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OZFT

Bu aragtirmamin ana konusu, ilkemizde etkin olarak kuflonian
sapdiger harman makinalarmin harmanlama organlart olan batérlerinin,
tiriin igleme ve enertii geieksinimi yoniinden geligtivilmesidir, Bu amagla
birisi ahgila gelmis tipleri yansuan, diger dgii de yeniden tasarlanan
parmak profillerine sahip dort tip batdr ile denemeler yiiriitimiistiir,

Harmanlama etkinlifini yikseltmek amaciyla parmalclarm  bator
miline helisel bigimde dizilmesi saglonmugtir. Biitin denemelerde batdr
ile kontrbatér arasimdaki uzaklik aym tutulmug, parmak sayisi ve par-
maklarin batér miline diziliy swra savisi degigtirilmemistir, Diger tim
ethkenleri sabit turmak igin dememelerde, yalmiz harmanloma tnitesi
bulunan  bir sapdoger harman makinast kullanilmegtir.

Denemeler sonunda her bator prototipi igin harmanlanmanng tane
oranm, harmanlama verimi, kitk tane orani, ortaloma moment ve giig
degerleri ile dzgul enerji tiketimleri saptanmiz ve istatistiki analizler
vapilpugtir. y
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iin 9.4 saat is¢lik gerekli iken, bu
miktarin 1950°de 4,9 saate kadar azal-
dign ‘goriilmektedir (Jomes, 1963, s.
5). Yine bu iilkede tarumda ¢alisan ni-
fusun toplam niifusa oran: zamanla
azalarak 1960°ta %, 8.7 iken, 1970’te
% 4,8'e ve 197%te %, 4,5'¢ inmekte-
dir (Smith ve Wilkes, 1976, s. 3).
Son yillarda veni bir grupta top-

lanan sap déger harman makinalar
1976°da bir Onceki ylla orania yaklasik

% 21 artarak 21 000 . adeti asmustir.
Ay yillarda ddven sayist ise %7 9'Tuk
bir azalisla 1,3 milyon adete diigmiis-
tir (DIE, 1978, s. 7). Sapd&ger har-
man makinalar hakkinda yapilan aras-
tirmalar (Dogus, 1963; Kushan, 1975;
Erol, 1976; Evcim, 1977), bunlarin ana
organlarini olusturan ddégme konst-
ritksiyonlar ile ilgili gelistirme ¢ahs-
malarmin gerekli oldugunu ortaya koy-
maktadir. '

2. KAYNAK OZETLERI

Tahilin harmanlanmasinda esas is-
lemler, olgun bitki tohumlarinin her-
hangi bir sekilde bagsaklardan ayriimasi
ve ayrilan tanelerin basit veya esashi te-
mizleme ve simfiandirma iglemlerine
tabi tutulmasidir (Kushan, 1975, s. 5.

Dégme iglemi, hizli hareket eden
bir elemanin dégiilecek malzemeye carp-
masiyla, ovalama ile, sikistirma ile, bu
etkilerden ki veya daha fazlasiun bir
kombinasyonu ile ya da dégme igin ge-
rekli kuvvetlerin uygulandifi diger
bazi yontemlerle gergeklegebilmektedir
(Lamp ve Buchele, 1973, s. 209-210;
Kepner ve Ark., 1978, s. 400).

Corn ve arkadaslan (1978, s. 8).
batédr ile kontrbatdr arasi aqkhgi or-
talama 6,4 mm, batdr devir sayisim
1480 d/min ve yedirme band: hizim
6,6 m/min degerinde sabit tutarak
vaptiklarn bir aragtirmada, iirlin para-
metreleri olan cesit, olgunluk ve nem
oraninin. bugdayin harmanlanmasinda
dnemli  oldufunu agiklamaktadirlar,
Bugdayin olguniugu arttikca harman-
lama verimi de ylikselmektedir. Bes
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bugday gesidi (Opal, Orca, Peko, Gaby
ve Jufy) ile yamlan bir arastirmada (De
Koning, 1973, s. 115): harmanlama
veriminin gesitlere. gére, heniiz olgun-
lasmaimug olanlarda sirasiyla %7 94,
% 81, % 93, % 96 ve %, 94, olgun
olanlarda sirasiyla 9 94, 9 91, %, 93,
% 98 ve %4 95, tam olgunlagmis olan-
larda ise sirasiyla %) 93, % 935, % 92,
% 97 ve % 97 oldugu belirlenmektedir.
Buna karsin mekanik zedelenme, olgun-
lagsmamg tanelere pdre daha gok gev-
reklik gdsteren olgun tanelerde oldukga
¢ok fazla olmaktadir (Kolganov, 1967,
5. 153).

Arnold (1964, s. 107), genellikle
nem tanede ve samanda % 15°ten %
25’ bir yiikselme gosterdiginde bator
kaybmun artmakta oldugunu belirle-
mektedir. Cappelle Desprez ve Koga
2 bugday cesitlerinde, batérin ayar-
lanmasiyla bu kayip azaltilabilmektedir.
Aym arastiricy ddfme isleminde glive-
nilir nem oranvun %, 17,5-% 22,0 ol-
dugunu belirtmektedir. ‘

Harmanlamadaki toplam kayip-
la¥, besleme hizanin artmasiyla Juzh



bir bigimde yiikselmektedir (Ma1k ve
arkadaglar, 1963, s. [37). Nyborg
(1964, s. 9), kayiplarin besleme hizinin
iissii olarak degistigini belirterek, ba-
tdr kaybi ig¢in ampirik bir denklem
vermektedir. Bu arastiriciya gdre ba-
tdr kayby, besleme hizi ile dogru oran-
tilicar.

Arnold ve Jones (1953, s. 179).
tarafindan batér gevre hizy 22 ila 33
m/s arasinda segilerek yapillan dene-
melerde, Cappelle Desprez bugdayin-
dan ahnan Sineklerdeki kirk tane ora-
mmn %5 0,7 ila 9, 10,5 arasinda oldugu
belirteamektedir.

Cok disiik beslem-e; hizlarinda Cap-
pelle Desprez bugday cesidinde kink
tane miktari daha ¢ok olmaktadir ve

bugdayda besleme hizinin artmasinin

cimlenmeye etkisi olmamaktadir, Bes-
leme hizinun artmasiyla Cappelle Desp-
rez bugdaymda batér kaybindaki artig
‘gok Omemsiz  olmaktadir. Yedirilen
malzemenin kalinhfinin artmass veya
besleme hizs sabit kaldifn halde akis
hizinin artmasy ise hi¢ etki yapma-
maktadir (Atnold, 1964, s. 109).

Besleme hizimn artmasiyla, bug-
davda gériilen ortalama mekanik ha-
sar dogrusal azalmaktadir. Ornegin
43 kg/min besleme hizinda ortalama me-
kanik hasar % 7 iken 90 kg/min bes-
leme hizinda % 6 olmaktadir (Vas ve
Harrison, [969, s, 86).

Gocz (1972, s. 126). tarafindan
besleme hiziiun dégme olaymna etkisi
ile ilgili olarak (¢ farklt besleme
hizinda yapilan denenmieler senucunda,
kishik bugday icin dégme kaybioin ve
tane hasamnin iissel olarak degistigi a-
giklanmaktadir. Bu aragtitmada dogme
kaybimn en ¢ok % 0,6 ve taue hasa-

rimn ise %, 2,0'a kadar oldugu belirtil-
mektedir.

Arnold (1964, s. 110), tarafindan
vapilan caliymalara gdre, batdr gapi-
min (380, 460, 530, 610 ve 685 mm)
tanenin kirllma ve ¢imlenme &zellikle-
rine etkisi 6nemli olmayip, bugday igin
batdr kaybt ortalama olarak % [ -
varimdadir.

Bugday, cavdar ve yulaf igin uy-
gun batér gevre hizi genellikie 25-30
ni/s arasinda olmaktadir (Kepner ve
arkadaslar, 1978, s. 410).

Georgiev ve Vasiljev (1972, 5. 126-
128), batdr ile kontrbatdr arasindak: a-
¢ikhgs sabit tutarak, farkl bator gaplan
(400, 600 ve 800 mm) ile yaptikiars
arastirmada, artan batdr gevre hizi e
dogilmemis tane miktariun azaldig
sonucuna ulasmislardir. Ayrica bu  a-
rastirmada, batdr ¢evie hizinn fazla
artmasiun kKirik tane kaybr yoniinden
olumsuz oldugu da agiklanmaktadir.

Kontrbatér agklik oram 3: I (va-
kinsak), 6 mm sivrilerek giden, 1:L
(parale) ve 1:3 (wraksak) oldugunda
ortalama kontrbatdr agikliklar 6. 10,
13 ve 16 mam olan harmanlama diizen-
leri ile yapilan bir calismada (Arnold,
1964, s. 124). elde edilen tane gimlen-
me oranlar1 Koga 2 bugdayinda sira-
SLylé birinct halde 10 mm agklik igin
% 82 ikinci halde 16 mm agklik igin
% 78 dordinci halde 12 mm acikhik
igin % 8len yiksek degerler ofarak elde
edilmektedir. Bitin nem dizeylerinde
Koga 2 bugday gesidi i¢in kontrbatér
agtklik orant 1:3 oldugu durumda ba-
tor kaybi, bu oran 3:1 oldugu du-
rumdakinden yaklagik 9 0,1 daha az
clmaktadir.




Kontrbatér uzunlugunun da har-
manlamaya &nemli etkisi olmaktadir.
Kisa kontrbatérler kullamldigi zaman,
yiiksek bir harmanlama verimi elde edil-
-mektedir. Genellikle secilen kontrbatdr
egrilik yarigapmin Snemi yoktur ve
éncelikle uygun kontrbatér uzunlugu-
nun secilmesi mutlaka gereklidir. U-
zun bir kontrbatér kullamidiginda &-
zellikle Grinin kuru olmas; halinde e-
ger harmanlama agin oluyorsa bunun
zararfar1 nedeniyle dofiru secilmis ba-
tér hizinin kontrolii gerekmektedir. U-
zunlugu 5/0 mm olan koontrbatér
kullamlmast halinde kink tane miktarn,
genellikle 170, mm uzunluktakine gére
yaklasik 2-3 katr fazla omaktadir. Ko-
 ga 2 bufdayinda tane nemi %; 14,2 ol-
dugunda 53¢ mm batdr ¢apinda batdr
kaybt, kontrbatér uzunlugu 170 mm
igin % 0,63; kontrbatdr uzunlugu 340
mm igin % 0,18; kontrbatér uzunlu-

gu 510 mm igin, % 0,15 ve kontrba--

tor uzunlugu 680 mm igin % 0,05 ol-
makadir (Arnod, 1964, s, I18).

Wieneke_ve Caspers (1966, s. 100),
sapin batére ince bir tabaka halinde ye-
dirilmesi iizerinde yaptiklari deneme-
lerde, basakli saplar kesici parmaklari
olan bir yedirme orgaminda aynlarak
par¢alanmakta ve bdylece saplarn ki-
saltilmuy  olmast  nedeniyle  kontrba-
térde tane ayritmasinin, kirik tane orani
artmadan Onemli derecede diizelmekte
oldugu belirtilmektedir.

Arnold ve Lake (1964A, s, 250-251),
tarafindan uygulanan bir y&ntemde,
agik kontrbatdrle kapali olarak imal
edilmis kontrabatdr karsilastirilmistr,
Dért tekerriirli yapdan denemelerde,
kapal olanlarda tane nem miktarina
ve batdr ayarina bagh olarak kirk ta-
ne oramndaki degisim %7 43°e kadar
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yiikselmektedir. Genellikle bu kontrba-
torlerde 5 m/s daha yiksek batér
gevre hizlart kullamldifinda, sonuglar
birbirine benzer olmaktadir. Kapall
kontrbatérlerde daha ¢ok penis Bator
ile kontrbatdr arasi agikliklarinda, ki--
ik tane miktart daha az olmaktadir.
Batoér ile kontrbatér arast agikligin
3.5 mm ve 12,7 mm oldugu durumlar
arasindaki kaylp farki ise ihmal edile-
bilir diizeydedir. Bugday iriiniiniin
dégilmesinin iki tipte de farkhh olma-
digi agiklanabilmektedir. Kapali kont-
batér kullantmasinda kirk sap azal-
masi1, kontrbator pervazlariun arasin-
da bir etki olmadigint gdstermekte-
dir.

Opal bugday cesidi ile yapilan de-
nemelerde ortalama giic gereksinimi-
nin, batér ¢apinda her 76 mm artig
igin yaklagik 0.19-0.45 kW artttiffi be-
listilmektedir (Arnold ve Lake, 1964
B, s. 351). Halbuki son yilarda yapilan
deneyler bilylik capli batérlerin giic ve
enerji yoniinden daha aygun oldugunu
gostermistir. Georgiv ve Vasiljev (1972,
5. 128), bliyik ¢aph batdrlerin enerji
kazanc yoniinden istiinliigiiniin, bes-
leme elevatéril hizinin 5 m/s'den biiviik
degerleri igin daha agk sekilde ortaya
ciktigint belirtmektedirler. Degisik ¢ap-
It (500, 600, 650, 725 ve 800 mm)
batérler kullanifarak yaptlan bir arag-
urmada (Kugler, 1977, s. 256-257),
batdér capimn  dénme momenti ve
giig pereksinimine etkisi incelenmekte-
dir. Batdr uzunlugonun (600 mm) ve
gevre hizinin (32,5 m/s) sabit tutuldugu
arastirmada, glic gereksiniminin batér
gapinin 600 mm’den 800 mm'ye qika-
riimastyla 38,4 kW'tan 33,4 kW’a diis-
tigtli belirlenmektedir. Bu 3,0 kW s/kg
verine 2,6 kW s/kg enerji harcanmasi



anlamina gelmektedir. Ayni gevre lu-
zinda batéiiin agisal hizi, artan gapla
orantilli azaldifi igin dénme momen-
tinde de azalma saptanmaktadir.

Cok batérlii dégme  diizenlerinde
uygun batdr gevre hizx  segilmesi ha-
linde dégme igin gerekli gii¢. tek ba-
torlil dégme dizenlerine kiyasla O 25
daha yiiksek olmaktadir (Kugler, 1976,
5. 576). Aym atastirmada, 12 kg/s'ye
kadarki dégme kapasitelerinde tek ba-
torlii dégme diizenlerinin gok batoérlii-
tere kiyasla, daha basarih kullanilacag
ve gok batorli dogme dhzenlerine ge-
reksinme olmayacag agiklanmaktadir.

Birbirinden bagimsiz elarak ¢a-
lisan iki rotor seklindeki dégme dii-
zenlerinden olumlu  sonuclar elde
edilmektedir (Rowlond- Hill. [975) Ek-
senel akisli barmanlama birimi olan
makinalarda, alsilagelmis tipteki ba-
torlit  makinalarin  alty _cegit (Eagle,
Tam, Scout, Sage, Pioneer ve Tri-
umph) bugday ile yapilan denemelerden
(Fairbanks wve arkadaslari, 1978, s.
6), kirtk tane orammin, cksenel akis-
Iida istatistiki olarak %7 5 diizeyinde

daha az oldugu goérilmektedir.

Kushan (1975, s. 75), Erzurum’da
imal edilen sapddver harman makina-
lari iizerinde yaptigi bir arastirmada iki
boyun okiiz kullanilarak saatie yakla-
sik 150 kg basakli bufday sapt ma-
lama haline getirilirken, sapd&gerin. sa-
atte yaklastk 1500 kg basakh bugddy
sapint isleyebildigini saptamistir. Aym
arastirict yaptigr denemeler ve hesaplar
sonucunda batér konstriiksiyonunda
gereksiz yere kullanilnug malzeme fazla-
ligr bulundugunu da beliflemektedir.

Erol (1976, s. 610-611), sapddger
harman makinalarinin geometrik 8lgii-

lerint vermekte ve batér gevre hizi-

mn  basit sapddgerlerde 38-53 m/s,
vantilatorlii sapdogerlerde 32-57 m/s
ve elemeli ve triyorli sapddgerlerde
36-49 m/s oldugunu belirlemektedir.

Eveim'e goére (1977, s. 236-249),
yerli tip harman makinalarinin hep-
sinde ufak degigiklikler disinda ayni
batdr ve kontrbatér bulunmaktadir.
Besleme hizimin artmasiyla yutulan or-
talama gii¢ de artmakta ve 800, 00
ve 1000d/min (batdr gapn 780 rmm)
igin egriler birbirine paralél olmakta-
dir. '

3. MATERYAL VE METODLAR

3.1. Materyal

Denemelerde y=x2, y=x!/6 ve
y=x4/36 denklemlerine uyan 35x10
lamadan yapilmigs parmaklar kullaml-
nustir. Genel egilime uyularak par-
maklar bator imiline helisel bicimde
yerlestirilmigtir.

Denemelerde kullamlan sapddger
harman makinasinin teknik algiileri gi-

zelge 3.1'de verilmistir. Denemelerde
kullanilan bugday gegitlerinin &zellik-

leri ise ¢izelge 3.2'de goriilmektedir.

3.2. Metodlar

Nem oram TS 113§% (TSE, 1972)
ve digerleri IS 1124’ gore belirlenmistir.

Dénme momentinin  Slgiilmesinde
HBM, T2, 100 Nm'lik torkmetre kul-
tantlmistir. Torkmetreden alinan sm-
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Cizelge 3.1. Sapddger harman makinasimin teknik dzellikleri

Ozellikler Olgiiler
Tiim uzuniuk, mm 2970
Tiim genislik, mm 1480
Tim yiikseklik, mm 2190
Toprak aralifi, mm 180
Besleme agz yiiksekligi, mm 2110
Besleme agz1 genisligi, mm 480
Batdr mili gapt, mm 70
Batdr ¢api, mm 915
Batér genisligi, mm 1000
Batdr yatak no. ve tipi @ 65 oynak bilyal
Kontrbator delik gapi, mm 16
Kentrbatér sarma agisi, 155
Kontrbatorle ve parmak arast mesafe, mm 45
Volan ¢apt ve genisligi, mm w 696x73
Volan agirhgi, kg 59
Volan kiitle atalet momenti, kg m? 4.69

Kasnak cap1 ve genigligi, mm

= 190x280

Cizelge 3.2. Bugday cesitlerinin 6zellikleri

Bugday gesidi Yayla 305
Tane nemi, %; 9.5
Saman nemi, " 7.8
Taune saman oranit | i35

Bin tane agirhig, g 30,01

Lancer
11,7
9.2
1:2,25
26,20

valler HBM 3020 A kuvvetlendiriciden
gegirildikten sonra Honeywell Auto-
mation, Visicorder 2206-AC 1sikh osi-
Jografinda kagida kaydedilmistir.
Kink, harmanlanmamis tane o-

ranlarinin  ve harmanlama veriminin
bulunmasinda Erol (1976), Hebblet-
hwaite ve Hepherd (1963), 1S 1124
ve Lo ve arkadaslari (1979) tarafindan
verilen metotlar kullantlmgtir

4. SONUCLAR. TARTISMA ve ONERILER

4.1. Kmk Tane Kayiplan

Kirik tane kaviplarna iligkin ola-
rak vapilan varivans analizi sonuglan
(Cizelge 4.1} patmak tipler1 arasinda
¢ok énemli fark oldugunu gdstermisti.
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Cevre hizn 30 m/s oldugunda ki-
rik tane oram Yayla 303 bugday: igin
orijinal tip parmakh ba~t6rd¢ en ¢ok
% 3,10) ve C tipt parmakh batérde
en az (% 0.07) olmaktadir. Lancer bug-
dayr igin A tipi parmakh batérde en



¢ok (%7 2,27) ve C tipi parmakl batdrde
en.az (% 0,06) olmaktadir.

Cevre hizi 35 m/s oldugunda ki-
rik tane oram Yayla 305 bugdayiigin
orijinal tip parmaklh batdrde en gok
(% 1,78) ve C tipi parmakl batdrde
en az (% 0,06) olmaktadir. Lancer bug-
day1 igin A tipi parmaklh batdide en
gok (% 1,33) ve C tipi parmakl batdrde
en az (% 0,04) olmaktadir.

Cevre hizt 40 m/s oldugunda ki-
rik tane ram Yayla 305 bugdayl igin
orijinal tip parmakli batdérde en gok
(% 1,64) ve C tipi parmakli batérde en
az (%, 0,07} olmaktadir. Lancer bugday
igin orijinal tip parmakli batérde en
cok (% 1,32) ve C tipi parmakl batérde
en az (% 0,05) olmaktadir.

Yukarida verilen ortalama deger-
lerden gorildiigii gibi, Lancer bugda-
vinda kirik tane orami daha az bulun-
mugstur. Genellikle agu taneler igin
cevre hizi, ciliz taneler igin verilenden

daha az oldugundan (Kolganov, 1967,

s. 156) bu senug uygun karsilanabilir.

© Kk tane orami bakimindan her
iki bugday gesidi igin en olumlu so-
nuglar C tipi parmakl batérde, en o-
lumsuz sonuclar ise otijinal tip ve A
tipi parmakli batérlerde elde edilmis-
tir.

_ Biitiin denemelerin ortalamast ola-
rak kirik tane orani orijinal tipe kiyasla
A tipinde % 3.33: B tipinde 7, 48,33

ve C tipinde % 96,67 oraninda azal-
maktadir.

4.2. Harmanlanmamis Tane kayiplan
ve Harmanlama Verimi

Harmanlanmamis tane kaybina i-
liskin olarak yapilan variyans analizi

sonuglart (Cizelge 4.2) parmak .tipleri
arasinda ¢ok &nemli fark oldugunu
gostermistir.

Cevre hizi 30 m/s oldugunda har-
manlanmamig tane orant Yayla 305
bugdayr igin A tipi parmakh batérde
en gok (%, 5,68) ve C tipi parmakh
batérde en az (% 1,91) olmaktadir.
Lancer bugday: icin orijinal tip par-
maklh batorde en gok (54 5.32) ve C
tipi parmakh batérde en az (%4 1,76)
olmaktadir.

Cevre luzi 35 m/s oldugunda har-
manlanmamig tane oram Yayla 305
bugday! igin A tipi parmakl batérde
en gok (% 4,79) ve C tipi parmakh ba-
térde en az (% 0,46) olmaktadir. Lan-
cer bugday icin orijinal tip parmakl
batdrde en ¢ok (% 5,96) ve C tipi par-
makl batbrde en az (% 1,27) olmak-
tadir.

Cevre hizi 40 m/s oldugunda har-
manlanmamiy tane kaybi Yayla 305
bugdayr igin' B tipi parmakli batérde
cok (9 1,34) ve C tipi parmakli batdr-
de en az (% 0,35) olmaktadir. Lancer
bufday: igin A tipi parmakh batérde
en ok (%4 0,79) ve B tipi parmakl
batérde en az (% 0,31) olmaktadir.

Denemelerden elde edilen har-
manlama verimleri gizelge 4.3’te g06-
risldiugil gibi 30 m/s gevre hizinda Yayla
305 bugdayt igin C tipi parmakli ba-
torde en ¢ok ( % 98,09) ve A tipi par-
maklt batdrde en az (% 94,32) olmak-
tadir. Lancer bugday: igin C tipi par-
makl batdrde en gok (% 98,24) ve ori-
jinal tip parmakl batérde en az (%
94,68) olmaktadir. Cevre hizi 35 m/s
oldugunda harmanlama verimi Yayla
305 hugday: igin C tipt parmakh ba-
torde en gok (% 99,54) ve A tipi par-
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Cizelge 4.1 Karik tane kaybma iligkin variyans analizi

Variyasyon kaynagi SD KT KO F

Cevre hizt 2 143,18 71,59 27,305
Besleme hizi - 2 352,00 176,00 67,125
Parmak tipi’ 3 1149,11 383.04 146,20
Uriin gesidi 1 57,65 37.65 21,995 -
CxB intereksiyonu 4 34,21 8,55 3,26
CxP 6 179,04 29.84 11,38
CxU 2 5,83 2,92 1,1t
BxP 6 143,73 23,96 9, 14xx
Bx{J e ] 7,96 35g = £y
Px( " 3 34,68 11,56 4,41
CxBxP % 12 61,7! 5,14 1,96%=
CxBxU X 4 512 1,28 1
CxPxU s 6 52.05 8.68 3.31%
BxPxU H 16 15,54 2,59 ]
CxBxPxU 12 60,00 3,00 1,917
Hata 144 377,60

Toplam 23 2679.41

x=={),05 seviyvesinde énemh

xx==0,01 seviyesinde énemli

Cizelge 4.2. Harmanlanmams tane kaybmna iliskin variyans analizi

KT KO F

Variyasyon Kaynagi 5D
Cevre hizi ' p) 2662.80 1331,40 1468,91*=
Besleme hizi 2 194,80 97,40 107,462+
Parmak tipi 3 789,20 263,07 290,24
Uriin gesidi 1 0,20 0,20 i ,
CxB interaksiyonu 4 57.40 14,35 15,83x=
CxP - 6 367,00 61,17 67,49
CxU b 2 25,51 £2,76 14,08
BxP 6 136,10 22,68 2500
BxU “ 2 1,40 0,70 l
CxBxP 12 107,60 8,97 9,90
CxBx (] 4 jEm s 3.28 362
CxpxU 6 33,90 5.63 6,235
BxPxU e 6 53,01 8,84 9,75
CxBxPxU 12 47,55 3.96 4,37
Hata 144 130,52 0.91

Toplam . " 215 1841,67

#%== 0,01 seviyesinde dnemlj
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makh batérde en az (%] 93,21) olmakta-
dir. Lancer bugdayi igin C tipi par-
makh baté:de en gok (% 98,73) ve ori-
jmal tip parmakl batérde en az (O,
94,04) olmaktadir. Cevre iz 40 mjs
oldugunda harmanlama verimi Yayla
305 bugdayt igin C tipi parmakli ba-
torde en ok (% 99.65) ve B tipi par-
makh batérde en az (%, 98,66) olmak-
tadir. Lancer bugdayi icin B tipi par-

makl batdrde en gok (% 99,69) ve A

tipi parmakh batirde en az (%, 99,21)
olmaktadir. i

Harmanlanmamms tang oram ve
harmanlama verimi bakimindan en
olumlu sonuclar genellikle C tipi par-
maklt batdrde ve en olumsuz sonuglar
ise diger parmakh batér tiplerinde
elde edilmistir.

Cizelge 4.3. Denemnelerde kullanilan degisik tipteki parmakli batorlerde harmanlama

verimleri (1)

u, m/s Q, kg/h Qs o B, %, e
e Yayls 303 bugday 3

1200 96,27 95,55 96,12 e

30 1500 95,44 95,41 95,72 98,05
1800 91,79 92,00 95,28 98,02
1200 96,41 96,47 95,91 99.45

35 1500 94,85 94,67 95,83 99,53
1800 94,58 95,49 95,29 99,65
1200 99.89 99.9] 96,65 99,70

40 1500 99,90 99,94 99,79 99,64
1800 97,88 97,90 - 99,54 99,61

Lancer bugdayi

= e 1200 96,09 9580 9592 98,26

30 1500 95,46 96,27 95,84 98.25
1800 92,48 91,99 9527 9822
1200 93,74 96,74 96,76 98,49

35 1500 93,45 95,28 95,59 99,35
1800 94,94 94,71 94,99 98,36
1200 99,79 99,89 99,89 99,71

40 [500 99,92 99,77 99,77 99,68 -
1800 98,97 97,98 99,42 99,63

(1) u;-'- gevre luzi, Q= besleme hizi, O= orijinal parmakih batdr, A= A tipi parmakh batjr, B=

tipi parmakh bator, C== C uipi parmaklt batdr

4 3 Ortalama Momentler

Qrtalama momentlere iliskin ola-
rak vapilan varivans analizi (Cizelge 4.4)

parmak tipleri arasinda gok énemli fark
oldugunu gdstermistir. Duncan  tesli
(Diizgimes, 1975, s. 170-173) ile yapilan
ortalama momentlerin ikili karsilagtir-
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masinda, tlim parmak tipleri arasmda 4.5):
gok 6nemli farkhiltk bulmustur (Cizelge

Cizelge 4.4. Ortalama momentlere iligskin variyans analizi

Variyasyon kaynag SD KT KO F
Cevre hizi 2 107,33 53,67 16,41>~
Beslenme hizi 2 3533,99 1767,00 530,37
Parmak tipi 3 436,72 145,57 - - 44,5277
Uriin gesidi ] 1,42 1,42 I
xB interaksiyonu 4 44,19 11,05 3,307
CxP Int. 6 88,36 14,73 4,50
CxU Int. 2 31,48 15,74 4,81
BxP int. 6 130,10 21,68 6,63
BxU int. 2 5,83 . 292 1
PxU Int. 3 10,52 3,51 1,07
CxBxP 12 173,41 14,45 4,427
CxBxU 4 16,24 4,06 1,24
CxPxU Int. 6 33,64 3,61 1,71
BxPxU fut. 6 20,25 3,38 1,03
Hata (CxBxPxU) 12 39,24 3,27 ;
Toplam 71 4672,72

1= 0,05 diizeyinde dnemli
x%== 0,01 dizeyinde Snemh

Cizelge 4.5. Ortalama momentlere iligkin Duncan testi sonuglar.

Parmaklar Orijinal tip A tipl B tipi C tipi
Orijinal tip - 2,0%% 4,37 o 66%%
A tipi — = Z.ank 4,67
B tipi — Sy e 233

xx= 0,01 diizeyine Snemli

Denemelerde saptanan ortalama hizi 35 m/s oldugunda Yayla 305 bug-
moment degerleri gizelge 4.6'da gériil- dayt igin ortalama moment orijinal tip
diigii gibi, cevre hiz1 30 m/s oldufunda parmakh batérde en ¢ok (31,7 Nm)
Yayla 305 bugdayr iqun orijinal tip ve C tipi parmakh batdrde en az (23,0
parmakli batérde en ¢ok (31,6 Nm) Nm) olmaktadir. Lancer bugday: igin
ve C tipi parmakli batérde en az (24,8 orijinal tip parmakli batdrde en ¢ok
Nm) olmaktadir. Lancer bugday: igin 29.4 Nmj ve C tipi parmakh batérde en
orijinal tip parmakh batdrde en ok az (22,8 Nm) olmaktadir. Cevre hizi
(33,9 Nm) ve C tipi parmakh batérde 40 m/s oldugunda ortalama moment
en az (23,3 Nm) olmaktadir. Cevre Yayla 305 bu@dayi igin A tipi parmakli
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Cizelge 4.6. Denemelerde kullamlan degisik

momentler (1)

tipteki parmakit batérlerde ortalama

u, m/s | Q.kg/h | O,Nm | A, Nm | B, Nm \ C, Nm
: Yayla 305 bugday
, ! 1200 20.0 18,4 15.4 o IR0 =
30 1500 32,2 30,8 33,7 b &

1800 42,6 33,7 31,6 324

1200 26,4 20,1 R Ky 14,7 %
35 1500 30,6 25,3 254 24.0
1800 38,1 35,3 31,6 1,1
1200 6.8 23,1 14,5 15,4
40 1500 28,4 27.9 26,3 24,5
1800 393 36,3 36,8 32,1

=" Lancer bugday

: 1200 26,5 21,1 ¥ - 22i6 14,8
30 1500 32,6 36,5 | 379 23,1
1800 42.5 35,8 332 31,9

{71200 g i 1R 22.6 ot e s
35 1500 28,4 27,4 26,6 248
1800 39,5 35,8 32,6 31,0
. 1200 11.6 323 16,8 14.7
40 1500 28.6 27,3 26,4 242
1800 41,0 31,6 32,6 32,5

(1) u= Cevre hizt
Q= Beslenme hiz
O Orijinal parmakh bator
A== A tipi parmakh batodr
B== B tipi parmaklt batér
C== C tipi parmakh bator

batérde en ok (29,1 Nm) ve C tipi
parmakly batérde en az (24,0 Nn1) ol-
maktadir. Lancer bugdayt igin orijinal
tip parmakl batdrde en gok (27,1 Nm)
ve C tipi parmaklh batdrde en az (24,3
Nm) olmaktadir.

4.4. Ortalama Gilic ve Ozgiil Enerji

Tiiketimleri

Batdrlerin bogta galisma sirasinda
ortalama olarak yuttukiar giigler 30
m/s gevre hzinda 0,62 kW; 35 m/s
" gevre hizimda 0,73 kW ve 40 m/s gevre
hmzinda 0,83 kW olarak bulunmustur.

Bu degerlerin Oz ve Arkadaslar (1976)
tarafmdan verli yapim ve 1200 mm
bator - genisliginde olan bir sapddger
harman makinasiuin 32 m/s gevre hi-
zinda bosta galsirken batdriiniin yut-
tugu giic igin verdikleri 0,91 kW degeri
ile vakin uyum igerisinde oldugu sdy-
lenehilir.

Cevre izt 30 my/s oldugundd or-
talama giig Yayla 305 bugday: igin ori-
jinal tip parmakl batdrde en gok (2,07
kW) ve C tipi parmakli batdrde en az
(1,63 kW) olmaktadir. Lancer bugdayi
icin orijinal tip parmakl batorde en
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¢ok (2,22 kW) ve C tipi parmakll ba-
torde en az (1,53 kW) olmaktadir, Cev-
re hz1 35 m/fs oldugunda ortalama
gii¢ Yayla 305 bugday! igin orijinal tip
parmakli batérde en ¢ok (2,43 kW) ve C
tipi parmakl batérdeenaz (1,74 kW) ol-
maktadir, Cevre luzi 40 m/s oldugunda
ortalama gii¢ Yayla 305 bugday: igin
A tipi parmakh batdrde en gok (2,54
kW) ve C tipi parmakh batdrde en az
(2,10 kW) olmaktadir. Lancer bugday:
igin orijjinal tip parmakli batdérde en
¢ok (2,37 'kW) ve C tipi parmakli bator-
de en az (2,12 kW) olmaktadir,

Batdr gevre iz 30 m/s oldugunda
Szgiil enerji titketimi Yayla 305 bugday
icin orijinal tip parmakli batdrde en
gok (1,35 kWh/t) ve C tipi parmakh
batérde en az (1,07 kWh/t) olmakta-
dir. Lancer bugdayr igin orijinal tip
parmakll batdrde en ¢ok (1,47 kWh/t)
ve C tipi parmakh batérde en az (0,99
kWh/t) olmaktadir.

Bator ¢evre hizi 35 m/s oldugunda
dzgiil enerji tiketimi Yavla 305 bugday.
igin orijinal tip parmakh batérde en
gok (1,62 kWh/t) ve B ile C tip1 par-
makli batérlerde en az (1,16 kWh/t)
olmaktadir. Lancer bugdayi igin ori-
jinal tip parmakh batdérde en ¢ok (1,48
kwh/t) ve C tipi parmaklt batérde en
az (1,13 kWh/t) olmaktadir.

Bator gevre izt 40 m/s oldugunda
dzgiil enerjl tilketimi Yayla 303 bugdayi
igin A tipi parmakli batérde en ¢ok

(1,69 kWh/t) ve C tipi parmnakh ba-

térde en az (1,37 kWh/t) olmaktadir,
Lancer bugdayr igin A tipl parmakl :
batérde en gok (1,58 kWh/t) ve C tipi
parmakli batérde en az (1.38 kWh/t)
olmaktadir.

Biitiin denemelerin ortalamas: olarak
ortalama 6zgiil enerji tiiketimi orijinal ti-
pe kiyasla A tipi parmakli batérde 9
4.67;: B tipi parmakl batdrde % 14,00
ve C tipi parmakh batérde %7 21.33
oraninda daha az olmaktadir.

Arastirma sonuglarina gére -har-
manlama kalitesi ve ozgiil enerji titke-
timi yéninden en uygon parmak pro-
filine sahip olan C tipi batériin kul-
laniimasi dnerilmektedir. Denemelerde
kallandlan batdr ¢apimin biiyiikligi e-
nerji yoniinden olumlu olmakla beraber
vedirme giigliigii sakincas: dogurmak-
tadir. Bu sakincimn giderilebilmesi igin
baz1 sapdéger harman makinalarinda
oldugu gibi tanenin pndmatik tasm-
mast 56z konusu olabilir.

Sapdéger harman makinalarmin
kapasiteleri, bigerd6gerlerde  oldugu
gibi, ¢ok genis simrlar arasinda degis-
mediginden standart bir batdr sagla-
yacapt astinliiklerden yararlamiabilir.

SUMMARY

A Resenrch on the Domestic Threshers for Improvement Possibilities of Drum Construction

Domestic thresher is -one of the
most important machine of agricultural
mechanization in Turkéy, The improve-
ment possibilities of their drum const-
ruction is the main aim of this rese-
arch work. For this purpose, drums
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with one orginal type and three new
design types tecth were chosen as the
material. Broken damage, drum loss,
averzige torque, average poewer regu-
irement, and spesific energy consump-
tion of these toothed drums have been




determined and measured, and compa-
red with each other. Yayla 305 wheat
and Lancer wheat varieties have been
threshed in the experiments.

Result obtained can be summari-
zed as follows:

I. Broken grain occurredt 1,80 9 for
-original toothed drum, J.74 % for
A type toothed drum, 0,93 % for
B type toothed drum. and 0.06 %
for C type toathed drum at the all
:experiments with three drum pe-
ripheral speeds, three rates of feed
and two varieties’ of wheat.

2. Drum loos occurred 3.79 % for
original toothed drum, 3.33 % for
A type toothed drum, 3.13 % for
B type toothed drum; and 1.01 %,
for C type toothed drum at the '1[[
experiments with thre¢ drum perip-
heral speeds, three rates of feed and
two varieties of wheat.

3. The average torque results of C type
toothed drum was obtained less than

original typé toothed drum and A
type toothed dram.

4. Average power requirement deter-
mined 2.31 kW for original toothed
drum, 2.16 kW for A type -toothed
drum, 1,98 kW for B tvpe toothed
drum, and 1.76 kW for C type toot-
hed drum at the all experiments
with three drum peripheral speeds,
three rates of feed and two Varieties
of wheat.

(¥4

Specilic energy consumption occur-
redd 1.50 kWh/Mg for original toot-
hed drum, [.43 kWh/Mg for A Lype
toothed drum, 1.29 kWh/Mg for B
type toothed drum, and 1.18 kWh/
Mg for C type toothed drum at the
all experiments with three dram
peripheral speeds, three rates of fe-
ed and two wvarieties of wheat.

According to the results of this
research the savings of C type toothed
drum 96. 67 %, 73,75 %, and 21.33 %/
for broken damage, drum loss and spe-
cific cnergy consumption respectively.
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