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SOYMA KAPLAMA MAKINELERINDE TAHRIK, GUQ),
SOYMA HIZI VE SURESI ARASINDAKI
ILISKILER

Do¢. Dr. Ramazan OZEN 1

1. GIRisS

Soyma makinesinin kavrama kollari arasina yerlestirilen tomruk, ekseni etra-
finda donerken soyma bicagl ve basing levhasi tomruk merkezine dogru ilerleyerek
onu sonsuz bir levha halinde soyar. Kaliteli levha uretebilmek, odun ve makineyi il-
gilendiren sayisiz kosullarin gerceklestirilmesine baghdir. Bunlarin en 6nemlilerin-
den biri soyma hizidir. Soyma hizi 30 m/dak’nm altina dusmemelidir, aksi taktirde
levha kalitesi odun kullaniimasini engelleyecek kadar kotllesebilir. Ayrica, soyma
dolayisiyla isletmenin kapasitesi bu hiza baghdir. Cinki o sayma siresini belirler.
Diger taraftan maksimum soyma hizi, bu makineden sonra gelen diger makine ve
Unitelerce sinirlandirihr. Bugin pratikte kullanilan makineler dakikada en fazla
200 - 250 m. levha soyabilmektedirler.

Soyma hizi tomruk capma ve makinenin devir (Dénus) sayisina baghdir. Asa-
gidaki formule gore bulunur.

V = 2rr.n (D)
Burada
V = Soyma hizi (m/dak.)
r = Tomruk yaricapi (m)
n = Makine kavrama kollarinin devir sayisi

Formulden anlasilacagi gibi (1), azalan tomruk capi ile kesme hizi azalacak, lev-
ha kalitesi ve ekonomik ydnden arzu edilmeyen optimum degerin altina disecektir.
Diger taraftan makine gliciinden ve kapasitesinden tam olarak yararlanmak, her aga-
ci kendisi icin en uygun hizla soyabilmek, isletmenin planlama ve organizasyonunu
kolaylastirmak amaciyla soyma hizinin sabit olmasi gereklidir. Bu ise azalan tom-
ruk capma orantili olarak makine devir sayisini artirmakla gerceklestirilir. Buna,
sadece bazi tahrik mekanizmalari olanak saglar.

I K.T.U. Orman Fakiltesi Orman Endistrisi Mihendisligi Bélumi, Trabzon.
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2. SOYMA KAPLAMA MAKINELERININ TAHRIKI

Soyma makineleri sabit devirli, devir sayisi kademeli ve devir sayisi kademesiz
olarak degisenler olmak Uuzere uge ayrilir. Her birinde degisik sekilde tahrik edilir.

2.1. Sabit devirli maltineler

Bunlarda sabit devirli elektrik motorlari kullanilir. Herhangi bir ayar olana-
g1 yoktur. En fazla 40 cm. gapindaki tomruklar i¢in uygun olmalarina ragmen, ge-
nellikle yuksek kapasiteli makinelerin soyma artiklarini daha disik cap kademele-
rine kadar soymak icin kullanilirlar.

2.2. Devir sayisi kademeli olarak degistirilebilen, makineler

Sabit devirli makinelerin sakincalarindan kacinmak amaciyla gelistirilmislerdir.
Bunlarda tomruk c¢api azaldik¢a periyodik olarak makinenin devir sayisi arttirilir.
Boylece soyma hizinin zamana gore degisimi, daha sonra aciklanacagi gibi testere
dislerini andirir. Devir sayisinin kademeli olarak degismesini saglayan iki degisik
tahrik mekanizmasi vardir.

2.2.1. Elekrikli tahrik

Kutup sayisi degistirilebilen elektrik motorlari kullanmak suretiyle devir sayisi,
kutup sayisina bagl olarak degisebilir. Bu tip makineler genellikle 2-4 devirlidir.
iki kademeliler ayni sabit devirli makineler gibi ince tomruklarin soyulmasi icin uy-
gundur. Uc¢ kademeliler capi en fazla 100 cm. doértler ise 160 cm. olan tomruklarin
soyulmasinda kullanilirlar. Kademe degisikligi genellikle elle yapililr. Bunu otoma-
tik yapma olanagi varsa da, bu tip makinelerin, 6zellikle yiksek kapasiteli olanla-
rinin ¢ok hassas olmasi nedeniyle otomatik ayar mekanizmasi pratikte yaygin ola-
rak uygulanmaz.

2.2.2. Mekanik tahrik

Esas tahrik motoru ile makine arasina yerlestirilmis bulunan disli kutusu yar-
dimiyla makinenin devir sayisi degistirilebilir. Bu amacla makineyi durdurmak ve-
ya basa almak gerekir. Pratikte kullanilan bu tip makineler genellikle dért kademe-
lidir. U¢ ve doért kademeli elektrikli tahrik makinelere paralel olarak kullanilirlar.
160 cm. den daha biyuk capli tomruklar icin uygun degildir.

2.3. Devir sayisi kademesiz olarak degistirilen makineler

Bunlar digerlerinden daha dstiin, soyma levha Uretimi icin en uygun olan ma-
kinelerdir. Devir sayisi surekli ve kademesiz olarak degistigi icin kesme hizi sabit-
tir. Bu makinelerin ayar olanagl yani en disik devrin, en yiksek devri oram, c¢ok
onemlidir, 6rnedin : 1/4 ayar olanagina sahip bir makinede 100 cm. g¢apindaki tom-
ruk ancak ¢ap! 25 cm. oluncaya kadar sabit kalir ve soyma hizi surekli azalir. De-
vir sayisinin kademesiz degismesini saglayan l¢ degisik tahrik mekanizmasi vardir.

2.3.1. Elektrikle tahrik
2.3.1.1. Dogru akim kullananlar

Soyma makinelerinde dogru alum motorlarinin kullanilmasiyla onlarin devir sa-
yisi kademesiz olarak degistirilebilir. Ayarlama islemi cok kolay olmasina ragmen,
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dogru akimin bulunmasi 6n gorulur. Ayrica gic¢ kaybi cok fazla olur. Sayet dogru
akim hazir degilse, alternatif akimin dogru akima cevrilmesi gerekir. Ki bu islem-
de pahahdir. Bu makinelerin ayar olanagi 1/3 dur. Genellikle ¢capr 100 cm. ye kadar
olan tomruklarin soyulmasinda kullanilirlar.

Her c¢ap kadmesindeki tomruklarin soyulmasinda kullanilan dogru akim mo-
torlariyla calisan makineler ¢ift kavramak yapilmistir. Ve ayar olanag:i 1/9’a yuk-
seltilmistir. Boylece bir kademe degistirilmesi capi 100 cm.’den daha kalin tomruk-
larin da ayni hizla soyulmasi gerceklestirilir.

3.3.1.2. Alternatif akim kullananlar

Dogru akimin bulunmadigi yerlerde 2.1 grubuna giren makinelerin isletilmesi
pahali oldugu icin alternatif akimdan yararlanan makineler daha yaygin olarak kul-
laniimaktadir.

2.3.1.2.1. Ward - Leonard grubu

Tahrik uUnitesi, alternatif akim motoru dogru akim jeneratéru ve dogru akim
motorundan olusur. Bunlar ¢ok gucli makinelerdir, 6zellikle buyik c¢apli tomruk-
larin, soyulmasi i¢in uygundurlar. Ayar olanaklari 1/6 dan 1/10 a kadar degistigi
icin her ¢ap kademesindeki tomruklari sabit hizla soyma olanagi vardir. Bu tahrik
Unitesi kicuk makinelerde kullaniimaz.

2.3.1.2.2. Dogrultuiag (redresér) kullananlar

Bu, dogrultmag¢ ve dogru akim motorundan olusur. Alternatif akim dogrultmac
tarafindan dogru akima cevrilir. Ve motor bununla beslenir. Bu makinelerin 2.3.1.2.1.
grubuna girenlerle ayni &zelliklere sahip oldugu bildirilmektedir. Fakat yaygin ola-
rak kullanilmadigi icin henliz pratik bulgular yoktur.

2.3.2, Mekanik tahrik

P1V ve Flender hiz donanimi, motorun sabit devir sayisini, tomrugun azalan ca-
pma uygun olarak degistirir. Ayar olanag:r 1/3 ve 1/6 arasinda degisir. Bu donani-
ma sahip makineler capi 90 cm. ye kadar olan tomruklarin soyulmasi igin uygun-
dur. Daha kalin tomruklarda makinenin gu¢ gereksinmesi artar ve hiz donanimi da-
yanmayacak kadar zorlanir. Gergi asiri zorlamaya dayanikli donanimlar gercekles-
tirilmisse de, makinelerin kullanma alani degismemistir.

2.3.3. Hidrolik tahrik

Devir sayisinin kademesiz olarak degismesine olanak veren bu sistem PiV hiz
donanimiyla es degerlidir ; fakat ondan pahali olmasi nedeniyle soyma makinelerin-
de kullaniimamaktadir.

S. MAKINE TIPLERINE GORE SOYMA HIZI,. SOYMA SURESi VE
GUC DEGIiSiMi

Soyma siresinin saptanabilmesi igin 06zellikle soyulan levhanin uzunlugu bilin-
melidir. Bu uzunluk, tomruk ve artik capi ile levhanin kalinligina baghdir. Soyma,-
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Ik tomruk, soyulan levhanin yalinhiginda silindirlerin Gst Uste gelmesiyle olustugu
kabul edilir (Sekil 1) Her birinin enine kesiti hesaplanmasi istenirse (2) nolu esit-

lik kullanthr.

Sekil 1 : Soyma kaplama uzunlugunun hesaplanmasinda (Esitlik 2, 3 ve 4)
tomruk ve artik capi ile levha kalinhgi liisklsl.

2~r . dr = di.s (2)
Burada
r = yarigap m
dr = Levha kalinhigi, yaricaptakiazalma miktari m
di = (r) Yaricaptaki halkaninuzunlugu m
s = Levhanin kalinhgi m
d1=2nirdr ®

(2) nolu formulin integrali alinirsa toplam 1 levha uzunlugu bulunur.
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4)
rt rk

L="-(rt2- rto

Soyma sliresinin hesabi makine devir sayisina ve bunun degisimine baglh oldu-
gundan her bir makine tipi icin ayri ayn hesaplanmaktadir.

3.1. Devir sayisi sabit olan makinelerde

Bu tip makinelerde soyma hizi ve gig¢ iliskileri Sekil 2’de gdrilmektedir. Soy-
ma makinelerinde tahrik glcu, bos glg, reserve gu¢ ve soyma glcinin toplamina
esittir, ilk ikisi makineye ait Ozelliklerdir. Kesme guci ile makinenin bigcak ve ba-
sin¢ levhasinin yapilisi, durum ve ayari ile agac cinsine, soyma anindaki sicakligina
anotomik yapiya, levhanin kalinligina ve levhanin uzunluguna baghdir. Sekil, kes-
me kuvvetinin degismedigi kabul edilerek cizilmistir. Goéruldigi gibi soyma hizi ve
kesme gucl azalan tomruk capi ile azalmaktadir.

Soyma hizinin azalmasi :

(®)

V k
eC I

Sekil 2 : Sabit devirli makinelerde gii¢ ve soyma hizi iliskisi (Schmutzler 1965, s. 25).

Soyma suresi, (rg) yaricapindaki bir tomrugun (rk) yaricapina kadar (s) ka-
linhiginda soyuldugu kabul edilerek bunun ka¢ devirde soyulacag! hesaplanir. (For-
mul 6) ve bu makinenin devir sayisina bélinerek bulunur. (Formul 7)
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u= rg-rk

S (6)
™
n
(6) nolu formil (7) de yerine konursa, soyma siresini veren formul (8) elde
edilir.
(8)

3.2. Devir sayisi kademeli olarak degisen makineler

Bu tip makinelerde, soyma hizi, gic¢ ve devir sayilari arasinda iliskiler Sekil 3’te
gorulmektedir, 6rnek olarak devir sayisi disli kutusu tarafindan degistirilebilen dért
kademeli bir soyma makinesi secilmistir.

Sekil 3 : Devir sayisi disil kutusu ile dedisebilen dort kademeli bir makinede
devir sayisi, kesme hizi ve gii¢ iliskisi (Schmutzler 1965, s. 26).

Sekil 3'de goruldugi gibi, gerek soyma gicunin (Devamlh cizgi) gerekse hiz de-
gisimi (Kesik c¢izgi) testere dislerine benzemektedir. Kademenin baslangicinda her
ikisi de maksimumdur, gittikce azalir ve kademe sonunda minimum olur. Bir sonra
ki kademede devir sayisi artar, glic¢c ve hiz yeniden maksimum olur. Bir 6nceki ka-
demedeki gibi degisir. Bu degisim tim kademelerde tekrarlanir. Bos gi¢ degisimi
her kademede sabittir. Devir sayisi arttik¢a ve tomruk cap! azaldikca, azalmakta-
dir. Boylece bir merdiven gérinumu arzeder.

Devir degisim katsayisi disli kutusuna sahip makinelerde sabittir,

fakat kutup sayisi degistirilebilenlerde ise her kademe i¢in farklidir. Diger bir de-.
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yisle birincilerde devir sayilari geometrik olarak dizilir. Bdylece her bir kademede
gecen soyma sirelerinin toplami minimumdur.

Devir sayilari geometrik olarak dizilen makinelerde soyma suresi, levha uzun-
lugunun ortalama hiza bélinmesiyle bulunur.

T= v (0>

Ortalama hiz ise en buyik (V ) ve en kig¢uk hizin (Vj.) toplamlarinin ikiye bo-
linmesiyle bulunur.

(m/dak) (10)

Ayrica devir degisim katsayisi ile hiz degisim orani birbirine esittir.

Vg
*=ow d»

Buradan Vk’nm esitligibulunur, (10) nolu formilde yerine konursa, ortalama
hiz sadece (Vg) ve (Vk) cinsinden bulunur.

Vvm—y gAz'%'?z (12)

Soyma siresini bulabilmek i¢in (9) nolu formulde levha uzunlugu (4) ve orta-
lama hiz (12) yerine esitliklerini yazmak yeterlidir,

T_ L _ x(rg2—rk2 .29
T-vr— svisn r (dak) 13)

Sayet ¢ok kademeli bir makinede en buyuk (ng) ve en kucuk (nk) devir sayisi
biliniyorsa aradakilere gerek kalmadan U hesaplanir.

K =<? oldugundan n->=ns,.(;>
n3=n2;<?=nt.<2 (15)
ng=ng—1.c?=nk. fjz—1
Burada (15) serbest birakilarak (16) onlu esitlik yazilabilir.

P= Z2V I™® <I»

Devir sayilari geometrik dizilmeyen, kutup sayisi degistirilebilen motorlara sa-
hip makinelerde toplam soyma siresi her bir kademe icin ayri ayri hesaplanan soy-
ma slrelerine esittir. Bir kademeden digerine gecerken, yani devirsayisi artirilirken,
uygulanmasi gerekenen énemli kural ikinci kademenin baslangicindaki hiz birinci
kademenin baslangicindaki hiza esit olmalidir. Bu (1) nolu formildende anlasilaca-
g1 gibi, yaricap ve devir sayisi iliskilerinin iyi ayarlanmasina baglidir. Buna gére (17)
nolu esitlik yazilabilir.

V,=2*rn = V.= 27cr,n, (17)

Buradan
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r,= fg—nk. (19)
n2

™ Yerine 3 konursa,

r,= z) (20)

Boylece ikincikademeye ge¢cmek i¢in enuygun olan vyaricap (r,), baslangigta-
ki yaricapin (rg)iki kademearasindaki devir degisikkatsayisini (opl) bolunmesiy-
le bulunur. Ayni disinceyle, ikiden Uce, lUcten dorde, v.b. gegisler icin en uygun ya-
ricaplar hesaplanabilir.’

rc rs r8

r2— , ré= m r5= —- v.b.
<& 23 <24
Burada :
nk nk nk
iﬁ— n—2 23= —n4 94= nS_ OIUI’.

Bu sekilde her bir kademede soyulacak c¢ap kademeleri belirlenmis olur. Bun-
dan sonraki her bir kademedeki soyma suresi sabit devirli makinelerdeki gibi hesap-
lanir. (Formiil 18) Ornegin :

Soyma sureleri :

1 Cap kademesi icin T-. — —=*~~1~ (dak.)
s.n2

2. Cap kademesi icin T2= -2~ ra- (dak.)
s.n3

n. Cap kademesi igin T,, — -mJ~ - U+ | (dak.) (21)
s.nu '

Toplam soyma suresi ~ T dir.

3.3. Devir sayisi kademesiz olarak degisen makinelerde

Ayar olanag: 1/4,5 olan PIV hiz donanimina sahip makinelerde soyma hizi ve
gug iliskileri Sekil 4’de gorulmektedir. Daha oénce (2/c) agiklandigi ve sekilden de
anlasildigr gibi bu makinelerde soyma hizi sabittir. Soyma hizi sabit olunca, (Kes-
me) soyma kuvveti de degismedi§i kabul edilirse, soyma guci de basindan sonuna
kadar aynidir. Bos gi¢ tomruk capiyla dogru orantili olarak surekli bir sekilde azal-
maktadir.

Sayet artik capinin tomrugun baslangicindaki ¢capina orani 1/4,5 tan az ise tom-
ruk ancak capinin 1/4,5 kadar sabit hizla soyulur. Bundan sonra devir sayisi sabit
kaldigindan soyma hizi strekli azalir. Buna hiz kaybi denir. Soyma giciu de buna
paralel olarak azalmaktadir.

Bu tip makinelerde soyma siresi levha uzunlugunun sabit olan soyma hizina bé-
linmesiyle bulunur,
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Sekil 4 : Ayar olanagi 1/4.5 olan PIV hiz donanimli bir soyma makinesinde
soyma hizi ve gig¢ iliskileri (Schmutzler 1965, s. 31).

T= ~ (dak.) (22)
Soyma hizi :
V = 2Krg.nk (m/dak.) dir. (23)

(20) nolu formilde, levha uzunlugunun (4) ve soyma hizini (23) veren esitlik-
ler yerine konursa, soyma siresi tomruk ve artik yaricapi ile baslangigtaki devir sa-
yisina baglh olarak hesaplanabilir.

2rg.nk .s

4. SONUC

Devir sayisi yoninden Uge ayrilan soyma makinelerinin devir sayisi, tomruk ca-
p1 ve soyma hizi iliskileri Sekil 5’te gérilmektedir.

Seklin tetkikinden anlasilacagi gibi, sabit devirle makinenin (1) soyma hizi bas-
langigctaki 100 m/dak. iken tomruk capi 40 cm. olunca hiz, soyma icin uygun olma-
yan 30 m/dak. nin altina diser. Bu tiplerin biylik c¢aph tomruklar i¢cin uygun olma-
dig1 ancak kucik capl tomruklar i¢cin kullanilabilece§i anlasilmaktadir, 6rnegin :
50 devirli bir makinede 60 cm. ¢apinda bir tomruk, soyma hizi 30 m/dak. nm alti-
na dismeden yaklasik 20 cm. ye kadar soyulabilir.

Kademeli makinede (2) ise baslangigtaki kucuk devir yaklasik 60 - 65 m/dak.
Ik bir soyma hizi saglar. Hiz azaldikca kademe degistirilir. Soyma hizinin sekilde
géruldigu gibi testere dislerine benzer degisimi levha kalitesini etkiler.

Devir sayisi kademesiz degisen makinede (3) ise baslangic devri 244 m/dak. se-
¢ilmis ve yaklasik 120 d/dalc. ik bir soyma hizi saglamistir. Bu hiz tomruk capi yakr
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Sekil 5 : Cesitli soyma makinelerinde, devir sayisi, soyma hizi ve
tomruk capi arasindc-fcl iliskiler. {RFR. Katolog 550/1).

lasilt 40 cm. oluncaya kadar degismemistir. Bundan sonra makine sabit devirli ma-
kine ozelligini kazanmistir. Bu ayar olanaginin yetersizliginden olusmustur. Bu tip ma-
kinelerin kalin tomruklarin soyulmasinda kullanilmasi, bunlardan ¢ikan artiklarin
sabit devirli kiiguk makinelerde soyulmasi uygundur.

isletmenin planlanmasi ve ekonomisi son derece 6nemli olan soyma siresi yonun-
den makineleri bir 6rnekle karsilastirmakta yarar vardir.

ornek :

100 m capinda bir tomruk, capr 12 cm. kalincaya kadar 1 mm. kalinhginda so-
yulursa, levha uzunlugu ve her bir makine tipi i¢in soyma siresi ne kadardir, Ma-
kinelere ait veriler sunlardir.

a) Sabit dveirli makinede

n = 20d/dak.

b. Kademeli makinelerde :

bj — Devir sayilari geometrik dizi olusturan doért deviilr makinede :

nk = nz= 20 d/dalc. n, = 30 d/dak. n3 = 45 d/dak. n4= 67,5 d/dak.
b, — Devir sayisi geometrik dizi olusturmayan makinelerde :

nk = ny = 20 n,= 35 g = 44 N = 67,5
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¢ — Ayar olanagi 1/8 olan kademesiz makinelerde :
Baslangi¢ devir sayisi :
nk = 20d/dak.

Levha uzunlugu :
T 3 141f
U= -0- (re2-ru?)- (0,52-0,02) = 774 m.

a. Sabit devirli makinede soyma siresi :

rg”rk= 0]0"~06 = 23 dak

s.n 0,001.20
b.l. Devir sayisi geometrik dizi olusturan dért devirli makinede soyma siresi
L 774 774.2.1,5 ,
Vm*“ V/+tpd “ 62,83(1+1,5) “ ’
29
V,=2rg.n0=2.3,1416 . 0,50 . 20 = 62,83 m/dak.
_ £2 30
o Hi 20

b.2. Devir sayisi geometrik dizi olusturmayan makinede soyma suresi :

1. Cap Kademesi (100-57)

re.nk 05020 _n
ro— LT 038

C
5 m.
2. Cap Kademesi (57 -46)

rg .nk _ 0,50.20
— — 44— — m -

3. Cap Kademesi (46 - 30)

rg.nk _ 05020= M5
n, 67,5

4. Cap Kademesi (30-12)
Her bir cap kademesi igin soyma siresi :

1. Cap Kademesi igin :

T _rEer2_ 0.50-0,285 _ 1D57da).

u s.n 0,001.20 10,57 dak.

2. Cap Kademesi igin :

Tt,= hz

IL = 1,57 dak.
S.n2

0,001.35
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3. Cap Kademesi icin

M 5=, 182 dak.
s.ns 0,001-44

4. Cap Kademesi icin :

rj-r5 0.15—0,06

s.n4 0001675 34 dak.

~Tk = 10,75 + 1,57 + 1,82 + 1,34 = 15,48 dak.

c. Devir sayisi kademesiz olarak artan makinede soyma sayisi :

774
T- -r 62,83 12,32

Ayni tomruk yaklasik ayni biyuklikteki makineler tarafindan soyuldugu kabul
edilerek yapilan bu &rnegin sonuclarindan anlasilacagi gibi devir sayisi kademesiz
olarak degisen makinede soyma siresi en az (12,32 dak.), bunu devir sayisi geomet-
rik dizi olusturan (14,S dak.) ve dizi olusturmayan (15,48) dort devirli makineler iki
sabit devirli makine (23 dak.) takip eder.

Sonuc¢ olarak en uygun devir sayisi kademesiz olarak degisen makinede soyma
hizi sabit olan makinelerdir.

Kullanilan Harflerin Anlamlari

\Y Soyma hizi (m/dak.)

A\ Ortalama soyma hizi (m/dak.)

Vv, En blylk soyma hizi (m/dak.)

A Soyma hizi ve gi¢ azalmasi

A, Soyma hizinin azalmasi

Pa Tahrik gici

Pr Reserve gi¢ (kw)

P1 Bos gu¢ (kw)

Ps Soyma gucu (kw)

PO Gug fazlasi (kw)

dg Tomrugun baslangigtaki capi
(En buyuk cap) (m)

dk Artigin ¢capi (En kicik cap) (m)

dk’ Sabit soyma hiziyla ulasilan en kicuk cap (m)
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rg : Tomrugun yarigapt (m)

rk : Artigin yaricapt (m)

S : Levha kalinhgr (m)

T : Soyma siresi (dak.)

u : Tomrugun kag devirde soyulacagr (d)
n : Makine kavrama kollarinin devir sayisi
@ : Devir degisim katsayisi
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