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Özet: Antepf ı st ığı nda budama iş lemleri di ğ er meyve türlerinde ve ba ğ c ı l ı kta olduğ u gibi çoğ unlukla el makaslar ı  
ve kal ı n dallar ı n kesilmesinde yard ı mc ı  olarak el testereleri kullan ı larak yap ı lmaktad ı r. Ancak antepf ı st ığı n ı n di ğ er 
mekanizasyon i ş lemlerinde oldu ğ u gibi budanmas ı nda da tam olarak mekanizasyon uygulanmamaktad ı r. 

Bu çal ış ma ile antepf ı st ığı  ağ açlar ı n ı n dal kesme dirençleri üç farkl ı  çeş it ve kal ı nl ı k için belirlenmi ş  ve siirt çeş idi 
antepf ı st ığı n ı n budanmas ı na yönelik olarak kullan ı lan mekanik ve pnömatik el makaslar ı  ve testerelerinin kar şı laş t ı rmal ı  
olarak iş  baş ar ı lar ı  tespit edilmeye çal ışı lm ış t ı r. Pnömatik makas ve testere kullan ı larak yap ı lan budama iş leminin süre 
olarak el makaslar ı na oranla çok k ı sa sürede tamamlad ığı  tespit edilmi ş tir. Dal kesme dirençleri ise 5 mm'den 30 mm'ye 
kadar üç farkl ı  dal kal ı nl ığı nda ölçülmü ş , k ı rm ı z ı  çeş idinin dal kesme direncinin siirt ve ohadi çe ş idine oranla daha düş ük 
olduğ u tespit edilmiş tir. 

Anahtar Kelimeler: antepf ı st ığı , budama 

Determination of the Working Performance at Prunning and 
Branch Cutting Resistance of Pistachio Nuts 

Abstract: Prunning of the pistachio nuts is generally done by using hand scissors and as a secondary tool hand 
saws for cuttings of thick branches as being at other fr ıı it trees and viniculture. But Mechanization isn't applied exactly at 
the prunning of pistachio nuts as used in the other process. 

In this study, cutting resistance of pistachio nut's branches were determined for three different diameters and 
cultivars . Working performances for prunning were determined on the siirt cultivars pistachio nuts trees by using both 
hand machines and pneumatic machines. These two system were compared with each other. It has been found out that 
there was differences beetwen prunning with hand machines and pneumatic scissors and saws. Prunning time for 
pneumatic scissors and saw was less than hand scissors and saws. Cutting forces of branches of pistachio was 
measured at six different branch thickness varying from 5 mm to 30 mm. Cutting forces of branches of k ı rm ı z ı  cultivars 
pistachio nuts was less than siirt and ohadi cultivars 

Key Words : pistachio nut, prunning 

Giriş  

Türkiye'nin Antepf ı st ığı  üretimi 1951 y ı l ı nda 11 ilde 
gerçekle ş tirilirken, ş u anda 56 ilde üretim yap ı lmaktad ı r. 
1951 y ı l ı nda 5.527.000 adet civar ı nda bulunan a ğ aç 
varl ığı m ı z, 1999 y ı l ı  verilerine göre 43 550 000 adete 
ulaş m ış , üretimimiz ise 40 000 ton olarak gerçekle ş mi ş tir. 
Ağ aç varl ığı ndaki art ış a paralel olarak meyve üretimi de 
büyük art ış  göstermi ş tir. Mevcut antepf ı st ığı  a ğ aç 
varl ığı m ı z ı n % 54'ü meyve vermekte, % 46 's ı  ise meyve 
vermemektedir. Bu, meyve vermeyen antepf ı st ığı  a ğ açlar ı -
n ı n meyve vermeye ba ş lamas ı yla üretimin daha da 
artaca ğı  ku ş kusuzdur. Anonim 2000, Ak ve ark. 1998). 
Antepf ı st ığı , Türkiye de yo ğ un olarak Ş anl ı urfa, Gaziantep 
ve Ad ı yaman illerinde yeti ş tirilmektedir. Bu üretici iller GAP 
alan ı nda yer almaktad ı r. Bu üç ilin toplam üretimi Türkiye 
üretiminin % 87.88 'ine kar şı l ı k gelmektedir. GAP 
projesinin tamamlanmas ı yla bu alanlardaki antepf ı st ığı  
bahçelerinden uygun konumda olanlar ı n sulanmaya ba ş la-
yaca ğı  ve Türkiye'deki antepf ı st ığı  üretimi önemli düzeyde 
art ış  gösterece ğ i tahmin edilmektedir (Polat 1999). 

Budama i ş lemleri Türkiye'de neredeyse tamam ı na 
yak ı n ı  el makaslar ı  yard ı m ı yla yürütülen bir bak ı m 
i ş lemidir. Budama, a ğ aca iyi bir ş ekil vermek geli ş me, 
çiçeklenme ve yerime olumlu yönde etki etmek, meyve 

Harran Üniv. Ziraat Fak. Tar ı m Makinalar ı  Bölümü -Ş anl ı urfa  

kalitesini yükseltmek ve çe ş itli sebeplerle zarar gören 
yerleri onarmak amac ı yla yap ı lan, a ğ ac ı n odun k ı sm ı ndan 
bir bölümünü kesme sanat ı  veya tekni ğ i olarak 
tan ı mlanmaktad ı r (Özgüven ve Kiri ş çi 1988). Budaman ı n 
amaçlar ı  (Anonim 1986, Özgüven ve ark. 1989); 

- kimyasal gübre ve ilaçlar ı n ağ aç tac ı na daha kolay 
girmesini ve kaplamas ı n ı  sağ lamak, 

- sağ lam ve dengeli bir tac olu ş turmak, a ğ açlar ı n ı n 
erken yerime gelmelerine ve bunu uzun süre korumalar ı na 
yard ı mc ı  olmak, 

- baz ı  meyvelerde görülen peryodisiteyi önlemek 
veya azaltmak, 

- elle hasat i ş leminde i ş çinin daha az kay ı pla daha 
verimli çal ış mas ı n ı  sa ğ lamak, 

- traktör ve di ğ er ta şı ma araçlar ı  s ı ra aralar ı nda daha 
kolay hareket etmesini sa ğ lamak, 

- meyve a ğ açlar ı  nda veya ba ğ larda sürgün 
döneminde karbon asimilasyonunu art ı rarak daha çok 
ışı klanmaya yard ı mc ı  olmakt ı r. 

Meyve üretiminde, bitkisel üretimin di ğ er dallar ı na 
göre, üretimin her a ş amas ı nda yoğ un i ş gücü kullan ı lmak-
tad ı r. Asma, çal ı ms ı  bitkileri ve meyve a ğ açlar ı n ı n 
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bak ı m ı nda ise i ş gücünün büyük bir bölümü ş ekil, ürün 
veya gençle ş tirme amac ı yla yap ı lan budama i ş lemine 
harcanmaktad ı r (Özcan 1998). Ayr ı ca budama i ş çili ğ i 
diğ er tar ı m i ş lemlerine göre daha fazla bilgi gerektiren bir 
i ş lemdir. Son y ı llarda tecrübeli budama i şçisi bulmakta 
büyük s ı k ı nt ı lar ya ş anmaktad ı r. Sorunun çözümü için, yeni 
i ş çilere çok k ı sa bir bilgi aktar ı m ı  ve tecrübeli bir budama-
cinin arkas ı ndan bakarak öğ renme ş eklinde bir yol 
izlenmektedir. Do ğ al olarak budama kalitesi ve i ş çi etkinli ğ i 
dü ş mektedir. Budama i ş leminin her y ı l ı n belirli dönemle-
rinde yap ı lmas ı  gerekmektedir (Polat ve ark. 1999) 

Maçlarda elle budama, toplam i ş çili ğ in % 10-20'sini 
ba ğ larda % 12-15'ini olu ş turmaktad ı r. Elle budamada 
i ş çili ğ in fazlal ığı , özellikle a ğ aç s ı ralar ı nda yan dallar ı n 
budan ı p duvar olu ş turulmas ı n ı  ve tepe al ı nmas ı  iş lerinde 
mekanize budama sistemlerini getirmi ş tir. Geleneksel 
budama yönteminde kullan ı lan el makas ı  ve testere gibi 
kesici aletlerin kesme kuwetini, pnömatik etkili 
sistemlerden veya daha az uygulama alan ı  bulmu ş  olan 
hidrolik ve elektrik sisteminden sa ğ lama olanaklar ı  
üzerinde yap ı lm ış t ı r. Sistemde makas ve testereler yine 
iş çi taraf ı ndan kullan ı lmaktad ı r. Sadece kesicilerin 
çal ış mas ı  mekanize edilmi ş tir (Moser 1989). 

Antepf ı st ığı 	a ğ açlar ı nda 	budama 	genellikle 
sonbaharda yapraklar ı n dökümünden, gözlerin 
uyanmas ı na kadar hava ş artlar ı  müsait oldu ğ u sürece 
ş ubat ve mart ay ı  sonlar ı na kadar yap ı labilmektedir 
(Anonim 1986). Di ğ er meyve türlerinde olu ğ u gibi 
antepf ı st ığı  a ğ açlar ı n ı n tamam ı na yak ı n ı  mekanik el 
makaslar ı  ile budanmaktad ı r. Antepf ı stığı  yeti ş tiricilerinin 
% 82.5'i budama i ş lemini el makaslar ı  kullanarak 
yapmakta, % 17.5'i ise hiç budama yapmamaktad ı r (Polat 
ve ark. 1999). Antepf ı st ığı nda budama i ş çili ğ inin tüm 
yeti ş tiricilik dallar ı ndaki pay ı  % 16.68 oran ı ndad ı r (Y ı ld ız 
1998). Antepf ı st ığı n ı n hiç budanmamas ı n ı n nedeni ise 
antepf ı st ığı n ı n budanmayaca ğı  inanc ı n ı n hakim olmas ı  ve 
antepf ı st ığı  bahçeleri çok büyük olan çiftçilerin i ş çilik 
masraf ı ndan kaçmalar ı  veya budama i ş leminin çok uzun 
zaman alaca ğı  dü ş üncesidir. 

Bu çal ış mada antepf ı st ığı n ı n budanmas ı na yönelik 
olarak dal kesme dirençlerinin belirlenmesi ve el makaslar ı  
ile pnömatik makaslar kullan ı larak kar şı laş t ı rmal ı  olarak iş  
ba ş ar ı lar ı n ı n tespit edilmesi amaçlanm ış t ı r. 

Materyal ve Yöntem 

Bu çal ış ma T İ GEM Ceylanp ı nar Tar ı m i ş letmesi 
Antepf ı st ığı  alanlar ı nda 2001 y ı l ı nda yürütülmü ş tür. 
Bitkisel materyal olarak budama çal ış malar ı nda siirt çe ş idi 
antepf ı st ığı  a ğ açlar ı  ve dal kesme dirençlerinin 
ölçümlerinde ise siirt, k ı rm ı z ı  ve ohadi çe ş idi antepf ı st ığı  
a ğ açlar ı ndan yararlan ı lm ış t ı r. Denemelerin yürütüldü ğ ü 
a ğ açlar ı n ya şı  32 ve a ğ açlar aras ı  mesafe 6 x 8 m'dir. 

Budama i ş lemleri için kesici eleman olarak el makas ı , 
el testeresi, pnömatik makas ve pnömatik testere 
kullan ı lm ış t ı r. Pnömatik etkili makas ı n ş ematik yap ı s ı  
Ş ekil 1'de görülmektedir. 

Budama i ş lemlerinde ayr ı ca güç kayna ğı  olarak 
traktör ve hava haz ı rlama ünitesi (kompresör) 
kullan ı lm ış t ı r. Denemelerde kullan ı lan traktör ve hava  

haz ı rlama ünitesine ait özellikler Çizelge 1 ve Çizelge 2 'de 
verilmi ş tir. 

Budama denemelerinde izelta ş  marka el makas ı  ve 
campagnola marka pnömatik makas kullan ı lm ış t ı r. Ayr ı ca 
kal ı n dallar ı n kesilebilmesi amac ı yla bir adet el testeresi ve 
campagnola marka pnömatik testere kullan ı lm ış t ı r. Buda-
ma makaslar ı na ili ş kin özellikler Çizelge 3'de verilmi ş tir. 

Denemelerde a ğ aç özelliklerini belirlemek için 1 adet 
çelik cetvel, ş erit metre ve zaman ölçümleri için bir adet 
kronometre kullan ı lm ış t ı r. 

Dal kesme dirençlerinin belirlenmesi amac ıyla 
honsfield marka 50000 N kapasiteli çeki-bas ı  özellikli bir 

1.Kompresör 
	

6. Hortum sarma makaras ı  
2.Güç kayna ğı 
	

7. Silindir 
3.Hava temizleyicisi 
	

8. Makas 
4.Kapatma süpab ı 
	

9. Hava türbünü 
5.Bas ı nçl ı  hava deposu 

Ş ekil 1. Pnömatik etkili bir kesici düzenin ş ematik yap ı s ı  

Çizelge 1. Denemelerde kullan ı lan traktöre ait özellikler 

Özellikler Ford 6600 trakör 

Gücü (BG) 80 

Yak ıt deposu hacmi (It) 76 

Rölanti devri (1/min) 650 

Toplam a ğı rl ı k (kg) 2484 

Silindir say ı s ı  ve hacmi (cm3) 4 silindirli- 4195 

Çizelge 2. Denemelerde kullan ı lan kompresörlere ait özellikler 
(Anonim 2001) 

Özellikler Campagnola 

Maks. tank bas ı nc ı  (ba) 11 

Tank kapasitesi (hava/I) 21 

Hava tüketimi (I/min) 850 

Güç gereksinimi (BG) 18 

Silindir say ı s ı  (adet) 2 

Ağı rl ığı  (kg) 130 

Makas ba ğ lant ı  say ıs ı  (adet) 10 
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dinamometre ve dal ı n kesilmesini sa ğ lamak amac ı yla 
atelye ko ş ullar ı nda imal edilmi ş  olan bir kesme düzene ğ i 
kullan ı lm ış t ı r. Dal kesme düzene ğ inin çizimleri için 
Autocad R 14 program ı ndan yararlan ı lm ış t ı r. Kesme 
düzeneğ i biri sabit iki adet kesici b ı çak ve bu b ı çaklar ı  
üzerinde ta şı yan bir çat ı dan olu ş maktad ı r Ş ekil 2. 

Antepf ı st ığı n ı n budama denemelerinde 	her iki 
budama yönteminde de birbirine yak ı n taç hacmine sahip 
özellikte siirt çe ş idi üçer adet a ğ aç belirlenmi ş tir. Her a ğ aç 
için öncelikle a ğ aç özellikleri belirlenmi ş tir. Bu özellikler 
gövde çap ı , gövde boyu, taç boyu ve taç çap ı 'd ı r. 

Budama i ş lemi için kronometre ile süre tutularak 
i ş çilerin budama çal ış malar ı  baş lat ı lm ış t ı r. Her a ğ aç için iki 
adet budama i ş çisi kullan ı lm ış t ı r. Bir a ğ ac ı n budanmas ı  
için geçen süre, makasla ve testere ile kesilen dallar ı n en 
kal ı n ve en ince dal çaplar ı , kesilen dal say ı s ı  ve bir 
ağ açtan di ğ erine geçi ş  süreleri tespit edilmi ş tir. Deneme-
lerde kullan ı lan traktör için budama alan ı na gidiş  dönü ş  

Çizelge 3. Budama makaslar ı na ait özellikler (Anonim, 2001) 

Özellikler El makas ı  Pnömatik 
 

makas 

Yaklaşı k kesme h ı z ı  (kesme/min) 12-18 40-50 

Makas a ğı rl ığı  (g) 300 600 

Maks. Kesme geni ş liğ i (mm) 300 300 

Hava tüketimi (I/min) - 80 

Al ış ma bas ı nc ı  (bar) - 10 

Bağ lant ı  hortum uzun.(m) - 15 

Ş ekil 2. Dal kesme cihaz ı  ölçüm düzene ğ i deneyimli  

mesafelerinde tüketilen yak ıt da dikkate al ı narak bir 
a ğ ac ı n budanmas ı  için harcanan yak ı t miktar ı  tespit edil-
miş tir. Bunun için traktörün bir günde budama i ş leminde 
budama yap ı lan a ğ aç say ı s ı  ve tüketti ğ i yak ıt miktar ı ndan 
yola ç ı k ı larak bir a ğ aç için tüketilen yak ıt miktar ı  
hesaplanm ış t ı r. Ayr ı ca bir i ş çi için i ş çi maliyeti ve zaman 
analizi yap ı lm ış t ı r. Pnömatik budama makas ı  ve testeresi 
ile yap ı lan budama i ş lemleri için traktör üç nokta ask ı  
sistemine ba ğ lanan ve kuyruk milinden hareket alan hava 
haz ı rlama ünitesi ile 15 m uzunlukta hortum ba ğ lant ı s ı yla 
pnömatik makaslara ve testereye hareket verilmi ş tir. 

Dal kesme dirençleri hesaplanmas ı  siirt, k ı rm ı z ı  ve 
ohadi çe ş idi antepf ı st ı klar ı n ı n farkl ı  çaptaki dallar ı  için 
yap ı lm ış t ı r. Bu amaçla her çe ş it a ğ ac ı n 5, 10, 15, 20, 25 
ve 30 mm çap ı ndaki dallar ı  budama makaslar ı  ile 
kesilmiş tir. Dal kesme dirençlerinin belirlenmesi amac ı yla 
örnek olarak al ı nan dallar a ğ açlar ı n farkl ı  yönlerinden ve 
genellikle her defas ı nda ayn ı  çe ş idin farkl ı  a ğ açlar ı ndan 
al ı nm ış t ı r. Dal kesme dirençlerinin belirlenmesi amac ı yla 
Ş ekil 2' deki düzenek kullan ı lm ış t ı r. Düzene ğ in b ı çaklar ı  
aras ı na dal yerle ş tirilmi ş  ve dinamometre ile 500 mm/min 
h ızda bask ı  uygulanm ış t ı r. Dinamometrenin dijital 
göstergesinden kesme i ş lemi süresince okunan en yüksek 
kesme direnci de ğ eri kaydedilmi ş tir. 

Elde edilen sonuçlar ı n istatistik analiz program ı  ile 
istatistiki analizleri yap ı lm ış t ı r (Akka ş  1988) . 

Bulgular ve Tart ış ma 

Dal kesme dirençleri ile ilgili bulgular: Antepf ı st ığı -
n ı n dal çaplar ı  veya kesit alanlar ı na ba ğ l ı  olarak dal kesme 
dirençleri ile ilgili bulgular Çizelge 4, 5 ve 6' da ve Ş ekil 
3'de verilmi ş tir. 

Elde edilen sonuçlara göre bütün çe ş itlerde dal 
çap ı n ı n artmas ı  ile birlikte kesilme dirençleri de do ğ ru 
orant ı l ı  olarak artm ış t ı r. 5 mm çap ı nda bir dal için dal 
kesme direnci siirt çe ş idinde 156.6 N K ı rm ı z ı  çe ş idinde ise 
233.3 N ve ohadi çe ş idinde 190 N olarak tespit edilmi ş tir. 
5 mm çap ı ndaki dallar da kesilme direnci en yüksek de-
ğ erde olan k ı rm ı z ı  çe ş idinde dal çap ı n ı n artmas ı  ile birlikte 
kesilme direncinin di ğ er çe ş itlere oranla yan ı  oranda 
artmad ığı  görülmü ş tür. 30 mm dal çap ı  için en yüksek 
kesilme direnci değ eri 4156.6 N ile ohadi çe ş idinde tespit 
edilmi ş tir. Ayn ı  dal çap ı  için iirt çe ş idinde 3893.3 N ve 
k ı rm ı z ı  çe ş idinde 3663.3 N kesilme direnci de ğ erleri tespit 
edilmi ş tir. 

Dal kesilme direncinin çe ş it ve dal kal ı nl ığı na ba ğ l ı  
olarak istatistiki analizi Çizelge 7'de verilmi ş tir. Dal kesilme 
direncinin çe ş it ve dal çap ı na bağ l ı  olarak ara ş t ı rma 
sonuçlar ı n ı n varyans analizi incelendi ğ inde çe ş it dal 
kal ı nl ığı n ı n % 0.1 seviyesinde oldu ğ u, çe ş it ve dal kal ı nl ığı  
interaksiyonun ise önemsiz oldu ğ u görülmü ş tür. 

Budama ile ilgili elde edilen bulgular: Antepf ı st ığı -
n ı n el ile ve pnömatik makas ile budanmas ı na yönelik 
yap ı lan denemelerin sonuçlar ı  Çizelge 8 ve 9'da 



COO 

503 

OCO 

500 

500 

000 

-*- Siirt 
-e- Kımız 
-k-Chaci 

0 00 

...oırı  

O 
5 	10 	15 	20 	25 	33 

D3I ÇaIDI m 

e  
aÇı  

Varyasyon 
SD 	KT 

kaynaklar ı  KO 	 F 

Çeş it (Ç) 2 797792.6 398896.3 6.03** 
Dal Kal (D) 5 101786637 20357327.4 308.1*** 

x D 10 800029.6 80002.9 1.21ns 
Hata 36 2378666.7 66074.1 
Genel 53 105763126 1995530.7 

POLAT, R. "Antepf ı st ığı nda dal kesme dirençlerinin ve budamada i ş  baş ar ı lar ı n ı n saptanmas ı " 
	

25 

Çizelge 4. Siirt çe ş idi için dal ı n kesilme dirençleri 

Dal çap ı  
(mm) 

Dal kesit 
alan ı  (mm2) 

Uygulanan 
kuvvet (N) 

Kesilme 
direnci(N/mm 2) 

5 19,62 156,6 7,97 
10 78,50 503,3 6,41 
15 176,62 1356,6 7,68 
20 314.00 2023,3 6,44 
25 490,62 3420 6,97 
30 706,50 3893,3 5,51 

Çizelge 5. K ı rm ı z ı  çeş idi için dal ı n kesilme dirençleri 

Dal çap ı  
(mm) 

Dal kesit 
alan ı  (mm2) 

Uygulanan 
kuvvet (N) 

Kesilme 
direnci(N/mm 2) 

11,88 5 19,62 233,3 
10 78,50 526,6 6,71 
15 176,62 1320 7,47 

20 314.00 1483,3 4,73 

25 490,62 3426,6 6,98 
30 706,50 3663,3 5,18 

Çizelge 6. Ohadi çe ş idi için dal ı n kesilme dirençleri 

Dal çap ı  
(mm) 

Dal kesit 
alan ı  (mm2) 

Uygulanan 
kuvvet (N) 

Kesilme 
direnci(N/mm2) 

9,68 5 19,62 190 

10 78,50 776,6 9,89 

15 176,62 1490 8,43 

20 314.00 2293,3 7,30 

25 490,62 3530 7,19 

30 706,50 4156,6 5,88 

Ş ekil 3. Çeş itlere göre dal kesilme dirençlerinin 

Her iki budama yöntemi ile yap ı lan çal ış malarda iki 
adet iş çi kullan ı lm ış t ı r. Bu nedenle çizelgedeki sonuçlar iki 
erkek i ş çi için değ erlendirilmi ş tir. Buna göre her iki 
budama yönteminde de budama i ş lemlerinde bir a ğ ac ı n 
budanmas ı  için gerekli süre a ğ ac ı n tac hacmine ba ğ l ı  
olarak de ğ i ş iklik göstermektedir. Birbirine yak ı n tac 
hacmine sahip a ğ açlarda el makas ı  ile budama 
i ş lemlerinde bir a ğ aç bir i ş çi ile yakla şı k olarak 22 
dakikada budanabilece ğ i sonucuna var ı lm ış t ı r. Pnömatik 
makas ile bir i ş çi bir a ğ ac ı  4.50 -5 dakika aras ı nda 
değ i ş en bir süre içerisinde budayabilmektedir. Pnömatik 

Çizelge 7. Tesadüf parsellerinde üç faktörlü deneme deseninde 
dal kesilme direncinin çe ş it ve dal çap ı na bağ l ı  olarak 
araş t ı rma sonuçlar ı n ı n varyans analizi 

ns: Önemsiz 	 ** : % 1 seviyesinde önemli 
* : % 5 seviyesinde önemli *** :% 0.1 seviyesinde önemli 

Çizelge 8. El makas ı  ile budamada elde edilen bulgular 

Ağ aç özellikleri 
El makas ı  

T1 T2 T3 

Tac çap ı  (m) 5,70 4,65 4,75 

Tac yüksekliğ i (m) 3,60 3,30 3,00 

Gövde çap ı  (m) 0,21 0,15 0,15 

Gövde boyu (m) 0,88 0,93 1,19 

Budama süresi (min) 11,48 10,58 11,16 

Bir ağ açtan diğ erine geçi ş  
süresi (min,) 

0,75 0,45 0,58 

Kesilen dal say ı s ı  (adet) 150 178 169 

Makaslama 
h ız ı (kesme/min.) 

13,06 16,82 15,12 

Bir dal ı n kesilmesi için 
harcanan süre (saniye) 

4,6 3,6 3,9 

Testere ile kes,dal say ı s ı  5 7 4 

Testere ile kesilen maks.dal 
çap ı  (mm) 

38.3 31.2 36.3 

Makasla kesilen 
dal çaplar ı  (mm) 

Min. 9,7 7,3 7,7 

Maks. 15,8 21,7 27,5 

iş çi maliyeti (TUa ğ aç) 1,250,000 

T: tekerrürler 

makaslar ile budama i ş leminde budama süresi el makas ı  
ile budamaya oranla 3-4 kat daha fazla k ı salabilmektedir. 
Budama i ş leminde küçük görünmesine ra ğ men bazen çok 
uzun süre alan yard ı mc ı  zamanlar el makaslar ı  ile budama 
i ş lemlerinde daha dü ş ük seviyededir. 

El makaslar ı  ile bir ağ açtan bir a ğ aca geçmek için 
tüketilen süre ortalama 0.59 dakika, pnömatik makaslar ile 
budama i ş lemlerinde ise bu süre ortalama 1,77 dakikad ı r. 
Bu farkl ı l ığı n sebebi pnömatik a ğ açlarda traktör ve 
kompresör kullan ı lmas ı d ı r. Pnömatik makaslar 
kompresöre 15 m uzunlu ğ unda bir ara hortumla 
ba ğ lanmaktad ı r. Bir a ğ ac ı n budanmas ı n ı n tamamlanmas ı  
ile birlikte di ğ er bir a ğ aca geçi ş  için öncelikle ayn ı  
kompresöre ba ğ l ı  olarak çal ış an ve diğ er a ğ açlar ı  budayan 
i ş çilerin budama i ş lerini tamamlamas ı , bağ lant ı  
hortumlar ı n ı n düzenli bir ş ekilde toplanmas ı  ve traktörün 
hareket ederek budanmas ı  gereken di ğ er a ğ açlar ı n 
ortas ı na kadar gitmesi gerekmektedir. 
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Çizelge 9. Pnömatik makas ile budamada elde edilen bulgular 

Ağ aç özellikleri 
Pnömatik makas 

 
T1 T2 T3 

Tac çap ı  (m) 4,85 4,90 5,20 

Tac yüksekli ğ i (m) 3,20 3,10 3,20 

Gövde çap ı  (m) 0,14 0,14 0,17 

Gövde boyu (m) 0,87 0,97 0,80 

Budama süresi (min) 2,38 2,35 2,00 

Bir a ğ açtan diğ erine geçiş  
süresi (min,) 

1,91 1,80 1,60 

Kesilen dal say ı s ı  (adet) 99 83 103 

Makaslama 
h ız ı (kesme/min.) 

41,59 35,31 51,5 

Bir dal ı n kesilmesi için 
harcanan süre (saniye) 

1,4 1,7 1,2 

Testere ile kes, dal say ı s ı  4 3 6 

Testere ile kesilen maks.dal 
çap ı  (mm) 

47.5 39.7 40.3 

Makasla kesilen 
dal çaplar ı  (mm) 

Min, 10,2 11,3 10,4 

Maks, 31,6 34,8 35,2 

iş çi maliyeti (TUağ aç) 400 000 

Bu nedenle pnömatik makas ile budama i ş lemlerinde yar-
d ı mc ı  zamanlar daha yüksek de ğ erlerde bulunmaktad ı r. 

Bir dal ı n makasla kesilme karşı laş t ı r ı ld ığı nda el 
makas ı  ile budama i ş lemlerinde ortalama 4.04 saniye, 
pnömatik makaslarda ise bir dal ı n kesilmesi için tüketilen 
süre ortalama 1.43 saniye olarak belirlenmi ştir. Makas-
lama h ı z ı  ise el makaslar ı  ile budamada 13,06 
kesme/min., pnömatik makaslarda ise 42.8 kesme/min. 
olarak gerçekle ş miş tir. Testere ile kesilen dal say ı s ı  
bak ı m ı ndan aralar ı nda çok önemli bir fark olmamakla 
birlikte el makaslar ı nda daha fazla orandadad ı r. Bunun 
nedeni olarak el makaslar ı  ile kesilen dal çaplar ı n ı n 
büyüklü ğ ü daha dü ş ük olmas ı  görülmektedir. Çap ı  büyük 
olan dallar için daha fazla güç harcanmaktad ı r. Pnömatik 
makaslarla kesim i ş lemlerinde ise güç harcama olay ı  
yoktur. Kesme i ş lemi tamamen dal ı n çap ı  ile makas 
kesme geni ş liğ i aras ı ndaki orana ba ğı ml ı d ı r. 

El makaslar ı  ile kesilen dallar ı n çaplar ı  pnömatik 
makasla kesilenlere oranla daha dü ş üktür. El makaslar ı  ile 
kesilen minimum dal çap ı  ortalama 8.23 mm maksimum 
dal çap ı  ise ortalama 21.6 mm'dir. Pnömatik makasla 
kesilen dal çaplar ı  ise en dü ş ük 10.63 mm ve kesilen en 
kal ı n dal çap ı  ise 33.8 mm olarak tespit edilmi ş tir. 

Sonuç 

	

Antepf ı st ığı 	a ğ açlar ı n ı n 	budanmas ı 	i ş leminin 
tamam ı na yak ı n ı  el ile yap ı lmaktad ı r. Ancak sadece 
Ceylanp ı nar Tar ı m lletmesinde pnömatik makaslar 
kullan ı lmaktad ı r. Antepf ı st ığı  yeti ş tiricisi antepf ı st ığı n ı n 
budanmas ı  gerekti ğ ini yada nas ı l budanaca ğı n ı  son 
y ı llarda düzenlenen e ğ itim seminerlerinde ö ğ renmektedir. 
Bu çal ış ma ile bir budama aleti tasar ı m ı na yönelik olarak 
kullan ı labilecek baz ı  dal karakteristikleri ve antepf ı stığı n ı n 

budanmas ı nda zaman etüdü ba ş ta olmak üzere maliyet 
etüdüde yap ı larak en verimli budama çal ış mas ı  
konusunda aş a ğı daki sonuçlara ula şı lm ış t ı r. 

Antepf ı st ığı  dal kesme dirençleri çe ş itler aras ı nda 
farkl ı l ı klar göstermektedir. Dal kesme dirençlerinin 
ölçülmesi amac ı yla kullan ı lan cihaz ı n 500 mm/min ilerleme 
h ı z ı nda yap ı lan deneme sonucuna göre her üç çe ş itte de 
dal çap ı  artt ı kça dal ı n kesilmesi için uygulanan kuwet 
artmaktad ı r. Ancak dal kesit alan ı  ve dal ı n kesilme 
dirençleri hesapland ığı nda ise dal kesit alan ı n ı n artmas ı yla 
doğ ru orant ı l ı  olarak dal ı n kesilme dirençleri azalma 
göstermektedir. Her üç çe ş it içinde budama i ş lemi 
süresince kesilen ortalama dal çaplar ı  5-15 mm 
çaplar ı ndaki dallard ı r. 15 mm çap ı ndaki bir dal için dal 
kesilmesi için gereken kuwet k ı rm ı z ı  çe ş idi için 1320 N 
siirt çeş idi için 1356,6 N ve ohadi çe ş idi için 1490 N olarak 
tespit edilmi ş tir. 

Antepf ı st ığı n ı n budanmas ı  el makaslar ı  ve testereleri 
kullan ı lmas ı nda traktör ve kompresöre ihtiyaç 
bulunmamakta, maliyeti sadece makas ve testere sat ı n 
alma bedeli ve i ş çi ücreti olu ş turmaktad ı r. Pnömatik 
makas ve testere kullan ı m ı nda ise bu aletlerin 
i ş letilebilmesi için bir adet traktör ve kompresör 
kullan ı lmaktad ı r. Bir kompresöre ayn ı  anda 10 adet 
pnömatik makas ba ğ lanarak çal ışı labilmektedir. 

Budama çal ış malar ı  zaman etüdü bak ı m ı ndan 
değ erlendirildi ğ inde el makaslar ı  ve testereleri ile 
çal ış mada bir i ş çi ile 38 m3/a ğ aç taç hacmine sahip bir 
a ğ ac ı n budanmas ı  ortalama 22 dakikada 
tamamlanmaktad ı r. Pnömatik aletler kullan ı larak yap ı lan 
budama i ş leminde ise yakla şı k olarak ayn ı  tac hacmine 
sahip bir a ğ aç ortalama 4,5-5 dakikada budanmaktad ı r. 
Süreler aras ı ndaki farkta göstermektedir ki pnömatik 
makaslar kullan ı larak budama i ş lemi için oldukça fazla 
zaman tasarrufu sa ğ lanabilmektedir. 

Pnömatik makaslar ile çal ış mada bir dal ı n kesilmesi 
için gerekli kuwet sadece makas ı n pnömatik hareket 
iletim koluna dokunmak yeterli olmaktad ı r. Ba ş ka bir 
deyimle i ş çiyi y ı pratacak düzeyde bir güç tüketimi söz 
konusu olmamaktad ı r. El makaslar ı  ile çal ış mada ise bir 
dal ı n kesilmesi için gerekli güç tamamen makas ı  kullanan 
ki ş i taraf ı ndan geli ş tirilmek zorundad ı r. Dal kal ı nla ş t ı kça 
kullan ı c ı n ı n tüketece ğ i güç artmakta ve bir süre sonra dal ı  
kesmek için yeterli gücü üretememektedir. Bu nedenle el 
makaslar ı  ile kesilen en büyük dal çap ı  21.5 mm'yi 
geçmemektedir. Pnömatik makaslar ile kesilen en büyük 
dal çap ı  değ eri ise çok az güç tüketerek 35.2 mm'dir. Bu 
nedenle el makaslar ı  ile çal ış an i ş çiler pnömatik makasla 
çal ış an i ş çilere oranla yorgun dü ş mekte ve s ı k aral ı klarla 
dinlenme ihtiyac ı  duymaktad ı rlar. Dolay ı s ı yla el makaslar ı  
ile budamada sadece bir a ğ ac ı n budanmas ı  için geçen 
sürenin yan ı nda dinlenme ve yard ı mc ı  zamanlar ı nda çok 
fazla oldu ğ u tespit edilmi ş tir. 

Maliyet hesaplar ı nda ise el makaslar ı  ile çal ış mada 
sadece i ş çi maliyeti, makas ve testere sat ı n alma maliyeti 
vard ı r. Pnömatik makasla çal ış mada ise i ş çi çal ış t ı rma 
maliyeti ve makas al ı m maliyetinin yan ı nda traktör ve 
kompresör maliyeti de vard ı r. Bu nedenle pnömatik 
makas ı n i ş letim maliyeti el makaslar ı na oranla yüksektir. 
Bu çal ış mada her iki makas ile çal ış mada i şçi ücretleri 
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verilmi ş tir. Çal ış t ı r ı lan i ş çi ücretleri her iki makas için 
değ i ş memektedir. Her iki yöntemde de i ş çi ücretleri 
10 000 000 TUgün olarak uygulanmaktad ı r. 
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