizumlu olan
takim parcalar veya yedek parcalari, tele-
fonla yapilan talep lizerine en kisa zamanda
temin etmektedirler.

Personelin Davranisi :

a. isgiler :

Amerikan isgisi  gelismis bir insandir.
(Hepsrt 18 yaslarina kadar High School'a
(LiseJ devam etmis kisilerdir.) Kendilerin-

den daha bilgili olan ig amirlerine tabii ola-
rak [taat etmektedirler. Ne yapmalar: gerek-

tigini de mikemmelen biliyorlar. Miisahede
etmesini bildikleri gibi yapilabilecek Islahat
hususunda da is amirlerine teklifte bulun-

makta tereddiit etmezler. En bariz vasifla-

rindan biri de islerinin garantisinin  ocagin
gelecegine baglhh oldugunu miidrik olmalann-

dadir.
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b. Miihendisler :

Basit fikirli kisilerdir.  Olaylara daya-
nan, pragmatik davranislari ile muayyen bir
limiti agsmamasi1 gereken komiir maliyet fia-
tina sadik kalirlar. Iscilik masrafi karsisin-
da calistirdiklar1 is¢i miktarina gore muay-
yen seviyeden asagi diismemesi gereken Tre-
timi saglamak icin cirpinirlar. Amerikali mi-
hendis, arastirma ve tecriibe konular1 Ile mii-
kellef Imalat¢1 tarafindan giiclii bir destek
goriir. Amerikan madenlerinde tecriibeler ya-
pilmaz. Maden ocag1 yoneticileri, makina Ima-
latcisina kesin spesifikasyonlar  vermek su-
retiyle muayyen bir is i¢cin muayyen bir ma-
kina siparis ederler. Saglanan malzeme ve-
ya makina ii¢ ay miiddetle parast Odenme-
den calistirilir. Sayet, tatmin edici degil ise
iade edilir, yok eger iyi calistyor ve talep
edilen performanslari temin edebiliyorsa sa-
tin alinir ve parast hemen pesin olarak ode-
nir.

Amerikalt miihendisin en ilging tarafla-
rindan biri de calistigi miesseseye kar sagla-
dig1 miuddetce taltif edilecegi, basarisiz ol-
dugu takdirde ise tecziye edilecegini midrik
olmasi hususudur. Miiessesenin diger ocakla-
rinin durumu ne olursa olsun calisilan ocak
kapatilacaksa biitiin personeli somaja tabi tu-
tulur. Bu durum da Amerikan miihendisinin
davraniglarim acikgca izah etmeye kafidir.





