Gelecegin Komur Madeni Ocaklarr’

W. V. SHEPPARD**

Uiaktan kumandali uzun ayaklar :

Bu konudaki calismalarin baslangici, hic
sliphesiz «Panzer» denilen ¢ift zincirli konve-
yorlerin harpten sonra Almanya'dan ingilt".
re'ye geldigi zamana kadar uzamaktadir. Bu
tip konveyodrler, direksiz kazi cephesi siste-
mini gerektirmis ve komir kazisinin ve yik-
lenmesinir, ayni famanda surekli is kademe-
lerime yapabildigi makinalann gelistiriime-
sini mimkin kilmigtir. Buna bagh olarak in-
giltere’de hidrolik direkler, gelistirilmis ve
1947 ila 1954 yMar arasinda ingiliz maden
ocaklarinda tercihan kullaniimigtir. 1947 yi-
Iinda Oretilen kdmirin sadece % 2,5'u me-
kanize uzun ayaklardan elde edilirken bu oran
*954 yiliftda % 7,4'e yukselmistir.

Eite kumanda edilen yiriyen ayak tah-
Scwfigti, 1954 yilinda ingiliz maden ocaklarin-
da kullanimaya baglamistir; 1964 yilinda
takriben 300 ayak tamamen veya kismen bu
tahkimat sistemi ile calistinimakta idi. Ko-
tilesen Jeolojik sartlara ragmen daha yuz-
lerce ayakta bu tahkimat sisteminin kullani-
Hacaf> muhakkaktir. Bunlarin  kullaniimasi,
ayakta calisan isci sayisini azaltmakta, ayak-
ta daha iyi bir guvenlik saglamakta ve aya-
gin Uretim kapasitesini yiilkseltmektedir. 1954
ila 1964 arasindaki on yillik bir stirede, me-
kanize ayaklardan dretilen kdmur miktarinin
orani on misli artarak % 75'e bali§ olmus-
tur. Bununla beraber elle calistirlan bu sis-
temin, 1960 yilindan beri National Coal Board
tarafindan ongodrilen Gretim kapasiteleri igin
yeterli olmadidi acikca gorilmaustiur. Devam-
I sekilde artan ig guci noksanhdinin da goz-
onlinde tutulmasi gerekmektedir.

* Bu dya21, Stehlaegel und Elsen 1967, Nr. 1'den
Mad. T. Miih. Vural Yiikselen taraNadan
tercime edilmistir. .

** National Cool Board Uretim Boluimii Genel

Miidiirii.
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Elle kumandali yuruyen tahkimatin gelis-
tirilmesi komuir cephesinde «adamsiz» kazi-
ya gecis icin buginki uzaktan kumandali
sistemlerin bulunmasinda esas olmustur. ik
olarak 1962 yilinda iki ROLF (Remotely Ope-
rated Longwall Faces) - ayak hazirlanmis ve
donatilmistir. Bu ayaklarda ilk kdomdar dre-
timi 1963 yiinda yapilmistir. Ancak ayak-
ta cgalisan isci adedinin azaltlmasi bakimin-
dan bir bagarn saglanamamis buna mukabil
daha fazla makina kullaniimigtir. Bununla
beraber bu ilk uygulamada degerli bilgiler el-
de edilmisgtir.

1963 yilinda National Coal Board tarafin-
dan ikinci asamanin yapilmas! icin karar ve-
rilmistir. Bu, tamamen uzaktan kumandali
bir ocagin hazirlanmasi karan idi. Bu oca-
gin 1965 yilinin ortalarinda igletmeye agcil-
masl dngorilmisti. Bu proje icin, NCB'nin
EAST MIDLANDS DIVISION bdlgesindeki Be-
vercotes ocagl secilmistir. Daha sonraki tek-
nik hedef, minferit tesisler yerine maden
oca@ gruplarinin ele alinmasi idi. Bu mak-
satla Kasm 1964'de LONGANNET - projesi
hazirlanmistir. Bu proje, Alloa (iskogya'da)
yakinindaki bir maden ocagi grubunda 20000
ton/gun kémurun dretilmesini planlamistir.
Burada, iki ocakta iki yeni pano hazrlana-
rak, dokuz kilometre uzunlugundaki bir nak-
liye galerisi surulmustur. Bu suretle gunde
12000 ton'luk bir Gretim temin edilmigtir.
Butiin tesis bir komputer vasitasiyle idare
edilmektedir. Yeraltindaki elektronik tesisler,
muntazam bir kOmir kalitesi, maksimum
ayak Uretimi ve uygun bir depolama sagla-
mak Uzere gerekli sinyal ve bilgileri kompu-
tere yollamaktadirlar.

1980 yillarinin maden ocaklar icin ka-
rakteristik degerlerin tesbit edilmesine ait 6n
sartlar :
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Jeolojik ve madencilik sartlari cok genis
sinirlar dahilinde degdismekte, doiayisiyle ge-
lecekteki maden ocaklarinin karakteristik de-
Jerlerini tesbit etmeden Once genel sartlarin
ortaya konulmasi gerekmektedir.

Bu sartlari sdyle siralamak mimkindir :

a) lstihsal sahasinin jeolojik bakimdan
misait durumda bulunmasi ve ara-
malarin yeterli Olcide olmasi.

b) Ayakta etkili bir otomatizasyon icin
gucluk c¢ikaran sartlarin bulunmama-
sl.

c) Istihsal edilecek damarlarin kalinlk-
lari 60 cm'den fazla olmahdir.

d) Damar yatimi makul o6lgller icinde
bulunmalidir.

e) Talep edilen dretim miktarinin en
fazla iki damardan karsilanabilmesi.

f)  Satilabilir  kémir miktari, ginde
10000 ton'luk bir seviyede olmalidir.

g) Butin komirin takriben % 85’
(£ % 5) ayni alict tarafindan sa-
tin alinmalidir.

h) Gaz intisan ve su tahliyesi, ocak icin
biylk bir problem olmalidir.

Halen madencilikte oldugu gibi endistri-
nin butin kollarinda da guclukler yaratan
problemlerin ¢d6ziulmesinde, yeraltindaki bu-
tin makinalarin «zaman faktérine» goére de-
gil «ylkleme» olcusliine gore planlanmasi ge-
rekir. Bugunku sartlar altinda bir ayaktaki
calisma saatlari, dogrudan dogruya ayaktaki
ekibin calisma zamanmna baghdir. Buda pa-
hali makinalardan giinde ancak 14 saat isti-

fade edilebilmesini saglar (haftada bes gin.

icin ve birden fazla vardiyada calisan islet-
melerde). Otomatik bir sistemde ise komir
cephesinde giinde 22 saat calisarak makina-
larin  kapasitelerinin takriben % 66-75'in-
den istifade etmek ve bu sekilde toplam Ure-
tim artisi saglamak mumkindir. Otomatik
bjr sistemde ayni sekilde, surekli bir nak-
liye miktari icin nakliye tesisi optimum ka-
pasitesinin 6nceden hesaplanmasi da mim-
kindir. Otomatik bir sisteme ait karakteris-
tik isletme degerleri icin su hususlar dikka-
te alinir.
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Kémir cephesi ve hazirlik isleri :

Komir kazisi kaide olarak, 2,4 ila 3,7 m
uzunlugundaki ¢ift tarafli bir makina ile ya-
pilir. Bu makinanin kazma kapasitesi 100 ila
120 ton/saat olarak hesaplanir. Kazida mim-
kiin oldugu kadar az toz meydana gelmelidir.
Damar kalinhginin 75 cm ve toplam uzun-
lugun 180 m oldugu bir ayakta, bir saatta 60
cm derinliginde kémur kazilir ve ayakta gin-
Ik kbmir Uretimi 2650 ton'a balig olur. Ko-
mir ocaginda ginde 10000 ton'luk bir Ure-
tim miktarr igin, bes ayak calistirilir; ayak-
lardan birinde calisma durunca diger ayak-
lar hizlandirilarak toplam (retimdeki azal-
ma dengelenebilir.

Ayak basi ve ayak dibi galerilerindeki
makina donanimi, kesiti 55X 3 m olan ga-
lerinin saatta 60 cm sirilebilmesini saglaya-
cak kapasitede olmalidir; bu suretle kému-
rin ve tasin ayrn ayri nakledilmesi ve c¢ikan
taslarin mekanik veya pndmatik ramblede
kullanilmasi mimkindir. Galerilerde evvela
muvakkat tahkimat sonrada nihai tahkimat
yapilir. Galeri vyanlarinda (ayak tarafinda),
domuz damlarindan veya kuru tas duvardan
v.s. refakat tahkimati yapilr.

60 cm/saat'hk bir kazi ilerlemesi, hafta-
da (yedi calisma gunid) 110 m lik bir iler-
leme demektir. Bir ayagin 6mri, 1370 m
(1500 yards) kazi derinligi esas alinarak
hesaplanirsa, 14 ila 15 hafta sonra yeni bir
ayagin isletmeye alinmasi gerekir. Bu da, her
ocakta bir yilda 12 ila 16 yeni ayagin hazir-
lanmasini  zorunlu kilar. Galeri siirme gibi
diger hazirlik iglerinde kullanilan makfrialar
yiksek kapasiteli olmalidir. Galeri siirmede
cikan taslarin mimkin oldugu kadar az nak-
ledilmesi istenir; hazirhk islerinden c¢ikan tas-
larin eski galerilere doldurulmasina ragmen,
giinde 2000 ton'luk bir tas miktarinin nakli-
ye sistemine verilece§i hesaplanir.

isletme kontrolii su hususlari kapsar :

a) Mistakil ayaklarin kontroli.

b) Bitin ayaklarda, Uretilen koémdrin
cins ve miktar bakimindan devamli
sekilde kontrold.

c) Buyuk bir ocakta veya bir ocak gru-
bundaki bitin ayaklarin toplam {re-
timinin devamli kontroll.

Madencilik



'iffetrrtt’ kontrolii ve isletme giivenligi ba-
kircindan Bit dizi tedbirin daha alinmasi ge-
reRficiiK fsféémeiérdé erisilen teknik gelisme-
ler, dngo6rulen vyeni taleplerin karsilanmasi
icin yeterlidir; meseld bir ikaz sistemi vasi-
tasiyle ocak havasinin miktar ve bilesim ba-
kimindan otomatik sekilde kontroll, ayakta
toz miktari ve sicakhdin kontrolii ve ocak
havasinin genel durumunun kontroli.

Yeraltinda nakliye :

Tecribeler neticesinde yeraltt nakliyesi
iciri ideal ¢6zimun, slrekli bant nakliyesi
olciigu" kabul edilmektedir (ayak dibi gale-
riférfnde” ana galerilerde v.s.). Bu nakliye
sistemi bugin yaygin sekilde kullaniimakta-
dir. Gelecek 20 yil zarfinda da yeralti nakli-
yecinde'bant ve vagonlarin kullanilacagi go-
rise'hakimdir. Gelistirme ¢alismalari daha
zi*a'debliyuk ylkleme istasyonlarinin yapimi
icendir. Merkezi kuyularda tam otomatik nak-
liye, halen yaygin sekilde kullaniimaktadir.

Nakliye galerilerinde seri baglanmis cok
sayidaki bantlarin yerine biyik uzunluga sa-
hip bantlarin kullaniimasinin daha ekonomik
oldugu go6rusl, etrafli gekilde incelenmeye
de@er. Bant kontroli ve ara noktalarda goz-
etme isleri igin gerekli isci adedini azaltmak
maksadiyla uzun bant dniteleri kullaniimak-
tadir. Ancak uzaktan kontrol ve uzaktan ku-
manda sistemleri yardimiyla kisa bant (ni-
telerinin daha ekonomik olabilecedi cok muh-
temeldir.

isci ve malzeme nakli :

Malzeme ikmalinde, yeristiinden sevkedil-
mis olan malzemenin yeraltinda yeniden bo-
saltiimamasi, bir yerde depolanmamasi veya
diger bir nakil aracina yeniden yiuklenmemesi
gorusl 6nem kazanmaktadir. Bu talebin kar-
silanmasinda «monorail» nakliye sistemi (ta
vana tesbit edilmis tek ray yardimi ile yapi-
lan nakliye) mimkin bir ¢6zim olarak go-
rinmektedir. Bes buylk ayaktan giinde 10000
ton Uretimin yapildigi bir ocak icin, bir aya-
gin haftalik malzeme ve techizat ihtiyacinin
bir gun zarfinda kullanilma yerine sevk edil-
mesi mumkindir. Bu is igin, hi¢ slphesiz
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detayli bir nakliye planinin hazirlanmasi ge-
rekmektedir. Kullanilma vyerlerine ait malze-
me ihtiyacinin itinali sekilde programlanma-
s, her ayagin Uretimine uygun sekilde tan-
zim edilecek olan gunlik ihtiyag listelerinin
butin ocak igin hazirlanmasini gerektirir. Bu
gunluk ihtiyac listeleri toplanarak haftalik
ihtiyac listesi halinde yerusti malzeme depo-
suna yerilir.

Halen ingiltere’de toplam olarak 1240
kilometreden fazla galeride is¢i nakli icin
mekanik araclar kullaniimaktadir, ki bu da
toplam galeri sebekesinin takriben % 20 si-
dir. Buralarda kullanilan nakil araclari ge-
nellikle nakliye vingleri ve lokomotiflerdir.
isci naklinin artmasi (kazi yerlerinin birara-
ya toplanmasi dolayisiyle) ile, galeri tahki-
matina asili olan «Monorail» ve «Monocable»
gibi yeni sistemlerin kullanilmasi yayginlas-
maktadir.

Havalandirma :

Maden ocaklarinda en iyi verimi elde et-
mek icin, havalandirma genis d&lclde etkili
olmaktadir. Bu nedenle genel hava sebekesin-
de uzaktan Olgcme (Telemeter), uzaktan go6z-
leme ve kontrol noktalarinin planlanmasi ge-
rekmektedir. Bu planlama su esaslara gore
yapilir :

a) Devaml ikaz sistemi ile basin¢c 6lc-
meleri.

b) Devamh ikaz sistemi ile miktar olc-
meleri.

c) Devamli ikaz sistemi ile sicaklik dlc-
meleri.

Genel planlama :

Daha 6nce zikredildigi gibi, gelecekte bir
maden ocagi kapali bir Unite olarak ele alin-
miyacaktir. Maden ocaklari, birbirlerine bag-
I olarak veya gruplar halinde calistirilacak-
tir.

Bunun neticesinde maden ocagi gruplari-
ni esas alan vyeni bir telemetre, otomatik
uzaktan goézlem ve kontrol sebekesine ihtiyac
vardir.
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Kalite kontratlar :

Gelecek 20 yilda, yeni kazilan kdémdiran
kil miktarinin, yogunlugunun, isi degerinin
ve rutubetinin tam olarak bilinmesi gerek-
mektedir. Bu bilgiler ayakta veya ayak yaki-
ninda sag@lanacaktir. Komirin maden hazir-
lama tesisine gelmeden Once karigtiriimasi
icin yeralti nakliye tesislerinden istifade edi-
lerek Uretimin muayyen bir kalitede tutula-
bilmesi ve bu suretle alici tarafindan talep
edilen kalitenin = % 1 tolerans ile saglana-
bilmesi ancak bu sekilde mumkunddr.

is gici :

Yeraltinda galisanlarim, muhtemelen 1980
yilllarinda, sadece maden uzmanlarindan ku-
rulu bir heyetin idaresi altinda bulunan ne-
zaretci personelden ve bakim ekiplerinden
ibaret olacagi saniimaktadir. Hedef, siratli
haberlesme, kontrol ve gobzlemdir. Bu gaye
icin gelecek yillarda, ¢ok komplike olan bu
otomatik maden ocag techizatini planlama-
ya, isletmeye, kontrol etmeye, bakimini yap-

maya, gelistirmeye ve ortaya cikacak basli-
ca hatalan tesbit etmeye muktedir eleman-
larin bulunmasi ve yetistirilmesi gerekmekte-
dir.

Netice:

Butun dinyada komir madeni igletmele-
ri diger enerjilerle blyluk bir rekabet halin-
dedir. KOmur fiatlart artmamal, is glcu ar-
zinda gorulen kararsizliklara ragmen Gretim
miktari muhafaza edilmeli ve glvenlik ted-
birleri yogunlastiriimaldir.

Komur cephesinde «adamsiz» kazi, baz
madenciler tarafindan istihza ile karsilanmak-
ta ise de, esas olarak kabul edilmektedir. Res-
mi veya gayri resmi bilgilere gbére derin ma-
den ocaklaninda ulasiimis olan vardiyada
adam bagina 5 ila 6 ton'luk azami produkti-
vite hakkinda etraflica disiinmek icap eder.
Bunun sadece baslangic oldugu da unutulma-
maldir. ilerdeki gelismeler neticesinde bu
prodiktivitenin iki mislinden fazla artabile-
cegi kuvvetle Umit edilmektedir.

En Etkili Reklam Vasitasi 1500 ii
Askin Maden Miihendisi ve Ma-
denciye Hitap Eden Madencilik

Dergisidir.
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