3.3.2.3.Harmanlama Makinalariin Organlari ve Ozellikleri
3.3.2.3.1. Harman Diizeni Bator-Kontrbator

Harman makinalarinda harmanlama diizeninin gorevi, daneyi basaktan ayirmak, saplari
sarsaklara iletmek ve ayrilan daneyi kisa saman elegi lizerine sevk etmektir.

Harmanlama diizeninde, iizerinde eksenel yonde pervaz seklinde ¢ubuklar veya radyal yonde
parmaklar bulunan ve belirli bir hizla donen silindir bir par¢a (bator) ile bunun ¢evresinde ayni
merkezli ve sabit olarak duran kafesli bir yiizey yani kontrbatdr bulunur. Bator- kontrbator
sistemi pervazli veya parmakli tipte olur. Pervazli batére sahip harman makinalar1 Avrupa,
parmakli batore sahip harman makinalar1 Amerikan tipi olarak isimlendirilir.

Pervazli batorde bator ¢cevresinde eksenel yonde dizilmis ¢elik pervazlar bulunur (Sekil 3.19).
Pervaz yiizeyleri yivlidir. Kontrbator 1zgara seklindedir. Pervaz sayis1 daima ¢ift olur ve bator
capina gore 6, 8,10 adet olabilir. Pervazlar bator ¢evresine yerlestirilirken yivler her pervazda
ters yone gelecek sekilde takilmalidir.

Parmakl1 batrde, batdr ¢evresinde ve kontrbatoriin i¢ ylizeyinde yassi uglu parmaklar bulunur
(Sekil 3.19). Batorde birbirine yakin iki parmak sirasi arasinda kontrbatordeki parmak sirasi
bulunur. Parmaklar gerek bator ve gerekse kontrbatdrde helisel siralar halinde dizilmistir.
Parmak uglar1 donme yoniine dogru egiktir (Sekil 3.20). Bu suretle saplarin batore sarilmasi ve
dane kirilmasi engellenmis olur.

3.3.2.3.2.Sarsaklar

Sarsaklarin gérevi bator kontrbatdr arasindan ¢ikan saplar1 ve bu saplar iginde kalan bir kisim
daneleri isleyerek saplardan ayirmak ve saplari makinanin disina iletmektir. Sarsaklar
genellikle 3 baglik altinda incelenir.

a- Tek elemanl sarsaklar
b- Cok elemanli (pargali, kanatl) sarsaklar
c- Doner sarsaklar

Tek elemanli sarsaklarin genisligi batoriin genisligine esit olup tek par¢adan meydana gelmistir.
Hareket iletimi tek bir kenardan yapilir ve diger ug sallantili bir yatak iizerine yerlestirilmistir
(Sekil 3.21).

Birden fazla pargaya sahip ¢cok elemanli sarsaklar cok elemanli, kanatli, parcali ya da basamakli
olarak da adlandirilir (Sekil 3.22). Her parga her iki ucundan bir krankin koluna baglanmistir.
Yukar1 asagr ve ileri geri hareket ederek ayirma islemini yaparlar.

Son yillarda ortaya c¢ikan harmanlama diizenlerinde kullanilan doner tip sarsaklar da
bulunmaktadir. Bu sarsaklardan birisi cok tamburlu sarsaklardir. Bu tip sarsaklarda birden fazla
silindir ya da tambur arka arkaya yerlestirilmistir (Sekil 3.23). Her bir silindir hareketlidir.
Doner tip sarsaklardan bir digeri de harmanlama sistemleri boliimiinde de gordiiglimiiz ve Sekil
3.9 da verilen doner sarsaktir.



Sarsaklar bir veya her iki ucundan bir ¢ift krank miline baglidir. Pargali sarsaklar genellikle 4
ya da 5 pargadan olusur. Her parganin iizerinde dane ve diger kiiclik pargalarin gegebilmesi i¢in
delikli ve basamakl1 bir yiizey bulunur. Ayrica saplarin gevsemesini saglamak i¢in kanatlar ya
da yardimer diizenler eklenmistir (Sekil 3.24).

Git gel hareketli sarsaklarda krank milinin belli bir hizda donmesiyle saplar yukari ve ileri dogru
firlatilir. Bu sekilde gevsetilen sap icindeki danelerin ayrilmasi ve asagi dokiilmesi saglanir.
Daneler sarsak yilizeyindeki araliklardan gecerek bir egik diizlemden veya dogrudan dogruya
sarsak i¢indeki kanallardan kisa saman elegine gelir. Sarsak {izerinde diisey perdeler sapin ve
icindeki danelerin hizli hareketini Onler ve sarsaklar iizerinde kalmasini saglar.

Sarsak krankinin hizi, sarsagin asagi harcketindeki ivme, sapin serbest diisme ivmesinden
biiylik olacak sekilde diizenlenir. Bu sekilde saplar firlatildiktan sonra heniiz asag1 diismeden
sarsaklar yeniden sapa carparak danelerin ayrilmasinmi kolaylastirir ve sapin disar1 atilmasi
saglanir.

Bunu saglamak icin krank milinin hiz1 belli bir degerden kii¢ciik olmamalidir. Sarsak ivmesi
olan a, = r w?’ nin sapin asag1 diisme ivmesi olan yer ¢ekimi ivmesinden (g) biiyiik olmalidur.

Bu sekilde sap havada iken sarsak ona bir defa daha carpip sapi silkelesin ve danenin
ayrilmasini saglasin. Buna gore sarsak krank mili hiz1 asagidaki gibi hesaplanir (Keskin 2006).
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Burada;

a, = Sarsak ivmesi (m/s?)

r = Sarsak krank yarigap1 (m)

W = Sarsagin acisal hizi (s)

g =9.81 m/s?

n = Sarsak krank mili devri(min™)

3.3.2.3.3.Kisa Saman Elegi

Kisa saman eleginin gorevi kontrbator altina gegen ve sarsaklardan gelen kisa saman-dane
karisimindan daneyi ayirmaktir. Kisa saman elegi genellikle ayarlanabilir (jaluzi) tiptedir (Sekil
3.25). Delik araliklar1 {iriin cinsine gore ayarlanabilir. Kisa saman elegi ayni1 zamanda vantilator
tarafindan saglanan hava akiminin etkisi altindadir. Bu sekilde daneden hafif olan karisimlarin
(saman, kavuz vb.) kolayca disar1 atilmasi saglanir.

3.3.2.3.4.Birinci Temizleme Diizeni
Birinci temizleme iki veya ii¢ elek ve bir vantilatorden olusmustur. Eleklerin delik 6lgiileri

harman edilen {iriin cinsine gore degisir. Vantilator 4-6 kanatlidir. Hava hizi ve havanin elekler
tizerindeki etki bolgesi ayarlanabilir. Vantilatoriin verdigi hava hiz1 dolayisiyla verdisi hava



giris delikleri alan1 veya vantilatdriin devir sayisi degistirilerek diizenlenebilir. Hava akiminin
elekteki etki bolgesi, hava kanali icindeki perdeler (deflektor) ile ayarlanarak eleme kalitesi
degistirilebilir.

Hava akimi fazla olursa, bir kisim dane, sap ve samana karisarak makinanin digina atilir. Hava
miktar1 artar ve ayn1 zamanda lst elek tikanabilir. Tahillar i¢in hava akimi, biitiin iist elek
alanina diizglin fakat On tarafta biraz fazla olacak sekilde hava kanali i¢indeki deflektor
yardimiyla ayarlanir. Karigimda fazla miktarda saman ve kavuz bulunuyorsa o takdirde
temizlemenin iyi bir sekilde yapilabilmesi i¢in hava akimimin biiylik bir kismi elegin orta
bolgesine verilir. Temizleme diizenindeki {ist elegin egimi iiriin cinsine gore ayarlanabilir
yapidadir.

3.3.2.3.5.Kil¢ik Kapeik Kiran

Kilgik kapgik kiran birinci ve ikinci temizleme diizenleri arasina yerlestirilir. Gorevleri arpada
kilgiklart kirmak, bugdayda kavuzlar1 ayirarak daneyi parlatmaktir. Kilgik kapeik kiran
silindirik bir par¢a iginde 900—1000 min devir ile donen ve iizerinde garpici bigaklar bulunan
bir diizendir.

3.3.2.3.6.ikinci Temizleme Diizeni

Ikinci temizleme diizeni, birinci temizleme diizeni ile ayn1 yapida fakat is verimi daha azdur.
Bu diizende iki elek ve bir vantilatdr bulunur.

3.3.2.3.7.Cesitleyici ve Diger Diizenler

Cesitleyici silindirik tel elektir. Bu elekte silindirin ekseni boyunca teller arasindaki aralik
farklidir. Bu sekilde cesitleyiciye gelen temiz daneler kalinliklarina gore siniflandirilabilir.
Cesitleyicide cuvallarin takilmasi i¢in 6zel diizenler bulunur.

3.3.2.3.8. Diger Diizenler

Harman makinasinda harmanlama, temizleme diizenlerinden baska danelerin iletilmesini
saglayan egik yiizeyler, elevatorler ve helezonlar bulunur. Ayrica bazi makinalarda sarsaklarin
arkasina sap kiyici ve iifleg takilir. Bu diizen tarafinda kiyilarak saman haline getirilen materyal
iiflenerek makinadan uzaklastirilir. Bu diizen haspay olarak da bilinir (Sekil 3.26).

3.3.2.4.Harman Makinalarinda Karakteristik Degerler
3.3.2.4.1.Harman Makinas1 Numarasi

Harman makinalarinda biiyiikliik, batdr uzunlugu ile tanimlanir. Pervazli batorlii harman
makinasinda numara tek rakam ile verilir ve genellikle cm olarak bator uzunlugunu verir.
Pervazli batorlii harmanlama diizenlerinde sarsak genisligi batdr uzunluguna esit oldugundan,
bu deger ayn1 zamanda sarsak genisligini de verir.

Parmakli batorlii makinalarda numara iki rakamla gosterilir. Ik rakam ing olarak bator
uzunlugunu ikinci rakam ing¢ olarak sarsak genisligini gosterir ve ilk rakam degerinden daima
kiigiikttir. Clinkli parmakl1 batorlerin verimi, pervazli batorlerden daha fazladir. Bu nedenle
sarsak genisligi batdr boyundan daima daha biiytiktiir.



3.3.2.4.2. Harman Makinalarinda Is Verimi

Harman makinalarinda is verimi olarak tanimlanan dane verimi batoriin verimi ile ilgilidir.
Pervazli batorlii bir harman makinasinda dane verimi asagidaki bagint1 ile hesaplanabilir
(Keskin 2006).

Q=06xIxnxz

Burada;
Q =Dane verimi (kg/h)
| =Bator uzunlugu (m)
n = Bator devri (min™)
z =Batordeki pervaz sayisidir.

Hem pervazli ve hem de parmakli batorlii harman makinalarinda pratik olarak dane verimi
asagidaki esitlikten hesaplanabilir.

Q=Ixk

Burada;
Q =Dane verimi (kg/h-dane)
| =Bator uzunlugu (m)
k = Ozgiil verim katsayis1 (kg/h-cm) olup Cizelge 3.2 den alinabilir.

Cizelge 3.2. Ozgiil verim katsayis1 (k) (Keskin 2006)

Bator uzunlugu (cm) Ozgiil verim katsayis1 (kg/h-cm)
Pervazli bator
60-100 10
100-165 12
Parmakl1 bator
60-75 42
75-90 50

Ozgiil verim katsayis1 yani k degeri iiriin verimi, dane saman oran1 ve batdriin beslenmesi gibi
faktorlere baghdir.

3.3.2.4.3. Harman Makinalarinda Gii¢c Gereksinimi

Harman makinalarinin ¢aligtirllmas1 i¢in gerekli olan gii¢, cesitli etkenlere baglidir.
Uygulamada gereksinilen gii¢ pratik amaglar i¢in asagidaki esitlikle hesaplanabilir.

N =pxl
Burada;

N =Gerekli gii¢ (kW)
| =Bator uzunlugu (cm)



p =Batér uzunluguna diisen 0Ozgiil gii¢ tiketimi (kW/cm) olup Cizelge 3.3 de
verilmistir.

Glig iletiminde V-kayis yerine diiz kayisla tahrikte %S5 lik patinaj géz oniine alinmalidir. Buna
yukaridaki formiil N =1.05x px| halini alacaktir.

Cizelge 3.3. Harman makinalarinda 6zgiil gii¢ tiikketimi (p) (Keskin 2006).

Bator uzunlugu (cm) Ozgiil giig tiiketimi (kW/cm)
Pervazli bator
60-100 0.096
100-165 0.110
Parmakl1 bator
60—75 0.302
75-90 0.383

Pervazli batorlerde giic tiiketimi asagidaki formiille de hesaplanabilir.

N=15DIz(kw)
Burada;
N =Pervazl batérde harmanlama gii¢ gereksinimi (kW)
D =Bator cap1 (m)
| =Bator uzunlugu (m)
Z =Pervaz sayisi (adet)

3.3.2.5. Harman Makinalarinda Hareket Dagilim

Harman makinalarinda basta batoér olmak tizere donerek ¢alisan organlar arasindaki hareket
iletimi kayis kasnak sistemi ile saglanir. Bator mili traktor kasnagindan bir kayisla hareket alir.
Diger biitiin organlara hareket batér milindeki kasnaklardan dagitilir. Bu bakimdan batoriin
asirt yiik altinda hizin azalmasia bagl olarak, sarsaklar, elekler ve vantilatorler gibi biitiin
organlarin ¢alismasi etkilenir.

Otomatik beslemeli harman makinalarinda otomatik besleme diizeni hareketini batdrden
almaktadir. Otomatik besleme mili lizerindeki 6zel bir kavrama bator milinin devri asirt yiik
nedeniyle belirli bir degerin altina diisiince otomatik sap besleme diizeninin hareketini keser ve
batore sap iletimi durur. Bu sirada bator fazla saplari harman eder ve belirli bir devire
ulagtiginda otomatik besleme diizeni yeniden harekete gecerek beslemeye devam eder



