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1 — GENEL , 

İlk potkabaç makinesi bu asrın başlarında kul
lanılmaya başlamış ve böylece hem bedenî İşçilik 
azalmış, hem de kazı İçin kullanılmakta olan patla
yıcı madde miktarında bir tasarruf temin edilmiştir. 
Potkabaç makinesinin ana prensibi şudur : Damar 
içine doğru uzanan bir kol üzerinde hareket eden 
bir zincir ve bu zincire «belli bir düzene göre dizi
li» keskiler vardır. Zincirin dönmesi ve makinenin 
de ayak İçinde ilerlemesi ile damarda bir yarık açıl
makta, yani potkabaç çekilmektedir. Bu yarık do
layısıyla damar içinde yeni serbest yüzeyler mey
dana gelmekte, bu da kazı ameliyesini kolaylaştır
maktadır. Kol adedinin İhtiyaca göre iki veya daha 
fazla olması da mümkündür. Şekil 11-1 (a) da nor
mal bir potkabaç makinesinin, I I-2 (b) de de çift 
kollu bir makinenin ana yapı prensibi görülmekte
dir. Kazılan kömürün oluğa yüklenmesi kürekle ya
pılır. Sonraları, bu yükleme İşi de potkabaç maki
nesi İle temin edilmek İstenmiş ve bu yöndeki ça
lışmalar giderek bugünkü kesicl-yükleyicilerln ya
pımı İle neticelenmiştir. 

Kesicl-yükleyicilerln ana prensibi ilk defa 1912 
ve 1919 yıllarında iki İngiliz patentinde ortaya atıl
mıştır. Bu ana prensip, «bir tambur üzerine yerleş
tirilmiş olan keskiler vasıtasıyla damarı, İçinde bir 
yarık açmak yerine, bütün kalıniığınca kesmek» 
şeklindedir. Bu şekilde kazılan kömürün bir kısmı 
doğrudan doğruya oluğa düşmekte, geri kalan kıs
mı da, makine tarafından çekilen pulluğa benzer 
bir küreylcl İle, gene oluğa yüklenmektedir. Böylece 
kömür sadece mekanik olarak kazılmakla kalmayıp 
ayni zamanda mekanik olarak yüklenmiş de olmak
tadır. Şekil 11-1 (c) de, kesme zinciri kapalı bir 
çerçeve teşkil eden bir potkabaç makinesinin, 
11-1 (d) de İse bir keslcl-yükleylclnln ana yapı pren
sipleri görülmektedir. 

Tam mekanize kazının getirdiği bu avantaja 
karşılık bazı mahzurları da vardır : Bir defa, pot
kabaç makinesine nazaran çok daha büyük bir ke
sitte kazı yaptığı İçin makinedeki motorun gücü 
önemli ölçüde büyümüş olmaktadır. Bir diğer mah
zur da, keslcl-yükleylcilerle yapılan kazıda toz ve 
ufak kömür nispetinin çok fazla oluşudur ki, bu bl-
rinceye kıyasla üzerinde daha büyük bir önemle du
rulmayı gerektirir. 

Şekil 11-1 

Potkabaç Makineleri Yapı Prensibi ve Gelişimleri 
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2 — POTKABAÇ MAKİNELERİ İLE KESİCİ -
YÜKLEYİCİ MAKİNELERİN KARŞILAŞTIRILMASI. 

2.1 Kesme Prensibi 

"Potkabaç makinesinde her kesme zinciri, da
mar içinde 15-18 cm kalınlığında bir yarık açar. 
Bu yarık, kesme kolu yapısına bağlı olarak damar 
içine doğru 4 m ye kadar uzun olabilir. Kesme zin
ciri üzerindeki keskiler, makinenin ilerleme istika
metine dik bir yönde hareket ederek kazı yaparlar. 
Buna karşılık bir kesici-yükleyicinin tamburu üzerin
deki keskilerin hareket yönü, makinenin hareket 
yönüne paraleldir. Kazı makinesinin aynı ilerleme 
hızı için, bir kesici-yükleyicinin damar içinde kaza
rak açmış olduğu hacım, bir potkabaç makinesinin-
kine nispetle birkaç misli fazla olmaktadır. Kazı ka
pasiteleri arasındaki bu önemli farka rağmen, her 
İki makinenin motor güçleri arasında büyüklük far
kı azdır. Bunun başlıca sebebi, potkabaç makine
lerinde kesme zincirleri ile onları taşıyan kollar ara
sında önemli sürtünme kayıpları oluşudur. Bir kesici-
yükleyicide bu cins sürtünme kayıpları yoktur. 

2.2 Yükleme İmkânı 

jŞekil II -1 (a) ve (b) de görülen potkabaç ma
kineleri ile kömür damarının tabana kadar olan kıs
mını kazmak mümkün olmamaktadır. Bu gayeye an
cak şekil 11-1 (c) de görülen yapıda bir potkabaç 
makinesi veya 11-1 (d) de prensibi verilen bir ke
sici yükleyici ile ulaşılabillnmektedir. 

Bir kazı makinesinde keskilerin yerleştirilme dü
zeni sadece kömürün damardan koparılıp çıkarıl
ması değil, bu kömürlerin oluğa yüklenmesi bakı
mından da önem taşımaktadır. Zamanımızda kulla
nılan makinelerin pek çoğunun oluk üzerinde kaya
rak İlerlediği gözönüne alınırsa, Şekil —11.1 (a) ve 
(b) prensibine göre yapılmış olan makinelelerin kaz
dıkların kömürün pek azını oluğa yükleyebilecekler! 
anlaşılır. 

Potkabaç makineleri ile çalışılmasında karşıla
şılan bir diğer husus da, altı kesilen kömürün çok 
büyük bloklar halinde tabana oturması halinde yük
leme İşinde ortaya çıkan zorluktur. Bir kesicl-yük-
leyici makine ise, hem kazı sahası tabana kadar in
diği, hem de kazı kesitinin bütününde kesme yap
tığı İçin, kazılan kömürlerin tamamını oluğa yük
leyebilmektedir. 

2.3 Kazı Hareketini Kontrol 

Kömür damarları kalınlık bakımından genellikle 
düzgün olmayan bir yapı gösterir. Bu durumda ka
zı kesitinin hem düşey hejn de yatay plânda, İste
nildiği taktirde ayarlanabilir olması arzu edilir. Ke-
sicl-yükleylcller, tamburlarının damar içindeki po

zisyonları bir hidrolik düzen yardımıyla değiştirile
rek, ayak İçindeki intizamsızlıklara kolayca İntibak 
ettirilebllmektedir. Potkabaç makinelerinde bu im
kân pek yoktur. 

3 — KESİCİ-YÜKLEYICİ MAKİNELER 

Almanya'da bugün kullanılmakta olan makine
leri «Sabit Tamburlu Makineler» ve «Hareketli Tam-
burlu Makineler» diye iki grupta toplamak mümkün
dür. Sabit tamburlu makinelerle yapılan kazılarda 
damar düzensizliklerine intibak etmenin doğurduğu 
güçlükler, giderek tamburların, makine gövdesine 
bağlı hareketli bir kol üzerine tesbitine yol açmış
tır. Böyle bir sınıflandırmaya rağmen makineleri 
«tek yönlü kazı» ve «çift yönlü kazı» prensipleri 
içinde incelemek daha uygun olacaktır. 

3.1. Tek Yönlü Kazı 

3.1.1. Makine Yapılan 

Genel yapı prensipleri Şekil II-2 de görülen 
bu gruptaki makinelerde, kesici tambur damarın alt 
kısmında, yâni tabanda kazı yapmakta ve makine 
gövdesine rijit bir şekilde bağlı bulunmaktadır. EM 
elektrik motoru, milinin bir ucu ile WG dişli siste
mini ve dolayısıyla W tamburunu, diğer ucuyla da 
HP, hidrolik pompasını harekete getirerek neticede 

Şekil. I I-2 

Sabit Tamburlu Bir Kesicl-Yükleyicl Yapısı 

HW vincini sabit bir dönme hızı ile çevirmektedir. 
HP, pompası HM hidrolik motorunu çalıştırmakta, 
bu motor da KP, dişlisini hareket ettirmektedir. KR 
dişlisinin, ayak boyunca gerili duran bir zincire sa
rılması suretiyle makine kendi kendini çekerek iler
lemektedir. Makine gövdesinin ramble tarafına isa
bet eden tarafında ve alt kısmında hidrolik krikolar 
(HZ) vardır. Bu krikolar, HP2 hidrolik pompası va
sıtasıyla makineyi damar tarafına doğru meyillen-
dirmeye yaramaktadır. 

Damar kalınlığı büyüdükçe kazı için tek tam
bur kâfi gelmemeye başlar. Tambur çapının sınırlı 
oluşu ve istenildiği kadar büyütülememesi böyle 
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durumlarda damarın tavan kısmını da kazmak iğin 
bir ikinci tambur İlâvesi gerektirir (Şekil. 11-3). Şe
kilde W2 ile gösterilen bu tambur da, aynen Wt 

tamburu gibi EM elektrik motoru vasıtasıyla ve bir 
seri dişli tertibatı kullanılmak suretiyle çalıştırılmak-

ŞekH 11-3 
İlâve Tavan Tamburu Bulunan Sabit Tamburlu 

Bir Kesici-Yükleyici 

tadır. Tavan tamburunu (W2'yi) taşıyan kolun yük
sekliği SZ hidrolik silindiri vasıtasıyla değiştirebil
mekte ve damar düzensizliklerine intibakı sağlan
maktadır. Şekil. 11-4 de böyle bir makinenin res
mi görülmektedir. 

Şekil 11-4 

Şekli. 11-3 deki Kesici - yükleyicinin Resmi 

(EICKHOFF: W-SE IV) 

3.1.2. Hidrolik Çekme Düzeni 

Makinenin ayak içinde ilerlemesini temin eden 
hidrolik düzenin çalışma prensibi Şekil II - 5 de 
gösterilmiştir. EM elektrik motorundan çıkan milin 
bir ucu W tamburunu çevirirken, diğer ucu HP hid
rolik pompasını sabit bir devir ile çalıştırmaktadır. 
V vanası ile, pompanın verdiği hidrolik yağ mik
tarını ayarlamak mümkündür. Yağ B tankından 
emilmektedir. Yağın HM motoruna giriş yönü StS 
yön valfı İle temin edilmekte, böylece KR dişlisinin 

her iki yönde de dönmesi imkânı elde edilmiş ol
maktadır. HM hidrolik motorunun ekzantritesi sa
bit olduğu için, motor ve dolayısıyla KR dişlisi, HP 
pompasından birim zamanda gönderilen yağ hızı
na oranlı bir devir hızı ile dönmektedir. KR dişlisi
nin fazla yüklenmeye karşı korunması için devreye 
HSt emniyet valfı konmuştur. Basınç belli bir de
ğeri geçince bu valf vasıtasiyle pompanın eksan-
trisitesi sıfır olmakta dolayısıyla hem pompa hem 
de hidrolik motorun durması temin edilmiş bulun
maktadır. 

Şekil II • 5 

Hidrolik Sistemin Çalışma Prensibi 

3.1.3. Kazı Metodu 

Taban kısmında rijlt olarak bağlı tamburu olan 
kesici-yükleyici makine, ayak içinde bir kazı «ha
reketi» bir de «dönüş hareketi» yapar. Kazı hare
keti esnasında, kazılan kömürlerin bir kısmı doğru
dan doğruya ve kendiliğinden, bir kısmı da arka
dan çekilen bir küreyici üzerine dökülmek suretiyle 
oluğa yüklenir. Küreyici üzerine dökülen kömür 
kayma açısına bağlı olarak oluğa kayar. Kazılan 
kömürün tambur tarafından oluğa veya küreyici üze
rine fırlatılamıyan bir kısmı tabana düşerse, bunla
rın oluğa yüklenmesi tambur için ilâve bir iş demek
tir. 

Taban tamburunun çalışma yönü aşağıdan yu
karıya doğrudur. Şekil II-6, küreyici ile birlikte sa
bit tamburlu bir kesici-yükleyici göstermektedir. 

Bu tip bir makine ile ayakta bir «have» lik ka
zı yapabilmek için makinenin ayağı iki defa katet-
mesi gerekmektedir: Kazı hareketi ve sonra baş
langıç noktasına geri dönüş. Makinenin dönüş hızı, 
kazı yapmadığı için daha büyüktür. Buna rağmen 
bu dönüş süresi, makineden faydalanma hususunda 
bir kayıp zaman ifade eder. Bir diğer mahzur da, 
her iki hareket bitinceye kadar altı kazılmış olan 
tavanın tahkimatsız kalmasıdır. Bu mahzura bir çare 
olarak, önce portafo sarmalar kullanılması ve bilâ-
here, makine dönüş hareketini de bitirdikten sonra, 
oluğun ötelenmesini takibeden tahkimat direklerinin 
dikilmesi yoluna gidilebilmekte ise de, bu iki kade
meli tahkimat sistemi herşeyden önce bir organi
zasyon problemi ortaya çıkarmaktadır. 
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Şekil I I-6 

Küreylcl İle Birlikte Sabit Tamburlu Kesici -yükleyici (Tip: W-SE IV, EICKHOFF) 

Tek yönlü kazının mahzurları kısaca şöyle özet

lenebilir : 

(I) Bir have İlerleme yapabilmek İçin, makine
nin ayağı İki defa katetmesl gerekmektedir. 

(II) Altından kömür alınan ve açığa çıkan ta
van yüzeyi uzun müddet tahkimatsız kal
maktadır. 

3.2. Çift Yönlü Kazı 

3.2.1. Genel 

Bu durumda makine, ayaktan her geçişinde bir 
kazı yapmaktadır. Buna karşılık artık makineye bir 
küreyici takma yoluna gidilmemiştir. Bu tip bir ma
kinenin getireceği başlıca faydalar şunlardır : 

(i) Makine her geçişte bir kazı yaptığı için, her 
geçişte bir «havelik» ilk ilerleme elde edil
mektedir. Bu İse çalışma randımanının bü

yük ölçüde yükseltilmesi ve ayağa yatırıl
mış bulunan paranın iyi bir şekilde kulla
nılması demektir. 

(ii) Makinenin ayaktaki her İki hareketi süre
since, makinede mevcut «güç« ten azamt 
İstifade temin edilmiş olmaktadır. 

(iii) Organizasyon —bilhassa tahkimat İşleri ba
kımından— basitleşmiş, ayaktaki İşçi eki
binin randımanı artmıştır. 

(iv) Tahkimat makinenin geçişini hemen taki
ben yapılacağından ve kazı hızı tavan şart
larına olumlu yönde tesir edeceğinden ta
van kontrolü çok daha iyidir. 

(v) Kazı hareketi vardiye sonuna kadar tamam
lanmamış olsa dahi, tavan artık tahkimattı 
olduğu için, bu kazıyı tamamlamak, dola-
yısı ile «fazla mesai zarureti» yoktur. 
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Bu «çift yönlü kazı» metodunda, tabanın, olu
ğun ötelenmesine imkân verecek derecede «kazı
lan kömürlerden temizlenmiş olması gerekir. Yani 
kazılan kömürün yüklenmesi de bizzat kazı işlemi 
kadar önemli bir problemdir. 

Bu yükleme işinde esas itibariyle iki imkân be
lirmektedir : 

(i) Makine kendisi ile birlikte, tabanı tamamen 
temizleyecek şekilde yükleme yapabilen bir 
«yükleme tertibatı» taşır. 

(ii) Tabanın temizlenmesi, makine geçtikten 
sonra ayrı ve müstakil bir başka sistem va
sıtasıyla yapılır. Bu sistemin esası şudur : 
Oluğun kömür tarafına İsabet eden yanında, 
kapalı bir kanal içinde hareket eden bir 
zincire bağlı saban şeklinde küçük yükle
me pabuçları vardır. Oluk cepheye yaklaş
tırılırken bu pabuçlar İleri geri hareket et
mek suretiyle tabandaki kömürü oluğa yük
lerler. 

İlk çözüm yolu basit ve ucuzdur. Maki
nenin arkasında kalan 20 - 25 m. lik me
safe içinde, damardan çok büyük parçalar 
düşmemesi halinde bu sistem kullanışlıdır. 
Eğer büyük parçaların düşmesi gibi bir du

rum varsa o vakit ikinci çözüm yoluna baş
vurulur. 

Kazı ve yükleme işlemlerinin birbirlerin
den müstakil olarak yapılmasının faydala
rından biri de, tabanda birikmiş olan kö
mürlerin temizlenmesi İşinin makinenin iler
leme hızı üzerinde frenleyici bir tesir yap
masına meydan verilmemiş olunmasıdır. 

Kazılan kömürün çok büyük bir kısmı
nın ikinci bir tertibata lüzum kalmadan ken
diliğinden oluğa yüklenmesi tabiî ki herşe-
ye tercih ediür. Bu yüzden kesme tamburu 
ve üzerindeki keski düzenleri böyle bir 
yüklemeyi kolaylaştıracak şekilde yapılır. 

3.2.2. Makine Yapıları 

Bu kazı şeklinde, kullanılan makineler
de taban tamburu artık makine gövdesine 
rijit olarak bağlı değildir. Tamburu taşıyan 
kol aşağı-yukarı hareket ettirilebilmekte ve 
damar İçinde arzu edilen pozisyon elde 
edilmektedir. Bu gruba dahil makinelere 
örnek olmak üzere şu tiplerden bahsedile
cektir : 

a) EDW-200 

Bu makine tipinin yapı prensibi Şekil. 11-7 
de görülmektedir. EM, ve EM, elektrik motorları, 

Şekil 11-7 Çift Tamburiu Bir Kesici-yakleylci (Tip: EDW 200) 
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millerinin bir ucu ile .Wt-ve. W2 tamburlarını çevir
mektedir. Tamburları taşıyan TAt ve TA2 kolları SW 
ve SA mafsal düzenine bağlıdır. SA kolları SZj ve 
SZj hidrolik silindirleri vasıtasıyla hareket ettirilmek
te, bu da giderek tamburların düşey plândaki po
zisyonlarını değiştirmektedir. Bu ayarlama işi kazı 
esnasında da yapılabilmektedir. Sistemin çalışma 
prensibi şöyledir : 

EM2 elektrik motor milinin öbür ucu HP2 hid
rolik pompasını çalıştırmakta, bu pompa da SZX ve 
SZ2 silindirlerine hareket vermektedir. Makineyi yan 
istikamette meylllendirmeye yarayan HZj ve HZ2 

hidrolik krikoları da gene HP2 pompasından güç al
maktadır. 

EMj elektrik motor milinin ikinci ucu ise, şe
kilde görüldüğü gibi HP[ pompası yardımıyla çek
me düzenini çalıştırmaktadır. 

Tamburların makinenin orta kısmında teşkili, bu 
bölgede küreyici tipinde bir yükleme düzeni tesisi
ne İmkân vermektedir. Üst yüzeyi eğimli bir san
dığı andıran bu küreyici ileri-geri hareket edebil
mekte ve böylece kazılan kömürlerin oluğa yük
lenmesini temin etmektedir. Küreyicinin ileri-geri 
hareketi, hidrolik sistemtekl KP silindiri vasıtasıy
la temin edilmektedir. Taban tamburu yukarıya, 
tavan tamburu da aşağıya doğru dönerek kazı yap
tıkları İçin, her iki tambur da kazdığı kömürü olu
ğun veya küreyicinin üzerine fırlatmakta, böylece 
yükleme işine yardımcı olmaktadırlar. Bu İki tam
bur arasında ayrıca bir de küçük «kırıcı tambur» 
vardır ki, vazifesi kopan büyük parçaları olukta 
taşınabilecek şeklide ufalamaktır. 

Makine orta kısımda bir hidrolik küreyici taşı
dığı içirir bu küreylciye bir yer açılabilmesi bakı
mından taban tamburu önde, tavan tamburu arka
da olmak üzere kazı yapılır. Damarın alt kısmı, 
önde giden ve yukarıya doğru dönerek çalışan ta
ban tamburu ile kazılmakta, altı kazılmış damarın 
üst kısmı ise, taban tamburunu biraz geriden ta-

Wbeden ve aşağıya doğru dönerek çalışan tavan 
tamburu vasıtasıyla alınmaktadır. Bu çalışma dü
zeninin tabiî bir neticesi olarak, hem tavan tam
burunun kazı işi kolaylaşmış, olmakta hem de bu 
kısımdan kazılan kömürler.daha iri parçalı olarak 
çıkmaktadır. Ayak sonuna gelindiğinde, tambur 
pozisyonları değiştirilmekte, biraz önce tavanı ke
sen tambur taban kısmında, tabanda kazı yapan 
tambur da tavan kısmında kazı yapacak şekilde 
düzen almaktadırlar. 

Eğer İki tambur arasına yükleme işini yapacak 
bir düzen konulamiyorsa, bu durumda, daha önce 
bahsi edilen «kazı makinesinden müstakil» bir yük
leme sistemi kullanılması yoluna gidilir. Hatırlana
cağı üzere bunlar zincirli oluktaki bir kanal içinde 
hareket eden pabuçlardan ibaretti. Bu şekildeki 
10-12 pabuç, zincirin 15 m ilk kısmına eşit aralık
larla dizilmiş bulunmaktadır. Zincirin, dolayısıyla 
temizleme pabuçlarının ayak içinde ileri geri hare
keti ayak başlarındaki bir motor vasıtasıyla yapılır. 
Oluğun hidrolik itme silindirleri İle itilerek kömür 
cephesine yaklaştırılacağı bölgede pabuçlar ileri geri 
hareket eder, böylece tabanda bulunan kömürleri 
de hareket ettirerek oluğa yüklenmelerini sağla
mış olurlar. Şekil ll-8'de EDW-200 kesici-yük
leyicisi ile kullanılan böyle bir yükleme düzeninin 
çalışma prensibi verilmiştir. Yükleme pabuçlarının 
kullanılması halinde tavan tamburu önde taban tam
buru arkada olmak üzere kazı yapılır. 

b) L-tipi Kesici - yükleyici (Tek tamburlu) 

Kesici - yükleyicilerdeki gelişmeler sonucunda 
ortaya çıkan makinelerden biri de L-tipi makinedir. 
Bu makinenin EDW - 200 tipinden farkı, kesme tam
burunu taşıyan hareketli kolun makine gövdesinin 
orta kısmına değil de uç kısmına tespit edilmiş ol
masıdır, üstten bakıldığı zaman makine gövdesi ile 
bu tambur ve kolu bir «L» . şeklini andırmaktadır 
(Şekil II.-9). 

Şekil II - 8 

EDW-200 Maklnasi Hé Birlikte Kullanılan ER-4-5 Müstakil YQkleme Düzeni 
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Bu tipte de gene bir elektrik motoru (EM), çe
virdiği milin bir ucu ile kesme tamburunu, diğer ucu 
İle de bir hidrolik pompayı (HP,) çalıştırmaktadır. 
Motor hareketi W tamburuna WG dişli tertibatı ve 
TA kolu vasıtasıyla iletilmekte, HPt pompası yardı
mıyla da KR çekme dişlisi çalıştırılmaktadır. Tam
bur yüksekliği bir hidrolik silindir (SZ) ve bir maf-
sallı kol (SW) vasıtasıyla çalışma anında bile değiş
tirilip istenilen pozisyona göre ayarlanabilmektedir. 
Ayrıca makine gövdesi altındaki iki küçük hidrolik 
silindir (HZX ve HZj) vasıtasıyla, gövdenin oluk üze
rinde yan istikamette meyillendirilmesi de temin edi
lebilmektedir. Her üç silindir de HP2 pompasına 
bağlıdır. Şekilde de görüldüğü gibi, esas itibariyle 
EDW-200 tipinden büyük bir farkı yoktur. Yalnız 
L - tipi ile çapraz şekilde bir yükleyici tesis edilme
mekte, yükleme problemi bizzat makineden yarar
lanılarak çözümlenmektedir. 

L-tipi bir kesici - yükleyici, jeolojik durumlara 
ve tahkimat şekillerine bağlı olarak 1.1 m .den 1.2 
m. ye kadar olan damarlarda kullanılabilmektedir. 
Daha ince damarlarda, tamburu ayarlamaya yarayan 
hidrolik silindir makine gövdesinin altına değil de 
bizzat gövdenin içine ve dik olarak yerleştirilir (Şe
kil II -10). Bu silindirin piston kolu dişli bir yapıya 
sahiptir ve bu dişler, hareketli kola bağlı olan bir 

Şekli II • 10 

İnce Damarlarda Kullanılabilen Bir Kesici - yükleyici 

diğer dişli seğmeni kavramaktadır. Böyle bir maki
ne «40 cm lik bir tambur yükseklik ayarı imkânı» 
ila kullanılabilmek olanağına sahiptir. 

Damar kalınlığının, makinenin bir defada kese
bileceğinden daha kalın olması halinde, damarın 
önce üst kısmı kazılır. Bu kazı sırasında tamburun 
dönüş yönü aşağıya doğrudur. Kopan kömür parça
ları gerek tamburun yükleme etkisi İle, gerekse ka

zılmadan kalan damarın.alt kısmının teşkil ettiği ba
samak yardımıyla kayarak oluğa dolarlar. Ayak so
nunda tambur aşağı indirilir ve bu defa damarın 
alt kısmı kazılarak geri dönülür. Bu kazı sırasında 
tambur yukarıya doğru dönerek çalışmaktadır. 

L-tipi makineler bilhassa arızalı damarlarda 
kullanılmaya elverişlidir. Arızanın önünde veya ar
kasında damarın alt ve üst kısımları ayrı ayrı kazıl
mak suretiyle arıza geçilir. 

c) Çift L-tipi Kesici - yükleyiciler 

Daha yüksek randımanlı bir kazı yapmak veya 
daha büyük bir istihsal hızı elde edilmek isteniyor
sa, L-tipi makineye bir ikinci tambur daha ilâve 
edilir. Bu makineler de esas olarak L-tipi makine
nin özelliklerini taşımaktadır (Şekil 11-11). Her iki 

Şekil 11-11 

Ayak Başlarındaki Vinçlerle Çekilen Bir Çift L. - tipi 
Makine (EDW-130 L, EICKHOFF) 

tambur da aynı elektrik motorunun (EM) iki uçun
daki miller vasıtasıyla çalıştırılmaktadır. Keza her 
iki tamburun yükseklikleri makine gövdesi altına 
yerleştirilmiş silindirlerle (SZ1 ve SZ2) ayarlanabil
mektedir. Şekil 11-11 de görülen makine, EDW-130 
L modeli olup, makine gövdesine yerleştirilmiş bir 
dişli sistemi ile değil de, ayak başlarında tesis edil
miş vinçlerle çekilmektedir. Mamafih böyle bir düzen 
ancak kısa ayaklar için bahis konusudur. Bu sebep
le çift L tipi makinelerin diğer modelleri gene klâ
sik çekme sistemlerine sahiptirler (Şekil 11-12). 

" " ' uft arı im 

Şekil 11-12 

Klasik Çekme Tertibatlı Bir Çift L-tipi Makine 
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W2 tamburu hareketini WG2 dişli sisteminden 
almaktadır. WG2 yi EM elektrik motoruna bağlayan 
mil, aynı zamanda HW hidrolik çekme düzeninin 
pompasını da çalıştırır. Bu pompanın harekete ge> 
çirdiği bir hidrolik motor dönme hareketini KR 
dişlisine iletir ki bu da ayakta gerili zincire sarılmak 
suretiyle makinenin İlerlemesini sağlar. Gerek KR 
gerekse UR dişilleri, klâsik tiplerde olduğu gibi pa
ralel değil de dik olarak ve makine gövdesinin yan 
tarafına yerleştirilmişlerdir. 

Her İki tamburun etrafında, tamburun kopar
dığı parçaların yüklenmesine yardım edecek birer 
perde (şilt) vardır (SS1 ve SS2). Bunlar ayak so
nunda, tamburlar yeni pozisyonlarını alınca, 180° 
çevirmek suretiyle uygun duruma getirilirler. 

Bu makinelerin gücü genellikle 170 kw civa
rındadır. Kesme şartlarının çok zorlu olduğu ve bir 
elektrik motorunun kâfi gelmediği hallerde, makine 
gövdesine ikinci -bir elektrik motoru yerleştirilir. 
Böylece makinedeki toplam güç 340 kw'ta çıkmış 
ojacaktır. 

Çift L- tipinde yapılmış güçlü bir makineye mi
sâl «EDW-300-L» modeli verilebilir (Şekil 11-13). 

Şekil II -13 

«EDW- 300 -L»nln Yapı Prensibi (EİCKHOFF) 

Bu makine zor kazı şartlarında ve 3.6 m. ye kadar 
olan damarlarda kullanılabilmektedir. Şimdiye kadar 
görülen tiplerden farkı, tambur pozisyonlarını ayar
layan yatay silindirlerin yerinin, bu vazifeyi görecek 
uygun dişli sistemleri tarafından alınmasıdır. WG2 
bölmesine yerleştirilmiş olan bu sistem, bir dişli 
ve onunla kavrama halinde bulunan gene dişli yapı
da pistonu bulunan İki hidrolik silindirden İbarettir. 
Pistonların hareketi ortadaki dişliyi harekete geçir
mekte, böylece dişliye bağlı TA2 kolu da taşıdığı 
tamburun pozisyonunu değiştirmektedir. Bu ayarla

ma İşlemi kazı hareketi esnasında gerçekleştirile
bilmededir. Tambur ayarı düzenindeki bu değişik
likle, makine gövdesi ile oluk arasındaki hacim bü
yümüş, dolayısıyla da kazılan kömürün nakledilme
si kolaylaşmış olmaktadır. 

Makinenin bir diğer özelliği de,"bir tek elektrik 
motoru olduğu halde gücünün 300 kw. ta çıkmış 
olmasıdır. 350 km/saat hız. ile hareket ederken 30 
tonluk çekme kuvveti verebilmektedir. 

3.3. Yeni Haveye Geçiş 

Ayak başlarındaki yuvalar, gerek ayak başı teç
hizatları gerekse bizzat makine açısından, kendile
rine ihtiyaç duyulmıyacak bir çözüme bağlansa bi
le, kazı hareketini tamamlayan bir makinenin yeni 
kazı havesine geçebilmek için bir manevraya ihti
yacı olacaktır. Bunun için iki imkân vardır. 

3.3.1. Birinci İmkan 

Bu İmkânın prensibi şekil 11-14 de verilmiş bu
lunmaktadır. Manevra sırası şöyledir : 

a) Makine kazı hareketini bitirmiş, ayağın N 
ucuna varmıştır. Zincirli oluğun makine arkasındaki 
bir kısmı henüz cepheye yanaştırılamamıştır. 

b) Makine ayak İçine doğru hiç kazı yapıl
maksızın İlerler, oluğun N bölgesindeki kısmı artık 
cepheye yanaştırılablllr. 

c) Makine N ucuna geri döner. Olukla cephe 
arasındaki mesafe daraldığı için bu defa bir miktar 
kazı yapmış olacaktır. 

d) Makine N ucuna vardıktan sonra oluğun 
arkada kalan kısmı da cepheye yanaştırılarak düz-
leştlrllir. Şekilde de açıkça görüldüğü gibi makine 
artık ayağın M ucuna doğru kazı hareketine hazır
dır. 

3.3.2. İkinci imkân 

Kesme tamburlarındaki normal keskilerin yanı
şı ra, kömür cephesine bakan kısımlarda da delici 
kronlar var ise, bu ikinci İmkân kullanılabilir. Da
mar İnce ise operasyon basittir : Oluk cepheye ya
naştırılmak üzere itilirken üzerindeki makinenin 
tamburları da damarı oyarak içine girmekte ve ka
zı pozisyonu alınmış olmaktadır. Damar kalınsa o 
vakit Şekil 11-15 deki manevraya başvurulur. 
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1 — Makine ayak sonuna ulaşmış, İki tambur 
arasında kalan alt kısım (koyu taralı yer) 
kazılmadan kalmıştır. A tamburu tabana 
indirilir. 

2 — Makine sağa doğru hareket edince / 
tamburu vasıtasıyla, kazılmadan kaimi? 
olan kısım da kazılır. 

3 — Tamburlar taban hizasında iken oluk iti
lip cepheye yanaştırılır. 

4 — Böylece tamburlar da damara girmiş olur

lar. 

5 — A tamburu tavana kaldırılır. 

6 — Makine sola doğru hareket eder. 

7 — A tamburu tabana indirilir, B tamburu ta
vana kaldırılır. 

8 — Makine artık kazı hareketine hazırdır. 

3.3.3. Yarım ayak metodu 

Bu madede ayak iki eşit parçaya ayrılır. Şekil 
11-16 da da görüldüğü gibi ayağın bir yarısı diğer 
yarıya nazaran bir have ilerde bulunmaktadır. Me
todun şekil üzerinde izahı şöyledir : 

a) Makine tavan tamburu önde olmak üzere 
sağ tarafa doğru hareket etmekte ve sağ yarıda ka
zı yapmaktadır. 

b) Makine sağ yarıya geldikten sonra oluğun 
sol yandaki kısmı da cepheye yanaştırılmıştır. Ma
kine tambur pozisyonlarını değiştirmiş olarak, sür'-
atle ayak ortasına kadar gelecek, buradan itibaren 
sol yarıyı kazmaya başlıyacaktır. 

c) Bu esnada oluğun sağ tarafı cepheye ya-
naştırılacaktır. Ayak sonuna gelen makine, tambur 
pozisyonlarını değiştirerek sağ yarıyı kazmak üze
re harekete geçecektir. 

Bu metodda tavan şartlarını iyi olması gerek
mektedir. Şu avantajları vardır : 

(i) Yeni haveye geçmek için makinenin ileri-
geri hareketini gerektiren manevralara lü
zum kalmamıştır. 

(il) Makine ayak ortasına kadar kazı yapmadan 
hızla dönerken, tavan tamburu, oluğa he
nüz yüklenmemiş olan kömürlerin yüklen
mesini de sağlar. 

(iii) Gerek oluğun cepheye yanaştırılması gerek
se kati tahkimatın yapılması, büyük ölçüde, 
makineye bağlı olmaktan çıkmıştır. 

(iv) Gerek tahkimat gerekse oluk itme hareketi 
makinenin kazı yaptığı bölgeden uzakta ifa 
edildiği için, çalışma şartları bakımından 
toz problemi yoktur. 

4 — YARDIMCI UNSURLAR 
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Bir yandan kesici yükleyiciler yapı olarak geli
şirken, bu gelişime paralel olarak, diğer yandan da 
makinelerin idarelerini kolaylıştıran ve randımanla
rın, arttıran sistem ve cihazlar da geliştirilmiş, böy
lece, kazı makinelerinden daha büyük ölçüde ya
rarlanma imkânı temin edilmiştir. Bunlardan bazı
ları, aşağıda kısaca özetlenmiştir. 

4.1. İlerleme Hızının Elcomatik ile Ayarlan
ması 

Bir kesici-yükleyicinin randımanı büyük ölçü
de makinenin operatörüne bağlıdır. Bu operatör bir 
yandan tahkimat ve oluğa dikkat edecek, tambur
ları damar şartlarına göre ayarlayacak, diğer yan
dan da makinenin ayak şartlarına uygun ve mümkün 
olan en büyük hızla (elektrik motorunu aşırı yükle
nmeyecek şekilde) ilerlemesini temin edecektir. İşte 
her türlü çalışma şartı altında optimum hızı elektrik 
motorunu aşırı yüklemeden elde edebilmek için 
••Elcomatik» denilen elektro - hidrolik bir cihaz kul
lanılır. 

Daha önceki bahislerde elektrik motorunun, mi
linin bir ucu ile kesme tamburunu diğer ucu ile de 
çekme dişlisini çevirdiğine temas edilmişti. Bu se
beple, elektrik motorunun sarfettiği enerji, hem kes
me tamburu hem de makineyi hareket ettiren dişli 
tarafından kullanılmaktadır. Dişil için gerekli olan 
enerji makineln maksimum ilerleme hızı ve maksi
mum çekme kuvveti ile belirlenir. Başka bir deyiş
le, ilerleme hızı, dişliyi hareket ettiren sisteme pom
pa tarafından birim zamanda gönderilecek yağ mik
tarına, çekme kuvveti İse sistemdeki basınca bağ
lıdır. Kesme tamburunun sarfedeceği enerji İse, da
marın özelliklerine ve fizikî yapısına bağlıdır. Bil
hassa tavan tamburu gözönüne alındığında, kesme 
İçin tamburun sarfettiği enerjinin hangi sınırlar İçin
de değişebileceği ve değişim frekansı Şekil 11-17 
de görülmektedir. 

Eğer damardan parçalar kolayca kopmuyorsa, 
tamburun güç ihtiyacı herşeyden önce keskilerin 
kesme derinliklerine ve kazılan mineraiin sertliğine 
bağlıdır. Tamburun dönme hızı sabit olduğuna gö
re, kesme derinliğini tayin eden faktör makinenin 
ilerleme hızı olacaktır. Böylece verilmiş şartlar al
tında, tamburun kazı işinde ihtiyacı olan enerji — 
dolayısıyla elektrik motorunun ihtiyacı olan cereyan 
miktarı— için, makinenin ilerleme hızı bir kıstas 
olmaktadır. 

Bir kesici - yükleyicinin, bilhassa kalın damar
larda, ekonomik bir şekilde çalıştırılmış olabilmesi 
için, elektrik motorunun nominal gücünden tam ola
rak İstifade etmiş olmak gerekir. İşte Elcomatik ci
haz çok çabuk ve kuvvetlice değişen çalışma şart
larında dahi makinenin en uygun hız ile ilerlemesini 
temin etmekte ve makineden en ekonomik faydalan
mayı gerçekleştirmektedir. 

Şekil 11-17 

Şekil II - 3 de Görülen Kesici • yükleyiciye alt, Kazı 
Esnasında Kaydedilmiş Diyagramlar 

(a) Makinenin İlerleme hızı (B) 

(b) Çekme kuvveti (F) 

(c) Alttaki motorun çektiği akım 

(d) üstteki motorun çektiği akım 

(e) Ayaktaki voltaj (gerilim) 

U : Elektrik! gerilim (voltaj) 

Uu : Nominal gerilim 

I : Motorun çektiği elektrik! akım 

l„ : Nominal akım 

F : Çekme kuvveti 

F m > x '• Maksimum çekme kuvveti 

V : Makinenin ilerleme hızı 

Elcomatik sistemin çalışma prensibi Şekil 11-18 
de görülmektedir. 150 bar basınca kadar çalışabi
len kapalı hidrolik sistemde sabit dönme hızı ile 
çalışan HP hidrolik pompası ve HM hidrolik motoru 
bulunmaktadır. 
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Şekil II 

Elcomatik Sistem 

Hidrolik pompa bir veya diğer yönde, içindeki 
ekzantrlk sübabın durumuna göre tayin edilen mik
tarda yağı HM motoruna sevketmektedir. Sistemde 
çalışma esnasında ısınan yağ K gereci ile soğutu
lup B deposuna verilmekte, bilahare SpS pompası 
İle emilerek tekrar devreye sokulmaktadır. Makine
ye verilmesi gereken hız, Vsoll gerecinin el ile ya
pılacak bir ayarı İle tespit edilmekte, hidrolik kuv
vetlendirici HV ve hidrolik ayar motoru HStM ile 
bağlı bulunan pompa ekzantriği de buna uygun ola
rak tespit edilmektedir. Makine bu tespit edilen hız
da ilerlerken çekme kuvveti artacak, dolayısıyla 
motorun nominal gücü aşılacak olursa, sistemdeki 
basınç vasıtası İle HG2 - HV - HStM gereçleri üzerin
den pompa ekzantriği ayarlanmakta ve nominal güç 
elde edllinclye kadar İlerleme hızı düşürülmektedir. 

4.2. Tambur ve Keski Yapıları 

4.2.1. Tambur yapıları 

Bilhassa çift yönlü kazılarda tambur yapıları 
çok önemli olmaktadır. 

Tek yönlü kazı yapan makinelerde uzun müd
det «kirpi tipi tambur» ve «kaba dişli tambur» kul
lanılmıştır. Birinci tipte (Şekil 11-19 (a)) keskiler 
çok sık dizilmiştir ve sert kömürler İçin uygundur. 
İkinci tip (b) İse yumuşak kömürler için olup gö
rüldüğü gibi keskiler seyrektir. Ayrıca tambur üze
rinde parçalanan kömürün oluğa yüklenmesini ko
laylaştıran basamakcıkiar vardır. 

Çift yönlü kazılarda helisel tambur (c), vida ti
pi tambur (d) ve P-tlpl tambur (e) kullanılmaktadır. 
Sonuncu tip en gelişmişidir. Bu tambur üzerinde 
keskiler o şekilde dizilmiştir ki kazılan kömürler 
maksimum randıman ile oluğa yüklenmektedir. Ay-
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rica gene bu yapı ve dizilişin bir özelliği olarak toz 
intişarı ve parça büyüklüğü de uygun değerler al
maktadır. 

4.2.2. Keski yapıları 

Şekil II-20 de bugün kullanılmakta olan keski 
tipleri görülmektedir. Uçlardaki koyu kısımlar sert 
vidia metalinden yapılmıştır. Görüldüğü gibi (a) ti
pindeki keski bir vida ile yuvaya tespit edilmekte
dir. Bu tespit, (b) tipinde, keski üzerinde bulunan 
ve kauçuktan yapılı fakat bu defa keski yuvasına 
yerleştirilmiş bir yay vasıtasıyla yapılmaktadır. 

Keskilerin bir diğer özelliği de minerale ilk sap-
alnıp onun damardan kopmasını sağlayan uç kısım
larıdır. Kaba keski (d) önceleri büyük ölçüde kul
lanılmış bir tiptir. Kesici ucu verdur İle kaplanmış
tır. Keski yuvaya radyal olarak oturtulmuştur, (e) 
ve (f) de görülen tipler ise vidia sert metali ile kap
lanmış olup yuvanın uzunlamasına İstikametinde 
tespit edilmişlerdir. Her İki tipte de keskinin yuvaya 
oturtulma işlemi çok çabuktur. 

4.3. Tozla Mücadele ve Parça Büyüklüğü 

Her ikisi de birbirine bağlı olan bu konular ke
sici - yükleyicilerle yapılan kazıda en önemli prob
lemleri teşkil etmektedirler. Keski dizileri birbirine 
ne kadar yakınsa parçalar öylesine küçük ve toz 
o nispette fazladır. Tozla mücadelede en önemli un
surlar «tamburun kesme hızı İle makinenin İlerleme 
hızı arasındaki oran, tambur ve keski yapıları ve 
tamburun kömür verme yönü»dür. Tek tamburlu bir 
makine ile ve tek yönlü bir kazı yapılıyorsa tam
burun dönme yönü aşağıya doğrudur. Çift yönlü ka
zı yapan makinelerde de tamburlar genellikle aşağı
ya doğru dönerek çalışırlar. 
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Şekil II -19 

Tambur Tipleri 

(a) Kirpi tipi tambur 

(b) Kaba dişli tambur 

(c) Helisel tabmur 

(d) Vida tipi tambur 
(e) P-tipl tambur 

Şekil II • 20 

Keski Tipleri 

(a) Radyai keski (vida tespitli) 

(b) Radyai keski (tespit yeri keski üzerinde) 

(c) Radyai keski (tespit yeri keski yuvası İçinde) 

(d) Kaba keski 

(e) Teğetsel keski (tespit yeri keski yuvası içinde) 

(f) Ağır yapılı teğetsel keski. 
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Bütün bu tedbirlere ilâveten toz intişarı İle mü
cadelede su püskürtme metodu kullanılır. Su püs
kürtme memeleri ya makine gövdesine ya da tam
bura yerleştirilmektedir. 

(M) Makinenin ilerleme hızı değiştirilebilmekte
dir. 

(ili) Makine ilerlemesi durdurulur ve yeniden 
«istenilen hız» ile hareket ettirilir. 

Şekil 11-21 Su Püskürtme Düzeni 

4.4. Makine İdaresinde Otomasyon 

Büyük güçlü makinelerden meselâ çift tambur-
iu EDW-340-L, 340 kw. İlk bir motora sahip olup 
8 m uzunluğundadır ve 3.6 m kalınlığa kadar olan 
damarlarda çalışır. Bu boyutlar gerek operatör ge
rekse ilgili diğer personel İçin bazı problemler or
taya çıkarmaktadır. Operatörün böyle bir makineyi 
idaredeki işini mümkün olduğu nispette hafifletmek 
gerekir. İlk imkân uzaktan kumanda tekniğinin kul
lanılmasıdır. 

4.4.1. Radyo II« İdare 

Günümüzdeki makineler çok uzun olduğu için, 
makinenin kumanda sistemleri, gövdenin orta kıs
mında merkezî bir yere yerleştirilmiştir. Bu kısımda 
toz intişarı çok fazladır ve görüşe engel teşkil eder. 
Bu ve diğer emniyet mülâhazaları yüzünden,- böyle 
merkezî bir noktadan tavan ve taban durumlarını 
izleyerek tamburların ayarlarını yapmak çok zordur. 
Bu sebeple uzaktan kumanda tekniği kullanmak 
başvurulacak en uygun çözümlerden biridir. 

Operatör elindeki verici ile, makinenin merkezî 
kısmından (yani alıcıdan) 10 ilâ 15 m. den daha 
uzakta kalmamak şartlyle, kendisi için en emniyetli 
bulduğu ve en iyi görüşe sahip olduğu bir yerden 
gerek tamburların pozisyonuna gerekse makinenin 
ilerleme hızına kumanda eder. Aradaki mesafe daha 
büyüyecek olursa makine otomatik olarak durur. 
Zira radyo dalgaları ultra kısa dalga bölgesinde ça
lışmakta ve gönderilişi ancak görüş alanına İnhisar 
etmektedir. 

Emniyet düşüncesi yüzündenf, kesici - yükleyici
nin ilk çalıştırılması radyo kumandası ile yapılama
maktadır. Makine çalıştırıldıktan sonra radyo ile 
verilebilen kumandalar şunlardır : 

(i) 1. ve 2. no. lu tamburlar yükseltilir veya 
alçaltılır. 

(iv) Motorların durması temin edilir. Motorların 
yeniden devreye dokulması ancak el ope
rasyonu ile yapılabilir. 

4.4.2. İzotoplardan Yararlanma 

L-tipi makineni en büyük avantajı tamburları
nın damar durumuna göre ayarlanabilmesiydi. Ta
vanda ve tabanda hiç kömür bırakılmaması veya bu
nun asgaride olması, bu arada ne tavan ne de ta
ban taşının kesilmemesi gerekir. İşte bu maksatla 
yapı bakımından mineral ile taban taşını ayırabilen 
ve tambur pozisyonlarını buradan aldığı bilgiye gö
re otomatik olarak ayarlayan otomasyon sistemleri 
geliştirilmiştir. Böyle bir sistem 1960 senesinden 
beri bir potas tuzu madeninde başarı ile kullanıl
mıştır. Burada gaye sadece kazı makinesini tuz mi
nerali içinde tutmakla kalmayıp, ayni zamanda onu 
«tuzun en zengin kısımlarında kazı yapacak şekil
de idare etmek» olmuştur. Bu İdarede, potasyum 
izotopu (40K) nun radyoaktivitesi, K20 muhtevası
nın bir Geiger-Müller cihazı ile ölçülmesi imkânını 
ve böylece tambur ayarını mümkün kılmıştır. 

Ancak kömür radyoaktif izotop ihtiva etmemek
tedir. Bu sebeple kömür İle tuz arasındaki bu farklı 
yapı, bu tip bir cihazın kömür kazısında kullanılma
sı halinde, bazı güçlüklerin ortaya çıkmasına sebep 
olmuştur. Kullanılan metodun prensibi şöyledir : Ka
zı makinelerinde radyoaktif izotop ihtiva eden bir 
cisim bulundurulmakta, bu radyoaktivitenin mass
edilme nisbetinin, kömür ve yan taşın kalınlığı ve 
yoğunlukları ile orantılı olması keyfiyetinden yarar
lanılmaktadır. Bu sistemle yerüstünde yapılan de
neyler, kazılmadan kalan kömürü + 25 mm kalın
lığa kadar kontrol etme İmkânını temin etmek gibi 
bir neticeye ulaşmışsa da, yeraltı tatbikatlarından 
alınan sonuçlar başarılı olmamıştır. 
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4.4.3. Lokasyon Göstergesi 5.1.2. Çift L-tlpl Makine 

Ayak içinde kazı faaliyetini devamlı olarak İz
lemek ve kontrol altında tutabilmek için, makinenin 
lokasyonunu ve hareket durumunu bilmek gerekir. 
Bu maksatla, makinenin ilerlemesini temin eden 
çekme düzenine bir cihaz yerleştirilmiştir. Bu ci
haz vasıtasıyla makinenin hızı ve ilerleme yönü, 
elektrikli sinyallerle galeride veya yerüstündeki bir 
alıcıya bildirilmektedir. Bu suretle makinenin ayak 
içindeki lokasyonu da bilinmiş olmaktadır. Böylece, 
cihaz sayesinde kazı makinesinin çalışmasına ne
zaret etme işlemi ve bu arada ayak içi faaliyetleri
nin kontrolü biraz daha kolaylaşmış bulunmaktadır. 

5. YÜKSEK KAPASİTELİ KESİCİ - YÜKLEYİCİ 

KULLANILAN AYAKLARDA RANDIMAN ve 

EKONOMİKLİK 

L-tipi ve çift L- tipi modern kesici - yükleyi
cilerle- yeni kazı metodları ve yürüyen tahkimat
larla birlikte kullanılmak suretiyle - yüksek kapasite
li tam mekanize ayakların teşkili mümkün olmakta
dır. Güçlü bir kesici - yükleyicinin istenilen miktar
da kömür kazabileceği tereddütsüz söylenebilir. An
cak bir ayağın istihsal kapasitesi kazı makinesi ve
rileri ile değil, bilâkis «oluk kapasitesi, tahkimat 
işleri ve işçilik» gibi faktörler ile sınırlanmaktadır. 

Belli bir kesicl-yükleyiclnin bir ayakta temin 
ettiği randımanı belirtmek ve bunu makineye bir 
kıstas olarak kabul edebilmek için, bu randımanın 
elde edildiği ayaktaki bütün jeolojik, teknik ve or
ganizasyon durumlarının bilinmesi gerekir. Bu şart
ların tespiti zor olduğu gibi, bunlara bakarak baş
ka şartlar altında elde edilebilecek randımanlar hak
kında bir tahmin yürütmek de mümkün değildir. Bu 
sebeple, burada sadece, Batı Almanya'da mevcut 
bir iki ayaktan alınan bilgilere temas etmekle ye-
tinllecektir. 

5.1. Çeşitli Teçhizat Kullanıldığında Randıman 
Mukayesesi 

5.1.1. L - tipi Makine 

Saar Bölgesinin kömürleri serttir ve kazı ma
kinesi olarak kesici-yükleyicller kullanılmaktadır. 
Ensdorf Ocağında bir EW-170-L makinesi, 1.6 m. 
ilk bir kömür damarında 1.1 m. çaplı tamburu ile 
kazı yapmaktadır. Ayak uzunluğu 225 m, kesme de
rinliği 1 m., ortalama günlük İlerleme 5 m. dir (mak
simum 10.5 m/gün). Ayakta yürüyen tahkimat kul
lanılmaktadır. Tambur çapı damar kalınlığından da
ha küçük olduğu için damarın altı ve üstü ayrı ay
rı kazılmaktadır. Günde 2100 ton kömür alınmakta 
ve 27.9 ton/i.v. ayak randımanı elde edilmektedir. 
(I.v.=işçi vardiyesl) Maksimum değerler istihsal için 
»4650 ton/gün» ve randıman için «54,3 ton/i.v.» dir. 

Ruhr Havzasında Walsum Ocağında 1970 Ha-
ziran'ından beri böyle bir makine çalışmaktadır. 
Damar kalınlığı 2.2 m., makine tipi EDW-170-L, 
tambur çapı 1.6 m. ve kesme derinliği 0,8 m, dir. 
Yürüyen tahkimat kullanılmakta, ortalama günlük 
istihsal 3500 ton ve günlük İlerleme 4.5 m. olmak
tadır. 

Makine kapasitesi hakkında tam bir fikir sahibi 
olmak için, 11 Temmuz 1970 de, 24 saatlik bir tec
rübe kazısı yapılmıştır. Aralıksız 24 saat devam 
eden kazıda makine 1040 dakika çalışmış (% 72.3 
faydalanma) 7515 ton istihsal elda edilmiştir. Bu 
ise günda 9.6 m. İlk bir ilerleme, 69.5 ton/i.v. lik 
bir ayak randımanı ve 38.5 ton/i.v. Iık da bir kar-
liye randımanına tekabül etmektedir. Her ne kadar 
zamanımızda bir ayağın böylesine yüksek bir kapa
site ile ve devamlı olarak çalışması, normal olarak, 
düşünülemezse de, kesici-yükleyici bir makinenin ne 
miktarda kazı yapabileceğini göstermesi bakımından 
bu tecrübe iyi bir örnektir. 

5.1.3. Diğer Teçhizatların Etkileri 

Mekanize ayakların randımanları arasında tam, 
bir mukayese yapabilmek için, kazı makineleri ve 
ayak teçhizatının, diğer şartların aynı olduğu bir 
ayakta kullanılması gerekir. Böyle bir mukayese ne
ticenin daha ilgi çekici olmasını sağlar. 1963-1969 
yılları arasında, Batı Almanya'nın Friedrich - Hein
rich Ocağında bu tip bir mukayese yapılmıştır. Tec
rübenin yapıldığı Anna Damarı, kalınlığı 1.45 ilâ 
1.22 m. arasında değişen, kazılması zor, tavanı bo
zuk, tabanı yumuşak ve ondüleli bir yapıya sahip 
idi. Bu ayakta sırasıyla : 

(i) Tek hidrolik direklerle bir EW-100-G ke-

sici-yükleylcisi (şeklide WE) 

(ii) Tek hidrolik direklerle bir saban (şekilde 
HE) 

(İÜ) Tek hidrolik direklerle EW-130-L kesici-
yükleyicisi (şekilde LE) 

(iv) Yürüyen tahkimatla EW-130-L kesici-yük-

leyicisi (şekilde LS) 

(v) Yürüyen tahkimatla EDW-130-L «çift L-
tipi kesici-yükleyici» (şekilde DLSt ve 
DLS2) 

kullanılmışdır. Bütün bu kombinezonlarda zincirli 
oluk hep, PFI tipi olarak, aynı kalmıştır. Şekil 11-22 
de alınan neticeler görülmektedir. 
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Sakil 11-22 

Kazı Makim ya Sistemleri Arasında 

VA = Günlük ilerleme hızı (metre/gün) 

m„ 

0 

m„ 

• Günlük Istlhsala miktarı (ton/gün) 

İsçi vardiyası basına İstihsal miktarı, ya-
l.v, 

nl randıman {ton/l.v.) 

= Ayak veya kartlye randımanı (ton/l.v.) 
I.v. 

Wi ~ Makinenin net çalışma zamanı 

t AV o = Ayaktaki çalışma süresi 

Yapılan Randıman Mukayese Neticeleri 

A = Kazı sonucu açığa çıkan yüzey (m2/da 

klka) 

AB •* Kazı aonuou açığa çıkan bürt yüzey 
(mVdaklka) 

AN = Kazı sonucu açığa çıkan net yüzey (m2/ 
dakika) 

Kıstaslar : 

(a) llerlmee Hızı, Günlük İstihsal ve Randımanlar. 

(b) Kazı sonucu açığa çıkan yüzey. 

(c) Kazı Makinesinden Faydalanma yüzdesi. 
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5.2. Çeşitli Teçhizat Kullanıldığında Ekonomik
lik Mukayesesi 

Bir ayakta, çlft-L tipi makinenin yürüyen tah
kimata bağlı olarak kullanılması halinde elde edilen 
yüksek kapasite ve diğer makinelerle yapılan mu
kayeseler ekonomiklik için bir ölçü olmamaktadır. 
Zira bir çift L-tlpi makine diğerlerine nispetle çok 
daha pahalıdır. Keza yürüyen tahkimat da, tek di
rekli tahkimata nazaran büyük yatırım istemektedir. 
Netice olarak söylemek gerekirse büyük kapasiteli 
bir ayak aynı zamanda «en ekonomik kazı şartları 
ile çalışan ayak» demek değildir. 

Şekil II - 23 de çeşitli masraf sınıfları her kom
binezon için ve ton başına İstihsal olarak gösteril
miştir. Ayak masrafı «ayaktaki toplam teçhizat ve 
makinelerin masrafları, İşçilik masrafları ve diğer 
malzeme masraflarını kapsamaktadır. Şekilde, ayak 
mekanizasyonu ilerledikçe ayak masraflarındakl düş
me açıkça görülmektedir. 

6. SONUÇ 

Buraya kadar olan bahislerden de anlaşılacağı 
gibi, modern kesicl-yükleyicllerle, yürüyen tahkimat
la birlikte kullanıldıkları taktirde yüksek randımanlı 

ayakların tesisleri mümkün olmakta, aynı zamanda 
masraflarda da bir düşme elde edilmektedir. Kesici -
yükleyicilerde son senelerde kaydedilen büyük ge
lişmeler, onları, büyük ölçüde kömür sabanlarının 
kullanıldığı Ruhr Havzasında bile kullanılır hale ge
tirmiştir. 

önceleri Batı Almanya kömür madenciliğinde 
bir eğilim var İdi : «Bir damarı, önce (hatta başarı 
şansı şüpheli bile olsa) bir saban ile kazmakl.» Bu 
görüş, bir ocaktaki ayak sayısının mahdut bulundu
ğu günümüzde artık geçerli değildir. Gün geçtikçe 
daha fazla taraftar kazanan kanaat şöyledir : «Hiç
bir sınırlayıcı unsur yok ise saban, fakat eğer ne
tice hakkında bir şüphe ve belirsizlik var İse o va
kit daima-bir kestci-yükleyici!.» 

Burada bahsedilen makineler, Batı Almanya dı
şında diğer birçok memlekette de kullanılmaktadır. 
Meselâ İngiltere'de 3 adet «L-tlpi» ve 13 adet «çift 
L-tlpi» keslci-yükleyici çalışmaktadır. Japonya'da 
20 ve 11, USA'da 10 ve 4, Avusturya'da 6 ve 2 adet 
bu tip makine mevcuttur. Bu rakamlar, L-tlpi ve 
çift L-tipi kesicl-yükleyicilerin kazı mekanlzasyo-
nunda İşgal etmiş oldukları yer hakkında kâfi bir 
fikir verir kanısındayım. 
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