Bazi Tarim Makinalari Yapim Asamalari

Tarim makinalari Greten fabrikalarda tek ya da cok tretim yapilir. Fabrikalar
Uretim cesit ve sayilarina gore diizenlenirler. Tarim makinalari Greten fabrikalarda

bazi imalatlara iliskin agamalar su sekilde siralanabilirler.

1. Sap-déver harman makinasinin yapimi

YAPIM ASAMASI

a.  Sasenin yapimi ve ¢eki okunun yapimi

— Sasenin yapimi

—  Ceki okunun yapimi

b.  Bator ve Aspirator tahrik sisteminin yapimi

—  Batorin yapimi

—  Aspirator tahrik sisteminin yapimi

c. Kontr-batériin bulundugu bélim ve besleme agzinin yapimi

—  Kontr-batérin bulundugu bolimin yapimi

—  Besleme agzinin yapimi

d.  Aspirator govdesi ve saman cikis borusunun yapimi

—  Aspirator govdesinin yapimi



— Saman ¢ikis borusunun yapimi

e. Eleme diizenin yapimi

MONTAJ ASAMASI

a.  Sase lizerine kontr-batorin bulundugu bolimin montajl

b.  Batorin montaji

c. Besleme agzinin montaji

d.  Eksantrik diizeninin montaji

e. Eleme diizeninin montajl

f. Aspirator govdesinin montaji

g.  Aspirator tahrik sisteminin montaji

h.  Saman ¢ikis borusunun montaji

i. Diger parca montajlari

BOYAMA ASAMASI

KONTROL ASAMASI

DEPOLAMA ASAMASI



2. Mibzer Yapimi

YAPIM ASAMASI

Mibzeri olusturan pargalar 6nce tek tek imal edilmekte bunlar daha sonra

montaj safhasinda birlestirilmektedir.

Mibzer genellikle su siraya gore imal edilmektedir,

a)  Sasive Ceki Okunun Yapimi

Sasinin yapiminda (U) profilli ve késebent profilli demirler kullaniimaktadir.
Sasinin cevresi (U) profilli demirlerden, ara kirisler ise kosebent demirlerden

yapilirlar.

Sasinin c¢evresini olusturacak olan (U) profilli demirler 6nce istenilen boyda
kesilerek, lizerine ara kirisler tespit etmeye yarayan delikler matkap tezgahinda acilir.
Kesilen (U) profilli demirler kaynakla birlestirilirler. Birlesme noktalarinin daha saglam
olmasi igin daha 6nceden giyotin makaslarla Giggen sekilde kesilerek hazirlanan gelik
saclar koselere kaynatilir. Daha sonra kosebent demirlerden kesilerek hazirlanan ara
kirisler civatalarla yerlerine baglanir. Ayni sekilde kosebent profilli demirlerden
olusan ve Uzerlerine otomatik kaldirma tertibati baglanan kirisler hazirlanarak sasiye

civatalarla tespit edilir.

Ceki oku, kosebent profilli demirlerden yapilmistir. Késebent profilli demirler
istenilen uzunlukta kesilerek birbirlerine kaynakla birlestirilir ve ana ¢atiya baglanir.
Ucuna ceki plakasi ve ceki kancasi tespit edilir. Ayrica ¢eki okunun lzerinde otomatik

kaldirma tertibatinin kontrol edilmesinde kullanilan ip tutucular, kdsebent demirlerin



disey durumda baglanmasi ile olusurlar.

Daha sonra ¢eki okuna destek borusunun takilacagi yerler kaynatilir. Takim

kutusunun tespit edilmesine yarayan tabla da ceki okuna takilir.

b)  Ylrime Organinin Yapimi

Ana sasinin her iki tarafina dékiimhanede dokilmis olan dingil tespit tablasi
islendikten ve Uzerine gerekli delikler agildiktan sonra tespit edilir. Sonra dingil tespit
levhasina torna tezgahinda islenmis olan tekerler gébek milleri yerlerine kaynakla

tespit edilir.

Dingil gobekleri lizerine cesitli tezgahlarda islenerek hazirlanan tekerler
gobegi dislisi, fatura bilezikleri, rulmanlar yliriimeyi saglayacak bir sekilde takilirlar.
Daha sonra bilya kovani yerine takilarak, tekerlek gébegi dislisiyle birlestirilir. Son

olarak ta piyasadan hazir alinan jant yerine takilr.

c¢)  Tohum ve Gibre Sandiklarinin Yapimi

Tohum ve glibre sandiklari, 1,5 cm kalinhigindaki ¢elik saclardan yapilirlar.

Tohum sandigi taban saci 1,5 X 157 X 1393 mm 1 tane
Tohum sandigi taban saci 1,5 X 157 X 1503 mm 1 tane
Tohum sandigi kenar saci 1,5 X 506 X 1508 mm 1 tane
Tohum sandigi kenar saci 1,5 X506 X 1618 mm 1 tane

Tohum sandigi kapak sac 2 tane



Gubre sandigi tabansaci

Gubre sandigi kenarsact 1,5 X850 X 1558 mm

Gubre sandigi kenarsact 1,5 X850 X 1618 mm

Gubre sandigi kapaksaci

Tohum ve glibre sandigi ara saci 1,5x490x1505 mm

Tohum ve glibre sandigi ara saci 1,5x490x1120 mm

Tohum ve glibre sandigi tespit tablasi

Yukaridaki sa¢ malzemelerden baska tohum ve giibre sandigini bélimlere
ayiran sag perdeler vardir. Kullanilacak olan sa¢ malzemeler 6nce giyotin makaslarda

kesilir, preslerde Uzerlerine gerekli olan delikler agilir ve gereken sekilde bukildrler.

Gubre ve tohum sandiklarinda taban sacglarinda ekici diizenlerin gelecegi
yerler preslerde kesilerek cikartilir. Hazirlanan tohum ve glibre sandigi kenar saclari,
dokimden yapilmis olan tespit tablasina kaynakla birlestirilir. Tohum ve glibre sandigi
ara sacl meydana gelen sandigin ortasina tespit edilir. Bu sekilde tohum ve giibre
sandigl birbirinden ayrilir. Daha sonra sandiklari bélimlere ayiran sac perdeler, sandik

icine yerlestirilir. Kapak menteseleri sandiklara perginlerle baglanir, kapak saclarina

da menteseler percinlerle birlestirilir.

2 tane

1 tane

1 tane

2 tane

1 tane

1 tane

2 tane



d) Tohum ve Gubre Hiicrelerinin Yapimi

Tohum ve glibre hiicreleri bazi firmalar tarafindan dokiim malzemeden, bazi

fabrikalar tarafindan gelik saclarin bikulmesi ile yapilirlar.

Oluklu itici makaralar piring dokiimden yapilirlar. Dokiimhanede dékilerek
hazirlanirlar daha sonra gesitli tezgahlarda islenirler. Tohum kesici par¢a da demir

doékimden yapilir.

icten kertikli bilezikler dokiimhanede demir dékiimden dékiilerek iizerinde

bulunan artiklar kumlarla veya ¢elik tozlarla temizlenirler.

Tohum hiicrelerinin dokiimden olanlari huni seklindedir. Bu sekildeki
kaliplarda dokilerek hazirlanirlar. Sa¢ malzemeden vyapilan tohum hicrelerini
yapmak icin su sira takip edilir. Once gereken élgiilerde celik saglar kesilir, daha sonra
bunlar preslerde kivrilir. iki parca olarak hazirlanan parcalar percinlenerek kutu haline

getirilir.

Ekici dizenler 17 x 17 mm olgllerindeki kare kesitli mil Gzerine takilirlar. Bu
mil once gerekli 6lctide kesilir ve bir ucuna hareket iletmeye yarayan bir diiz disli

takilir.

Gubre sandiklari icinde bulunan karistirici daire kesitli bir demir cubuktan
yaptimistir. Bu demir cubuk Uzerine ince teller bir vida hatti olusturacak sekilde
dizilirler. Milin ucuna Kkaristirici diizene hareket ileten disli takilir. Bu sekilde

hazirlanan ekici diizenlerin parcalari montaj sirasinda sandiktaki yerlerine takilir.



e)  Ekici Ayaklarin Yapimi

Mibzerlerde tek vya da cift diskli ekici ayaklar kullanilmaktadir.
Memleketimizde daha gok tek diskli ayaklar kullanilmaktadir. Ekici ayaklari olugturan
diskler 35 cm gapindadirlar. Daire seklinde kesilen saclar firinlarda isitilarak preslerde
kiire kapagi seklinde sicak olarak preslenir. Daha sonra Uzerine gerekli olan delikler

matkap tezgahinda delinir ve kenarlari torna edilmek suretiyle bilenir.

Diskleri tastyici kirise baglamaya yarayan iki tane baglama kolu vardir.
Bunlardan biri sekilli digeri diizdir. Celik demirlerden istenilen uzunlukta kesilen gelik
demirlerden sekilli olmasi istenen kol preslerde sekillendirilir. Daha sonra hazirlanan

kollarin Gizerine gerekli olan delikler agilir.

Diskler ve hazirlanan kollarin baglanmasina yarayan disk tutucu tablalar
doékiimhanede demir malzemeden doékillrler. Daha sonra bunlarin (izerine gerekli

olan delikler agilir.

Disklere calisma sirasinda yapisan topraklari kazimak icin, bir kiiclik, bir de

blyuk siyirici vardir. Bu siyiricilar celik saclardan biktlerek yapilirlar.

Baski yaylarini tutan gubuklar, demir gubuklardan kesilirler, Bir ucu preslerde
ezilerek delinir, daha sonra, bu demir cubuklarin Gzerine, cesitli derinlik ayar
kademeleri icin kupilyalarin gececegi delikler acilir. Baski yaylari, celik tellerden

sarilarak yapilirlar.

Disk yatak milleri tornada islenerek hazirlanir. Bu sekilde hazirlanan pargalar

daha sonra montajla birlestirilir.



f) Otomatik Kaldirma Duizeninin Yapimi

Otomatik kaldirma diizeni hareketini tekerlekten alir ve galisma sirasinda,
kaldirma diizeni kovanlari daima doner. Ayaklar indirilip veya kaldirilacagi zaman,

kumanda kolu vasitasi ile ekici ayaklar indirilir, ekici dlizenlere hareket verilir.

Otomatik kaldirma sistemini olusturan parcalarin ¢ogu dokimden
yapiimislardir. Ornegin; kaldirma milli yatag), ara yatak destegi, uc yatak destegi,
zincir gergi dislisi, zincir gergi dislisi yatagi, kaldirma mili yataklari, tutucu bilezikler,
kovanlar dékimhanede demirden dokulirler. Daha sonra Uzerlerindeki artiklar

temizlenir ve islenecek olan parcalar ¢esitli tezgahlarda islenir.

Kaldirma ¢ubugu tutuculari, tohum ve glibre kesme manivelalari, otomatik
sehpasi sa¢ malzemeden kesilerek hazirlanir. Tohum kesme manivelalari, hareket

kolu lamalari ¢elik cubuklardan kesilerek preslerde sekillendirirler.

Kaldirma mili kare kesitli demir cubuklardan vyapilirlar. Hazirlanan

malzemeler daha sonra birlestirilirler.

g)  Hareket iletim Diizeninin Yapani

Hareket ileten disliler dokiimden vyapilmislardir. Disliler dékiimhanede,

kaliplarinda dokiildiikten sonra disli azdirma tezgahinda islenirler.

Sa¢ malzemeden, sag ve sol tekerlek icin disli muhafaza kutusu yapilir. Celik
malzemeden, iki tane disli tablasi ve her tekerlek icin ikiser tane zincir gergi yayi ve

gergi yayl pabuclari imal edilirler.



1) Markorlerin Yapimi

Markorlerin tespit edilmesine yarayan ve ana ¢ati lzerine baglanan iki tane
markdr tespit kdsebenti, késebent demirlerden kesilir. Uzerine gerekli delikler agilir.
Bu kosebentlerin Gzerine, markorlerin kumanda edilmesini kolaylastiran makaralar

takilr.

Sasinin sagina ve soluna kaynakla tespit edilen ikiser tane lama, markor
milinin yataklari kaynatilir. Markér mili, daire kesitli demirlerden yapilir. Bu mil
Uzerine, Uggen teskil edecek sekilde iki parca daha ilave edilir ve bunun ucuna da

Uzerine gesitli markor uzunluklari icin delikler agiimis markor kolu takilir.

Cizilerin agilmasina yarayan diskler, ekici ayaklarin yapildiklari gibi ayni
malzemeden, ayni sekilde imal edilirler. Bu diskler markér kolunun ucuna

yataklandirilir.

h)  Gezinti Tahtasinin Yapimi

Calisma sirasinda makinada herhangi bir tikanma olmamasi icin ve
makinanin calismasini kontrol icin, makinanin arkasina tespit edilen bir basamak

Uzerinde isci durur.

Gezinti tahtasi iki parcali ahsap malzemeden yapilmistir. Basamak ayaklari
celik malzemeden kesilerek preslerde sekillendirilir, Gizerine gerekli olan delikler agilir,

montaja hazir hale getirilir.



k) Glibre ve Tohum Miktari Ayar Dizenlerinin Yapimi

Atilan tohum ve gilibre miktarim gosteren skalalar, dokiim malzemeden

yapilirlar ve lzerine gerekli isaretler konur.

Tohum ve glibre miktari ayar kollari gelik malzemeden kesilerek islenir,

gerekli sekillerde preslerde sekillendirilir. Tespit tablalari sag malzemeden hazirlanir.

MONTAJ ASAMASI

Bu asamada daha onceden cesitli tezgahlarda hazirlanmis olan pargalar

birlestirilir.

a-1. Durak

Montaj baslangicinda ana sasi, ray Gzerinde yiriyen bir arabaya yerlestirilir.
Ana catiyr olusturan ara kirisler ve tasiyici kirisler, civatalarla ana kirise baglanir.
Uzerlerine dingil kaynatilmis olan dingil tespit tablalari, civatalarla sasinin sagma ve
soluna baglanir. Tekerlegin diger parcalari sirasina gore dingil Uzerindeki yerlerine

takilir. Jant baglanir.



b-2. Durak

Daha 6nceden saclarin kaynatilmasi ile yapilan tohum ve glibre sandigi ana
¢ati Uzerine civatalarla baglanir. Tohum sandiginin ve gilibre sandiginin altina tohum
hicreleri takilir. Ekici dizenler mil izerine yerlestirilerek yerlerine baglanir. Ekici
diizenlere ve karistiriciya hareket veren disliler millerin uglarina takilir. Diglilerin
gobeklerine gresorlikler konur. Hareket zincirleri yerlerine takilir. Sandiklar Gizerine,
daha 6nceden hazirlanan ayar dizenleri perginlerle baglanir. Ayar kollari millerle

irtibatlandirilir. Disli muhafaza kutulari yerlerine takilir.

c-3. Durak

Ekici ayaklarin parcgalari birlestirilerek, tasiyici kirise kelepgelerle baglanir.

d-4. Durak

Ceki okunu olusturan parcalar ve gezinti tahtasini olusturan parcalar ana

catiya civatalarla baglanir.

e-5. Durak

Markorleri olusturan parcalar ve kaldirma dizenini olusturan pargalar

yerlerine monte edilirler.



f-6. Durak

Montaji tamamlanan mibzerlerin tekerleklerine bir elektrik motorundan
hareket verilerek galismalari kontrol edilir. Yaglanacak olan yerleri yaglanir. Bir ariza

veya eksiklik varsa giderilir.

g-7. Durak

Denemeden ¢ikan mibzerler, boyahaneye goénderilerek boyanir.

h-8. Durak

Boyanmis olan mibzerlere, boyalari kuruduktan sonra lastik tekerlekleri
takilir. Otomatik kaldirma diizenine ve markorlere kumanda eden ipler takilir. Béylece

mibzerler satisa hazir hale gelirler.

BOYAMA ASAMASI

KONTROL ASAMASI

DEPOLAMA ASAMASI



