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1. GİRİŞ

Soym a m akinesinin kavram a kolları arasına yerleştirilen tomruk, ekseni etra­
fında dönerken soym a bıçağı ve basınç levhası tom ruk m erkezine doğru ilerleyerek  
onu sonsuz bir levha halinde soyar. K aliteli levha üretebilm ek, odun ve m akineyi il­
gilendiren sayısız koşulların gerçekleştirilm esine bağlıdır. Bunların en önem lilerin­
den biri soym a hızıdır. Soym a hızı 30 m /d ak ’nm altına düşmemelidir, aksi taktirde 
levha kalitesi odun kullanılm asını engelleyecek kadar kötüleşebilir. Ayrıca, soym a  
dolayısıyla işletm enin kapasitesi bu hıza bağlıdır. Çünkü o saym a süresini belirler. 
Diğer taraftan m aksim um  soym a hızı, bu m akineden sonra gelen diğer m akine ve 
ünitelerce sınırlandırılır. Bugün pratikte kullanılan m akineler dakikada en fazla  
200 - 250 m. levha soyabilm ektedirler.

Soym a hızı tom ruk çapma ve m akinenin devir (D önüş) sayısına bağlıdır. A şa ­
ğıdaki form üle göre bulunur.

V = 2r.r .n  (1)

Burada

V =  Soym a hızı (m /d ak .)  

r =  Tomruk yarıçapı (m ) 

n =  M akine kavram a kollarının devir sayısı

Form ülden anlaşılacağı gibi (1 ), azalan tom ruk çapı ile kesm e hızı azalacak, lev­
ha kalitesi ve ekonom ik yönden arzu edilm eyen optimum değerin altına düşecektir. 
Diğer taraftan  m akine gücünden ve kapasitesinden tam  olarak yararlanm ak, her ağa­
cı kendisi için en uygun hızla soyabilm ek, işletm enin plânlam a ve organizasyonunu  
kolaylaştırm ak am acıyla soym a hızının sabit olm ası gereklidir. Bu ise azalan tom ­
ruk çapm a orantılı olarak m akine devir sayısını artırm akla gerçekleştirilir. Buna, 
sadece bazı tahrik m ekanizm aları olanak sağlar.

l  K .T .Ü . O rm an Fakü lte s i O rm an  E n d ü s tr is i M ü h e n d is l iğ i Bö lüm ü , T rabzon.
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2. SOYMA KAPLAM A MA K İN ELE R İN İN  TAHRİKİ

Soym a m akineleri sabit devirli, devir say ısı kadem eli ve devir say ısı kadem esiz  
olarak değişenler olm ak üzere üçe ayrılır. Her birinde değişik  şekilde tahrik edilir.

2.1. Sabit devirli maltineler

Bunlarda sabit devirli elektrik m otorları kullanılır. H erhangi bir ayar olana­
ğı yoktur. En fazla  40 cm. çapındaki tom ruklar için uygun olm alarına rağm en, ge­
nellikle yüksek kapasiteli m akinelerin soym a artıklarını daha düşük çap kadem ele­
rine kadar soym ak için kullanılırlar.

2.2. D evir sayısı kadem eli olarak değiştirilebilen, m akineler

Sabit devirli m akinelerin sakıncalarından kaçınm ak am acıyla geliştirilm işlerdir. 
Bunlarda tom ruk çapı azaldıkça periyodik olarak m akinenin devir say ısı arttırılır. 
B öylece soym a hızının zam ana göre değişim i, daha sonra açıklanacağı gibi testere  
dişlerini andırır. D evir sayısının kadem eli olarak değişm esini sağlayan  iki değişik  
tahrik m ekanizm ası vardır.

2.2.1. E lekrikli tahrik

Kutup sayısı değiştirilebilen elektrik motorları kullanm ak suretiyle devir sayısı, 
kutup say ısına  bağlı olarak değişebilir. Bu tip m akineler genellikle 2 - 4  devirlidir. 
İki kadem eliler aynı sabit devirli m akineler gibi ince tom rukların soyulm ası için uy­
gundur. U ç kadem eliler çapı en fazla  100 cm. dörtler ise  160 cm. olan tom rukların  
soyulm asında kullanılırlar. Kademe değişikliği genellikle elle yapılılr. Bunu otom a­
tik  yapm a olanağı varsa da, bu tip makinelerin, özellik le yüksek  kapasiteli olanla­
rının çok hassas olm ası nedeniyle otom atik ayar m ekanizm ası pratikte yaygın  ola­
rak uygulanm az.

2.2.2. M ekanik tahrik

E sas tahrik motoru ile m akine arasına yerleştirilm iş bulunan dişli kutusu yar­
dım ıyla m akinenin devir say ısı değiştirilebilir. Bu am açla m akineyi durdurmak ve­
ya  başa alm ak gerekir. P ratikte kullanılan bu tip m akineler genellikle dört kadem e­
lidir. Ü ç ve dört kadem eli elektrikli tahrik m akinelere paralel olarak kullanılırlar. 
160 cm. den daha büyük çaplı tom ruklar için uygun değildir.

2.3. D evir say ısı kadem esiz olarak değiştirilen m akineler

Bunlar diğerlerinden daha üstün, soym a levha üretim i için en uygun olan m a­
kinelerdir. D evir say ısı sürekli ve kadem esiz olarak değiştiğ i için kesm e hızı sabit­
tir. Bu m akinelerin ayar olanağı yani en düşük devrin, en yüksek  devri oram, çok 
önemlidir, örn eğin  : 1 /4  ayar olanağına sahip bir m akinede 100 cm. çapındaki tom ­
ruk ancak çapı 25 cm. oluncaya kadar sabit kalır ve soym a hızı sürekli azalır. D e­
vir sayısın ın  kadem esiz değişm esini sağlayan  üç değişik  tahrik m ekanizm ası vardır.

2.3.1. E lektrikle tahrik

2.3.1.1. D oğru ak ım  kullananlar

Soym a m akinelerinde doğru alum motorlarının kullanılm asıyla onların devir sa­
yısı kadem esiz olarak değiştirilebilir. A yarlam a işlem i çok kolay olm asına rağmen,
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doğru akım ın bulunm ası ön görülür. A yrıca güç kaybı çok fazla  olur. Şayet doğru 
akım hazır değilse, alternatif akım ın doğru akım a çevrilm esi gerekir. Ki bu işlem ­
de pahalıdır. Bu m akinelerin ayar olanağı 1 /3  dür. Genellikle çapı 100 cm. ye kadar 
olan tom rukların soyulm asında kullanılırlar.

Her çap kadm esindeki tom rukların soyulm asında kullanılan doğru akım  mo­
torlarıyla çalışan m akineler çift kavram ak yapılm ıştır. Ve ayar olanağı 1 /9 ’a yük­
seltilm iştir. B öylece bir kademe değiştirilm esi çapı 100 cm.’den daha kalın tom ruk­
ların da aynı hızla soyulm ası gerçekleştirilir.

3.3.1.2. A lte rn a tif ak ım  kullananlar

Doğru akım ın bulunm adığı yerlerde 2.1 grubuna giren m akinelerin işletilm esi 
pahalı olduğu için a lternatif akım dan yararlanan m akineler daha yaygın  olarak kul­
lanılm aktadır.

2.3.1.2.1. W ard  - Leonard grubu

Tahrik ünitesi, a lternatif akım motoru doğru akım  jeneratörü ve doğru akım  
motorundan oluşur. Bunlar çok güçlü m akinelerdir, ö ze llik le  büyük çaplı tom ruk­
ların, soyulm ası için uygundurlar. A yar olanakları 1 /6  dan 1 /10 a kadar değiştiği 
için  her çap kadem esindeki tom rukları sabit hızla soym a olanağı vardır. Bu tahrik  
ünitesi küçük m akinelerde kullanılm az.

2.3.1.2.2. D oğru ltu ıaç (redresör) kullananlar

Bu, doğrultm aç ve doğru akım motorundan oluşur. A lternatif akım  doğrultmaç 
tarafından doğru akım a çevrilir. Ve m otor bununla beslenir. Bu m akinelerin 2.3.1.2.1. 
grubuna girenlerle aynı özelliklere sahip olduğu bildirilm ektedir. F akat yaygın  ola­
rak kullanılm adığı için henüz pratik bulgular yoktur.

2.3.2, M ekanik tahrik

P IV  ve Flender hız donanımı, motorun sabit devir sayısını, tom ruğun azalan ça­
pma uygun olarak değiştirir. A yar olanağı 1 /3  ve 1 /6  arasında değişir. Bu donanı­
m a sahip m akineler çapı 90 cm. ye kadar olan tom rukların soyulm ası için uygun­
dur. D aha kalın tom ruklarda m akinenin güç gereksinm esi artar ve hız donanımı da­
yanm ayacak kadar zorlanır. Gerçi aşırı zorlam aya dayanıklı donanım lar gerçekleş­
tirilm işse de, m akinelerin kullanm a alanı değişm em iştir.

2.3.3. H idrolik tahrik

D evir sayısının kadem esiz olarak değişm esine olanak veren bu sistem  PİV hız 
donanım ıyla eş değerlidir ; fakat ondan pahalı olm ası nedeniyle soym a m akinelerin­
de kullanılm am aktadır.

S. M AKİNE T İPLER İN E GÖRE SOYMA HIZI,. SOYMA SÜ R E Sİ VE
GÜÇ DEĞİŞİM İ

Soym a süresinin saptanabilm esi için özellikle soyulan levhanın uzunluğu bilin­
melidir. Bu uzunluk, tomruk ve artık çapı ile levhanın kalınlığına bağlıdır. Soyma,-
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lık tomruk, soyulan levhanın yalınlığında silindirlerin üst üste gelm esiyle oluştuğu  
kabul edilir (Şekil 1) Her birinin enine kesiti hesaplanm ası isten irse ( 2 ) nolu eşit­
lik kullanılır.

Şe k il 1 : S o y m a  kap lam a  u zu n lu ğu n u n  h e sa p la n m a s ın d a  (E ş it lik  2, 3  ve  4) 

tom ruk  ve artık çap ı ile levha ka lın lığ ı li işk ls l.

2^r . dr =  d İ . s

Burada

r =  yarıçap m

dr =  Levha kalınlığı, yarıçaptaki azalm a m iktarı m

dİ =  (r) Yarıçaptaki halkanın uzunluğu m

s =  Levhanın kalınlığı m

2n ;r .d r  
d l = -----------

(2 )

(3)

( 2 ) nolu formülün integrali alınırsa toplam  1 levha uzunluğu bulunur.
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(4)

r t rk

L = ^ - ( r t2- rtö

Soym a süresinin hesabı m akine devir sayısına ve bunun değişim ine bağlı oldu­
ğundan her bir m akine tipi için ayrı a y n  hesaplanm aktadır.

3.1. D evir sayısı sab it olan m akinelerde

Bu tip m akinelerde soym a hızı ve güç ilişkileri Şekil 2’de görülm ektedir. Soy­
ma m akinelerinde tahrik gücü, boş güç, reserve güç ve soym a gücünün toplam ına 
eşittir, i lk  ik isi m akineye a it özelliklerdir. K esm e gücü ile m akinenin bıçak ve ba­
sınç levhasının yapılışı, durum ve ayarı ile ağaç cinsine, soym a anındaki sıcaklığına  
anotom ik yapıya, levhanın kalınlığına ve levhanın uzunluğuna bağlıdır. Şekil, kes­
me kuvvetinin değişm ediği kabul edilerek çizilm iştir. Görüldüğü gibi soym a hızı ve 
kesm e gücü azalan tom ruk çapı ile azalm aktadır.

Soym a hızının azalm ası :

(5)

I

V k
e C I

Ş e k i l 2  : S a b it  dev irli m ak ine le rd e  g ü ç  ve  so ym a  h ız ı i l iş k i s i  (S c h m u tz le r  1965, s. 25).

Soym a süresi, (rg) yarıçapındaki bir tom ruğun (rk) yarıçapına kadar (s) k a­
lınlığında soyulduğu kabul edilerek bunun kaç devirde soyulacağı hesaplanır. (F or­
mül 6 ) ve bu makinenin devir sayısına bölünerek bulunur. (Form ül 7)
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u =  r g - r k
( 6 )s

(7)
n

( 6 ) nolu formül (7) de yerine konursa, soym a süresini veren form ül ( 8 ) elde 
edilir.

3.2. D evir sayısı kadem eli olarak değişen m akineler

Bu tip makinelerde, soym a hızı, güç ve devir sayıları arasında ilişkiler Şekil 3’te 
görülm ektedir, örn ek  olarak devir sayısı dişli kutusu tarafından değiştirilebilen dört 
kademeli bir soym a m akinesi seçilm iştir.

Şekil 3'de görüldüğü gibi, gerek soym a gücünün (D evam lı çizgi) gerekse hız de­
ğişim i (K esik  çizgi) testere dişlerine benzemektedir. Kadem enin başlangıcında her 
ik isi de maksimum dur, gittikçe azalır ve kadem e sonunda minimum olur. Bir sonra 
ki kadem ede devir sayısı artar, güç ve hız yeniden m aksim um  olur. Bir önceki ka­
demedeki gibi değişir. Bu değişim  tüm  kadem elerde tekrarlanır. Boş güç değişim i 
her kadem ede sabittir. Devir sayısı arttıkça ve tom ruk çapı azaldıkça, azalm akta­
dır. B öylece bir merdiven görünümü arzeder.

D evir değişim  katsayısı dişli kutusuna sahip m akinelerde sabittir,

fakat kutup sayısı değiştirilebilenlerde işe her kadem e için farklıdır. D iğer bir de-.

(8)

V

Şe k il 3 : D e v ir  sa y ıs ı  d iş il ku tu su  ile d e ğ işe b ile n  dört kadem e li b ir m ak inede  

devir sa y ıs ı,  ke sm e  hızı ve g ü ç  İ l iş k is i  (S c h m u tz le r  1965, s. 26).
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yişle birincilerde devir sayıları geom etrik olarak dizilir. B öylece her bir kademede 
geçen soym a sürelerinin toplamı minimumdur.

D evir sayıları geom etrik  olarak dizilen m akinelerde soym a süresi, levha uzun­
luğunun ortalam a hıza bölünm esiyle bulunur.

T = v :  ( 0 >

Ortalama hız ise en büyük (V ) ve en küçük hızın (Vj.) toplam larının ikiye bö­
lünm esiyle bulunur.

(m /d ak ) ( 10)
u

A yrıca devir değişim  katsayısı ile hız değişim  oranı birbirine eşittir.

V g
* =  w  d »

Buradan V k’nm eşitliğ i bulunur, (10) nolu form ülde yerine konursa, ortalam a
hız sadece (V g) ve (V k) cinsinden bulunur.

V m — y g ^ -t .?2 ( 12)
2<p

Soym a süresini bulabilm ek için (9 ) nolu form ülde levha uzunluğu (4) ve orta­
lam a hız ( 1 2 ) yerine eşitliklerini yazm ak yeterlidir,

T _  L _  x (r g 2—rk 2) . 2<p
T- v r — s v i s n r (dak) (I3)

Şayet çok kadem eli bir makinede en büyük (ng) ve en küçük (nk) devir sayısı 
biliniyorsa aradakilere gerek kalm adan U  hesaplanır.

—  =<? o ld u ğu n d an  n->=ns,.(;> 
n k

n 3= n 2 ; <?=nt . <?2 (15)

n g = n g —1 . c ? = n k . fp2— 1

Burada (15) serbest bırakılarak (16) onlu eşitlik  yazılabilir.

'P =  Z” V  İT® < ı»

Devir sayıları geom etrik  dizilmeyen, kutup say ısı değiştirilebilen motorlara sa ­
hip m akinelerde toplam  soym a süresi her bir kadem e için ayrı ayrı hesaplanan soy­
ma sürelerine eşittir. Bir kademeden diğerine geçerken, yani devir sayısı artırılırken,
uygulanm ası gereken en önemli kural ikinci kadem enin başlangıcındaki hız birinci
kademenin başlangıcındaki hıza eşit olmalıdır. Bu (1) nolu formüldende anlaşılaca­
ğı gibi, yarıçap ve devir sayısı ilişkilerinin iy i ayarlanm asına bağlıdır. Buna göre (17) 
nolu eşitlik  yazılabilir.

V , =  2* r n  =  V. = 27cr„n, (17)

B uradan
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r , =  fg—.n k . (19)
n 2

—  Y erin e —  k on u rsa ,
n 2 9

r , =  —  (20)
(O

B öylece ikinci kadem eye geçm ek için en uygun olan yarıçap (r„), başlangıçta­
ki yarıçapın (rg) ik i kademe arasındaki devir değişik  katsayısın ı (cp1) bölünm esiy­
le bulunur. Aynı düşünceyle, ikiden üçe, üçten dörde, v.b. geçişler için en uygun ya­
rıçaplar hesaplanabilir.'

Burada :

r c rs r8
r 2— , r 4=  ■ , r5=  — - v.b.

«Pa. . . .  f? 3  <?4

nk nk nk .
<p2=  —  f?3=  —  94=  — olur.n 2 n 4 ns

Bu şekilde her bir kademede soyulacak çap kadem eleri belirlenm iş olur. Bun­
dan sonraki her bir kadem edeki soym a süresi sabit devirli m akinelerdeki gibi hesap­
lanır. (Form ül 18) Örneğin :

Soym a süreleri :

1. Çap kadem esi için T-. — —*~~1~ (dak.)
s . n 2

2. Çap kadem esi için T2 =  -2~ ra- (dak.)
s . n3

n. Çap kadem esi için T„ — --■■U~ - U +  I (dak.) (21)
s .n u  '

Toplam soym a süresi ^  T dir.

3.3. D evir sayısı kadem esiz olarak değişen m akinelerde

A yar olanağı 1 /4 ,5  olan PIV hız donanımına sahip m akinelerde soym a hızı ve 
güç ilişkileri Şekil 4’de görülm ektedir. Daha önce (2 /c )  açıklandığı ve şekilden de 
anlaşıldığı gibi bu m akinelerde soym a hızı sabittir. Soym a hızı sabit olunca, (K es­
m e) soym a kuvveti de değişm ediği kabul edilirse, soym a gücü de başından sonuna  
kadar aynıdır. Boş güç tom ruk çapıyla doğru orantılı olarak sürekli bir şekilde azal­
maktadır.

Şayet artık çapının tomruğun başlangıcındaki çapına oranı 1/4,5 tan az ise tom ­
ruk ancak çapının 1/4,5 kadar sabit hızla soyulur. Bundan sonra devir sayısı sabit 
kaldığından soym a hızı sürekli azalır. Buna hız kaybı denir. Soym a gücü de buna 
paralel olarak azalm aktadır.

Bu tip m akinelerde soym a süresi levha uzunluğunun sabit olan soym a hızına bö­
lünm esiyle bulunur,
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Şe k il 4 : A y a r  o lanağ ı 1/4.5 olan P IV  hız d onan ım lı b ir s o y m a  m a k in e s in d e  

so ym a  hızı ve g ü ç  ilişk ile ri (S c h m u tz le r  1965, s. 31).

T =  ~  (dak.) (22)

Soym a hızı :

V =  2K rg.nk (m /d ak .) dır. (23)

(20) nolu formülde, levha uzunluğunun (4) ve soym a hızını (23) veren eşitlik ­
ler yerine konursa, soym a süresi tom ruk ve artık yarıçapı ile başlangıçtaki devir sa ­
yısına bağlı olarak hesaplanabilir.

2r g . nk . s

4. SONUÇ

D evir sayısı yönünden üçe ayrılan soym a m akinelerinin devir sayısı, tom ruk ça­
pı ve soym a hızı ilişkileri Şekil 5’te görülm ektedir.

Şeklin tetkikinden anlaşılacağı gibi, sabit devirle m akinenin (1) soym a hızı baş­
langıçtak i 100 m /dak . iken tomruk çapı 40 cm. olunca hız, soym a için uygun olm a­
yan 30 m /dak . nin altına düşer. Bu tiplerin büyük çaplı tom ruklar için uygun olm a­
dığı ancak küçük çaplı tom ruklar için kullanılabileceği anlaşılm aktadır, örneğin  : 
50 devirli bir m akinede 60 cm. çapında bir tomruk, soym a hızı 30 m /dak . nm altı­
na düşmeden yaklaşık  20 cm. ye kadar soyulabilir.

Kadem eli m akinede (2) ise başlangıçtaki küçük devir yak laşık  60 - 65 m /dak. 
lık bir soym a hızı sağlar. Hız azaldıkça kadem e değiştirilir. Soym a hızının şekilde 
görüldüğü gibi testere dişlerine benzer değişim i levha kalitesin i etkiler.

D evir sayısı kadem esiz değişen m akinede (3) ise başlangıç devri 244 m /dak . se ­
çilm iş ve yaklaşık  120 d/dalc. lık bir soym a hızı sağlam ıştır. Bu hız tomruk çapı yakr
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Ş e k il 5 : Ç e şit li so ym a  m akine lerinde, dev ir sa y ıs ı,  so ym a  hızı ve 

tom ruk  çap ı arasındc-fcl İlişk ile r. {R FR . K a to log  550/1).

laşılt 40 cm. oluncaya kadar değişm em iştir. Bundan sonra m akine sabit devirli m a­
kine özelliğini kazanm ıştır. Bu ayar olanağının yetersizliğinden oluşmuştur. Bu tip m a­
kinelerin kalın tom rukların soyulm asında kullanılm ası, bunlardan çıkan artıkların  
sabit devirli küçük m akinelerde soyulm ası uygundur.

işletm en in  planlanm ası ve ekonomisi son derece önemli olan soym a süresi yönün­
den m akineleri bir örnekle karşılaştırm akta yarar vardır.

örn ek  :

100 m çapında bir tomruk, çapı 12 cm. kalıncaya kadar 1 mm. kalınlığında so­
yulursa, levha uzunluğu ve her bir m akine tip i için soym a süresi ne kadardır, Ma­
kinelere ait veriler şunlardır.

a) Sabit dveirli makinede

n =  20d/dak.

b. Kadem eli m akinelerde :

bj —  Devir sayıları geom etrik dizi oluşturan dört deviilr m akinede : 

nk =  n z = 20 d/dalc. n, =  30 d /dak. n3 = 45 d /dak . n4 =  67,5 d/dak. 

b„ —  Devir sayısı geom etrik dizi oluşturm ayan m akinelerde : 

nk =  n, =  20 n, =  35 n., = 44 n , =  67,5I « d 4
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c —  A yar olanağı 1 /8  olan kadem esiz makinelerde :

B aşlangıç devir say ısı : 

nk =  20d/dak.

Levha uzunluğu :

Tl 3 1 41 fî
U =  -ğ -  (re2 - ru 2) -  (0 ,52-0 ,OG2) =  774 m.

a. Sabit devirli m akinede soym a süresi :

r g ^ r k = 0 | 0 ^ 0 6  =  23 dak  
s . n  0,001.20

b .l. Devir sayısı geom etrik dizi oluşturan dört devirli m akinede soym a süresi

L 774 774.2.1,5 ,
V m “ V /l+ tp J  “  62,83(1+1,5) “  ’

2qı

V , =  2 rg  . n0 =  2 . 3,1416 . 0,50 . 20 =  62,83 m /dak .

_  £ 2  30
ç  Hı 20 ’

b.2. Devir sayısı geom etrik dizi oluşturm ayan makinede soym a süresi :

1. Çap Kadem esi (1 0 0 -5 7 )

re  . nk  0,50.20 n ooc 
r2— — —  — =  0,285 m.

n2 35

2. Çap Kadem esi (57 -4 6 )

rg . nk _  0,50.20 
— — 44— — m -

3. Çap Kadem esi (46 - 30)

r g .n k  _  0.50.20 =  M 5
n , 67,5

4. Çap Kadem esi (3 0 -1 2 )

Her bir çap kadem esi için soym a süresi :

1. Çap Kadem esi için :

T __ r£ • r 2 _  0 .50-0 ,285  _ 1D 57da). 
u  s . n  0,001.20 10,57 dak.

2. Çap Kadem esi için :

T t„=  h Z l L  =  1,57 dak.
S .n 2 0,001.35
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3. Çap Kadem esi için

M -5 = , l82 dak.

4. Çap Kadem esi için :

s . n:s

r j - r 5

0,001-44

0.15—0,06
s . n4 0,001.67,5 1,34 dak.

^ T k  =  10,75 +  1,57 +  1,82 +  1,34 =  15,48 dak.

c. D evir sayısı kadem esiz olarak artan makinede soym a sayısı :

T -  -r
774

62,83 12,32

A ynı tom ruk yaklaşık  aynı büyüklükteki m akineler tarafından soyulduğu kabul 
edilerek yapılan bu örneğin sonuçlarından anlaşılacağı gibi devir sayısı kadem esiz 
olarak değişen m akinede soym a süresi en az (12,32 dak.), bunu devir sayısı geom et­
rik dizi oluşturan (14,S dak.) ve dizi oluşturm ayan (15,48) dört devirli m akineler iki 
sabit devirli m akine (23 dak.) takip eder.

Sonuç olarak en uygun devir sayısı kadem esiz olarak değişen makinede soym a  
hızı sabit olan makinelerdir.

K ullanılan Harflerin A nlam ları

V

V
mı

V ,

A

A v

Pa

Pr

P1

Ps

Pü

dg

dk

dk'

Soym a hızı (m /d ak .)

Ortalama soym a hızı (m /d ak .)

En büyük soym a hızı (m /d ak .)

Soym a hızı ve güç azalm ası

Soym a hızının azalm ası

Tahrik gücü

Reserve güç (kw )

Boş güç (kw )

Soym a gücü (kw )

Güç fazlası (kw )

Tomruğun başlangıçtaki çapı 
(E n büyük çap) (m )

A rtığın çapı (E n küçük çap) (m )

Sabit soym a hızıyla ulaşılan en küçük çap (m )
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rg : Tomruğun yarıçapı (m )

rk : A rtığın  yarıçapı (m )

S : Levha kalınlığı (m )

T : Soym a süresi (dak.)

u : Tomruğun kaç devirde soyulacağı (d)

n : Makine kavram a kollarının devir sayısı

cp : Devir değişim  katsayısı
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