3.3. Hububat ve Diger Daneli Bitkilerin Harmaninda Kullanilan Makinalar
3.3.1. Sap Dover Harman Makinalar

Sap doverler 1960 yilindan sonra iilkemizde hizla yayilmis, doven ile harman tagima yerini
almis makinalardir. Bu makinalar baglangigta sadece bicerdoverler tarafindan tarlaya atilan
saplarin saman haline getirilmelerinde kullanilmistir.

3.3.1.1. Sap Déver Harman Makinalarimin Simiflandirilmasi ve Calisma ilkesi

Sap dover harman makinalar1 zamanla gelistirilmis ve farkli diizenlemeler eklenmistir. Bu
makinalar1 gelisimlerine gore asagidaki gibi siniflandirmak miimkiindiir.

a) Uflemesiz sap doverler

b) Yar iiflemeli sap doverler

c) Elemeli tiflemeli sap doverler

d) Elemeli- tiflemeli-guvallamali sap doverler

Yine gelismelerine gore sap dover harman makinalari farkli bir sekilde de siniflandirilabilir.

a) Yalnizca bat6rden olusan basit sap doverler
b) Uflemeli sap doverler
c¢) Temizleme diizenli ve yardimc1 organli sap doverler.

Fonksiyonel acidan bir siniflandirma yaparsak 3 tip karsimiza ¢ikar.

a) Pozitif basingli hava akiminin etkisiyle ayiran tiflemeli tip
b) Negatif basin¢li hava akiminin etkisiyle ayiran emisli tip
c¢) Bantli tip

Siniflandirma nasil yapilirsa yapilsin giiniimiizde en fazla kullanilan sap ddver harman
makinalar iiflemeli ve emisli ya da bir bagka deyisle savurmali ve aspiratorlii olanlardir.

Uflemeli (savurmah) sap déver harman makinasi: Sekil 3.15 de tipik bir iiflemeli sap dover
harman makinasi verilmistir. Ustten besleme agzindan (1) dirgenle yedirilen basakli saplar
bator (2) parmaklar ile delikli plaka (3) arasinda ¢arpma ve ovalama etkisiyle harman edilir.
Harman edilerek saman-dane karigimi haline gelen materyal delikli plakadan gegerek birinci
elek (5) lizerine diiser ve diisme sirasinda vantilator (4) riizgarinin etkisiyle bir kisim samanlar
(10) karisimdan ayrilarak disart atilir.

Birinci elek kaba bir elek olup genellikle yuvarlak deliklidir. Daneyi alta gegirir. Daneden iri
saman ve diger yabanci maddeleri (7) {izerinde tutar ve makinadan disariya atilmalarini saglar.
Ikinci elek (6) ya da alt elek iizerine diisen daneler diisme sirasinda yine vantilatdr riizgarinin
etkisinde oldugu i¢in bir kistm samanlarda havada ayrilmis olur.

Daneler (9) ikinci elek tizerinden kayarak digar1 dokiiliirler. Buradan alinan daneler ilave bir
diizenle ya g¢uvallama diizeninde ya da bir depoda toplanabilir. Daneden kiiciik yabanci
maddeler (8) ikinci elek altindan alinir.



Emisli (aspiratorlii) sap dover harman makinasi: Emisli ya da aspiratorlii tip sap dover
harman makinalarinda dane saman ayrimi bir aspiratdriin olusturdugu negatif basingli hava
akimiyla yapilir. Delikli plakadan dokiilen saman ve dane karisimi elek kasasinin igine diiser.
Elegin hareketiyle karisim &ne dogru ilerlerken daneler alta gecer. Ustte kalan saman ise
aspirator tarafindan emilerek bir iletim borusuyla disar1 atilir. Eleme diizeninde elenen dane,
yabanci maddelerden ayrilarak dane ¢ikis agzindan disart alinir (Sekil 3.16).

Banth kapali tip sap déver harman makinasi: Bu tip sap dover harman makinas1 6rnegi Sekil
3. 17°de goriilmektedir. Traktdr kuyruk milinden mafsalli mille alinan hareket, sap dovere
gelmekte ve ¢esitli hareketli parcalara dagitilmaktadir.

Besleme agzindan (1) verilen basakli sap, bator (2) kontrbatdr (3) arasinda harmanlanmakta ve
altta bulunan kontrbator araliklarindan bant (4) iizerine ge¢cmektedir. Burada daneler banta
acilmis yuvalara girerken saman ve diger hafif yabanci maddeler aspirator (11)tarafindan
emilerek disar1 atilmaktadir.

Firlatict (5) saman ve diger yabanct maddelerin emilmesine yardimci olur. Sekil 3.17°de 6
numara ile gosterilen siyirici danenin disindaki maddelerin helezon ileticiye (7) ge¢mesini
engeller. Helezon iletici daneleri paletli elevatore (8) verir.

Elevatoriin altinda oblong delikli bir elek vardir ve bu elek yalnizca daneden kii¢lik yabanci ot
tohumlarinin alta gegmesine izin vererek (13) nolu kisimdan disar1 atilmalarini saglar. Yukari
iletilen asil daneler (10) nolu ¢ikis agzindan disar1 alinarak ¢uvallanir.

3.3.1.2. Sap dover harman makinalarinda is verimi ve is kalitesi

Sap dover harman makinalarinda is verimi yani is kapasitesi ve is kalitesi 6nemli iki kavramdir.
Is verimi sap déverin birim zamanda ¢ogunlukla da 1 saatte isledigi sap miktar1 ya da bir saatte
elde edilen dane miktarin1 ifade eder. Is kalitesi ise elde edilen danelerin harman edilme
durumu, zedelenme ve temizlik, saman homojenligi ve danenin samana karisma orani olarak
tanimlanir. Sap doverlerde is kalitesini etkileyen faktorler agagidaki gibi verilebilir.

a) Saplarin batore yedirilis miktar1 ve diizglinliigt,

b) Sapin gevreklik, nem, sap uzunlugu ve dane/saman orani gibi harman edilebilme
ozelligi,

c) Bator ve kontrbator 6lgiileri
—Bator ¢ap1 ve uzunlugu
—Bator ¢evre hiz1 ve parmak sayisi
—Parmak ucu ile kontrbator arasindaki uzaklik
—Bator miline bagli volan ve kasnagin toplam kiitlesi
—Kontrbator delik ¢ap1 ve toplam delik alani

d) Makinay1 ¢aligtiran gii¢ kaynagi

e) Makinayi galistiran personelin yetenegine baglidir.

Yapilan bir aragtirmaya gore, bator ¢cevre hiz1 ve batdr-kontrbatdr araliginin artisi besleme hizi
ve dane ¢ikisini artirmaktadir. Is verimi ve dane zedelenmesi bator ¢evre hizinin artmasiyla
artmaktadir. Toplam dane kayb1 batdr ¢evre hizi ve aspirator hizinin artigiyla artmaktadir.



Tahil harmaninda bator devri yaklasik 1.41 kat arttiginda; saman icerisindeki dane kayb1 %8—
12 artmakta, bunun yaninda harmanlanmamis dane orani %2-3 azalmaktadir. Yine elek alt1
dane oraninda %5-8 artis gozlenmektedir. Ayrica besleme hizinda 1.7 ile 1.9 kat artig
olabilmektedir.

Harmanlanmamis dane orani batdr ¢evre hizinin artisiyla azalmaktadir. Bator hiz1 arttikga
temizleme yani samanin i¢indeki dane kaybi artmaktadir. Bator miline paralel yedirme dane
kirilmasini artirmaktadir. Batér hiz1 mercimek harmaninda 24-25 m/s ya da bator devri 1000—
1100 1/min, nohut harmaninda bator ¢evre hizi 15-21 m/s ve bator devri 1100-1350 1/min
almabilir ( Demir 1985).

Sap dover harman makinalarmin is verimi ve kalitesini yiikseltmek i¢in ¢esitli 1yilestirmeler
yapilmistir. Bu amagla oncelikle bir hava akim kaynag1 (aspirator ya da vantilator) ve elek
diizeni eklenmistir. Hava akimi malamadaki (dane+saman+kesmik) daneden hafif yabanci
maddeleri ayirir.

Elekler temizlemede daneden daha biiyiikk yabanci maddelerle daneden kiigiikk yabanci
maddeleri birbirinden ayirirlar. Gelismis sap dover harman makinalarinda beslemenin diizenli
olarak saglanmasi i¢in sap yedirme elevatorleri eklenmistir. Bu sekilde iscilerin diizensiz
beslemesinin Oniine ge¢ilmeye galigilmistir.

Daha sonralar1 sap doverlerden elde edilen danelerin daha iyi temizlenmesi ve siniflandirilmast
icin makinaya triyor eklenmistir. Yine daha ileri bir agama olarak da danenin ¢uvallanmasi igin
hava akimiyla iletilmesi saglanmistir.

3.3.2.Harman Makinalari
3.3.2.1.Tipleri ve Ozellikleri

Harman makinalar ¢esitli hasat makinalari ile 6nceden big¢ilmis, toplanmis ya da demet halinde
baglanmis hububat saplari ile yoncadan baklagillere kadar ¢esitli tiriinlerin harman edilmesinde,
temizlenmesinde ve smiflandirilmasinda kullanilan tarim makinalaridir. Bu makinalar ayrica
elde edilen sap1 gerektiginde saman halinde kiyabilmekte ve bir depoya dogrudan dogruya
iifleyebilmektedir.

Hububat harman makinalar1 harman edici organ olan batdr-kontrbatdriin tipine gore iki grupta
incelenebilir.

a) Pervazli batorli makinalar (Avrupa tipi)
b) Parmakli batorlii makinalar (Amerikan tipi)

Harman makinalar1 ayrica ¢alisma ilkelerine gore de {i¢ ana grupta incelenebilir.
a) Basit makinalar
b) Normal makinalar

c) Yiiksek verimli makinalar

Basit makinalarda dane basaktan ayrilmakta ve dane, sap ve saman gruplari olusmaktadir. Bu
makinalarda danelerin tamamen temizlenmesi saglanamamaktadir.



Normal harman makinalarinda dane bir temizleme diizeni ile temizlenmektedir. Yiiksek verimli
olan makinalarda ise dane iki kere temizlenmekte ve ayrica smiflandirilmaktadir. Bu tip
makinalarda sap kiyilarak saman haline getirilebilmektedir.

3.3.2.2.Calisma Ilkesi

Sekil 3.18 de yiiksek verimli bir harman makinasinin sematik resmi goriilmektedir. Demet
halinde baglanmis veya y18in halindeki basakli saplar, makinanin iistiinden besleme araligindan
harman edici organ olan bator-kontrbatore verilir.

Yedirme ya otomatik besleme organi ile veya dogrudan dogruya is¢iler tarafindan diizgiin bir
debi ile yapilir. Beslemedeki kararlilik makinanin is kalitesi ve verimine etkili oldugundan
modern makinalarda sap miktarini ayarlayan otomatik besleme diizenleri kullanilir. Yedirilen
saplar bator tipine gore ya basaklar1 6nde olacak sekilde bator eksenine dik ya da bator eksenine
paralel bir durumda batore verilir. Bator, kontrbatoriin lizerinde donerek calisir. Araya giren
basakli saplar1 ovalayarak, carparak harman eder, daneleri basaklardan ayirir. Danelerin
%85-90 kontrbator araligindan gegerek alttaki egik diizlem iizerine diiser. Kontrbator altina
gecen dane ile kisa saman, kisa saman elegine gelir. Bu elekte saman ile dane ayrilir. Kisa
saman makinanin digina verilir. Dane birinci temizleme diizeninde temizlenir. Bu islem
sirasinda dane i¢indeki toz ve kavuz elek takimi ve vantilatoriin yardimiyla ayrilir.

Birinci temizlemede ayrilan dane bir elevator ile ikinci temizleme diizenine iletilir. Burada
yeniden bir temizleme islemine tabi tutulur. Ikinci temizlemeden sonra ¢ikan dane gesitleme
silindirlerinde siniflara ayrilir ve ¢uvallanir. Batorii terk eden sap, saman ve bir kisim daneler
sarsaklara iletilir. Sarsaklarda sap i¢inde kalan daneler birinci egik diizlem {izerine diiser ve
oradan kontrbator altina gegen danelerle birlikte kisa saman elegine verilir. Sap sarsaklardan
disar1 atilir.

Harman makinalarinin cogunda bir elevatorle birinci temizleme sistemi iist elegin {istiinde kalan
ve bir kistm harman edilmemis basaklar (kesmik) tekrar batore iletilir. Boylece harman
edilmeyen basak sayisi en aza indirilir. Birinci ve ikinci temizleme diizenleri arasinda
gerektiginde kilgik kapgik kiran kullanilabilir.



