CAY YAPRAKLARININ TASINMASINDA PNOMATIK VE MEKANIK
UYGULAMA MODELLERININ KARSILASTIRMASI
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O0ZET

Bu aragtirmada, ¢cay yapraklarm siirekli dkisla  fabrikamin  is-
tenilen verine tagiyabilen sistemi geligtirmek amaglannugtr. Pnématik
tasima ve bandl konveydrle tagima prensipleriyle ¢alisan ki deneme
modeli yapimugtir. Pnimatik tagima icin ‘yapragr zedelemeden sevk e-
debilecek hava hizlari smyrlar:, hava hizt ile basmg kaybr ve ventiiri da-
ralmast arasmdaki iligkiler ve yapragmn sekil katsayist denemelerle sap
tanmugtir. Elde edilen optimal degerlerden faydalamlarak 7,5 tonfh
kapasiteli pnomatik tagiyict imal edilmistir,

Bandli konveydr deneme modelinde tasima mesafesi, meyil derece-
recesi ve giic thtiyact arasindaki bagmtilar saptarnugtir.

Isci eliyle tagima, pnomatik tagima ve bandl konveydrle tasima
cesitli yonlerivle biribirleriyle kargilagtirilmigtir,

GIRIS:

Tirkiyede ¢ay endiistrisi, 1976 yi-
hnda zatar 1,2 Milyar TL’sina erigmig
olan sorunlu bir endistri koludur.
Tarimi Dogu Karadeniz bélgesi iire-
ticisinin, imalat ve pazarlamas: devlet
tekelinin elinde bulunan gay konusunda
ilk olarak 1972 wilmda 120 Milyon

TL's1 ile gorillen zarar serisi her sene’

artan bir tempoyla bugiinkii yiiksek
diizeyine ulasmastir.

Caymm tarimi, iglenmesi (imalatr)
ve pazarlanmasi, birbirini tamamlayan
fakat birbirinden tamamen ayrilan ko-
nulardir. Dolayisiyla ¢ay endiistrisipin
yurt ekonomisine yararli hale getiril-
mesi, ii¢ kademede de sorunlarin tes-
bitine, 6nlemlerin alinmas: ve istikba-
lin planlanmasina bagh kalacaktir.

Yurdumuzdaki 36 adet gay fabri-
kasi ve gay igleme atelyesi Dogu Kara-

1/ Atatirk Universitesi Ziraat Fakiiltesi Ziraat Alet ve Makinalari Bolimi Dogenti.
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deniz sahil seridine kurulmustur. Cay
fabrikalan i¢in sartlarimiza uygun tip
gelistirilinesi ve yerlestirilmesi konusuna
bugiine kadar el atlmamigtir. Tmalat

{imitelerinden batarya teskil edilmek su-

retiyle fabrikanin isleme kapasitesi dii-
zenlenmis, béylece giinde 50 tonm ,
84 ton, 96 ton ve 134 ton isleyen fab-
rikalar kurulmusgtur. ‘

Cay fabrikalarinin, gida maddeleri
fabrikasyonunun geregi olan el deg-
meden imalati gerceklestirecek  sekil-
de planlanmas: ve imalatta akigin me-
kanize veya otomatize initelerin ku-
rulmasi ile dizenlenmesi- gerekir. Bu
konuda . bize Grnek olmasi kabul- edi-
lebilecek tam mekanize olmus fabrika-
lar1 Rusya ve Kenya'da gdrmek miim-
kiindiir (I). Seylan, Hindistan ve Pa-
kistan ortodox (muhafazakar) imalati
ve bu imalati1 yapan fabrika tipini
benimsemiglerdir. Seylan tipi fabrika-
larda uygulanan imalat sekli bizdeki
fabrikalarm imalat makinalanmn ya-
pimasinda gronek kabul edilmis ve ma-
kinalar kopye edilerek yerli imal edil-
mistir. Su farkla ki érnek abnan ma-
kina tipleri 1935-1940 yillarimin model-
leridir. Giiniimiizdeki geligtirilmis veya
yeni disayn makina tipleri deneme ama-
cyla dahi yurda getirilmemigtir.

Cay imalatiuin kademeleri olan
yaprak soldurma, kivirma, fermentas-
yon, kurutma, tasnif-paketieme iimitele-
rindeki iglemler ve iiniteler aras: tagmma-
ulagtirma, yiikle-bosalt islemleri iggi
eliyle yapilmaktadir. Cay fabrikalarin-
da galigtirilan isgi sayisinin gerektigin-
den ¢ok oldugu, ayrica fabrikalarn
kapasitesindeki artisa kiyasla - hatta
kapasite sabit kalsa bile - ig¢i sayisinm
her sene daha fazla artis gOsterdigi
dikkati ¢ekmektedir. Bu durum gerek
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II. gerekse III. planda elestiriye ugra-
migsa da, iggi sayisinda siirekli artis
hali devam etmektedir. (1).

Ureticilerden toplamp, alim mer-
kezlerinde kasalara doldurulan ¢ay yap-
raklar1 kamyona yiiklenip ¢ay fabrika-
sina getirilir. Sandiklar iki 1s¢i tarafin-
dan asansére tagiur. Yapraklari fab-
rikanin yiltksek katlarina sevkeden a-
sansér bir kule icinde siirekli hareket
halindeki sonsuz zincir prensibiyle ga-
lisir. Zemin katta ve en iist katta iki
biiyilk cer dislisi arasma gerilmis zin-
zire monte edilmis tablalara kasalar
yiiklenir. Isletme katinda ahinan kasa
is¢ilerle taginir. Uygulanan bu sistem
gok yilksek tesis masrafina ragmen,
diisik kapasite (3,6 ton/h) ve tesir
derecesivle ¢alismakta ve tasimada is-
¢inin payi daha ¢ok olmaktadu..

Fabrikalardaki is¢i sayiun gok-
lugu ve bunun gay maliyetini artiric
etkisi iizerinde - -konu teknigi disina
giktign igindir Kki- durulmamistir Fa-
kat {izerinde mutlaka durulmasi gereken
konu, ig¢i sayisi fazlaca artinlsa bile
bunun imalata kapasite artisi getire-
meyecegidir. Durumu agiklayan iki ne-
den belirlenebilir, Fabrikalann ingaatin-
ga  boyutlandirmalar tasima-ulagtirma
ve yilkleme-bogatma islemlerinin iggi
elivle tazima sistemi, fabrikanin igleme
kapasitesinin altinda kalan kapasiteye
sahiptir. Ozet olarak sdylenirse; imalat
lipiteleri arasinda paralelligi saplayacak
kapasite planlamasmmda hata yapilmis-
tir. Bu hatamn bir sonra insa edilen
yeni fabrika projesinde diizeltilmesi ye-

-rine, hatali uygulama aynen tekrar

edilmistir.

Tiirkiyedeki Cay fabrikalarinda tam
kapasiteyle c¢ahgmay1 engelleven dar-
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bogazlardan birini ¢ay yapraklarinin
imalat zinciri igindeki tasinmasinin ye-
tersizligi teskil etmektedir. Mevcut ¢ay
fabrikalarinin bu yonden islahi gerek-
mektedir.

Bu aragtirmada, ¢ay yapraklarim
sitrekli akigla fabrikamin istenilen ye-
rine tagtyabilen sistemi gelistirmek a-
maglanmigtir. Pndmatik tagima ve band-
li konveyorle tasima prensipleriyle ¢a-
hgan iki deneme modeli yapilmistir.

2. METOD

2.1. Pndmatik tasima deneme mo-
deli ve uygulamasi

1000 m3/h debive 1100 mmSS.
toplam basingla hava sevkeden de-
neme vantilatoriiniin 200 mm ¢apin-
daki basma borusuna bir ventiiri bo-
rusu ve onun iizerine yapraklari ha-
va akimina veren) bir tekne yerlestiril-
mistir. Ventiiri daralmasiyla, teknenin
boruya birlestigi yerde statik basincin
sifir veya negatif deger verecek sekilde
olmasi saglanmistir. Basma borusu u-
cuna takilan daraltmaly 6lgii kapakla-
nyla, muhtelif uzunluktaki basma bo-

rusu boylari simulasyonla elde edilmig-'

tir. Bu deneme modeli iizerinde ¢ay
yapraklanimin zedelemeden sevkedilebi-
lecegi hava hizlar, yapragin sekil kat
sayisl, born i¢inde sirtiinme ve gekil
basing kayiplarr, ventiiri daralmast ve
stat'k basing iligkileri tesbit edilmisgtir (1).

Denemelerde elde edilen optimal
hava- hizi 18,5 m/s ., sekil katsayis1

Ac = 0,07 ve birim boru boyuna
diisen .bdsmc kaybi (—ﬁl\—’P-=7 mm S§.)

degerleri kullanilarak, 7,5 ton/h kapa-
siteyle yaprak tastyan bir pnématik
tagiyic1 projelenmistir. 25 HP. elektrik

motoruyla tahrik edilen, 8000 m3/h.

debiyle ve 610 mm S8. toplam basingla
galisan vantilatér 31 cm ¢apinda basma
borusundan ¢ay yapraklarim 37 m.
yiikseklife sevketmigtir.

Pndmatik tagryici, cay fabrikala-
rinin en yitksegi olan fyidere fabrika-
sina kurulmus ve gabstirilmigtir. Te-
sisin maliyeti (Motor, vantilatér satin
alma, borularin malzeme ve imalat
giderleri, is¢ilik ve montaj giderleri
olarak ) 1975 wih rayiciyle 74.000
TL. olmugtur.

2.2. Bandh konveyérle tasima

Cay kurumunun 36 fabrikasindan
sadece sekiz tanesi 3-6 kat iizerine,
diger 28 fabrika 2 veya 3 kat iizerine
kurulmugtur. Cok kat fizerine kurul-
mug fabrfikalarda imalat {ist kattan
alt katlara gegerek devam eder. Az
kat iizerine kurulmus fabrikalarda yap-
raklan 2 veya 3. kata g¢ikaracak ve i-
malat makinaldrt yerlesim alani bilyiik
oldugu igin yapraklart bir islemden
diferine tastyacak bandli konveyérle-
rin kullanlmasinin uygun olacag dii-
stiniilmiistiir.

Bu amagla, 24 m. uzunlugunda,
12 m dikey mesafeye 30°lik agiyla yap-
raklari tagiyabilecek, egimi ayarh bir
konveyor projelenmistir. Lastik bant
1 m. genisligindedir ve diiz konumlu
orta, 30° egimli iki yan makara iizerinde
galismaktadir. Bant iizerine yogunlu-
gu dokme halinde takriben 240 kg/m3
olan ¢ay yapraklarindan, 1 m uzunluga
16 kg yaprak yiiklenmistir. imal edilen
konveyor Zihni Derin Cay fabrikasina
kurulmustur. Tek gerdirmeli tahrik ter-
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tibatinda 6 Kw. motor kullanilmigtir.
940 d/dak. olan motor devri kayis kas-
nak sistemiyle banda 0,8 m/s. iz vermis-
tir. Bandh konveydér deneme ¢alis-
masinda siirekli ve muntazam yaprak
vermek sartiyle 45 ton/h tasima kapa-
sitesine erigmigtir.

Bandli konveyorler tahrik ve ger-
dirme tertibati ayni, motor giicii de-
gistirilir ve boyu 3 m. lik tek tip ara
parganin eklenmesiyle diizenlenir gekilde
projelenmigtir.

Konveyér Cay Kurumu atelyesi
olanaklariyla ve tiimil yerli malzemeyle
imal edilmistir.

Konveydrler: (3 Kw) motor ve 6 m
uzunluk igin 24.000 TL.

(6 Kw) motor ve 15 m uzunluk
i¢in 48.000 TL.

(6 Kw) motor ve 24 m uzunluk
igin 66.000 TL.'stna mal olmuglardir
(1975 yili fiatlariyla).

2.3. Cay yapraklarimn iggi sirtinda
torbalaria taginmasi

Cay fabrikalarinda yaplan gdzlem-
lemler ve fabrika teknik ilgililerinden
alinan bilgilere gbre 8 saat sireli bir

“vardiyada:

- 84 tonluk giinlitk isleme kapasiteli
fabrikada 40 isci

- 94 tonluk giintiik isleme kapasiteli
fabrikada 50 is¢i

- 134 tonluk giinliik isleme kapasiteli
fabrikada 70 is¢i

yapraklarin taginmasi isinde cahgtirl-
maktadir. Is¢i bir seferde 8 kg gay
yapragi alan torbayr gétiirmektedir.
1 isginin saat ficreti (1974 yili. rayicine
gore) 4,6 TL'dir.

1 ig¢inin giindeligi (8 saat) = 37 TL.
| vardiyada kullamlan ve say itibariy-
le alt simir1 tegkil eden 40 ig¢inin, 25
Pnématik tagtyia veya Bandh kon-
veyor kullanilsaydi, 25%inden tasarruf
edilebilecegini kabul edelim.

1 vardiyada 37 TLx 25 is¢i = 925 TL.
Giinde 3 vardiyada 3x 925 TL =
2775 TL. ‘

1 ayda 2775 TL x 30 = 83.500 TL.
iggilik iicreti hesaplanabilir.

3. SONUC

Cay fabrikalarinda yapraklarn ta-
sinmas1 fabrikalarin tam kapasiteyle
¢alismasini engelleyen darbogazi teskil
etmektedir. Soruna galigtirilan isgi sa-
visim artirarak ¢fziim getirilmesi ola-
naksizdir.

Yaprak tasimayr mekanize etmek
amaciyle 5-6 kat dizerine kurulmus
fabrikalarda pnomatik tazima sistem-
leri kullamdmasi uygun olacaktir. Bu
aragtirmada elde edilen ve ¢ay yaprak-

facmin hava akimi iginde taginmasini
saflayan hava hizi, sekil katsayisi ve

66

basing kayiplari degerlerinden uygun
olanlar1 segilerek pnématik tasiyici-
projesi kolaylikla yapilabilir.

2 veya3 kat iizerine kurulmug
fabrikalarda bandh konveyérlerin kul-
lanimasiyla yaprak tagimamn meka-
nize edilebilecegi bu aragtirmada de-
neme modelinin ¢ahstirilmasiyla g&s-
terilmigtir. ; :

Cay fabrikalarina uygulanacak
pndmatik tagiyict ve bandh konveyér
vardimiyla yaprak tagimamn mekanize



edilmesiyle mevcut imalat kapasitesinin
tam degerlendirilmesi saglanabilecek-
tir. Ayrica tiimilyle yerli malzeme ve
iggiiciyle yapilabilecek bu tagima va-

sitalarimin uygulanmasiyla saglanacak ig
gilikten tasarruf sayesinde, tesis mali-
yetleri bir ay gibi kisa sirede gikari-
labilecektir.
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Vergleichende Untersuchungen bei pneumatischen und mechanischen
Forderanlagen - Versuchsmodelle zwecks Teeblatterbeférderung

ZUSAMMENFASSUNG.

Die von Tag zu Tag grosser werdenden
Probleme des tiirkischen Tees k&nnen

durch entsprechende zu treffende Mass- .

nahmen beim Teeanbau, Teeverarbei-
tung in der Fabrik und Marketing
geldst werden. ¥

In tiirkischen Teefabriken werden sehr
grosse Mengen von Arbeitskraften zur
Teeblactterbeférderung bendtigt. Die
hohe Arbeiterbeschaftigung und der
Energieverbrauch der Verarbeitung des
Tees wirkten sich um 609, auf die
Herstellungskosten des Tees  aus.
Zwecks Mechanisierung der Blaetterbe-
férderung wurde eine pneumatische
und auch eine mechanische Férderan-
lage als Versuchsmodell gebaut.

Diese beiden Foérderanlagen erméglic-
hen eine leichte und beschaedigunglo-
se Forderung der Blatter in h&her ge-
legene Stockwerke der Fabrik und eine
fast vollige Abschaffung der dazu er-
forderlichen Arbeitskraefte.

Durch Versuche wurden die optimalen
Luftgeschwindigkeiten, die konomisch-
en Grenzen der Masse, Bandgesch-
windigkeiten u.a. ermittelt. Die verg-
leichenden Unterschiede bei der  An-
wendung von Arbeiters, der ppeumatisc-
hen Foérderung und der BandfGrderan-
lage wurden ermittelt. Die pneumatisc-
hen und mechanischen Anlagen kénnen
von jeder Fabrik ohne schwierigen
Aufwand gebaut werden und eine gro-
sse Kostensenkung der Teeherstellung
ermdglichen.
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