
TARIM B İ L İ MLER İ  DERGISI 1998, 4 (1) 47-51 

Tamburlu ve Diskli Silaj Makinalar ı  Üzerinde Karşı laş t ı rmal ı  Bir 
Araş t ı rma 
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Geliş  Tarihi :01.04.1998 

Özet: Bu araş t ı rmada diskli ve tamburlu tip iki adet staj makinas ı  ele al ı nm ış t ı r. Bu iki silaj makinas ı ; güç, alan-
ürün enerji ve yak ı t tüketimi ile alan-ürün i ş  baş ar ı s ı  ve k ı yma kalitesi bak ı m ı ndan karşı laş t ı r ı lm ış lard ı r. Staj materyali 
olarak m ı s ı r bitkisi al ı nm ış t ı r. Diskli tip silaj makinas ı nda güç ve yak ı t tüketimleri tamburlu tipe göre daha fazla 
bulunmuş tur. Diskli tip k ı y ı c ı  düzene sahip silaj makinas ı  materyali daha uzun k ı ymaktad ı r ve alan-ürün enerji tüketimi 
daha fazlad ı r. Tamburlu silaj makinas ı  iki s ı ral ı  oldu ğ undan, alan ve ürün i ş  baş ar ı s ı  diskli staj makinas ı ndan daha büyük 
saptanm ış t ı r. 

Anahtar Kelimeler: Silaj, silaj makinas ı  . 

A Comperative Research on Flywheel and Cylinder 
Forage Harvesters. 

Abstract: In this research, a comparison was made of the power consumption, energy comsumption, fuel 
comsumption, rates of work and the degree of chopping of flywheel and cylindirical forage harvesters. Tests were 
conducted in maize crop. In power and fuel comsumption of flywheel forage harvester are higher than with cylindirical 
forage harvester. In addition, it has larger degree of chopping and higher energy consumption. The rates of work of the 
cylindirical forage harvester are greater than flywheel forage harvester because of cutting width. 
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Giri ş  

Silaj makinalar ı  silaj yap ı m ı  için yem bitkilerinin 
hasad ı nda kullan ı lan makinalard ı r. Silaj ı n öneminin 
artmas ı na bağ l ı  olarak ülkemizde de silaj makinalar ı n ı n 
say ı s ı  gün geçtikçe artmaktad ı r. istatistiklere göre 
ülkemizde toplam silaj makinas ı  say ı s ı  2303 dür. 
(Anonymous 1996). Silaj makinalar ı  k ı y ı c ı  düzenlerine 
(kesici organlar ı na) göre, tamburlu, diskli ve çarpmal ı  
olmak üzere üç tipe ayr ı lmaktad ı r (Kanofojski ve 
Karwowski 1976). Çarpma!' tipler ço ğ unlukla ot silaj ı nda 
kullan ı lmaktad ı r. Silaj makinalar ı nda meydana gelen 
geli ş melere paralel olarak birbirleri aras ı ndaki farkl ı l ı klar 
ve karşı laş t ı rmalar üzerine yap ı lan çal ış malarda artm ış t ı r. 
Ne yaz ı k ki bu çal ış malar daha çok yurt d ışı nda 
yap ı lm ış t ı r. Ülkemizdeki çal ış malar yeni ve yetersiz 
durumdad ı r. Bu konuda yap ı lan çal ış malardan baz ı lar ı  
aş a ğı daki gibi s ı ralanabilir. Hepherd ve Hebblethwaite 
(1965) be ş  tip silaj makinas ı n ı  güç tüketimi, k ı yma boyu, 
biçme yüksekli ğ i, iş  baş ar ı s ı , i ş  kalitesi yönünden 
karşı laş t ı rm ış lard ı r. Bunlardan üçü çarpmal ı , biri diskli ve 
birisi de tamburlu tiptir. Blevins ve Hansen (1956), diskli 
tip k ı y ı c ı ya sahip bir silaj makinas ı nda çe ş itli düzenlerin 
harcad ığı  güç tüketimleri üzerinde durmu ş lard ı r. 
Tribelhorn ve Smith (1975), tamburlu k ı y ı c ı  düzende b ı çak 
tipinin, tambur çap ı n ı n, b ı çak h ı z ı n ı n, tambur konumunun 
ve bitki özelli ğ inin enerji tüketimine etkisini incelemi ş lerdir. 
Bilgen ve Sungur (1992), Ege Bölgesi ko ş ullar ı nda diskli 
tip silaj makinas ı n ı n teknik ve i ş levsel özelliklerini 
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saptam ış lard ı r. 	Ayn ı 	ara ş t ı rmac ı lar 	bir 	baş ka 

ara ş t ı rmalar ı nda 3 farkl ı  tip makinan ı n i ş  ba ş ar ı s ı  güç 

tüketimi ve k ı yma kalite de ğ erlerini ortaya koymu ş lard ı r. 
(Bilgen ve Sungur 1991) 

Bu çal ış mada diskli ve tamburlu k ı y ı c ı  düzene sahip 

iki adet silaj makinas ı n ı n karşı la ş t ı r ı lmas ı  yap ı lm ış t ı r. 

Materyal ve Yöntem 

Tamburlu ve diskli k ı y ı c ı  düzene sahip iki silaj 

makinas ı n ı n karşı laş t ı r ı lmas ı  amac ı yla yap ı lan çal ış malar 

m ı s ı r silaj ı  yap ı m ı nda yürütülmü ş tür. Denemelerin 

yürütüldü ğ ü ko ş ulda m ı s ı r ı n s ı ra aral ığı  700 mm, yaş  baz 

esas ı na göre nemi %53.8, kuru madde oran ı  %46.2 

dekardaki bitki say ı s ı  57.83 ve ye ş il ürün verimi 4865 

kg/da olarak saptanm ış t ı r. Tamburlu tip k ı y ı c ı  b ı çağ a sahip 

olan A makinas ı  yabanc ı  yap ı m iki s ı ral ı  çekilir tip silajl ı k 

m ı s ı r hasat makinas ı  olup, tambur üzerinde 5x3 çal ış ma 

düzenine sahip b ı çak bulunmaktad ı r (Ş ekil 1). Standart 

kuyruk mili (540 min -1 ) devrinde k ı y ı c ı  tambur devri 972 

min -1  olmaktad ı r. K ı y ı c ı  tamburun çap ı  610 mm ve 

geni ş liğ i 463 mm dir. K ı yma düzenine materyal giri ş i yatay 

konumdaki yedirici-besleyici tamburlarla sa ğ lanmaktad ı r. 

Yönlendirici sonundaki dairesel hareketli disk b ı çaklar 

taraf ı ndan biçilen m ı s ı r bitkisi, yönlendirici içerisinde 
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çal ış an kanatl ı  zincirlerle yedirici tambura yakla ş t ı r ı lmakta, 
di ş li yedirici tamburlar taraf ı ndan tutulan m ı s ı r bitkisi 
arkada bulunan bir çift besleme tamburu taraf ı ndan k ı y ı c ı  
tambura iletilmektedir. K ı y ı c ı  tamburda k ı y ı lan materyal, 
bu tambur taraf ı ndan direkt olarak sevk borusu kanal ı yla 
ta şı y ı c ı  arabaya sevkini sa ğ lamaktad ı r. Diskii tip k ı y ı c ı  
b ı çağ a sahip B makinas ı  tek s ı ral ı  asma tip yabanc ı  yap ı m 
bir silajl ı k m ı s ı r hasat makinas ı  olup disk üzerinde 10 adet 
k ı y ı c ı  b ı çak bulunmaktad ı r (Ş ekil 2). B ı çak ş ekli, hava 
ak ı m ı  ve f ı rlatma etkisiyle k ı y ı lan materyalin sevkini de 
sa ğ lamaktad ı r. Disk üzerinde k ı y ı lm ış  materyalin sevki için 
3 f ı rlat ı c ı  kanat bulunmaktad ı r. Standart kuyruk mili 
devrinde k ı y ı c ı  disk dönü say ı s ı  1520 min -1  dir. K ı yma 
düzenine materyal giri ş i dü ş ey konumdaki yedirici 
besleyici tamburlarla yap ı lmaktad ı r. Öndeki yedinci tambur 
çifti alt ı nda bulunan keskin kenar ı  düz disk b ı çaklar bitkiyi 
tarladan biçmekte, tambur kanatlar ı  taraf ı ndan yakalanan 
bitki gövdesi yat ı r ı larak arkadaki kar şı l ı kl ı  yerle ş tirilmi ş  düz 
bir di ş li besleme tamburu bitkiyi ayn ı  zamanda ezerek 
diskli k ı yma düzenine beslemekte ve besleme h ı z ı n ı  
belirlemektedir. Sevk borusu sürücü taraf ı ndan mekanik 
bir sistemle yönlendirilmektedir. 

Denemelerde her iki silaj makinas ı  için gerçek 
ilerleme h ı zlar ı  saptanm ış  olup A ve B makinas ı  için 3, 
ilerleme h ı z ı  elde edilmi ş tir. ilerleme h ı zlar ı n ı  belirleyen 
faktörlerden en önemlisi makinalar ı n t ı kanma olas ı l ığı  
olmu ş tur. Di ğ er tüm denemeler bu gerçek ilerleme 
h ı zlar ı nda yap ı lm ış  olup denemelerde standart kuyruk mili 
devri (540 min -1 ) al ı nm ış t ı r. Yak ı t tüketimi yak ı t deposu 
ile yak ı t pompas ı  aras ı na bağ lanan SKZ marka yak ı t 
ölçme cihaz ı yla ölçülmü ş tür. Makinalar ı n kuyruk mili 
dönme momentleri FAHR DG-935 Nm, t 2 mv'luk 
elektronik torkmetreyle ve kuyruk mili devir say ı lar ı  ise, 
milivolt kademesi bulunan bir avometre üzerine al ı narak 
okumalar ı  yap ı lm ış t ı r. Torkmetreden elde edilen sinyaller 
HBM-KW-3073 marka amplifikatörde yükseltilerek 
okunmu ş tur. Denemelere ba ş lamadan önce hem 
amplifikatör ve hem de torkmetre birlikte kalibre edilmi ş tir. 

Ye ş il ürün veriminin saptanmas ı nda Ar ı n (1982) nin 
kulland ığı  yöntemden yararlan ı lm ış t ı r. Nem oran ı  ya ş  baz 
esas ı na göre belirlenmi ş tir. Kuru madde verimi kuru 
madde oran ı yla ye ş il ürün veriminin çarp ı lmas ı yla elde 
edilmi ş tir. Silaj makinalar ı n ı n alan i ş  ba ş ar ı lar ı ; gerçek 
ilerleme h ı z ı , i ş  geni ş li ğ i ve zamandan yararlanma 
katsay ı s ı  (K=0.70) yard ı m ı yla bulunmu ş tur. Ürün i ş  
ba ş ar ı s ı  ise alan i ş  ba ş ar ı s ı yla ye ş il ürün veriminin 
çarp ı lmas ı yla belirlenmi ş tir. Materyal k ı yma kalitelerinin 
belirlenmesinde ISO/TR 10391 standard ı ndaki yöntem 
kullan ı lm ış  olup k ı yma kaliteleri hem a ğı rl ı k oran ı na ve 
hem de ISO 8909-3 standard ı nda belirtilen aritmetik ve 
geometrik ortalama uzunlu ğ a göre de ğ erlendirilmi ş tir 
(Anonymous 1992, Anonymous 1994; Orth ve Peters 
1975). Alan ve ürün enerji tüketimleri maksimum kuyruk 
mili güç tüketimlerinin alan ve ürün i ş  ba ş ar ı lar ı na 
bölünmesiyle elde edilmi ş tir. 

Denemeye al ı nan silaj makinalar ı n ı n teorik k ı yma 
boylar ı  besleme h ı z ı  ilerleme h ı z ı na eş it al ı narak 
a ş a ğı daki ba ğı nt ı  yard ı m ı yla bulunmu ş tur (Kanofojski ve 
Karwowski 1976). 
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Burada; Lt : teorik k ı yma boyu (mm), Vb: besleme h ı z ı  
(m/s), n a  : diskin ya da tamburun devir say ı s ı  (min -1 ) ve z: 
disk ya da tamburun üzerindeki b ı çak say ı s ı d ı r. 

Bulgular ve Tart ış ma 

Ara ş t ı rmada ölçümlere ba ş lamadan önce silaj 
makinalar ı n ı n çal ış abileceğ i en uygun ilerleme h ı zlar ı  
belirlenmi ş tir. Ilerleme h ı z ı n ı  s ı n ı rlayan en önemli faktör 
makinalar ı n t ı kanma ko ş uludur. A makinas ı nda 2.30 km/h, 
2.42 km/h ve 2.73 km/h, B makinas ı nda ise 1.80 km/h, 
2.40 km/h ve 3.25 km/h gerçek ilerleme h ı zlar ı  elde 

edilmi ş tir. Çizelge i'de ilerleme h ı zlar ı na• ba ğ l ı  olarak elde 
edilen sonuçlar verilmi ş tir. 

Çizelgenin incelenmesinden görülebilece ğ i gibi 

ilerleme h ı z ı yla birlikte artan materyal miktar ı na ba ğ l ı  
olarak güç tüketimi de artmaktad ı r. Bu durum her iki 
makina tipinde aç ı kça görülmektedir. Alan enerji tüketimi 
ve ürün enerji tüketimi A makinas ı nda ilerleme h ı z ı yla 
artarken B makinas ı nda azalmaktad ı r. Bunun nedeni B 
makinas ı nda alan i ş  ba ş ar ı s ı n ı n ve ürün i ş  baş ar ı s ı n ı n h ı z 

artt ı kça artma oran ı  A makinas ı ndan daha fazla olmas ı d ı r. 
Bu da gücün alan ve ürün i ş  ba ş ar ı s ı na bölümüyle, elde 
edilen alan ve ürün enerji tüketimlerinin B makinas ı nda h ız 

artt ı kça azalmas ı na neden olmaktad ı r. Ancak dikkat 

edildi ğ inde B makinas ı n ı n alan ve ürün enerji tüketimleri A 
makinas ı ndan daha büyüktür. Örne ğ in 2.40 km/h ortak 

say ı labilecek ilerleme h ı zlar ı nda A makinas ı n ı n alan ve 

ürün enerji tüketimi s ı ras ı yla 13.66 kWh/da ve 2.81 kWh/t 
iken B makinas ı nda bu de ğ erler s ı ras ı yla 21.94 kWh/da 
ve 4.51 kWh/t olmaktad ı r. 

Kanofojski ve Karwowski (1976), diskli tip k ı y ı c ı ya 

sahip silaj makinalar ı n ı n güç tüketiminin, tamburlu k ı y ı c ı ya 

sahip silaj makinalar ı n ı n güç tüketiminden daha büyük 

oldu ğ unu belirtmektedir. Bu durumu Çizelge 1'de de 
görmek olas ı d ı r. B makinas ı  tek s ı ral ı d ı r ve diskli tip k ı y ı c ı  
biçme düzenine sahiptir. A makinas ı  ise• tamburiu k ı y ı c ı  
düzene sahiptir ve iki s ı ral ı d ı r. B makinas ı  tek s ı ral ı  
olmas ı na ra ğ men güç tüketimi A makinas ı na yak ı n 

de ğere sahiptir. H ı z ı n 2.42 km/h oldu ğ u A makinas ı nda 
güç 32.4 kW iken h ı z ı n 2.40 km/h oldu ğ u B makinas ı nda 
güç 25.8 kW olmaktad ı r. A makinas ı n ı n güç tüketimini tek 
s ı raya indirgersek, 32.4 kW/2 = 16.2 kW buluruz. Bu 
değ erden giderek B makinas ı yla kar şı laş t ı rd ığı m ı zda diskli 

tip k ı y ı c ı  düzene sahip makinan ı n güç tüketiminin, 
tamburlu tip k ı y ı c ı  düzene sahip A makinas ı n ı n güç 
tüketiminden daha büyük oldu ğ u görülür. 

Alan ve ürün i ş  ba ş ar ı lar ı na gerçek ilerleme h ı z ı n ı n 

etkisini inceledi ğ imizde, h ı z ı n birinci etkileyen faktör 
olmas ı  nedeniyle her iki makinada h ı z ı n artmas ı yla hem 

alan ve hem de ürün i ş  ba ş ar ı s ı  artmaktad ı r. Alan ve ürün 

i ş  ba ş ar ı lar ı n ı  etkileyen faktörlerden birisi de i ş  geni ş li ğ idir. 

İş  geni ş li ğ i A makinas ı nda 1.4 m ve B makinas ı nda 0.70 

m'dir. 
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Ş ekil 1. A makinas ı n ı n ş ematik görünümü Ş ekil 2. B makinas ı n ı n ş ematik görünümü 

Çizelge 1. M ı s ı r ı n silaj yap ı m ı nda kullan ı lan A ve B makinalar ı n ı n performans karakteristikleri 

Makina tipi ve ilerleme h ı zlar ı  (km/h) 
A B 

2.30 2.42 2.73 1.80 2.40 3.25 
Güç tüketim (kW) 

29.20 32.40 38.70 19.80 25.80 31.40 
Alan enerji tüketimi (kWh/da) 

12.95 13.66 14.47 22.45 21.94 19.72 
Ürün enerji tüketimi (kWh/t) 

2.66 2.81 2.97 4.62 4.51 4.05 
Alan i ş  baş ar ı s ı  (da/h) 

2.25 2.37 2.68 0.88 1.18 1.59 
Ürün i ş  baş ar ı s ı  (t/h) 

10.96 11.54 13.01 4.29 5.72 7.75 
Yak ı t tüketimi (I/da) 

_. 2.72 _ 3.12 3.11 3.76 4.80 4.60 
Yak ı t tüketimi (I/h) 

6.12 7.39 8.33 3.31 5.66 7.31 

Bu bilgilere göre i ş  geni ş liğ inin yar ı ya inmesiyle alan ve 
ürün i ş  baş ar ı lar ı n ı n da hemen hemen yar ı ya indi ğ ini 
gözlemleyebiliriz. Örne ğ in B makinas ı n ı n iş  geni ş liğ i A 
makinas ı n ı n yar ı s ı  olduğ undan alan ve ürün i ş  ba şar ı lar ı  
daha küçük bulunmu ş tur. Bu durumu say ı sal örnek 
vererek kan ı tlayacak olursak; B makinas ı nda 2.40 km/h 
ilerleme h ı z ı nda alan i ş  ba ş ar ı s ı n ı n 1.18 da/h, ürün i ş  
baş ar ı s ı n ı n 5.72 t/h oldu ğ u görülür. A makinas ı nda B 
makinas ı n ı n ilerleme h ı z ı yla ayn ı  say ı labilecek 2.42 km/h 
h ı zda alan ve ürün i ş  ba ş ar ı lar ı  s ı ras ı yla 2.37 da/h ve 
11.54 t/h olmu ş tur. Bu da B makinas ı  alan ve ürün i ş  
baş ar ı s ı n ı n 2 kat ı  oldu ğ unu göstermektedir. Bilgen ve 
Sungur (1991 ve 1992) yay ı nlad ı klar ı  ara ş t ı rmalar ı nda, 
artan ilerleme h ı z ı yla ve artan i ş  geni ş liğ iyle alan ve ürün 
i ş  ba ş ar ı lar ı n ı n artt ığı n ı  bildirmi ş ler ve yukar ı daki 
irdelemeleri do ğ rulayacak sonuçlar bulmu ş lard ı r. 

Yak ı t tüketimleri incelendi ğ inde yak ı t tüketiminin 
ilerleme h ı z ı yla (I/da) de ğ eri göz önüne al ı nd ığı nda 
artmakta ya da azalmaktad ı r. Ortalama yak ı t tüketimleri 
yani her h ı zda elde edilen yak ı t tüketimlerinin toplam ı n ı n 
ortalamas ı  A makinas ı nda 2.98 l/da, B makinas ı nda 4.38 
I/da bulunmuş tur. Görüldü ğ ü gibi yak ı t tüketimi I/da olarak 
B makinas ı nda daha büyüktür. B makinas ı  bilindi ğ i gibi tek 
s ı ral ı , diskli olup k ı y ı c ı  düzen yani disk dönü say ı s ı  1520  

min -1  dir. B makinas ı n ı n alan-ürün i ş  ba ş ar ı s ı  küçük 

ancak yak ı t tüketimi fazlad ı r. Halbuki A makinas ı  daha 

fazla alan ve daha fazla ürün hasat etmekte, fakat yak ı t 
tüketimi (I/da) daha küçük olmaktad ı r. Bu A makinas ı n ı n 

lehine olan durumdur. Saatlik yak ı t tüketimleri 

incelendi ğ inde ilerleme h ı z ı yla artt ı klar ı  görülmektedir. A 

ve B makinalar ı n ı n h ı zlara ba ğ l ı  yak ı t tüketimlerinin 

aritmetik ortalamalar ı  s ı ras ı yla 7.28 l/h ve 5.42 l/h 

olmu ş tur. Saatlik yak ı t tüketimi B makinas ı nda daha dü ş ük 

bulunmu ş tur. Ancak bu sonuç makina seçiminde tek seçici 

unsur olmamal ı  diğ er parametrelerde göz önüne 

al ı nmal ı d ı r. 

Materyal k ı yma kalitesinin de ğ erlendirilmesinde 

k ı yma boyu a ğı rl ı k da ğı l ı m ı  ile aritmetik ve geometrik 

k ı yma boyu uzunluklar ı  ele al ı nm ış t ı r. Çizelge 2'de k ı yma 

boyu a ğı rl ı k da ğı l ı mlar ı , Çizelge 3'de ise aritmetik ve 

geometrik k ı yma boyu uzunluklar ı  verilmi ş tir. 

Çizelge 2 incelendi ğ inde çal ışı labilir ilerleme h ı z ı n ı n 

artmas ı yla 20 mm ve 40 mm den küçük k ı yma boyu a ğı rl ı k 

da ğı l ı mlar ı  A ve B makinalar ı nda artmaktad ı r. Silaj 

yap ı m ı nda k ı yma boylar ı n ı n küçük olmas ı  istenmektedir. 

Çünkü k ı yma boyu siloda bitkilerin s ı k ış t ı r ı lma oran ı na, 

hayvanlar ı n tüketimine ve hayvansal ürünlerin verimine 
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Çizelge 2. Çal ışı labilir ilerleme h ı zlar ı na bağ l ı  k ı yma boyu a ğı rl ı k da ğı l ı mlar ı  

Makina 
tipi 

Ilerleme 
h ı z ı  

(km/h) 
K ı yma boyu a ğı rl ı k da ğı l ı m ı  (%) 

0-5 mm 5-10 mm 10-20 mm 20-40 
mm 

>40 <20 20 mm den küçük 
ortalama değ er 

>20 mm < 40 
mm 

40 mm den 
küçük ortalama 

değ erler 

A 
2.30 7.6 11.2 28.4 33.5 19.3 47.2 

64.6 
52.8 80.7 

85.5 
` 

2.42 8.3 19.8 36.3 17.2 18.4 64.4. 35.6 81.6 
2.73 12.3 32.5 37.4 12.1 5.7 82.2 1.7.8. 94.3 

B 
1.80 6.5 13.2 18.9 34.3 27.1 38.6 

52 
61.4 	. 72.9 

80.6 2.40 11.2 19.3 25.5 27.2 16.8 56.0 44.0 83.2 
3.25 11.8 21.2 28.3 24.4 14.3 61.3 38.7 85.7 

etki etmektedir. Genel olarak küçük parçalara bölünmü ş  
bitkilerin daha iyi silaj yap ı ld ı klar ı  ve hayvanlar taraf ı ndan 
daha fazla tüketildikleri bildirilmi ş tir (Aç ı kgöz 1995). Silaj 
yap ı m tekniğ i aç ı s ı ndan kabul edilebilir 20 mm den ve 40 
mm den küçük k ı yma boyu a ğı rl ı k da ğı l ı mlar ı  ortalamas ı  
A makinas ı nda s ı ras ı yla %64.6, %85.5, B makinas ı nda 
ayn ı  koş uldaki de ğ erler %52 ve %80.6 olmu ş tur. 
Görüldü ğ ü gibi A makinas ı nda küçük boyutlu bitkilerin 
miktar ı  daha fazlad ı r. Çal ışı labilir ilerleme h ı zlar ı na göre 
teorik, aritmetik ve geometrik k ı yma boylar ı n ı  
incelediğ imizde aritmetik ve geometrik ortalama k ı yma 

boyu uzunluklar ı  h ı z artarken küçülmektedir. Ancak teorik 

k ı yma boylar ı  hesaplama formülüne ba ğ l ı  olarak 

artmaktad ı r. H ı z ı n etkisini ortadan kald ı rmak amac ı yla 

Çizelge 3'de verilen de ğ erlerin ortalamalar ı n ı  ald ığı m ı zda 

teorik k ı yma boyu ortalamas ı  A makinas ı nda 8.5 mm, B 

makinas ı nda 2.7 mm'dir. Aritmetik ve Geometrik ortalama 
uzunluklar ı n ortalamas ı  s ı ras ı yla A makinas ı nda 16.31 

mm, 14.86 mm, B rilakinas ı nda 18.60 mm ve 16.77 mm 

olmaktad ı r. Bu değ erlere göre B makinas ı n ı n k ı yma boyu 

uzunluklar ı  daha büyüktür. Yani A makinas ı  silaj boyutu 

bak ı m ı ndan daha olumlu de ğ erler vermektedir. 

Çizelge 3. Çal ışı labilir ilerleme h ı zlar ı na bağ l ı  aritmetik, geometrik ortalama ve teorik k ı yma boyu uzunluklan, 

Makina 
tipi 

Ilerleme h ı z ı  (km/h) Teorik k ı yma boyu (mm) Aritmetik ortalama 
uzunluk (mm) 

Geometrik ortalama uzunluk 
(mm) 

A 
2.30 7.88 20.60 18.45 
2.42 8.30 16.89 15.49 
2.73 9.36 11.44 10.64 

B 
1.80 1.97 23.49 20.94 
2.40 2.63 16.82 15.25 
3.25 3.56 15.50 14.13 

Sonuç 

Yabanc ı  yap ı m birisi tamburlu (A makinas ı ) ve di ğ eri 
diskli (B) makinas ı n ı n kar şı laş t ı r ı lmas ı  amac ı yla yap ı lan 
ara ş t ı rmada elde edilen sonuçlar a ş a ğı daki gibi 
özetlenebilir. 

Her iki makinada ilerleme h ı z ı yla birlikte artan 
materyal miktar ı na bağ l ı  olarak güç tüketimi artmaktad ı r. 

Alan enerji tüketimi ve ürün enerji tüketimi A 
makinas ı nda ilerleme h ı z ı yla artarken B makinas ı nda 
azalmaktad ı r. 

B makinas ı n ı n alan ve ürün enerji tüketimleri A 
makinas ı ndan daha büyüktür. 

Diskli tip k ı y ı c ı  düzene sahip B makinas ı n ı n güç 
tüketimi, tamburlu tip k ı y ı c ı  düzene sahip A makinas ı n ı n 
güç tüketiminden daha fazla bulunmu ş tur. 

Artan ilerleme h ı z ı yla ve artan i ş  geni ş liğ iyle alan ve 

ürün i ş  ba ş ar ı lar ı  artmaktad ı r. 

Yak ı t tüketimi I/da olarak B makinas ı nda daha 

büyüktür. Saatlik yak ı t tüketimleri her iki makinada da 

ilerleme h ı z ı yla artmaktad ı r. 

Silaj yap ı m tekniğ i aç ı s ı ndan kabul edilebilir 20 

mm'den ve 40 mm'den küçük k ı yma boyu a ğı rl ı k 

da ğı l ı mlar ı  ortalamas ı  A makinas ı nda s ı ras ı yla %64.5, 
%85.5, B makinas ı nda ayn ı  koş ullardaki de ğ erler %52 ve 

%80.6 olmu ş tur. Aritmetik ve geometrik ortalama 

uzunluklar ı n ortalamas ı  s ı ras ı yla A makinas ı nda 16.31 
mm, 14.86 mm, B makinas ı nda 18.60 mm ve 16.77 mm 

bulunmuş tur. 
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