2.2.2.Bicme Diizenleri

Hasat makinelerinde kullanilan bigme diizenlerini esas olarak dort grupta toplamak
miimkiindiir. Bunlar;

a) Bigaklardan biri hareketli kombine bigme yapan diizen,

b) Her iki bigagi hareketli yaprak bigakli kombine bigme yapan diizen,
c) Doner bigakli serbest bigme diizeni,

d) Ddner bigakli makaslayarak bigme yapan diizenler.

[k iki tip bigme diizenine sahip makinalar alternatif (git-gel) hareketli bigme makinalar1 olarak
da adlandirilir. Bu makinalarda hareketli kesici bigaklar iiggen seklindedir ve bir lama iizerine
per¢inlenmiglerdir. Ayrica kars1 bigak gdrevini yapan parmak ve {izerinde parmak yapragi
bulunur. Bu nedenle bu diizenler parmakli liggen yaprak bigakli bigme diizeni olarak da
adlandirilir.

2.2.2.1. Bigaklardan Biri Hareketli Kombine Bicme Yapan Diizenler (Parmakh ve Ucgen
Yaprak Bicakh Bi¢cme Diizenleri)

Bu tip bigme diizeni iki kisimdan meydana gelmistir (Sekil 2.5). Birinci kisim parmaklari
tizerinde tasiyan ana lama Yya da sabit kiristir. Ana lama ayn1 zamanda i¢ ve dis pabuglar1 da
iizerinde bulundurmaktadir. Bigak yapragi ile parmak yapragi arasindaki mesafenin belli bir
degerde olmasini saglayan baski demirleri de ana lama iizerine tutturulmustur. fkinci kisim ise
hareketli bicak yapraklarimi {izerinde tasiyan bicak lamasidir. Bicak lamasinin hareketi,
eksantrik disk veya iki kollu bir manivela ile saglanir.

Ana lama: Yiiksek elastikiyete sahip celikten yapilmustir. I¢ten disa dogru genisligi azalir. i¢
ve dis pabuglar iizerine civatalarla baglanir. Kesici diizeni olusturan diger parcalar da direkt ve
endirekt olarak ana lamaya baglanir.

Pabuclar: Ana lamay1 bigme aninda tasiyan ve bigcme yiiksekliginin ayarlanmasinda kullanilan
genis bir pabuca benzeyen pargalardir. Alt taraflarinda degistirilebilen ve bigme yliksekliginin
ayarlanmasinda kullanilan kizaklar bulunur. Pabuglar ddkme demirden yapilir. Dig pabucun ug
kismu sivri bir ¢ikint1 seklinde olup ayirici olarak is gortir.

Parmaklar: Zipka olarak da adlandirilan parmaklar, kesme igini yapan hareketli bigagi korur
ve parmak yapraginin yan kenari karsi bicak teskil ederek kesme isleminin gergeklesmesini
saglar. Ayrica kesilecek bitkilere kilavuzluk ederek kesilmelerini saglar. Parmaklar yumusak
dokiim veya dokme demirden yapilir ve ana lamaya bir civatayla baglanir. Kanat adi1 verilen
yan cikintilar1 birbirine dayanir. Bu nedenle tek civata ile baglanmalarina ragmen hareket
yOniine paralel kalirlar ve saga sola oynamazlar.

Parmaklar bigme sirasinda tarla yiizeyine dokunarak calisabilir. Bu durumda tas, tiimsek ve
yabanci cisimlere ¢arptiklarinda meydana gelen egilmeler dogrultulabilmelidir. Cesitli
iirlinlerin bi¢imine uygun ve tash tarlalarda kullanilan 6zel parmak tipleri gelistirilmistir.

Parmak yapraklari: Parmaklara percinlerle tutturulmuslardir. Kesme isleminde hareketli
bicak yapraklarina kars1 kesici bigak olarak is goriirler. Parmak yapraklarinin keskin kenarlari
genellikle testere disli olarak yapilir. Asinma ve korelmelerde yenisi ile degistirilir. Bazi
parmaklarin keskinlestirilebilen yapraklari vardir.



Asinma plakalarr: Hareketli bicagin arka yiizeyine dayanma yiizeyi olusturarak bicaklarin
uygun konumda kalmalarini saglarlar. Bigaga kilavuzluk yaparlar. Baski demirlerinin altina ve
bask1 demiri civatalari ile ana lamaya baglanirlar. Oval bigimde olan delikler, asindik¢a 6ne
dogru kaymalarina ve uzun siire kullanilmalarina olanak saglar. Ayarlanmayacak kadar aginmis
plakalar kullanildiginda hareketli bigagin arka kenar1 asag1 diiser ve bigak yapraklar1 parmak
yapraklar1 iizerinde diiz hareket edemez. Kesme zorlasir ve direng artar. Bicak bast altinda
bulunan asinma plakasi standart plakalardan farklidir ve tamir sirasinda bu husus dikkate
alimmalidir.

Baski demirleri (plakasi): Ana lamaya listten civatalarla baglanan baski demirleri, hareketli
bigak yapraklarina dokunacak sekilde tespit edilir. Gorevleri bicme sirasinda bigak yapraklari
ile parmak yapraklar1 arasinda belirli agikligin kalmasini saglayarak kesme isleminin diizgiin
yapilmasina yardimci olmaktir.

Namlu kapaklari: Kapaklar i¢ ve dis pabuglara baglanir. Gorevleri bigak tarafindan bigilen
iirliinii bicilmeyen iirlinden ayirmak ve bigilen iirliniin namlu halinde tarlaya birakilmasini
saglamaktir. Bircok makinede i¢ namlu kapagi olmayabilir. Dig namlu kapagi yayl bir sekilde
mandalla pabuca baglanirken herhangi bir engele rastladiginda pabuca bagli olmadan yukari
kalkabilir.

Tek bicagi hareketli parmakli ve tliggen yaprakli bigme diizenlerinde kullanilan parmaklar
arasindaki aralik bicme islemine etkili olmaktadir. Bu nedenle bigilen ¢esitli iiriine gore uygun
bicmeyi saglamak i¢in, bigme diizenindeki parmak araliklari1 yani parmak sayilari degistirilerek
ti¢ ayri tip olusturulmustur. Bunlar;

1) Normal bigme diizeni
2) Sik bigme diizeni
3) Orta bigme diizenidir.

1.Normal bi¢me diizeni: Bu tipte her parmaga bir bigak yaprag: diiser (Sekil 2.7). Standart tip
olarak isimlendirilen normal bigme diizeninde bigak yaprak genisligi t=76.2 mm( 3 ing) dir.
Bigak stroku S ve parmaklar aras1 uzaklik t’ ile gosterilirse, S=t=t’=76.2 mm iligkisi vardir.

Parmaklar arasindaki uzaklik ayni kalmak iizere S=2t olan bigaklar da vardir. Bunlara cift
stroklu bigcak adi verilir ve genellikle bigerbaglarda kullanilirlar. Normal bigme diizeni sik ¢ayir,
tasli ve kostebek yuvali tarlalar ve hububat hasadi i¢in uygundur. Normal bicme diizeninde aniz
diizgilin degildir. Cilinkii parmaklara yakin olan saplar daha kisa, uzak olan saplar ise daha uzun
kesilirler.

2.S1k bi¢me diizeni: Bu tip bigme diizeninde normal parmakli diizenden farkli olarak iki
parmak arasina bir parmak ilave edilmistir (Sekil 2.8). Buna gore, S=t=2t’=76.2 mm (t’=38.1
mm) iliskisi yazilabilir. Sik bigme diizeninde parmak daha sik ve ince oldugundan bigilecek
iirlin daha az biikiiliir ve aniz boyu daha kisa olur. Bu nedenle bu tip bigme diizenine derin
bigme diizeni de denir. Sik bigme diizeni seyrek cayirlar ve kisa boylu iiriinlerin bi¢ilmesinde
kullanilir. Hububat hasadi i¢in uygun degildir.

3.0rta bigcme diizeni: Bu tip bigme diizeni, normal ve sik bigme diizenlerinin yarar ve
zararlarin1 dengeleyen ¢6ziim sekli olup, bu bigme diizeni i¢in S=t=1.5t’=76.2 mm (t’=50.8



mm) iligkisi gegerlidir. Orta bigme diizeninde iki bigak yapragina ii¢ parmak diiser. Bigme
sirasinda tiriiniin biikiilmesi normal bigaga gore daha az, sik bigaga gore ise daha fazladir.

Bu bigme diizeninde aniz yiiksekligi diger iki tipin arasinda orta degerdedir. Bu bigak tipi daha
cok bigerdover ve bicerbaglarda kullanilir. Sik cayirlarin bigiminde tikanma oldugundan
kullanilmalar1 uygun degildir

Bigme bigaklarinda, bigcagin ilerleme hizi, gidip gelme hizi ve bu hizlar arasindaki oranlarin
bigme kalitesi ve diizgiinliigii tizerine etkisi olduk¢a 6nemlidir. Bu nedenle diizgiin ve kaliteli
bir bigmenin olabilmesi i¢in bazi kosullarin yerine getirilmesi gerekir.

Alternatif hareketli bigaklarda bigak hizi, bigme sirasinda devamli degisir. Bu degisim iki
parmak arasinda maksimum, parmak eksenlerinde sifir degerindedir. Bu nedenle
hesaplamalarda hiz degeri olarak, ortalama hiz alinmak zorundadir. Eksantrik mekanizmasina
bagli olan ve alternatif hareket yapan bigagin ortalama hizi; bigagin stroku ve eksantrik devrine
baglidir ve asagidaki gibi hesaplanabilir.
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Burada;
V,,, =Ortalama bigak hiz1 (m/s),
S =Strok (m)
n = Eksantrigin devir sayis1 (1d/d)
I = Eksantrik yaricapi(m)dir.

Iyi bir bigme i¢in bigak ortalama hiz1 ¢ayir biciminde 2-2.3 m/s ve hububat bi¢iminde 1.5 m/s
kadar olmalidir. Eksantrik diizende, bicme sistemine hareketin iletilmesinde, bigagin strok boyu
ve Olg¢iileri arasinda bazi iliskiler vardir.

Bicagin bir strokunda veya eksantrigin 72 devrinde makinanin aldig1 yola (h) bigak besleme hizi
denir. Makinanin ilerleme hiz1 V_ (m/s) , eksantrigin bir devir yapmasi i¢in gecen zaman t(s)
ise;

h= V;'t olur. Eksantrik agisal hiz1 w olduguna gore:
t= °r buradan h= V27 Vet ve w="" degeri yerine konursa
w 2w w 30
h =Vm.7r..?>0 =Vm.30 V= hn
n.z n 30
elde edilir.
Burada:

V . =Bigagin ilerleme hiz1 (m/s),

h =Bigagin bir strokunda makinenin ilerlemesi (m),
n=Eksantrik devir sayis1 (d/d) dir.



Alternatif hareketli bigme diizenlerinde makine ilerleme hiz1 (V,,) ile ortalama bigak hiz1 (V,,,)

arasinda belirli bir oranin bulunmasi gerekir. Bigak ilerleme hiz1 degerinden, bigak kirisinin
belirli zaman diliminde hareket dogrultusunda aldigi yol miktar1 anlasilir. Bu hiz degeri,
eksantrik devir sayisina bagli olarak belirlenebilir.

Eksantrik devir sayis1 degeri,

n= 3Von yukarida verilen formiilde yerine konursa
V. = h.30V,,, _ hV,,, ve
30S S
S= h.h elde edilir. Vo _ k dersek
Vm VITI

V.. =kV. ve S=hk olur.

Bu ifadeye gore strok sabit iken k degerinin artmasi yani bigak hizinin yiikselmesi ve ilerleme
hizinin kiigiilmesi besleme hizinin (h) kiigiilmesine yol acar. Iki hiz arasindaki oran olan k
katsayis1 asagidaki gibi alinabilir.

Cayir bicmede k=1.5
Bigerbaglarda k=1.3
Bigerdoverlerde  k=1.0

Bu degerlere gore ¢ayir bigme makinelerinde bicak ortalama hizina gére makine ilerleme hizi
daha yavastir. Bunun nedeni otun yumusak olmasi ve kesilmesi i¢in daha yiiksek bicak hizina
gereksinim duyulmasidir. Buna karsilik hububat hasat makinelerinde belli bir bigak ortalama
hiz1 i¢in makine daha hizli hareket etmektedir.

Bir strok sonucunda makine ilerleme miktar1 (h) sabit kaldig: siirece, ilerleme hizinin artmasi
igin ortalama bigak hizimin (V,,, artmasi veya strokunun (S) kiigiilmesi gerekir. Eger ilerleme

hizi, bigak hizina goére belirli bir siir1 asarsa, bigak bicilmesi gereken biitiin yiizeyi
tarayamayacak ve taranmayan bu bolgedeki saplar egilecektir. Sap yeteri kadar uzun ise bigme
islemi yliksekten yapilacak ve temiz bir bigme elde edilemeyecektir. Sap yeteri kadar uzun
degilse, bigme islemi yapilamayacaktir. ilerleme hizinin belli degerden daha kiigiik olmasi
halinde ise bigaklar ayni yeri iki kere bicebilecektir.

Bigagin 1 milerlemesi sirasinda eksantrigin devir sayisi, makinenin ilerleme hiz1 ile eksantrigin
devir sayis1 arasindaki bagintiy1 vermesi bakimindan énemlidir ve agsagidaki baginti ile saglanir
(Ayik 1985).
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Burada;



n, =Bigagin (makinenin) bir metre ilerlemesi sirasinda
eksantrigin yaptig1 devir sayist (devir/m),
V,,=Makinenin ilerleme hiz1 (m/s),

n=Eksantrigin devir sayis1 (d/d) dir. Devir sayisi ¢ayir
bigmede 800—1000 d/d, hububat bigmede 200-400 d/d
almabilir.

Bigcme makinalarinda eksantrik hareketini kuyruk milinden degil de tekerlekten aliyorsa
eksantrik devir sayist asagidaki gibi bulunur.
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Burada;
V,, =Makinenin ilerleme hizi (m/s)

D =Hareket veren tekerlek ¢ap1 (m)
n = Eksantrigin devir sayisi1 (d/d)
I =Ny /N, =Tekerlek ile eksantrik arasindaki iletim oranidir.

2.2.2.2.Her iki Bicag1 Hareketli Yaprak Bicakh Bi¢cme Diizenleri

Yogun ve birbirine karigsmis yesil yemlerin bigilmesinde yaygin olarak kullanilirlar. Bu tip
bicme diizeninde parmak yoktur. Birbirine zit yonde donen iki bicak vardir (Sekil 2.10). Bu
bigaklar yayli tutucularla birbirlerine bastirilmaktadir. Strok ve devir sayisinin esit olmasi
kosulunda, bu bigcme diizeni, normal tek bicakli bigme diizenindeki bicak hizinin iki katina
sahiptir. Bu nedenle ¢ift bigakli bigme diizeninin ilerleme hizi, normal bigaktakinin iki katina
cikartilabilir. Ayrica bu diizende eksantrik devrini de artirmak miimkiindiir. Ciinkii karsilikli
calisan bigaklar bir kiitle dengesi saglamaktadir. Bu bigme diizeniyle 3—6 m/s hizda bigme
yapilabilmektedir. 1ki bigakli bigme diizeninde strok 76.2/2=38,1 mm dir. Eksantrik devir
sayis1 1000 d/d ve ortalama bigak hizi 2.5 m/s den kiigiik olmamalidir.



