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OZET

Bu arastirmada, aygigegi hasadinda, bigerdover tablasinin altina yerlestirilen ve hasat sirasinda saplarin pargalanmasini
saglayan pargalama diizeneginin, sap par¢alama etkinligi ile yakit ve giic tiiketim degerleri, ilerleme hiz1 ve parcalayici
bigak devir sayilarina bagl olarak arastirilmistir. Yapilan tarla denemeleri ile en uygun ilerleme hizi ve bigak devir sayisi
saptanmaya ¢aligtlmigtir. Denemelerde par¢a boyut dagilimi agisindan en iyi sonuglar 7.5 km h' ilerleme hizi ve 1500
minile 2000 min™' bigak devirlerinde elde edilmistir. Bu ilerleme hizinda 2000 min™ bigak devrinde varyasyon katsayisi,
1500 min™' bigak devrine gére daha diisiik bulunmustur. Yiiksek ilerleme hizinda ve devir sayisinda parga boyutlarinda
artis olmustur. Par¢alama sisteminin kullanildigi bigerdoverlerde 7.5 km h! ilerleme hizi, denemede kullanilan 5 km
h' ve 10 km h' ilerleme hizina gore, parga boyutlari bakimindan daha iyi sonuglar vermistir. En disiik ilerleme hizt
olan 5 km h' hizda ortalama gii¢ gereksinimi 6.6 kW, yakit tiiketimi 0.58 L h' olurken, 10 km h™' ilerleme hizinda gii¢
gereksinimi 13.8 kW, yakat tiiketimi ise 1.16 L h™' olmustur.

Anahtar Kelimeler: Sap parcalama; Aygigegi sap1; Bigak hizi; Tlerleme hizi
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ABSTRACT

In this research, it was investigated how the combine harvester forward speed and the rotation of blades during sunflower
harvest affect chopping efficiency and fuel and power consumption of the chopping apparatus placed under the harvesting
header. The optimal forward speed and the rotation of the blades were determined by carrying out field experiments.
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In field experimental studies, the best results in terms of chopped stalk size distribution were obtained with the forward
speed of 7.5 km h-'and the blade rotation of 1500 min"and 2000 min™'. At the forward speed of 7.5 km h'!, the variation
coefficient of blade rotation at 2000 min™' was lower than the value at 1500 min'. At the high forward speed and the high
blade rotation, the chopped stalk size has been increased. At the combine harvester that the chopper system was used,
the experiment results at forward speed of 7.5 km h™' were better than the results at 5 km h' and 10 km h™' in terms of
chopped stalk size. At lowest forward speed of 5 km h'!, average power requirement was 6.6 kW with a fuel consumption
of 0.58 1 h!, whereas at the highest forward speed of 10 km h', average power requirement was 13.8 kW with fuel

consumption of 1.16 1 h™'.

Keywords: Stalk chopping; Sunflower stalk; Blade speed; Forward speed

1. Giris

Makineli hasattan sonra tarlada kalan saplar ve iiriin
artiklart bir sonraki iiriin i¢in toprak hazirlama ve
ekim iglemlerinde 6nemli sorunlar yaratmaktadir.
Bu nedenle sapin tarladan uzaklastirilmasi amaciyla
cesitli uygulamalar yapilmaktadir. Bunlar icerisinde
en fazla tercih edilen uygulama sap ve iriin
artiklarinin pargalanarak topraga karistirilmasidir.

Yapilan literatliraragtirmalarindaarastirmacilarin
daha ¢ok ikincil uygulama olarak kullanilan asilir tip
parcalayicilar lizerinde calistiklart goriilmektedir.
Onal & Aykas (1997), hasat sonrasi pamuk saplarmin
topraga kazandirilmasinda kullanilan yontem ve
makinalar incelerken, Durdiyev & Dursun (2002),
farkli sap pargalama ve toprak igleme yontemlerinin
misir saplarinin topraga karismasina etkilerini
belirlemislerdir.

Kocabiyik & Kayisoglu (2005), ¢alismalarinda,
aycicegi sapmin ve diger artik kisimlarmin
tekrar topraga kazandirilmasinda kullanilan sap
parg¢alama makinalarimin tarla kosullarinda ¢aligma
performanslarini ve enerji girdilerini saptamislardir.

Demir & Carman (2008), aniz parcalama
makinalariin pargalama etkinligini aragtirmiglardir.
Arastirma ¢avdar anizinda, li¢ farkli ilerleme ve
bicak ¢evresel hizi kullanilarak yiriitiilmiistiir.
Denemelerde hizlar arttik¢a kuyruk mili giicii ve
yakaut tiiketimi gereksiniminin de arttig1 saptanmustur.

Canaker et al (2010), traktér kuyruk milinden
hareketli budama artifi parcalama makinasina
ait temel isletmecilik verilerini (ilerleme hizi,
¢eki kuvveti, dondiirme momenti, toplam gii¢
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gereksinimi, efektif alan-materyal kapasiteleri, enerji
gereksinimleri, makina giderleri) belirlemiglerdir.
Makinaya ait sabit gider degeri 1114 TL y1l' degisken
gider toplami ise 28.0 TL h! olarak hesaplanmistir.

Goniilol et al (2009), hasat sonrasi, aygigegi
saplarinin pargalanmasi icin kullanilan ti¢ farkli sap
kiyict kullanarak karsilastirmalarint yapmiglardir.
Yapilan ¢aligma sonucu rotary tipi pargalayicilarin
agir diskli tirmiklara gore pargalama basarisi ve
enerji gereksinimi bakimimdan daha verimli oldugu
saptanmuistir.

Saglam et al (2010), pamuk hasadindan sonra
tarlada kalan pamuk saplarinin tarla yiizeyinden
pargalanarak uzaklastirilmasi i¢in kullanilan g
farkl1 pargalayicinin (gekic tipi bigakli pargalayici,
zincir tipi parcalayici ve dikey-bicakli parcalayici)
performansint  degerlendirmislerdir. Arastirmada
¢eki¢c tipi bigaklarin kullanildigi pargalayicinin
diger iki pargalayiciya gore en iyi pargalama
performansini gdsterdigi saptanmustir.

Son yillarda yapilan uygulamalarda hasat
sirasinda {iriin saplarinin pargalanmasi diisiincesi
ile gelistirilen yeni parcalayicilar genellikle hasat
makinelerine monte edilmektedir. Bu sayede hasat
ve pargalama ayni anda yapilabilmektedir.

Buarastirmada, asilir tip pargalama sistemlerinden
farkli olarak, hasat sirasinda ayg¢igegi sapinin tarlada
herhangi bir parcalama makinesi kullanmadan,
bigerddver tablasinin altina yerlestirilen bir parcalama
sistemi ile pargalanmasi sirasinda, ilerleme hizi ve
bigak devir sayisinin, sap par¢alama etkinligi, toplam
giic gereksinimi ve yakit tiiketim degerleri {izerine
etkisinin belirlenmesi amaglanmustir.
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2. Materyal ve Yontem

2.1. Materyal

Calisma 2010 yilinda Tekirdag ve Kirklareli
illerinde Eyliil-Ekim aylarinda aygicegi iiretim
alanlarinda yiiriitilmistiir. Denemelerde aycicegi

hasadi igin tasarlanmis Ozel bir aygicegi tablasi
kullanilmigtir. Kullanilan aygigegi tablasinin altina
ve bir miktar gerisine monte edilmis, hareketini
hidromotorundan  alan

bigerdover parcalama

diizenegi bulunmaktadir (Sekil 1).

e

Parcalayici tinite

Kisa saft

Zincir dishi utusu |

Sekil 1- Aycicegi tablasi ve parcalayici iiniteler

Figure - Sunflower header with chopper units

Bir saft yardimiyla hidromotordan gelen 580 min-
'donme hareketi, zincir digli kutusu diizenlemeleri ve
hareket mili tizerindeki konik disli mekanizmasi ile
belirlenen calisma devirlerine ayarlanabilmektedir.
Parcalayici diizenek tiniteleri bir kisa saft yardimiyla
hareket millerinden birbirine baglanmakta ve ikinci
tinite de birinci iinite tarafindan tahrik edilmektedir.
Diizenek iizerindeki pargalayict bigaklarin doniis
yonleri, kesilen saplarin disa dogru kagmasini
engellemek i¢in, ige dogru donme hareketi yapacak
sekilde diizenlenmistir. Ayrica iinitelerin arkasinda
parcalama etkinligini arttirmak i¢in diiz lastik perde
kullanilmistir. Denemelerde kullanilan aygicegi
tablasinin bazi teknik Ozellikleri Cizelge 1’de
verilmistir.

Cizelge 1- Parcalama diizenekli aycicegi tablasinin
baz1 teknik ozellikleri

Table 1- Some of the technical characteristics of
sunflower header with chopper mechanism

Bigerdover, marka ve modeli New Holland, CS540

Bigerdover hidromotor ¢ikis 530

devri, min!
Tabla diizeni genisligi, mm 4500
Tabla diizeni ig genisligi, mm 4200

Bigak devirleri, min*! 1500, 2000, 2500
Pargalama tinitesi sayis1 2
Parcalayici bigak modiil sayist 6

Parcalayici bigak sayist 18
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Parcalama diizenegi, iizerinde 3 adet bigak
modiilii bulunan ve serbest kesme yapan iinitelerden
olusmaktadir.  Monte  edilecek  bigerd6ver
tablas1 is genisligine bagli olarak, {nite sayisi
degisebilmektedir. Pargalayict {inite {izerindeki
modiiller degisebilir yapidadir. Pargalama diizenegi
farkli bicak sayilarina sahip modillerle de
kullanilabilmektedir. Arastirmada 3°1i pargalama
bicagt diizenlemesi kullanilmistir.  Sekil 2’de
par¢alama diizenegi hareket mekanizmasinin

Zindr digli
mekanizmast

Pargalayia
bicak modili

Pargalayia bigak

Sekil 2- Parcalama diizenegi hareket mekanizmasi

Figure 2- Chopping assembly movement mechanism

gOriiniisii verilmistir. Bigak devir sayilari zincir disli
mekanizmasi yardimiyla ayarlanmistir. 9260 yay
celiginden sertlestirilerek imal edilen pargalayic
Sekil Sap
parcalama makinesinin gii¢ tiiketimini saptamak
amactyla Tm500 Digitech Serisi 2000 Nm kapasiteli
torkmetre  kullanilmistir.

bigagmn Olgiileri 3’de verilmistir.

Degerlerin = dondiirme
momenti (Nm) olarak belirlenmesinde kalibrasyon
esitliklerinden yararlanilmistir (Akinci et al 2001).

Torkmetre

Konik digli
mekanizmast

$25.50

Sekil 3- Parcalayici bicak odlciileri, mm
Figure 3- Chopper blade sizes, mm
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2.2. Yontem

Denemeler 10x50 m parsellerde 3’er tekrarl olarak,
2 faktorlii (3x3) faktdriyel deneme deseninde
diizenlenmistir (Kocabiyik 2003), (Kayisoglu et al
2006). Sonuglar MSTAT istatistik paket programini
yardimiyla varyans analizine tabi tutulmustur.

Denemeler ti¢ farkli hizda (5, 7.5, 10 km h' ) ve
ti¢ farkl bigak devrinde (1500, 2000 ve 2500 min™)
yapilmistir. Aycicegi hasadinda kullanilan hizlar
genel olarak 5-8 km h'! olarak gerceklesse de gelisen
teknoloji ve yeni makineler her gecen giin hasat
hizlarini arttirmaktadir. Ayrica bigerdover kiralama
genellikle islenen alan bazinda ficretlendirildigi
i¢in, operatorler giinde daha fazla alanda hasat
islemi yapmak igin normalin istiinde hizlarda
caligabilmektedirler. Bu noktadan hareketle, tarla
denemelerinde bir st isleme hiz1 olarak 10 km h™"”
de kullanilmusgtir.

Parcalama iinitesinin en Onemli performans

Olciiti olan parcalama etkinliginin saptanmasi
amaciyla, her bir testten sonra parsellerin farkli
bolgelerine atilan 1x1 m boyutlarindaki i¢i bos
gergevenin icinde kalan pargalanmis saplar
Ol¢iilmiistiir. Bu 6l¢limler her parselde en az 10 yerde
yapilmis ve ortalama sap uzunluklarinin frekans
dagilimlart Esitlik 1 ile saptanmistir (Kocabiyik
2003). Ayrica arastirmada, sap parcaciklarin
dagilimlarinin varyasyon katsayilart hesaplanmistir
(Diizgiines et al 1983).
Xy = Z(fg;Xl) (1)
Bu esitlikte; X~ par¢alanmis saplarin ortalama
uzunlugu (mm); X, her bir gruba ait ortalama sap
uzunlugu (mm); f, her bir gruptaki parca sayisi; f,
grup sayisidir (frekans).

Hasattan sonra pargalama diizeneginin bigme
yiiksekligini saptamak amaciyla, hasat oncesi ve
sonrasinda tarlada kalan saplarin yiikseklikleri
dlgiilerek ortalama degerleri saptanmustir (Ozcan
1986).

Bigak iinitelerinin tiikettikleri giiciin saptanmasi
amactyla bigme diizeneginin hareket aldig1 ana mil
iizerine yerlestirilen torkmetre ile donme momentleri
Ol¢iilmiistir. Bir veri depolama iinitesinde gerilim

(V) olarak depolanan bu degerler, daha sonra
bilgisayarda Excel dosyalarma aktarilmis, burada
da kalibrasyon modeline uygun olarak Sekil 4’de
goriildigi gibi Nm degerlerine doniistiirilmiistiir
(Kayisoglu et al 2006). Elde edilen donme
momentlerinden yararlanarak, asagidaki esitlik
yardimiyla, her bir bicak {initesinin devrine bagh
olarak mil giicti hesaplanmustir;

Md.n

N=ign (W) @

Bu esitlikte; N, mil giicti (kW); M, donme Momenti
(Nm); n, milin devir sayisidir (min™).

600

500
Mg = 385,41V + 0,7013
4 2 _
g 400 R2=1
4
300
(=]
= 200 4
100 4
0 : : : : ‘ ‘ ‘
0 02 0,4 06 08 1 12 14

Gerilim, V

Sekil 4- Torkmetrenin kalibrasyon egrisi

Figure 4- Torquemeter calibration curve

Makinenin performansmin ve yapilan isin
ekonomikliginin  degerlendirilmesinde  kullanilan
onemli bir Olgiit de tiiketilen yakit miktaridir.
Denemede  kullanilan  pargalama  diizeneginin
yakit tiiketimine etkisinin belirlenmesi i¢in, Once
bigerdoverin pargalama diizenegi kullanilmadan,
belirli parsel biiyiikligiinde (10 da) bigme yapmasi
saglanmis ve ortalama yakit tiikketimi belirlenmistir.
Daha sonra pargalama diizenegi, kullanilarak yakit
tilketimi saptanmig, aradaki fark alinarak parcalama
diizeneginin tiikettigi yakit miktar1 bulunmustur.
Yakat tiiketimi, bigerdover yakit sistemine yakit 6lger
baglamanin giicliigiinden dolay1, depo tamamlama
yontemi uygulanarak yapilmistir (Carman et al 1994).

YT =

YGs—YGi

- (©)
Bueesitlikte; Y7, parcalama diizeneginin yakit tiikketimi
(Lda"); YGs, pargalama diizenegi kullanilarak yapilan
hasattaki yakit tiiketimi (L); YGi, pargalama diizenegi
kullanilmadan yapilan hasattaki yakit tiiketimi (L); 4,
parsel bityiikligidiir (da).

58 Tarim Bilimleri Dergisi — Journal of Agricultural Sciences

19 (2013) 54-62



Bicerddverden Tahrikli Sap Parcalama Dizeneginin Calisma Performansina ilerleme Hizi ve Bicak Devirlerinin Etkisi, Dalmis et al

Hesaplanan birim alandaki yakit tiiketimleri
cok diisiik degerlere sahip oldugundan, istatistiksel
hesaplamalarda kolaylik saglamasi agisindan, alan
is kapasitesine bagli olarak saatteki yakit tiiketimi
degerleri (L h'") kullanilmigtir.

3. Bulgular ve Tartisma

3.1. Hasat oncesi yapilan dl¢timler

Hasat oOncesi yapilan Olgiimlerde, hasat yapilan
tarladaki aygciceklerinin ortalama sap yiksekligi
121.74 cm, sap ¢ap1 20.03 mm, sap nemi %?29.7
ve birim alandaki sap yogunlugu 6800.4 adet da’!
olarak saptanmugtir.

3.2. Hasat sonrasinda yapilan él¢iimler

Ortalama par¢a boyutu, ilerleme hizi (F=4.00%*)
ve devir sayilarindan (F=15.41**) 6nemli olciide
etkilenmistir. Tlerleme hizi ile parga boyutu arasinda
dogrusal bir iliski bulunmazken, en diisiik parca
boyutu 10.7 cm ortalama degerle 7.5 km h! ilerleme
hizinda saptanmistir. Devir sayist arttikca ortalama
parga boyutu da artmistir. En kiigiik parga boyutu
10.2 cm ile 1500 min™' bigak devrinde bulunmustur.
Ancak, 1500 min"! ile 2000 min" bigak devirleri
istatistiki olarak ayni grupta yer almistir (Cizelge
2). Par¢a boyutu bakimindan ilerleme hizi ve devir
sayilar1 interaksiyonu (A*B) onemli bulunmustur
(F=4.08%). En diigiik par¢a boyutlar1 7.5 km h!
ilerleme hizi ve 1500 min'’da 8.2 ¢cm, 7.5 km h!
ilerleme hizi ve 2000 min'! ’da 9.9 cm olmustur.
Bu iki deger istatistiki olarak ayni gruba girmistir.
Devir sayisi arttikga ortalama parca boyutunun

artmast geligki gibi goriinse de, yiiksek devirlerde
saplarin  ¢arpma etkisiyle bicak agizlarindan
cabuk kagmasinin bu duruma neden oldugu
disiiniilmektedir. Calisma esnasinda bigaklarin
serbest kesmeyle koparttigi saplar bigaklar tizerinde
ne kadar uzun siire kalirsa o kadar parcalanma
etkisine maruz kalmakta ve par¢a boyutlart o
Olgiide azalmaktadir. Yiiksek devirlerde saplar
carpma etkisiyle bigaklarin iizerinden daha gabuk
uzaklagsmaktadir. Bu durum par¢a boyutlarinin
artmasimna neden olmaktadir. Sap parcalama
sisteminin farkli hiz ve devirlerdeki varyasyon
katsayilar1 %30 civarinda olmustur. Ancak, sap
boyutlar1 istenen siirlar icinde oldugundan, bu
katsayilar kabul edilebilir diizeydedir (Cizelge 2).

Kocabiylk (2003), calismasinda gelistirdigi
prototip sap parcalama makinesi ve freze tipli
makine ile diskli tirmig1 sap pargalama etkinligi
acisindan karsilastirmig, bu makinelerle sirasiyla
ortalama 11.35 cm, 18.79 cm ve 23.88 cm parga
boyutlar1 elde etmistir. Goniilol et al (2009), kuyruk
milinden hareketli iki sap par¢alama makinesinin
aycicegi sapimi parcalama etkinligini arastirdiklari
calismalarinda, freze tipi makinede ortalama sap
boyutunu 18.4 cm, c¢ekigli pargalama {initesine
sahip makinede 18.2 c¢cm olarak bulmuslardir. Bu
calismada elde edilen ortalama sap boyutlar1 8.2
cm ile 13.9 cm arasinda degismistir. Bu degerler
Kocabiyik (2003) tarafindan denenen prototip
makine ile yakin degerlerdir. Ancak diger tim
parcalama sistemlerinden daha diisiik sap parca
boyutlar elde edilmistir.

Cizelge 2- Farkl hiz ve devir sayillarinda par¢a boyut dagihmlar: (mm) ve varyasyon Kkatsayilari

Table 2- Particle-size distributions (mm) of different forward speeds, revolutions per minute and coefficients of

variations
Iler}czm;]h 121 De\/’;ri;gy 15t 7 Teerar 3 Ortalama Ortalama SD (IZ/IO()
1500 10.2 12.4 10.4 11.0 % 3.71 33.7
5 2000 12.1 11.5 9.1 10.9 b 11.5% 3.31 30.4
2500 12.1 13.5 11.9 12.5 4.28 34.2
1500 7.5 9.0 7.8 824 2.96 36.1
7.5 2000 11.0 8.6 10.1 9.9 «@ 10.7° 3.30 333
2500 14.1 12.9 14.7 13.9¢ 4.91 353
1500 11.5 10.4 12.9 11.6 % 4.07 35.1
10 2000 11.3 12.6 12.1 12.0 @ 12.1¢ 433 36.1
2500 11.9 13.1 13.4 12.8 @ 4.75 37.1

P<0.05 olasilik diizeyinde LSDA (Yerel Spin Yogunluk Yaklasimi) = 1.127; LSDA*B = 1.952
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Gilig tiiketimi ilerleme hizi (F=319.32**) ve
devir sayilarindan (F=13.18**) onemli o6lgiide
etkilenmistir. Her ikisi de arttikca giic tliketimi
de artmistir (Cizelge 3). En disiik ilerleme hiz1
olan 5 km h'' hizda ortalama gii¢ gereksinimi 6.6
kW olurken, 10 km h'! ilerleme hizinda 13.8 kW
olmustur. Gii¢ tiiketimi agisindan 1500 min' ve
2000 min' bigak devir sayilari, istatistiki olarak
ayni gruba girmislerdir (Cizelge 4). ilerleme hiz1
ve devir sayilari interaksiyonu 6nemli olmamistir
(F=1.13).

Cizelge 3- Giic tiiketimleri (kW)
Table 3- Power consumption (kW)

Kayisoglu et al (2006), kuyruk milinden
hareketli parcalama makinelerinde ortalama kuyruk
mili giiciini 21.1 kW olarak hesaplamislardir. Bu
makinelerin ¢alistirilmasi igin gerekli gii¢ ise 7.5
kW civarindadir. Bu ¢aligmada maksimum ilerleme
hizi olan 10 km h! hizindaki sap pargalama mil giicii
ortalamasi 13.8 kW olarak bulunmustur. En diistik
mil giicii 5 km h' hizda ve 1500 devir sayisinda
elde edilmistir. Bu deger mil giicli agisindan freze
tipi makinelerin dortte biri civarindadir (Kocabiyik,
2003). Prototip makinede ise gerekli ¢eki giicii 8.7
kW ortalama degere sahiptir.

Ilerllcinm;]h “ Devrznri;gy it 1 Tek;ar 3 Ortalama Ortalama

1500 5.8 6.2 5.4 5.8

5 2000 5.8 6.5 6.3 6.2 6.6°¢
2500 7.6 8.2 7.9 7.9
1500 7.8 8.6 8.8 8.4

7.5 2000 9.4 9.2 8.7 9.1 9.1°
2500 9.9 9.7 9.8 9.8
1500 13.4 12.9 14.2 13.5

10 2000 12.5 13.7 14.6 13.6 13.8¢
2500 13.1 15.6 14.2 14.3

P<0.05 olasilik diizeyinde LSDA = 0.611

Cizelge 4- Giic tiiketimlerinin devir sayilarina gore
gruplandirilmasi

Table 4- Power consumption grouped according to the
number of revolutions per minute

Devir sayisi Ortalama giig
min’’ kW
1500 9.2°
2000 9.6°
2500 10.7

P<0.05 olasilik diizeyinde LSDB =0.611

Yakit tiiketimi degerleri, gii¢ tiiketimi ile benzer
sonuclar vermistir. Ilerleme hizi ve devir sayisi
arttikca yakit tilketimi de artmistir. En diisiik ilerleme
hizi olan 5 km h! hizinda ortalama yakit tiketimi
0.58 L h'! olurken, 10 km h'! ilerleme hizinda yakit
tiiketimi ise 1.16 L h' olmustur. ilerleme hizlari
(F=255.38**) wve devir sayilar1 (F=10.81%%),

yakit tiiketimini istatistiki olarak Onemli Olctide
etkilemistir (Cizelge 5). Ilerleme hizlari arasinda
istatiksel olarak herhangi bir fark bulunmazken
1500 min' ve 2000 min™' bigak devirlerindeki yakit
tiketimleri ayni grupta yer almistir (Cizelge 6).
Giic tiiketimi en az olan asilir tip sap parcalama
makinesinin yakit tilketimi 16 L h! civarindadir. Bu
yakat titketimi i¢inde traktoriin kendisini ¢alistirmasi
icin gerekli olan yakit da bulunmaktadir (Kocabiyik
2003). Asilir tip makinelerle sap parcalama islemi
hasat sonrasinda tarla trafigini de arttiran ek bir
islem ile gergeklestirilmektedir. Oysa bigerddverle
birlikte ¢aligan bu pargalama diizeninde par¢alama
islemi i¢in daha yiiksek hizda (10 km h') gig
gereksinimi 13.8 kW, yakit tikketimi ise 1.16 L h!
olmustur. Ayn1 zamanda bu sistem tarla trafigini de
azalttigindan bu anlamda da asilir tip parcalama
sistemlerine gore istlinliik saglamaktadir.
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Cizelge 5- Yakat tiiketimleri (L h™)
Table 5- Fuel consumption (L h™')

lleleme i Devirsayss______ThT____ Otamg Ortalama

1500 0.55 0.52 0.46 0.51

5 2000 0.49 0.61 0.52 0.54 0.58°¢
2500 0.63 0.75 0.69 0.69
1500 0.71 0.77 0.68 0.72

7.5 2000 0.75 0.82 0.77 0.78 0.77°
2500 0.81 0.86 0.79 0.82
1500 0.99 1.15 1.22 1.12

10 2000 1.05 1.18 1.25 1.16 1.16°
2500 1.15 1.27 1.18 1.20

P<0.05 olasilik diizeyinde LSDA = 0.05

Cizelge 6- Yakit tiiketimlerinin devir sayilaria
gore gruplandirilmasi

Table 6- Fuel consumption grouped according to the
number of revolutions per minute

Devir sayisi Yakat tiketimi
min’’ Lh!
1500 0.78 °
2000 0.83°
2500 0.90 *

P<0.05 olasilik diizeyinde LSDB = 0.05

4. Sonuclar

Tarimsal artiklarin pargalanmasi ile ilgili birgok
arastirma bulunmasina ragmen, tilkemizde boyle bir
sistemin kullanim ve performans degerleriyle ilgili
calismalara rastlanmamistir. Yapilan bu arastirmada
kullanilan pargalayict diizen, aycicegi saplarini
pargalayarak, toprak yiizeyine birakmaktadir.

Yapilan deneysel ¢alismalarda;

e Parca boyutlar1 ilerleme hizindan &nemli
Olciide etkilenmistir. Diistik ve yiiksek ilerleme
hizlarinda ortalama parga boyutu daha biiyiik
olmustur.

e 1500 min"' ve 2000 min' bigak devir sayilarinda
ortalama par¢a boyutlart aynt olurken, 2500
min! bigak devrinde ortalama parga boyutu
bu iki devir sayisindan farkli ve daha biiyiik
bulunmustur.

e Sap yilkseklikleri sadece devir sayisindan
etkilenmistir. 1500 min' bicak devrinde sap
yuksekligi daha yiiksek ve diger devirlerden
istatiksel olarak farkli bulunmustur.

+ lerleme hiz1 arttik¢a giic tiikketimi 6nemli dlgiide
artmistir. Bigak devir sayilart da ayni sekilde
arttikga gii¢ titkketimi artmigtir, ancak 2500 min™!
bigak devrinde gii¢ tiikketimi diger devirlere gore
onemli dlgiide farkli ve fazla olmustur.

e Yakut tiiketimleri de hiz artig1 ile onemli dlglide
artmistir. Devir sayilarma bakildiginda, gii¢
tilketiminde oldugu gibi 2500 min' bigak
devrinde yakit tiiketimi daha fazla olmustur.

* Parcalama sisteminin toplam enerji girdisi 2.6-
3.23 MJ da’! arasinda degismistir.

Bu aragtirmada denenen pargalama sistemi
en az yakit tiiketen ve en basarili sayilan, asilir
tip sap parcalama makinelerinden daha basaril
olmustur. En az yakit tiiketen asilir tip makinelerin
bile birim zamandaki yakit tiiketiminin 1/15’i
oraninda yakit tiiketmektedir. Ayni1 zamanda
bigerddverle birlikte calistigindan fazladan insan
isgiicline gereksinim duyulmamasi, is kapasitesinin
bicerdoverin is kapasitesiyle ayni olmasi diger
makinelerle kiyaslanamayacak iistiin yanlaridir.
Parcalama etkinligi agisindan da ayni1 seyi sdylemek
miimkiindiir. Calismalar sirasinda, gii¢ tiiketiminin
az olmasindan dolayi, bicerdéverin motoru
zorlanmamuis, asir1 yiiklenme olmamustir.
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Enerji ve insan isgiici maliyetlerinin gittikge
arttigl  glinimiizde bu pargalama sisteminin
yaygin olarak kullaniminin saglanmasiyla, iilke
ekonomisine dnemli dl¢iide katki saglanacaktir.

Bundan sonraki c¢alismalarda bu sistemin
giivenligi  arttirlmalidir. ~ Sistemde  kullanilan
pargalayict bigaklarin ¢alisma esnasinda kirilarak
firlayabilmektedir. Bu durum makine ¢aligirken hasat
alaninda bulunanlar i¢in bir risk olusturabilmektedir.

Tarla ylizeyinde aniz olarak kalan koklii ay¢icegi
saplari sert yapilari ile bicerdover lastiklerine zarar
vermekte ve lastik Omriinii azaltmaktadir. Bu sorun
ile ilgili de arastirmalar yapilip lastik asinmasint
onleyici tedbirler gelistirilmelidir.
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