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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

FARKLI TIP VIYOLLERI AYIRAN OTOMATIK VIYOL OTOMASYON SISTEMI
TASARIMI, UYGULANMASI VE IMALATI

Yal¢in DEMIRER
Afyon Kocatepe Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Makine Miihendisligi Anabilim Dali
Damisman: Yrd. Dog. Dr. Ahmet CETKIN

Gida sektoriiniin globallesmesi dogrultusunda artan sektor ihtiyaci olan yumurta tiretimi
ve Avrupa birligi normlarina uygun olarak marketlerde yer alabilmesi i¢in g¢esitlenen
paketleme yapilari, yeni makinelere olan ihtiyact arttirmistir. Daha biiylik miktarlar ve
daha hizli tiretim de ancak otomasyonla saglanabilmektedir. Bu nedenle yumurta
paketleme sistemlerinde yeni arayiglara bagvurmanin gerekliligi artan tam otomatik
sistem taleplerinden anlagilmaktadir. Bu taleplerden biri de farkli tiplerde viyolleri

ayirabilen makinelerdir.

Bu ¢aligmada farkli tipteki viyolleri ayirip diizenli bir sekilde dizilmesini saglayan bir
sistem gelistirilmistir. Viyollerin uygun sensorler yardimiyla 5, 10, 15, 20 ve 30’lu
ayrilip PLC kontroliinde paketlenmesi amaglanmistir. Yalnizca viyolleri besleyen tek
bir personelle ve baska herhangi bir yardim almadan sistemin ¢alismasi saglanmistir.
Tasarimi1 ve imalati yapilan makinenin daha sonra ihtiya¢ olusturabilecek yeni
sistemlere uyumlu olmas1 hedeflenmis, tam otomatik olarak tiretimin diger sistemleriyle

esglidiimlii galismasini destekleyen bir sistem gelistirilmistir.

2015, xiii + 74 sayfa
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ABSTRACT
M.Sc. Thesis

THE AUTOMATIC VIOL AUTOMATION SYSTEM DESIGN AND PRODUCTION
THAT SEPERATES DIFFERENT TYPES OF VIOLS

Yal¢in DEMIRER

Afyon Kocatepe University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Mechanical Engineering
Supervisor: Asst. Prof. Dr. Ahmet CETKIN

Egg production which is a highly demanded area as a result of the globalization of the
food industry and packaging structures which are diversified in order to take place in
the stores in conformity with the European Union norms creates a need for the new
machines. Larger amounts and faster production is simply provided with the
automation. In this case, the need of embarking on latest quests in the egg packaging
systems is understood by the growing automation system demands. One of these
demands is machine swhich seperate different types of viols.

In this study, a system is developed which seperates different types of viols and lines
them up in an orderly way. It is aimed that viols shall be seperated as 5's, 10's, 15's,
20's and 30's packages and be wrapped under PCL control. With the help of an only
person who supplies the viols and without any help, the operation of the system is
enabled. It is aimed that the machine whose design and production is completed will be
compatible with the new systems if it is needed, and the system is developed which

backs up the production coordinately with the other systems automatically.

2015, xiii + 74 pages
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1. GIRIS

Tiketicilerin isteklerine bagli olarak iiretilen gidalarin teknolojiyle birlikte tiiketiciye
ulasmasinda zaman 6n plana ¢ikmistir. Tiketiciye ulasma zamaninin kisaltmak igin
insan giiciiniin zayif kalmasi sonucunda, makinelesme ve otomasyonlagsma onem
kazanmustir. Uretici firmalarin bilyiimesi ve gelismesi i¢in otomasyonlasma gerekli

kilinmustir.

Gelisen teknoloji ile birlikte tiiketici ihtiyacini karsilayan makineler tasarlanmstir. Tlk
makinelerin iiretimi deneme yanilma yontemiyle yapilmistir. Gegen zamanla birlikte
kati modelleme programlart ¢ikmistir. Sanal ortamda kati modellenen makinelerin
analizleri yapilarak olusabilecek aksakliklar onceden tespit edilmistir. Aksaklilarin
giderilmesinin ardindan iiretime giden makineler sorunsuz bir sekilde imal edilmistir.
Uretimde bilgisayar kontrollii tezgahlarin olusu da imalat siirecini hizlandirmustir.
Isletmelerin rekabet edebilmeleri i¢in zaman 6nemli bir faktordiir. Bu sebeple hangi

sektor olursa olsun makinelesme ve otomasyonlasma 6nemli rol oynamaktadir.

Makine imalat sektoriiniin gelismesi ile yumurta tasima, toplama, paketleme ve
istifleme sistemleri gelistirilmis. Bu sayede yumurtalar kisa zamanda paketleme yapilip
tilkketiciye ulagmasi saglanmistir. Bu siiregte hem iireticileri hem de tiiketicileri olumlu
yonde etkilemistir. Yumurta sektoriiniin gelistigi lilkemizde yumurta paketleme
sistemlerinin disa bagimliligin1 gdz Oniinde bulundurmak gerekir. Bu sebeple Tiirk
makine imalat¢ilar1 bu sektdre girip disa bagimliligi ortadan kaldirmayi

hedeflemektedir. Bu noktada ¢alismamizin 6nemi ortaya ¢ikmaktadir.

Ticaret alaninda olusan ve hizla gelisen makinelesme ile rekabet ortaminda
bulunabilmek icin farkli ihtiyaclar1 da gozeten makineler iiretmek gerekmektedir.
Yaptigimiz farkli tip viyolleri ayirmak iizere gelistirilen makine ile yumurtalarin
kisilerin ihtiyac1 diizeyinde satisa sunulmasi saglanmistir. Insan giicii ile yapilan her is
yavas yavas makineler devralmaya baslamistir. Yumurta ayirma islemini de daha dnce
insanlar yapmaktaydi. Ancak giiniimiiz de hiz ve pratiklik 6n plana ¢iktig1 i¢in artik
insan giiciine duyulan ihtiya¢ bitme noktasina gelmistir. Viyollerin bu makine ile daha

seri ve pratik bir sekilde ayrilip iclerine yumurta yerlesimi saglanacaktir. Firmalar bu



makine ile glinlimiiz sartlarinda daha biiyiik miktarlarda talepleri karsilayacak diizeyde

olacaktir.



2. LITERATUR BILGILERI

2.1 Tavukculuk

Tavukguluk; tavuklarin, et, yumurta ve diger yan iiriinlerinin elde edilmesi amaci ile
yetistiriciliginin yapildigi hayvancilik kolu olarak tanimlanir (Resim 2.1). Tavukguluk,
tavuk triinlerinin ve tavuklarin iiretimindeki uygulamalar1 inceler. Bunlardan bazilari;
kulugka, 1slah, barindirma, tavukguluk iriinlerinin korunmasi, degerlendirilmesi,
pazarlamasidir. Tavukculuk diger sektorlerle de yakindan iliskilidir. Bu sektdrlerden

bazilari; yem endiistrisi, ilag ve as1 temin etmede ilag v.b (Int.Kyn.1).

Resim 2.1 Tavuk kiimesi.

Gliniimiizde beslenme konusunda diisiik maliyeti ve hizli erisebilme olanag: ile
tavukeguluk iirtinleri ¢ok fazla talep goriir. Tavuk eti protein ve yag dengesi ile de tercih
edilir. Tavuk etinde protein, neredeyse kirmizi ette oldugu kadar bulunmaktadir. Yag
orani ise diigliktliir. Bu nedenle saglik acisindan da faydalhidir. Yag, kirmiz1 etlerde etle
birlikte de bulunur. Ancak tavuk etinde, karin boslugu ile deri altindadir. Tavugun bu
boliimlerinin ayrilmasiyla yagli kisimlar1 bertaraf edilmis olur. Boylelikle diyet
listelerinde de Onemli bir besin kaynagi olarak karsimiza ¢ikar. Tavuk eti kisilere,

pisirim siiresi ile kolaylik yaratmakta; sindirimde de yardime: olur (Int.Kyn.2).



Tavuk yumurtasi, iginde bulunan zengin protein ve birgok vitaminlerle lezzetli
olmasmin yam sira, diger besin 0gelerine gereklilik duyulmadan, i¢inde bir canlinin

olusumunu gergeklestirebilen esi benzeri olmayan bir besin 6gesidir.

Tavuklarin iireme ve ¢ogalmalarindaki kabiliyetleri, hayvancilik sektoriindeki 6nemini
arttirmistir. Islah edilen bir yumurtaci tavuktan 64 haftalik periyotta 345 yumurta elde
edilebilir (Int.Kyn.2).

Tavuk besini; giinlimiizde uluslararasi literatiir’ de kabul goren “Kanatli Eti” grubunda
gosterilir. Bu grupta hindi, kaz, bildircin, 6rdek gibi hayvanlarin etleri de sayilir
(Cizelge2.1). Tirkiye’de tiiketilen tavuk drtinleri gelismis {iilkelere kiyasla ¢ok az
diizeydedir. Ulkemiz, pilig eti iiretiminde diinya iilkeleri siralamasinda 176 iilke i¢inde

19. Siradadir (Ertilirk ve Tathidil 2001).

Cizelge 2.1 (Diinya / Tiirkiye) kiimes hayvan sayilari.

Yil Yumurta  Ettavagu Hindi Kaz Ordek
tavugu

2005 60 275674 257221440 3697103 1066581 656409
2006 58698 485 286121360 3226941 830081 525250
2007 64 286 383 205082159 2675407 1022711 481829
2008 63364 818 180915558 3230318 1062887 470158
2009 66 500 461 163468942 2755349 944731 412723
2010 70933660 163984725 2942170 715555 396 851
2011 78956 861 158916608 2563330 679516 382223
2012 84677290 169034283 2760859 676179 356730
2013 88720709 177432745 2925473 755286 367 821

2.1.1 Tiirkiye’de tavukculuk sektoriiniin gelisimi

Tiirkiye’de tavukculuk sektorii 1930 senesinde Ankara’da kurulan Merkez Tavukguluk
Enstitiisii ile baslamistir. 1952 yilina dek sektorde ilerleme kaydedilmemistir. Ancak
yine ayni yil igerisinde saf kiiltiir irklar1 ithal edilmistir. ABD’den, Leghorn, New
Hampshire ve Plymouth Rock gibi irklar giinliik civcivler olarak ithal edilmis ve Tarim

Bakanligi’na bagl olan kuruluslara dagitimi yapilmistir (Int.Kyn.14).



1956’da Yem Sanayi T.A.S (Tasimacilik) kurulmustur. Bundan sonraki donemlerde
tavukguluk sektorii onemli gelismeler kaydetmistir. 1968 yilina gelindiginde yerli hibrit
cinslerinin gelistirilmesi i¢in g¢alismalar yapilmis ve 1979 yilinda tavukguluk islah
caligmalar1 iilkesel proje igerisine alinmistir. 1986 yilinda Kaynak Kullanimi
Destekleme Primi (KKDP)sistemi uygulanmis ve yumurta iiretiminde artis saglanmustir.
Bu artisla birlikte as1, ilag sektorii gibi diger sektorlerde gelisme kaydetmistir
(Int.Kyn.14).

1995 yilinda Kanada’dan yumurtaci 10 saf irk getirilmis ve bu saf irklar iizerinde 1slah
calismalar1 yapilmistir. Caligmalarin sonucunda bu irklar olusturulan onun iizerinde
birlesimden en iyi verim saglanan 3 hibrit (ATAK, ATAK-S ve ATABEY)
belirlenmigtir. Daha sonra bu 3 hibritin iiretimleri yapilarak ithalat ve ihracatina
baslanmigtir. Ancak Tiirkiye’de etlik damizliklar alaninda ¢alisma yapan resmi bir
kurum bulunmamaktadir. Yabanci firmalarca yapilan et¢i tavuk irklarinin damizliklari
iilkemizde bulunmaktadir ve bu irklardan {iretilen hibritlerden yararlanilmaktadir.
Tavukeuluk,“Yumurtact Tavuk Yetistiriciligi” ve “Et¢i Tavuk Yetistiriciligi (Broiler)”
olarak iki bigimde yapilir (Int.Kyn.14).

2.1.1 Et Tavukculugu

Et tavuk¢ulugunda iiretimin ¢ok kisa siirede gerceklesmesi, yemin ete doniisme oraninin
fazla olmasi, birim alanda etkili iiretime elverisli olmas1 nedeniyle etlik pili¢ iiretimi

onem kazanmaktadir (Int.Kyn.3).

Broiler tavukculugu i¢in kullanilmakta olan civcivler, 1slah yontemiyle biiylime hizi
arttirilmig olan hibrit civecivlerdir. Hayvan i1slahinda kaydedilen ilerlemeler ve yem
sanayisindeki gelismelerle birlikte bu civcivler yaklasik 40-45 giin igerisinde kilosu 2-

2,5 kilogram olan tavuk agirligina erigebilmektedir (Resim 2.2).



Resim 2.2 Et tavugu.

Tavukguluk sektorii; iilke biitiinlinde tarim sektoriinden daha az pay sahibidir. Kirmiz1
et sektorii, yasadig1 gerileme siireciyle birlikte ortaya ¢ikan hayvansal protein ihtiyacini,
ithalata gerek kalmadan, giiniimiizde yeterince karsilamakta ve bu sayede iilke

ekonomisine katki saglamaktadir (Int.Kyn.3).

Tavuk, verilen yemi kisa zaman dilimi igerisinde ete ve yumurtaya
dontistiirebilmektedir. 1.8 kg yem ile 1 kg’lik canli agirhiga varirken, domuz ve sigir
etin de durum farklidir. Sigir eti imalati i¢in 8 kg yeme ihtiya¢ duyulurken, domuz eti

i¢in de 4 kg yem gerekmektedir (Int.Kyn.2) .

Tavukculuk ile ilgili yapilan canli agirlik artirimi iizerindeki ¢alismalar yogun bigimde
devam etmektedir. Bu calismalarla birlikte tiirlerin yemden faydalanma bakimindan
goriilen farkliligin, tavukcguluk sektdrii yararina artacagi ongoriilmektedir. Yumurta,
bilim ve teknolojik gelismelerin 15181yla, i¢inde bulundurdugu vitamin ve amino asit

degerleriyle insan saglig1 i¢in en verimli madde olarak adlandirilmistir (int. Kyn.2).

Tavuk etinin protein orani yiiksek, yag ve kalori degerleri ise diisiiktiir. Kirmiz1 ete gore
ise yag asidi fazladir. Gogiis etinin kalori miktar1 114 kcal iken but etinde 125 kcal’ dir.
B ve B6 vitaminlerince zengindir. Tavuk eti i¢eriginde DNA’nin yapisini onaran ve

kanseri engelleyici etkisiyle bilinen selenyum da yer alir (Int.Kyn.2).



Tavuk etinin ekonomiye katkis1 yalnizca yumurta ihracati degildir. Kesimhane artiklari
(tiiy unu, et unu vb. mahsuller olarak), yem fabrikalarinda kullanilmaktadir. Bunun
yaninda tavuk ayaklart da Uzakdogu iilkelerine satilmakta ve ekonomiye Kkatki

saglamaktadir.
2.1.2 Ticari Kiimes Tavuk¢ulugu
Ulkemizde ticari amacgla {iretilen yumurta siiriilerinin  %70-80’i kafeslerde
tiretilmektedir. Kafes sistemi, bir¢ok sistem i¢inde en avantajli olanidir. Piligler 16-18.
haftada yumurta kafeslerine aktarilir. Kafesler genellikle 50 x 50 cm &lgiilerinde ve
zemini egimli tel 6rgii veya 1zgaradan olusur (Bozkurt 2009).
2.1.2.1 Kafeste Yumurta Tavuk¢ulugunun Avantajlari
Kafeste yumurta tavuk¢ulugunun avantajlar1 baslica sunlardir:

» Birim kiimes alanina konan tavuk sayisi diger kiimeslerden 4-5 misli daha

fazladir.

» Altlik sorunu yoktur.

> Yumurtalar daha temizdir.

» Fazla dolasip enerji kaybetmedikleri i¢in yemden yararlanma biraz daha
yiiksektir.

» Yere yumurtlama sorunu yoktur.

» Gurk olma hali ¢ok azdir.

» Tavuklar ayakaltinda dolagsmadiklari i¢in bakimlari daha kolaydir.

» Yumurtalar biraz daha agirdir.

> Oliim oram genellikle daha diisiiktiir.

> s giicii gereksinimi, otomasyona bagli olarak % 50-80 daha azdr.

» Tavuklarin tek tek kontrolii, kétii ve diigiik verimlilerin ayrilmasi daha kolaydir.

» Giibrenin alta se¢gmesi ve tavuklarin birbirleriyle temasinin az olmasi nedeni ile

hastalik kontrolii daha kolaydir.
» Kannibalizm daha diisiik diizeydedir.



>

Hayvanlarin kendi yumurtalarini yemelerine ender rastlanir, ayrica bu aligkanlig

olan hayvanlar kolayca ayiklanir (int.Kyn.2).

2.1.2.2 Kafeste Yumurta Tavukc¢ulugunun Dezavantajlari

Kafeste yumurta tavukgulugunun dezavantajlari su sekilde 6zetlenebilir:

A\

YV V V V V

Hayvan basma diisen ilk kurulus masraflari, kafes maliyeti nedeniyle c¢ok
fazladir.

Catlak yumurta orani artar.

Yumurtlama doneminde hayvanlar daha fazla agirlik artis1 saglasalar da,
kemiklerin son derece zayif olmasi nedeniyle donem sonundaki piyasa fiyatlari
dustiktiir.

Ozellikle yazin, giibrede fazla miktarda sinek iirer ve sorun yaratir.

Kafes altlarinda biriken giibreyi sik sik temizlemek gerekir.

Bazi1 6zel kafes hastaliklar1 nedeniyle 6zel yemleme gerekebilir.

Hareketsizlikten dolay: karaciger yaslanmasi ve buna bagli 6liimlere rastlanir.
Kiimes igerisinde daha fazla hayvan barindigr icin daha giiclii bir
havalandirmaya ihtiyag¢ vardir.

Yumurtlamayanlar diizenli bir sekilde ayiklandigindan kafeslerin bir kisminin
bos kalmamasi i¢in bir miktar yedek tavuk beslenir.

Yumurta tavukculugunda 1 kg. yumurta i¢in harcanan yem miktar1 da 2.1-2.2
kg.’1 pek gegmemektedir (Int.Kyn.2).

Tavukguluk sektoriinde beslenme, iiretimin verimli olabilmesi igin ayr1 bir 6nem tegskil

etmektedir. Zira tavukguluk isletmelerindeki biitiin giderlerin %70’ni yem masraflari

olusturmaktadir.

Civcivler ilk haftalarda enerji ve protein igerigi fazla olan civciv yemleriyle beslenirler.

6. haftanin bitiminden 14. haftaya dek tavuk biiylitme yemleriyle beslenmelerine devam

edilir. 14. ve 18. haftalar tavuk gelistirme yemleri verilerek beslenir. 18. haftadan 42.

haftaya dek 1. donem yumurta pili¢ yemleriyle beslenir. Sonraki donemde 2. donem



yumurta pili¢ yemiyle beslenir (Int. Kyn.2). Yem alirken dikkat edilmesi gereken bazi
noktalar vardir. Yemler en ¢ok 15 giin igerisinde tiiketilebilecek sekilde alinmalidir.
Yemlerin depolanmasina ve saklanmasma olabildigince ©Onem gdsterilmelidir.

Yumurtaci bir tavugun giinliik yem tiiketimi 110-125 gr’dir (Int.Kyn.2).
2.1.3 Yumurta Tavuk¢ulugu

Tavukguluk sektorii gelisen ve degisen bir sektordiir. Gilin gegtikge dnemini arttirmakta
ve kayda deger bir endiistri sektdrii olma yolunda ilerlemektedir. Yumurta tavukc¢ulugu,
insanlarin temel besinlerinden olan yumurtanin iiretimi ve devamliligt i¢in énemli bir
yetistiricilik uygulamasidir (Resim 2.3). Anne siitii insanlarin tiim besin ihtiyacini
karsilar. Yumurta da, anne siitii gibi insana gerekli olan biitlin besin maddelerini i¢eren

onemli bir besindir (Iint.Kyn.2).

r

Resim 2.3 Yumurta tavuklari.

Yumurta, temelde, yeni bir hayatin 6ziidiir. Bu yiizden besin degerlerinin yiiksek olmasi
ilging degildir. Yumurta biitlin besin maddeleri igerisinde en degerli proteine sahip
besin kaynagidir. Sindirilebilirligi ag¢isindan mide dostudur. Viicut yumurtanin
tamamina yakinini kullanir ve viicut proteinlerine doniistiirtir. Yumurta A, D, E ve B

grubu vitaminler basta olmak {izere diger vitaminleri de igerisinde barindirir.



2.1.3.1 Yumurta Tavukculugu Civciv Donemi

Yumurta tavukculugunun basarili olmasi i¢in 6ncelikli sart saglikli civcivleri bulup
temin etmekle baglar. Civcivlerin temin edildigi yer giivenilir olmaldir. Isletmeler
Tarim Bakanligi’nca sertifikalandirilmis ve ruhsatlandirilmis olarak hizmet vermelidir
(Int.Kyn.2). Bu o&zellikleri barmndiran damizlik kuruluslarmin kuluckahanelerinden

tedarik edilmelidir (Resim 2.4).

Resim 2.4 Yumurta civcivleri.

Basar1 igin ikinci sart da kiimes temizligi ile ilgilidir. Kiimesin ¢evresi ve i¢inin
temizligi saglanmali, atiklar olabildigince uzaga gotiiriilmelidir. Kiimes zeminini
basinglt su yardimiyla yikanip, dezenfektanlar yardimiyla dezenfekte edilmelidir.
Kiimesin biitiinii kapatilip fumigasyon (tlitstileme) yapilmalidir. Duvarlarin tamami (her
parti i¢in) civcivler gelmeden kiregle badana edilmelidir. Bu islemlerden sonra kiimesler
en az 1-2 hafta olacak sekilde bos tutulmalidir. Bununla birlikte dezenfeksiyon ve
titsiileme igsleminde 6lmeyen mikro organizmalar varsa, olimleri gerceklesecektir
(Int.Kyn.2).

Civciv seviyesinde sicaklik 32-35 °C, kiimes sicakligi 26-27 °C olmalidir. Civcivler,

kiiciik isletmelerde soba veya her dairenin tam iist ortasina yerlestirilen biitan gazli veya
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elektrikli radyanlarla 1sitilirlar (Int.Kyn.4). Civciv doneminde gerekli sicaklik dereceleri

asagidaki Cizelge 2.2’de verilmistir.

Cizelge 2.2 Civciv doneminde gerekli sicaklik dereceleri.

Yas Civciv Kiimes Sicakhig °C
(Hafta) seviyesinde (Yerden 1 metre
sicaklik (°C) yiikseklikte)

1 32-35 27
2 32 24
3 30 22
4 27 20
5 25 20
6 23 18

Birinci hafta yemlik olarak yumurta viyolleri, plastik ve mukavva kullanilabilir.
Ugiincii haftadan sonra yuvarlak yari otomatik askili olan veya otomatik yemlikler
yiikseklikleri ~diizenlenilerek kullanilir.  Zincirli ve uzun otomatik yemlikten
faydalaniliyorsa, her bir civciv i¢in yemlik uzunlugu 4cm ve eger yemlikler plastik ise

yemlik basina 50-60 civciv olmalidir (int.Kyn.4).

2.1.3.2 Kanibalizm ve Gaga Kesimi

Kanibalizm, tavuklarin gagalayarak birbirlerinin tiiylerini yemeleri, kanamali yaralarda
birbirlerinin kanini igmeleri durumlarini ifade etmek icin kullanilan tavukgulukla ilgili

ifadedir (Iint.Kyn.5).

Kannibalizm, asla ihmal edilmemesi gereken kotii bir aligkanliktir. Kanibalizm zemin
tipi barindirma, kafes ve kuluckahane gibi her ¢esit barindirma sisteminde, serbest ve
acik beside ve ordek, keklik, tavuk gibi farkli cesitte kanatli hayvanlar arasinda
goriilebilmektedir (Salgirhh 2011). Hayvanlar bu durumda iken birbirlerinin karin
bolgelerini, parmaklarini, baglarini, kuyruk ve kanatlarini, kloakalarini1 gagalayabilir ve

ciddi yaralanmalara sebep olabilirler (Resim 2.5).
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Resim 2.5 Gaga kesimi.

Kanibalizmin 6nemli etkenleri sunlardir:

1. Suluk, yemlik ve folluklarin eksik olmasi,

2. Yemin protein ve esansiyel aminoasitler bakimindan tamamen noksan veya
yetersiz olmast,

Birim alana normalden fazla hayvan konulmast,

Sinirlilik ve asir1 heyecan,

Asir sicaklik,

Asirt aydinlatma,

Yaral1 ve sakat hayvanlarin siirtiden ayrilmamasi,

Bazi tavuklarin gerilerinin disar1 firlamasi (prolapsus),

© © N o g bk~ w

Her tiirli stres durumu,

10. Siiriide folluk yerine, yere yumurtlamakta direnen hayvan olmasi,

11. Folluklarin fazla aydinlik olmasi,

12. Hayvanlarin a¢ veya susuz birakilmasi,

13. Ciftlesme sirasinda meydana gelen hirpalanma veya yaralanmalar,

14. Sadece pelet yem kullanilmast,

15. D1s parazitlerin yol ac¢tig1 yaralar,

16. Farkl1 yas, 1rk ve renkteki hayvanlarin bir arada tutulmasi (int.Kyn.2).
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Bu etkenlerden bir veya birden fazlasinin etkisi ile kanibalizm meydana gelebilir. En
ideali bunlar1 yok ederek ¢ikisini engellemektir. Ama bir kez goriildiikten sonra, gaga
kesiminden farkli olarak alternatif bir ¢are bulunmamaktadir. Normal sartlarda gaga
kesimi 6-9. Giinlerde yapilmalidir. Bu islemi yapacak kisiler egitimli personeller
olmalidir. Gaga kesiminde olusan hatalar nedeniyle zaten ac1 veren bir isleme ek bir ac1
eklenmesi ve kanibalizmin Oniine ge¢ilmesinde basarisizliga sebebiyet verebilir (Salgirh

2011).

Gaga kesimi yapilmasi icin genellikle 1sitilmis bigaklardan yararlanilir. Ancak,
giintimiizde kizil6tesi ve lazer 1sinlarin kullanildigr yeni teknolojiler de incelenmektedir
(Resim 2.6). Daha sonra 10-14. Haftalar icerisinde hatali olanlar kontrol edilmeli ve
diizeltilmelidir (Salgirli 2011).

Resim 2.6 Gaga kesim makasi 6rnegi.

2.1.3.3 Pili¢ Donemi

Piligleri biiyiitme kiimesinden yumurtlama kiimeslerine ya da kafeslerine, 16-18
haftalar1 arasinda nakledilmelidir (Resim 2.7). Bu islem yapilirken hayvanlarda stres
olusturmamak icin, karanlik ortam ve serin bir anda dikkatlice yapilmalidir. Stres
olusumunu engellemek i¢in tasima isleminden bir siire 6nce ve sonra vitamin takviyesi
yapilmalidir. Biiyiitme ve gelisme donemi alan ihtiyaglar asagidaki Cizelge 2.3’de

verilmistir.
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Cizelge 2.3 Piliglerin alan ihtiyaglar1.

6-18 Hafta 18. Hafta Sonrasi

Kafeste Yet. Yerde Yet. Kafeste Yet. Yerde Yet.

Alan Mesafesi 280 cm? 10 Pili¢g/m2 400 cm2 6 Tavuk/m2
Yemlik Mesafesi 5cm 5cm 10 cm 7,5cm
Suluk Mesafesi 2,5cm 2,5¢cm 10 cm 4-5cm

Piliclere ilk haftadan baglamak {izere, yumurta periyodu bitimine kadar uygun boyut ve
tutarda yemlerine dahil edilerek grit (mozaik tas1) kesinlikle verilmelidir. Yumurtlama

stirecinde grit verilmesi halinde yem tiiketiminde yaklasik %10-15 diisiis goriilmektedir.

Resim 2.7 Pili¢ bityiitme kiimesleri.

Yumurta verimi bir¢cok faktdrden etkilenir. Bunlardan bazilari; ¢evrenin uygun
kosullarda olmasi (nem, 1s1, havalandirma), aydinlatma, ekipmanlar (suluk ve yemlikler)

gibi etkenlerdir.

Yemlikler kolay temizlenebilir ve doldurulabilir, yem israfini minimum diizeyde
tutabilen ve hayvanlarin iglerine giremeyecekleri bigimde olmahidir (Resim 2.8).
I¢lerine hayvanlar tarafindan yataklik materyali bulastirilmayacak sekilde, fakat rahatca
yem yiyebilecekleri yiikseklikte diizenlenmelidir (Int.Kyn.15).
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Yemlikler, otomasyon bi¢imlerine gore otomatik, yart otomatik ve basit yemlikler

olarak {i¢ baslik altinda toplanur.

Degisik Tipte Otomatik Spiral Yemlikler Yuvarlak Askili Yemlik

Resim 2.8 Yetistiricilikte kullanilan yemlik ¢esitleri.

Resim 2.9 Otomatik yemlik diizeni.

Tavuklar yedikleri yemin 2-3 kat1 su igerler. Bu nedenle su ve suluklari ¢ok 6nemlidir.
Kullanilan su ekipmanlar1 ve suluk sistemleri suyu temiz tutabilmeli, zahmetsizce
temizlenebilmeli, etrafa su sicramasini Onleyebilecek bicimde olmali ve soguk
havalarda suyu donmaktan koruyucu, sicak havalarda da suyu serin tutucu, 6zellikte
olmalidir (Int.Kyn.15). Suluk seviyesi hayvanlarin sirt yiiksekliginde olmalidir (Resim
2.10). Giinlimiizde kullanilan bir¢ok tip suluk bulunmaktadir (Resim 2.9).
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Nipel Suluklar Yuvarlak Askili Suluklar

Resim 2.11 Yetistiricilikte kullanilan suluk ¢esitleri.

Tavuklar i¢in aydinlatmanin siiresi ve siddeti ¢ok onemlidir (Cizelge 2.4). Yumurta
verimi, agirhigl, olgunluk yasi, embriyo gelisimi, cinsi, canli agirlik artis1 {izerinde
onemli rol oynamaktadir. Erkeklerde de dollenme giicii ve sperma kalitesinde etkilidir.
Ornegin aydinlatmanin siiresi zamanindan 6nce cinsi olgunluga sebebiyet verecegi igin
uzamamast gerekir. Aydmnlatma programi kis bitiminde giderek azalan sekilde

uygulanmalidir. flkbahar bitiminde bdyle bir kisitlamaya gerek yoktur.
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Cizelge 2.4 Ornek bir aydmlatma programu.

Yas Giinliik Isik Saati  Yogunluk  Yogunluk
WATT /m® Lux
1-2 Giin 20-23 3-4 20-40
3-4 Giin 20 3 20-30
5-6 Giin 19 3 20-30
7-14 Giin 16-17 2 10-20
15-21 Giin 14-15 2 10-20
22-28 Giin 13 2 10-20
29-35 Giin 12 1 5-10
36-42 Giin 11 1 5-10
43-49 Giin 10 1 5-10
50-98 Giin 9 1 5-10
99-105 Giin 9 3 20-30
106-112 Giin 10 3 20-30
113-119 Giin 11 3 20-30
120-126 Giin 12 3 20-30
127-133 Giin 12,30 3 20-30
134-168 Giin 1, Haftalik Artirnrm = 3 20-30
169°dan sonra  15-16 saat 3 20-30

2.1.4 Yumurta

Yumurta oval ve yuvarlak sekilde olan, disi kanatl hayvanlarin embriyolarini korumak

gayesiyle yumurtladig1 biyolojik cisimlerdir (Resim 2.12).

Resim 2.12 Tavuk yumurtast.

Yumurtacilik sektorii, biiylik ebeveyn ve ebeveyn hatlarinin iiretimi de dahil, karma
yem fretimi, siniflama, kulugka ve civciv iretimi, ticari yumurta iretimi, dagitim

paketleme, isleme gibi is ve islemleri tanimlayan endiistriyel bir sektordiir (Cebeci ve

17



Kutlu 2009).Yumurtanin sart kismi yumurtaliktan ¢ikar. Daha sonra iireme organinin
yukar1 kismma gelir. Burada beyaz kisim olusur ve sariyla birlesir (Int.Kyn.16).
Boylelikle yumurtanin igyapisi biitiinlenmis olur. Beyaz ve sar1 maddeler membran,
bildigimiz adiyla kabukla g¢evrelenecektir. Bu asamadan sonra yumurta, yumurtlama

asamasina hazirdir (Int.Kyn.6).

Yalnizca tavugun degil bir¢ok farkli hayvanin yumurtas: tiiketimde kullanilmaktadir.
Ancak yumurtadan bahsedilince akla ilk tavuk yumurtas1 gelmektedir. Tavuk yumurtasi
birgok yemegin ana malzemesi olarak tiiketilmektedir. Diinya mutfaklarinda da
vazgecilmez bir besin maddesidir. Son zamanlarda hazir gida maddelerine yonelimin
artmasiyla birlikte paralel olarak hazir gida maddelerinin iiretimi artmis ve yumurtanin

yumurta tozu ve hazir pastorize seklinde liretimi yayginlagmistir.

Yapilan incelemeler gostermistir ki besin maddeleri icerisinde en kaliteli hayvansal
proteini biinyesinde bulunduran besin 6gesi yumurtadir (Cizelge 2.5). Yumurta;
biyolojik degerliligi tam, insan saglig1 icin besin maddelerince en zengin ve koruyucu
nitelikte gida maddesi olarak tanimlanir (Yenilmez 2005). Yumurta, insan i¢in gerekli

olan amino asitleri yeterli ve dengeli tutarda igerir.

Cizelge 2.5 60 Gram agirligindaki tavuk yumurtasinin kimyasal bilesimi.

Besin madde Kabuklu Kabuksuz Yumurta Yumurta
Yumurta yumurta yumurta  sarisi sarisli
Icerigi(%)

Su 65.6 73.6 48.7 87.8
Protein 12.1 12.8 16.8 10.6
Yag 10.5 11.8 32.6 -
Karbonhidrat 0.9 0.9 1.0 1.0

Kiil 10.9 0.8 1.0 0.6
Toplam 100.0 100.0 100.0 100.0

A, B, D ve E vitaminlerinin yani sira bir¢ok vitamini de i¢eriginde bulunduran yumurta
viicudun ihtiyaci olan tiim vitaminleri karsilar. Norolojik fonksiyonlarin iyilesmesini ve
enflamasyonu azaltan B kompleks vitamini kolinin en zengin kaynagi yumurta sarisidir
(Int.Kyn.7).
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Yumurta 6zellikle ¢ocuklar i¢in 6nemli bir besindir. Cocuklarin, fiziksel ve zihinsel
aktivitelerinin olusumu ve gelisimi agisindan tiiketilmesi gereklidir. Cilinkii yumurta
dogal yapisi igerisinde hile karistirllamayan “korunmus” bir maddedir (Ekinci 2010). 1
yumurta yaklasik 50 gram agirliginda kabul edilir. 1 yumurtada kalori miktari: 70, yag
degeri: 5 gram, protein degeri: 6 gram, karbonhidrat degeri: 1 gramdir (Cigcek ve
Tandogan 2008).

Yumurtanin sarist vitamin ve yaglari, aki ise yiiksek oranda proteinleri bulundurur.
Yumurtanin proteinini viicudun en yararl sekilde kullanabilmesi i¢in rafadan veya

kayist kivaminda tiiketilmesi onerilmektedir (Ekinci 2010).

2.1.4.1 Diinyada Yumurta Uretimi ve Tiiketimi

Diinyada yumurta iiretiminde ¢ogu zaman tavuklar tercih edilmektedir. Bunun yaninda

ozellikle Asya kitasinda bulunan 6rdek yumurtasi da tercih edilir (Yildiz 2012).

Diinya yumurta iiretimi, 2006-2009 doneminde %7,9 artarak 565 milyon tondan 610
milyon tona ¢ikmustir (Int. Kyn.17). Kitalararasinda yumurta iiretimine bakildiginda
Asya kitasinin diinya yumurta iiretiminin yarisindan cogunu karsiladigi agikca
goriilmektedir. 2006-2009 doneminde Asya kitasinin yumurta iiretim artig miktarinin
%12,4’dlir. Bu artis dlinya yumurta iiretim artis seviyesinin lstiinde bir miktardir
(Y1ldiz 2012). Asya kitasinin ardindan sirastyla Amerika ve Avrupa kitalar1 gelmektedir
(Cizelge 2.6).

Cizelge 2.6 Diinya yumurta tiretimi (Milyon Ton).

2006 2007 2008 2009
Asya 330.000 346.000 359.000 371.000
Amerika 110.000 110.000 112.000 112.000
Avrupa 101.000 100.000 102.000 102.000

Afrika 24.000 25.000 25.000 25.000
Avustralya 200 200 200 200
Diinya 565.200 581.200 598.000 610.200
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2.1.4.2 Tiirkiye’de Yumurta Uretimi ve Tiiketimi

Ulkemizde 1980°1i yillarda yapilmaya baslanan ve her gegen yil icerisinde biiyiiyerek
ilerleyen yumurta {iretiminin %80’1 modern kiimeslerde gerceklestirilmektedir. Niifus
artist, ekonomik biliyime ve kentlesme, beslenme diizeninin degismesine sebep
olmustur (Caki 2007). Insanlar is ve giinliik yasamini daha yogun yasamaya baslamis ve
pratik beslenme diizenine yonelmistir. Ulkemizde yumurtadan farkli ve kolayca
yapilabilen yemeklerin olmas1 ve insanlarin yumurtayi severek yemesi, saglikli ve ucuz
olmast gibi nedenlerden dolayr her yil onceki yila gore yumurta {iretimimiz ve

tilketimimiz artis géstermektedir (Yildiz 2012).

Ulkemizde tavuk eti {iretimi ile yumurta {iretiminde yapisal olarak énemli farkliliklar
bulunmaktadir. Yumurta tiretimi yapilirken amag hayvanlara uygun olarak secilen yem
tiketim miktar1 ile en fazla yumurta verimini saglamaktir. Burada dikkat edilmesi
gereken nokta hayvanlarin giinlik almasi gereken miktarda besin maddesi ihtiyacinin
karsilanmasidir (Yildiz 2012).

Ulkemizde faaliyette bulunan yumurta tavukculugu isletmeleri ¢ogunlukla
birbirlerinden ayr1 calismaktadirlar. Bu sebeple yumurta tavukculugu isletmeleri,
Tiirkiye’'nin her bolgesine yayilmistir. Fakat yumurta dretimi bati bdolgelerde
yogunlagnustir. Uretim yapilan iller incelendiginde, Bursa, Konya, Kayseri,
Afyonkarahisar, Balikesir, Manisa ve Corum yogun olarak iiretimin yapildig: illerdir.
Tirkiye bu illerden yumurta iiretiminin yaklasik %75-80’inini karsilamaktadir (Yildiz
2012).

2.1.4.3 Yumurtalarin Simflandirilmasinda Uygulanan Standartlar

Tavuk bagina yillik yumurta verimi en az 280 olmalidir.
1 Kg. yumurta i¢in yedirilen yem miktar1 2.0-2.2 Kg. olmalidir.
Yumurtlama doneminde aylik 6liim orani en ¢ok %1 olmalidir.

Cok kiictik ve satisa uygun olmayan yumurta orani en fazla %5 olmalidir.

vV V V V V

Kirik yumurtalarin orant %2’yi gegmemelidir.
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Siirti biiytikliigii ne kadar artarsa kazang da o kadar artar.

Yiiksek verimli irklar secilmelidir.

Besin maddelerince iyi dengelenmis karma yemler kullanilmalidir.
Kaliteli yumurtalar iiretilmelidir.

Pazar sartlar1 iyi takip edilmelidir.

YV V.V V V V

Tavuklar 19 aylik olduktan sonra verim dis1 birakilmalidir (Int.Kyn.18).

2.1.4.4 Kimesten Yumurta Alma Sistemi

2.1.4.5 Eskalator- Elevator Yumurta Toplama Sistemi

Eskalatorler yumurtayr bez banttan alir, zarlilar1 veya ince kabuklular1 ayirir ve
yumurtalart farkli boélimlere yonlendirerek yumurtayi, Elevator dagiticilar {izerine

senkronize eder (Int.Kyn.8).

Elevator tasiyicilar ile yumurtalar ¢cok dikkatli bir sekilde tasinir. Elevator tastyicilar
eskalatorlerden gonderilen yumurtalar1 dikkatlice en alttaki ve tasima konveyori
oniinde bulunan iki ayr kavisli 1zgaranin ¢evresinde dondiirerek, tagima konveyoriine
veya masanin lizerine ¢ikartirlar (Resim 2.13). Miisterinin istegi dogrultusunda yumurta

tasima konvey®r diizeyi dnceden ayarlanabilir (Int.Kyn.8).
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Resim 2.13 Elevator yumurta toplama sistemi.

Yumurta nakilinin bez bandinin normal hiz1 1.2 mt/dak.’dir. Elevator-Eskalator siiriis
bolimlerinde ve yumurta nakil bantlarinda farkli devirli motorlar bulunmaktadir.
Otomatik tertibat, mekanik ¢alistirma butonlar1 ile birlikte diizenlemek ve opsiyonel
frekans konvektorii bant hizin1 0.6-2 mt/dak. araliginda kontrol eder ve potansiyometre

ile maniiel olarak agilir veya yumurta sayma tertibati ile mekanik olarak ¢alistirilabilir

(int.Kyn.8).

Eskalator-Elevator’ler sabit hizdadir. Bu sistem sayesinde yumurtalar bez banttan
konveyorlere az bir zaman igerisinde ve ¢ok nazik bir bigimde taginir. Sistemin tasarimi

sayesinde, kiimesin tiinel havalandirma diizenegi de zarar gormemis olur.

2.1.4.6 Asansor Yumurta Toplama Sistemi

Lift sistemi ile kiimes i¢inde bulunan yumurta aktarma konveyorii her bir katta bulunan

yumurtalar1; yukaridan baslayarak asagiya dogru devam ederek sirasiyla tek tek toplar
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(Resim 2.14). Asansor diizenegi konveyoriin asagiya diismemesi igin frenli rediiktorle
hareket ettirilmektedir. Yumurta tastyici bez bandinin normal hiz1 4,5 m/dak’dir. Bu hiz
talebe gore hiz kontrol cihazi yardimiyla yavaslatilip hizlandirilabilir (int. Kyn.8).

Resim 2.14 Asansor yumurta toplama sistemi.

AsansOr yumurta toplama sisteminin tasarlanma amaci, hasarli ve kirli yumurtalarin
sayisini olabildigince minimum seviyeye indirmektir. Bu sistem uzun seneler en diisiik
bakim maliyetiyle isleyecek bi¢imde tasarlanmistir. Sistemin her katinda ve sirasinda
var olan yayli ¢elik makash kitleme sistemi ile uzun seneler boyunca ariza

¢ikarmayacak bigimde tasarlanmustir (Int.Kyn.8).
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2.1.4.7 Yumurta Secmede Kullanilan Gériintii Isleme Yontemleri ve Ekipmanlar

2.1.4.8 Goriintii isleme

RGE > Ef’h?’“
Yumurta G érintiisi e
Belirlenm esi

Esikleme &
Aska Plan
Avyirma

!

Girii iilerin
Giderilmesi

!

Kahverenzi ve Beyazr
Yumwrtalann
Avristinlmas

v v
Kahverenzi Beyar
Yumurta Yumurta
Etiketleme Etikefleme
Oznitelilderin
Cikardmas

Kahverengi Esikk = 0.97 I ‘ . . , ‘ ‘
Beyaz Esik =098 Entropi Esik Degeri= 0.80

; sﬁ;“;ﬁi} Doldrdmus Alan-Alan Entropi Dishitkey Alan- Alan
Tekdizelik
Eusurlu Kahverengi KusurluB eyaz
Yumurtalann Yumurtalann
Etiketlenmesi Etiketlenmesi

Sekil 2.1 Goriintii isleme adimlari.

Goriintii  isleme, gecmiste kaydedilen ve dijital duruma getirilmis reel goriintii
bilgilerinin bir girdi seklinde isaretlenip, bilgilerin bilgisayar ve yazilimlarla birlikte
elektronik ortamda Ozelliklerinin  dondistiiriilerek yeni bir ¢iktt  goriintlislinlin

olusturulmasidir  (Sekil 2.1). Goriintiiler analog durumdan dijital duruma
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doniistiiriildiiklerinde goriintlinlin listiinde bazi bozulmalar meydana gelir. Bircok
goriintli isleme uygulamalari bu yanlislari elimine etmek amaciyla kullanilabilir.
Ulkemizde yaygm olarak yumurtalar besleme bandi iizerinde ilerlerken insanlar

tarafindan (Resim 2.15) el ile segilerek sistem digina alinmaktadir (Giircan 2014).

Resim 2.15 Kusurlu yumurtalarin insan giiciiyle besleme bandindan ayristiriimast.

Gorilintl igleme sekilleri goriintiileri iki boyutlu sinyal olarak diisiiniip, bu profil {izerine

cesitli sinyal isleme yontemlerinin uygulanmasini icermektedir (Erdogan 2012).

2.1.4.9 Sayisal Goriintii Isleme

Sayisal goriintli isleme, bilgisayarla biitlinlesik olarak bir¢ok endiistriyel uygulamalarda
kullanilabilen bilgisayar ¢alismasidir (Samtas ve Giilesin 2011). Analog sinyaller,
bilindigi gibi sayisal sinyallere doniistiiriilebilmektedir. Sayisal goriintii islemenin
teknik tanimi, goriintiiniin sayisal ortam tarafindan algilanarak tanimlanmasi sonucu
elde edilen verinin islem gorerek ortaya c¢ikarilmasidir (Atalay 2014). Analog
goriintiilerde, sinyallerde oldugu gibi, sayisal goriintiilere doniistiiriilebilir. Sayisal profil
olusturabilmek i¢in analog goriintiiden elektromanyetik sekilde yayilan enerji

algilanarak cebirsel sinyale ¢evrilenebilir.

2.1.4.10 Gri Diizeyli Goriintii

Gri dereceli goriintiilerde gri tonlar1 ile goriintii gergeklestirilir. Gri 6lgekli veya

tonlamal1 dijital goriintiide bir¢ok pikselin dlgiisiinde tek 6rnek vardir ve bu da parlaklik
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bilgisini icermektedir. Ote yandan siyah-beyaz oldugu bilinen bu gesit goriintiiler baskin
beyaz i¢in az siklikta siyah arasinda farklilagan gri tonlardan meydana gelmektedir
(Sekil 2.2). Gri dereceli tonlamali goriintiiler, bilgisayar alaninda yalnizca beyaz ve
siyah olarak tabir edilen ve binary olarak da bilinen iki bitlik tek tonlu beyaz siyah

goriintiiden farklidir (Oztiirk 2014).

379

Sekil 2.2 Gri dlgek goriinti.
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2.1.4.11 Renkli Gériintii isleme

Insan gozii binlerce degisik renk tonunu, ayr1 ayri, ayirt edebilir. Fakat farkli olarak gri
tonda fark etme orani 100 gri tonu kadardir. En popiiler kullanilan renkli goriintii
sistemlerinin bazilart RGB (kirmizi, yesil, mavi), CMY (yesile ¢alan mavi, morumsu
kirmizi renk, sar1) ve HIS (renk tonu, canlilik, yogunluk)’dir. 8 bitlik tek renkli goriintii
standardin1 model olarak kullanirsak, karsilik gelen renkli goriintii her piksel icin biitiin
renk bantlar1 (kirmizi, yesil, mavi) i¢in 8 bitten olugsmak {iizere 24 bitlik olmalidir
(Dinger 2009). Bu sebeple, bir goriintiide fazladan bilginin bir¢ogu renk iceriginde
ihtiva edilebilir. Sonrasinda fazla bilgi rengine uygun nesne ¢ikarimi ve tanima gibi

goriintli isleme ¢oziimlemesinde kullanilabilir.

Oztiirk’iin yaptig1 bir ¢calismada yumurtanm iistiinde bulunan hatalar1 algilamada hibrit
bir ¢dziim olarak gerceklestirilmistir. ilk olarak yumurta renkli goriintii isleme
tekniklerinden yararlanilarak zeminden ayrilmistir. Bu islemde K-means kiimeleme
algoritmast kullanilmistir. Bununla birlikte kirli yumurtanin tizerindeki kir renkli
goriintii  boliitleme teknigiyle ayrilmis olup, kirli boliimlerinin  pixsel adedini
hesaplanarak esik degeri ile karsilagtiritlmis ve yumurtanin kirli olduguna dair karar
verilmigtir. Sayet gorlintii istiinde kir bulunmuyorsa zeminden ayrilan yumurta,

program igerisinde ikinci bir denetime tabi tutulmustur (Oztiirk 2014).

Yumurtanin kiyilar1 kenar maskesi kullanilarak atilmistir ve yalnizca kusurlu pikseller
kalmistir. Yumurta tizerindeki gézeneklerin meydana getirdigi giiriiltiiller medyan filtre
yardimi ile atilmistir ve kirik bolgelerin goriintiisii netlestirilmistir. Sonraki iglem olarak
bir kez daha esik degeri verilip yumurtanin kirik ya da temiz yumurta olup olmadigina

karar verilmistir (Oztiirk 2014).
2.1.4.12 Yumurtalarm Siniflandirma Sistemleri
Yumurtanin niteligi belirlenirken yararlanilan ticari strateji, yumurtalarin birtakim i¢ ve

dis kalite 6zelliklerine uygun smiflandirilmasidir. Dis nitelik 6zelliklerinde kabuk rengi,

kabugun temizligi ve saglamligi, yumurtanin sekli ve agirh@ dikkate alinir. I¢ nitelikte
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ise; ak yiiksekligi ve Haugh birimi degeri, et ve kan lekeleri, hava boslugunun biiyiikliik

ve konumu, sarmin durumu dikkate alinir (int.Kyn.18).

Yumurtalarin ~ kalitelerine  uygun  Kategorilendirilmeside A.B.D.’de  USDA
dogrultusunda tanimlanmis standartlardan yararlanilir. Bu 6zelliklerden yararlanilarak
uluslararast yumurta alim satimlarinda faydalanilan kalite standartlari belirlenmistir.
Tiirk Standartlar1 Enstitiistiniin hazirlamis oldugu yumurta standartlar1 da yaklasik ayni
Ozelliktedir. Gelismis iilkelerde var olan kanunlara uyulup uyulmadig1 dikkatle kontrol
edilmektedir. Bunun amaci tiiketicinin korunmasini saglamaktir. Bununla birlikte bu
tilkeler nitelikli yumurta imaline, standartlara uyulmasina verilen 6zenle ve kalite
muhafaza etmedeki basarilar1 ile dis ticarette yiiksek bir rekabet agina sahiptirler.
Ulkemizde de bu standartlar vardir. Fakat uygulamada herhangi bir yaptirim yoktur.
Standartlara uygun bi¢cimde yumurta iiretmek ve pazarlamak i¢ tiilketim pazarinda
oldugu gibi, ihracat potansiyeli bakimindan da ¢ok o6nemlidir. Ulkemizde natiirel
yumurta siniflart adi altinda yemeklik yumurtalarla ilgili standartlar belirlenmistir

(Int.Kyn.18).

Tavuk yumurtasi imalati, yonetmeliklerde belirtildigi gibi A ve B smifi yumurtalar
olarak iki kalitede Kkategorilendirilirler. A kategorisinin standartlarina uymayan
yumurtalar B smifi yumurta olarak adlandirilirlar. Insanlarin tiiketmesinde sakinca

goriilen yumurtalar ise endiistriyel yumurta kapsamina girmektedir.

Taze yumurtalar A cinsidir. A kategorisindeki yumurtalar, degisik birtakim sartlari
sagladiklarinda ekstra olarak tanimlanabilirler. Ekstra kalite olarak adlandirilmasi igin
farkli bir uygulamadan s6z edilebilir. Ekstra adi altinda tiikketime koyulacak
yumurtalarin, iireticilerden her giin temin edilmesi gerekir. Yumurtalarin ciftlikte
muhafaza edildigi sicaklik 18°C’ yi gegmez ise toplama ve dagitim islemleri her iki is
giiniinde bir olmak iizere yapilabilir. Oteki yumurtalarin ise minimum iigiincii is
giiniinde toplanmas1 gerekir. Ureticilerden gerceklestirilen yumurta sevkiyatmin
konteynir’lar icerisinde yapilmasi ve her konteynirin {istiinde iireticinin ismi, adresi ve
kodu ile yumurtlama tarihi, nakliye tarihi ve yumurtanin iiretim yonteminin belirtilmesi

gerekir. Bu uygulamalarin, yumurtalarin imalat yerinden sevkiyatindan 6nce olmast

gerekir (Int.Kyn.18).
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A smifi yumurtalar, agirlik yoniinden asagidaki gibi siniflandirilir:

v" XL- Cok biiyiik (73 gram ve {izeri)
v’ L- Biiyiik (63—73 gram)

v" M- Orta boy (53-63 gram)

v' S- Kiigiik (53 gramin altinda)

B smifi yumurtalar ikinci kalitedirler. Endiistriyel alanda kullanilirlar. Bunun yaninda
pastOrize yumurta tirlinlerinin iiretiminde kullanilan ve konserve edilmis/saklanmis
yumurtalar da B sinifi yumurta olarak siniflandirilir. B siifi olarak kategorize edilen
yumurtalarin agirliklarina gore siniflara ayrilmasina ihtiyag yoktur. B siifi yumurtalar
insan tiiketimi i¢in uygun degildir. Insanlarm tiiketimine sunulmayan yumurtalar sabun,
kedi kopek mamasi, sampuan ve benzeri olan drlinlerin imalatinda kullanilir

(Int.Kyn.18).

2.1.4.13 Yumurta Yikama Sistemleri

Kirli olan yumurtalar1 (B kalite) temizleme islemi i¢in yikama iglemine ihtiya¢ duyulur.
Yumurta yikamasina ihtiya¢ duyulan bir diger neden ise yumurtanin hijyen seviyesini

artirmak ve bakterilerin yumurtay: enfekte etmesini engellemektir.

Modern sistemde yumurta yikama ydntemi 3 asamadan olusur. Ilk olarak 6n
yikama/nemlendirme uygulamasi yapilirken 1lik su esliginde ve yumurtaya hasar
vermeyecek bicimde yapilir. Yikama islemi yapilirken fircalama uygulamasi ve/veya
sulandirilmis kimyasal maddelerden yararlanilir. Son asamada durulama islemi yapilir.
Durulama islemi yapilirken temiz su kullanilir. Béylece yumurtanin tizerinde kalan
kirlerden arinmasi saglanir ve kimyasal kalintilar varsa temizlenir. Durulama sonrasinda
kurutma iglemi yapilir. Eger imkan varsa yaglama/sogutma islemi yapilir. Sofralik
yumurtalarin (A kalite) yikanmasinin sagladigi en O©nemli yarari, yumurtalarin
tizerindeki mikro bakteriyel yiikiin en aza indirilmesidir. Yikama islemi yumurtadaki
hijyenik sartlarim1 artiracak ve bulasmalar azaltacaktir. Bunun yaninda yikamanin en

biiyiilk dezavantaji, kutikula gibi bariyerlerin zarar gorecek olmasidir. Bu tahribat
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yikama esnasinda ya da sonrasinda da olabilir. Buna benzer bir pozisyonda kabuk
bulasmasi bir daha olabilir. Bu nedenle tiiketici konumundakiler tehlike altinda olabilir.
Yumurtada meydana gelen zararlarin en biiyiik sebebi yanlis uygulamadir. Avantaj ve
dezavantajlar karsilastirildiginda dogru uygulanan yikama isleminin olusabilecek

riskleri en diislik seviyeye indirecegi bilinmektedir.

Yikama isleminin tiiketici risklerini azaltmasiin diger faydalari ise:

1. Kabuk yiizeyinde bulunan Salmonella sporlart yikama ile temizlenecek ve bu
sayede tliketici riski azaltilacaktir. Yikama sirasinda veya sonrasinda kabuk
hasarlar1 olussa bile salmonella riski olmayacagindan, tiiketiciler yikama
yapilmayan enfekte yumurtalara gore daha iyi korunacaktir.

2. Yikamanin olusturacag riskler en iyi uygulamalarin yapilmasi ile 6nlenebilir.

3. Yikama sonrasi kurutma islemi ¢ok Onemlidir. Yeni bulagsmalarin veya kiif
liremesinin olmamast i¢in bu islem ¢ok iyi yapilmalidir.

4. Yumurta kabugunun yaglanmasi, porlarin kapatilmasi ve yumurtanin stokta
beklemesi sirasinda i¢ kalitesinin korunmasi agisindan énemlidir.

5. Stokta bekletilen yumurtalar 8°C'nin altinda depolanmalidir. Buzdolabinda
bekletilen yumurtalar disartya ¢ikarildiginda olusacak terleme nedeniyle
bulasma riski diisiiniilerek hemen tiiketilmelidir.

6. UV lambalarinin tek basina veya yikama ile uygun sekilde beraber kullanilmasi
bakteri yiikiinii daha da azaltacaktir. UV lambasinin dozu onemlidir. Kirli
yumurtalarda tek basmma UV kullanilmasi kirlerin gélgelemesi nedeniyle tek

basina beklenilen sonucu vermeyebilir.

2.1.4.14 Yumurta Paketleme Sistemleri

Ambalajlar, tiiketicinin istegine gore yapilir. Kalitenin muhafazasinin saglanmasinda
son asama tiiketiciye aittir. Bu asamada yumurtalarin kullanimina kadar 7- 19°C’de
muhafaza edilmesi gerekir. Kalitenin muhafaza edilmesi i¢in bir hafta iginde yumurta
tilketilmelidir. Yumurta paketleri farkli boyutlarda olabilir. Biiyiik paketler 36’ dan daha

fazla yumurta igerir. Kiiciik paketler ise 36 ve daha az yumurta igerir. Kiigiik paketler
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bir kez kullanilabilir. Biiylik paketler ise birden fazla kullanma olanag1 saglamaktadir.
Biiyiik paket imal edilirken, kahverengi ve sunta ambalaj kdgidindan yararlanilabilir.

Kiigiik paket iginse karton, plastik ve polistiren kullanilabilir (Atalay 2014).

Isletmenin, paketleme merkezi olarak faaliyet gdsterebilmesi i¢in tasimasi gereken

kosullar sunlardir;

» Gergeklestirilecek is hacmi igin yeterli alanin bulunmasi,
» Yeterli havalandirma ve aydinlatma kosullarinin olmasi,
» Temizlik ve dezenfeksiyonunun kolaylikla yapilabilir olmast,

» Yumurtalarin asiri sicak ve soguktan korunmasina saglanmasidir.

Paketleme merkezlerinde bulundurulmasi gereken ekipmanlar ise sunlardir;

Yumurtalarin 1sikla incelenmesi i¢in uygun araclar,
Hava boslugunu 6l¢me gereci,
Yumurtalarin agirlik yoniinden siniflandirilmasinda kullanilan ekipman,

Yumurta tarttiminda kullanilacak agirliklar,

YV V V V V

Yumurtalarin damgalanmasinda kullanilan geregler (Bozkurt 2009).

Isletmelerin ve kullanilan teknik ekipmanin, temiz olmasi ve diizenli araliklarla
bakimimin yapilmas:t yumurtalarda olusabilecek kotii kokular1 engellemek acisindan
onemlidir. Isletmeler bu standartlar1 karsiladigi takdirde paketleme merkezi olarak
ruhsatlandirilir. Ureticiler, paketleyiciler, toplayicilar, onaylanmis gida kuruluslarmin,
kiimes, kafes ve serbest yetistirme iirlinii yumurtalar da olmakla birlikte, bir¢ok tiir
yumurta i¢in yumurta mensei, yumurtaci tavuklarin beslenme sekli ve yumurtlama

tarihine iliskin bilgilerini iceren de detayl kayitlar tutulur (Atalay 2014).

2.1.4.15 Viyol Dizim Sistemleri

Yumurtalarin koruma amaclh konuldugu plastik, karton gibi maddelerden yapilmis

kutulara viyol adi verilir. Kontrolleri tamamlanmis olan yumurtalar viyollere dizilir
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(Resim 2.16). Makinelerle el degmeden oldugu gibi elle de viyollere dizim yapilabilir
(Int.Kyn.16). Ambalajlarda ge¢mis yillardan itibaren kaliplanmis kagit elyafi
kullanilmaktadir. Kagit elyafi 1900°li yillarda yalnizca tepsi ve tabak iiretiminde
kullanilirken, giinlimiizde meyve, sebze, yumurta ve et ambalajlarindaki gibi, bircok

sekilde kullanim imkani sunan bir malzeme olarak yararlanilmaktadir.

Viyolun kesfedilisi, 1903 yilinda Martin Keyes’in seliilozdan ve agag atiklarindan elyaf
malzemelerden tabak ganak iiretmek i¢in ABD’de Keyes Fibre Company’yi kurmasiyla
baslar. Keyes kisa siire i¢inde pasta kaliplar1 ve pasta tepsisi, karton tabaklar ve ambalaj
malzemeleri iiretmeye ve satmaya bagladi. 1915 yilinda suya dayanikli olarak ilk viyol
tabaklar iretildi. Sonraki yillarda viyolden yemek servis tabaklari gelistirildi

(Int.Kyn.9).

Viyolun darbe emici oOzelliginden yola c¢ikarak taze yumurtalarin nakliyesi ve
saklanmasi i¢in ambalaj diisiincesi ortaya c¢ikti. Aga¢c hamurunun o6giitiilmesiyle elde
edilen 30 yumurtalik ambalaj, uzun yillar boyunca yumurta taginmasinda tek arag olarak
kullanild1 (Int.Kyn.9). Modern anlamda kullanilan pratik, kapakli ve kilitli yumurta
ambalaji  1960’larda {iretildi. Bu icat, yumurtanin tasinmasini Onemli oOl¢iide
kolaylastirdi. Ambalaj Oncesinde yumurtalar kese kagidi veya sepet iginde taginir,
cogunlugu da yolda kirilirdi. Giinliimiizde viyol, yalnizca yumurta gibi hassas gida
maddeleri icin degil, kolay sekil almasi ve esnekligiyle neon lambalar, elektrik
bigaklari, mobil telefonlar gibi degisik birgok alandaki hassas ve kirilgan iirlinler i¢in

uygun bir ambalaj malzemesi oldugunu kanitlamistir (Int.Kyn.9).

Resim 2.16 Yumurta viyolleri.

32



Tiiketicilerin farkli talep ve ihtiyaglarina uygun olarak Viyoller 6, 10, 15, 20, 30’lu

secenekleriyle tikketime sunulmaktadir (Resim 2.17,18).

Resim 2.17 10’1u yumurta viyolii.

Resim 2.18 30 ve 15°li yumurta viyolleri.

2.1.4.16 Yumurta istifleme Sistemleri

Viyollenen yumurtalarin depolanabilmesi i¢in kullanilan yontemdir. Yumurta
liretiminin artmas1 ile insan giicii yetersiz kalmaya baslamistir (Int.Kyn.10).
Makinelesme ile istenilen sayida istifleme yapilarak depolama da kolaylik saglamistir.
Viyol istif makinesi plastik ve kagit hamurdan ¢ogaltilmis viyolleri istiflemede yardimci
olmasi i¢in {retilmistir. Viyolleri maniiel olarak istifleme durumunda kirik miktarini
ortadan kaldirip ve is giiciinden tasarruf saglar. Istifleme makinesi sayesinde her cesit
viyolii sorunsuz bir sekilde istiflemeyi saglanmistir. Yumurtalarin kisa zaman da

tiikketiciye ulagsma kolaylig1 da saglanmis olmaktadir.
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3. MATERYAL VE METOT

Tirk makine imalat piyasasinda yumurta toplama, tasnifleme, yazma ve paketleme
makineleri bulunmamaktadir. Bu eksikligi gidermek amaciyla bu kompleks sistemin
tiretimini yapip disa bagimliligi ortadan kaldirmak hedeflenmektedir. Boylece ithalata
olan gereklilik azalacak, yerli makine imalat sektorii gliclenecektir. Sektoriin Tiirk

ekonomisine katkist da artacaktir.

Degisen ve gelisen zaman tiiketim farkliliklarin1 beraberinde getirmistir. Bununla
birlikte istekler dogrultusunda farkli tiiketim tarzlarina yonelik makineler iiretilmeye
baslanmistir. Tiiketicinin bu degisen istekleri karsilamak icin fark tip yumurta gruplari
(5-10-15-20-30) paketlenmesini destekleyen makine iiretimini zorunlu kilmistir.
Tasarladigimiz makine tasariminda bu ihtiyaca yonelik farkli tip viyol gruplarini
ayirabilme Ozellikleri bulunmaktadir. Bu 6zellikler sayesinde iiretim hattindan gelecek
yumurtalar istege gore dizen mekanik diizenin durumuna gore ayni anda farkli viyol

gruplarina da ayrilabilir olacaktir.

3.1 Yumurta Toplama Hatti

Yumurta treticilerinin artmasi1 ve mevcut yumurtacilarinda kapasitelerini biiyiitmesi
sonucunda insan giicii yetersiz kalmistir. Zamanla arz'a gore talebin biiylimesinden
kaynakli olarak, ihtiya¢g duyulan yumurta miktar1 hizli bir artis gostermistir. Gerek
yumurta miktarmin ¢ok olusu, gerekse Omriiniin kisa olusundan kaynakli iiretilen
yumurtanin bir an 6nce paketlenip piyasaya siiriilmesi gerekmektedir. Mevcut duruma

¢Ozlim bulmak i¢in yumurta toplama hatlar1 kurulmustur.

Piyasada mevcut bulunan vyerli yumurta toplama hatlar1 genellikle 7 kisimdan

olusmaktadir. Bunlar;

» Ana giris bandi
» Karanlik oda
» Yazici

> Tasnif
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» Dizme-viyol

> Istifleme makinesidir.

Sekil 3.1°de bu tip bir sistemin ¢aligmasi bir akis diyagramiyla beraber gosterilmistir.
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Sekil 3.1 Yumurta toplama hatti.
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3.1.1 Ana Giris Band1

Kiimesten toplanan yumurtalar tasima konveyorleri vasitast ile ana giris bandinda

toplanir (Resim 3.1).

Resim 3.1 Tasima konveyorleri-Ana giris band1 (Maya tavukgulugun izniyle).

Ana giris bandina ¢ok sayida konveyorden yumurta gelmesi halinde, bandin iistiinden
teleskopik ayirict gubuklar tek bir noktada yumurta birikmesini engellenmis olur.
Yumurtanin yogunlagmast durumunda optik sensorler araciligi ile hangi konveyorden
geliyorsa o konveyorde ¢alisma durdurulur (Resim 3.1). Boylelikle yumurtalar karanlik
oda girisinde yigilma olmadigindan zarar gérmeden karanlik oda sistemine ulasir
(Resim3.2). Yumurtanin yogunlugu azaldiginda sistem agilarak calismayan konveyor
calisir ve yumurta konveyorden gelmeye devam eder. Bu dongili kiimeslerden gelen

yumurtalarin tamamen bitmesine kadar devam eder.
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Resim 3.2 Karanlik oda giris.
3.1.2 Karanhk Oda

Yumurtalarin taginmasi sirasinda zarar goriip gormedigini tespit edebilmek i¢in karanlik
odadan gecen yumurtalara alttan 151k vererek hasarli yumurtalar1 alip ayrilmasi saglanir
(Resim 3.3). Goriintii isleme tekniklerinin kullanilmasi ile yumurtalarin dis yapisi
incelenerek verilerin sayisal degerlere cevrilip bilgisayar ortamina aktarilmasi saglanir.

Bu sayede yumurta ile ilgili bilgiler kayit altina alinmis olur.
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Resim 3.3 Karanlik oda.
3.1.3 Yazic1

Tiiketicilerin saglik gilivenligi icin yumurtalarin hangi firmanin, ne zaman iirettigi
bilgilerini gosteren kodlarin yumurtalara yazma islemini yapmak i¢in kullanilir (Resim
3.4). Buradan c¢ikan yumurtalar tasniflenip viyollere dizildikten sonra ambalajlama
isleminde ne zamana kadar tiiketilecegi bilgilerini gosteren etiketler yapistirilir. Bu
yazma isleminde standart yazicilarmin kartusu kullanilmaktadir. Bu miirekkepler

yumurtalar tiiketiciye ulasana kadar higbir sekilde silmez.
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Resim 3.4 Yazic.

Tasarimimizda kullandigimiz yazicinin 6zellikleri;

HP26A kartus ile inkjet kodlama sistemi kullanilmaktadir.
Yumurtalara temas etmeden kodlama yapilmasi saglanir.
Tiim fonksiyonlar1 tus takimi kullanilarak ayarlanilabilmektedir.

LCD ekran ile kullanim kolayligi saglamaktadir.

YV V V V V

Kodlanan yumurta sayisin1 hafizasina alarak istendiginde dokiiman alabilme
imkani saglamaktadir.

Istege gore 6 veya 12 kafali yazma tercihi saglanabilir.

1 kartus ile 300.000 yumurta kodlama islemi saglanmaktadir.

Yumurta iizerine tek veya g¢ift satir kodlama saglanmaktadir.

vV V VYV V

Bilgisayar baglantisi veya hafiza karti gerekmeden direk kodlama islemi

yapmaktadir.

3.1.4 Tasnif Makinesi

Tasnif makinesi yumurtalar siniflandirmak igin tiretilmis bir makinedir (Resim 3.5). Bu
makine yiik hiicresi yardimi ile yumurtalarin gramajini 6lgerek gruplara gore ayirarak
yumurtalarin smiflandirilmasini saglamaktadir. Bu sayede insan giicii gerekmeden
biitlin yumurtalar istenilen gruplara ayrilmis olmaktadir. Boylelikle siniflanan

yumurtalar tiiketicilerin isteklerine gore hazir hale getirilir.
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Tasarimimizda kullandigimiz sisteminin 6zellikleri;

» Saat’te 36 000 ile 60 000 yumurta tasnifleme yapmaktadir.

A\

Miisterinin istegine gére yumurtalar1 3 veya 4 ¢esit olarak ayirmaktadir.

Y

Tasnif gruplarmin dokunmatik LCD ekran ile istenilen gruplara kolaylikla
ayarlanabilmektedir.

Dijital tartim sistemi kullanilmaktadir.

Renkli dokunmatik ekran sayesinde kullanimi kolay olmaktadir.

Metal aksam1 paslanmaz ¢elikten imal edilmektedir.

Hafizasinda 3 farkli kiimes grubu tutabilmektedir.

6 veyal?2 sirali yumurta hareket koridoru saglanmaktadir.

YV V V V V V¥V

Tartim yumurtalar hareket halinde iken saglanmaktadir.

Resim 3.5 Tasnif makinesi.
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3.1.5 Dizme Makinesi

Dizme makinesi kiimesten ¢ikan yumurtalar1 hizli, diizgiin ve zarar gérmeden viyollere
dizmesi igin tretilmis bir makinedir (Resim3.6). Bu makine yumurtalarin kasiklar
yardimi ile viyollere hassas bir sekilde birakilmasini saglamaktadir. Boylelikle
yumurtalar makinenin hiz ayari ile paketleme miktari artirilabilmektedir. Bununla

birlikte yumurtalarin hizlica paketlenip tiiketiciye ulasmasi saglanmaktadr.

Resim 3.6 Dizme makinesi.

Tasarimimizin kullandigimiz dizme makinesinin 6zellikleri;

» Maksimum 36000 saat/adet yumurta paketleme imkan1 saglamaktadir.

» Makineye yumurta destekleyen konveyorler sayesinde birlikte ¢alisama imkani
saglamaktadir.

» Cisimden yansimali sensorler sayesinde paketlemede kullanilan viyollerin
kontroliinii saglanmaktadir.

» Makineyi kapatma durumunda yumurta destegini saglayan konveyoérlerin

durmasi saglanmaktadir.
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3.1.6 Viyol Sistem Mekanizmalari
3.1.6.1 Farkh Tip Viyolleri Ayiran Mekanizma
Tez calismasinda, otomatik viyol ayirma makinesinin tasarimi altt ana mekanizmanin

birlesmesi ile olusur. Mekanizmanin ilk olarak taslak ¢izimi yapildi (Sekil 3.2).
Tasarimin hareketli mekanizmalari SOLIDWORK programi kullanilarak modellendi.

Tasarimi bitmis ve portatifi imal edilmistir.

Sekil 3.2 Farkh Tip Viyolleri Ayiran Mekanizmanin Taslak Cizimi.
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Viyol destekleme

Viyol tagima ve aktarma
Viyol ayirma
Viyol hareket mesafe e
ayarlama

Sekil 3.3 Farkli Tip Viyolleri Ayiran Mekanizmanin 3D Modeli.

Makinenin ¢alisma mekanizmalar (Sekil 3.3);

» Viyol destek mekanizmasi: Destek mekanizmasinda viyollerin makineye

istiflenmesi saglanmaktadir (Sekil 3.4).

» Viyol st konumda tutma mekanizmasi: Viyollerin ayrilmasi sonuncunda

makineye fazla viyol girisi engellenmektedir (Sekil 3.5).

> Viyol ayirma mekanizmasi: Istifli  viyollerin  birbirinden ayrilmasi

saglanmaktadir (Sekil 3.6).

» Viyol eksantrik yatak mekanizmasi: Makineye tek hareketle bir¢ok islemi
yaptiran mekanizma (Sekil 3.7).

» Viyol hareket ayar mekanizmasi: ¢esitli Olglilerdeki viyollere gore ayarlama

yapilan mekanizma (Sekil 3.8).
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» Viyol tasima mekanizmasi: makinede ayrilmasi saglanmis olan viyolleri dizme

makinesine aktarildigi boliim Sekil 3.9°da verilmistir.

Mekanizmalarin tasarimi yapilirken seri lretime uygunlugu, kolay imalat, montaj
rahathig1 ve iiriin cesitliligi géz onlinde bulundurulmustur. Bu niteliklerin hem maddi
acidan hem de zaman bakimindan uygunluk saglamistir. Parcalarimizin ¢ogunlugu
plastik enjeksiyon makinesinde imal edilmistir. Plastik enjeksiyon makinesi sayesinde

parcalarin imalatinda zaman siireci hizlanacaktir.

Sekil 3.4 Viyol destek mekanizmasi.
Sekil 3.4’de belirtildigi lizere viyol destek mekanizmasi portatif bir sekilde toplanip

makineye montaj1 saglanmaktadir. Boylelikle iiretimde kolaylik ve zaman pozitif yonde

artmigtir. Mekanizmada 90-100 adet arasinda viyol’i sikistirma saglanmaktadir.
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Sekil 3.5 Viyol {ist konumda tutma mekanizmas.

Sekil 3.5’de goriilen mekanizma viyolii ayirirken diger viyollerin asagiya diismesini
engellemek i¢in tasarlanmustir. Seri iiretime uygunlugu sayesinde de montaj kolayligi

saglamaktadir.

Sekil 3.6 Viyol ayirma mekanizmasi.
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Sekil 3.6’deki mekanizma istiflenen viyoleri tek tek ayirmak igin tasarlanmigtir. Bu
mekanizma olduk¢a kompleks bir yapiya sahiptir ve temelde eksantrik mekanizmasinin
hareketi ile calismaktadir. Eksantrigin bir hareketi ile viyol ayirma mekanizmasi dort
islem yapmaktadir. Bu islemler sonucunda viyol alinmis ve tasima band: ile tasinmaya
hazir hale gelmistir. Sekil 3.7°de makineye hareket veren mekanizmadir. Motordan
aldigr hareketi eksantrik kollar yardimi ile viyol alma ve viyol iiste tutma

mekanizmalarina hareket vermektedir.

Sekil 3.7 Viyol eksantrik mekanizmasi.

Sekil 3.8 Viyol hareket ayar mekanizmasi.
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Sekil 3.9°de viyoliin tasinmasini saglayan sisteminin hareket iinitesi bulunmaktadir.

Sekil 3.9 Viyol tasima mekanizma.

3.1.6.2 Viyol Destek Mekanizmasi

Bu calismamda viyole destek yapan mekanizmanin sistemi ic¢in agsagida belirtilen

malzemeler kullanilmstir;

» 2 adet @10 x 400 mm Cr 304 mil

2 adet viyol genislik ayar1 yatagi

6 adet 5 x 15 x 400 Cr lama

5 adet Cr 304 - 3 mm mekanizmaya uygun geometrilerde lazerde kesilmis sag¢
4 adet 14’luk altigen ¢cubuk

2 adet viyol genislik ayar1 yatagi

YV V. V V V V

1 adet agma kapatma hareket kolu
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Viyol makinesinin bu mekanizmasinda kullanilan sa¢ aksamlari paslanmaz celik
malzemesinden ve lazer kesimde makinesinde hassas olarak kesilmistir. Mekanizmanin
metal bolimiinde kullanilan pargalar paslanmaz celikten dretilmistir. Diger plastik

aksamlari plastik enjeksiyon makinesinde basilmistir.

Sekil 3.10°da goriildiigii lizere agma kapatma mekanizmasini tasarlanirken istenilen
viyol konuldugunda sikigsmasini saglayacak 4’nolu kolun hareket ettirerek 6’nolu
millere yataklanmis olan 1°nolu pargalar ileri geri hareketi 3’nolu mafsalla saglandiktan
sonra istenilen viyoller sikistirllmis olacaktir. Bununla birlikte sabit olan 5’nolu
pargadaki dislere 4’nolu kol takilip sabitlenecektir. Boylelikle bir sonraki viyol ayirma

mekanizmasina hazir hale gelmis olacaktir.

Sekil 3.10 Viyol destek mekanizmasinin montajt.

3.1.6.3 Viyol Ust Konumda Tutma Mekanizmasi

Viyol iist konumda tutma mekanizmanin sistemi icin asagida belirtilen malzemeler

kullanilmistir;

» 2adet 12 x 12 x 515 Cr kare ¢ubuk
» 2 adet viyol destekleyen par¢a
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4 adet igne sabitlenen parca

2 adet sabitleyici parga

2 adet M 5 x 30 Cr sabitleme civata

2 adet M 5 kelebek somun

2 adet @30 x @16 x 1300 Cr delikli mil
6 adet 61802 sabit bilyeli rulman

2 adet yataklama mili sag1

8 adet M6 mafsal

Degis uzunluklarda (480-550-320-180) altigen 10’luk gubuk
2 adet 608 sabit bilyeli rulman

2 adet rulman yataklama parcasi

2 adet viyol igneleme hareketi mafsali

2 adet viyol ignesi agma sag1

YV V.V V V V V V V V V V V V

4 adet viyol ignesi agma sag1 sabitleme pargasi

Makinemizin bu aksaminda kullanilan pargalarin metal boliimiinde kullanilan pargalar
paslanmaz c¢elikten diger aksamlari ise plastik malzemesinden plastik enjeksiyon

makinesinde imal edilecektir.

Viyol iist konumda tutma mekanizmasinin ¢alismasi viyol ayirma mekanizmasina bagli
bir sekilde saglanmaktadir (Sekil 3.11). Uretimde kullanilacak viyole gére ayarlandiktan
sonra viyolun igne ile ayirma hareketini yapmasini saglamaktadir. Tirnagt 5’nolu
mafsalin eksantrik mekanizmasinin hareketiyle birlikte igneleri acip viyolun istenilen
konuma geldiginde tekrar igneleri kapatmaktadir. Viyolu ayirirken 4’nolu hareket
mafsalinin eksantrik mekanizmasinin bagka bir hareketi ile {iste kalan viyolleri 3’nolu
pargalarin ileri geri hareket etmektedir. Hareketi yapmasiyla birlikte 1’nolu ¢ubuklara
bagli 2’nolu pargalardaki igneler gegerek viyollerin asagiya inmesi engellenmis olur.
Daha sonra viyol ayirma mekanizmasinin aldig1 viyolu tasima mekanizmasinin istiine
birakir. Bir sonraki viyol alma islemine kadar mekanizma viyollar1 sabit konumda

tutacaktir.
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Sekil 3.11 Viyol iist konumda tutma mekanizmasi.

3.1.6.4 Viyol Ayirma Mekanizmasi

Viyol ayirma yapan mekanizmanin sistemi ic¢in asagida belirtilen malzemeler

kullanilmastir;

V V.V V V VYV V V VYV V V VYV V

2 adet viyol igneleyen kollar1 yataklama plastigi
2 adet viyol igneleyen kollarin mesafelerini ayarlayan tirnakli mil
4 adet viyol igneleyen kollar

20 adet viyol 1siran igneler ¥2,5 x 20 mm

4 adet 608 sabit bilyeli rulman

2 adet viyol ignelerine hareket veren kollar

2 adet ©10 x 400 mm Cr 304 mil

2 adet viyol genislik ayar1 yatag

1 adet 30 x 10 x 406 Cr lama

2 adet 20 x 10 x 185 Cr lama

4 adet 14 liik altigen cubuk

1 adet agma kapatma hareket kolu

3 adet Cr 304 - 3 mm mekanizmaya uygun geometrilerde lazerde kesilmis sag
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Bu mekanizmada pargalarin ¢ogu plastik enjeksiyon makinesinde iiretilmistir. Sag

aksamlar1 paslanmaz ¢elikten, lazer kesim ile imal edilmistir.

Viyol ayirma mekanizmasinin tasarimini viyol ¢esitlerine (10-15-20-30 viyol) gore
hareketli ayarlanmistir. Sekil 3.12°da 1’nolu kolun manuel olarak yardimi ile viyolu
ayiracak 7’nolu parganin konumunu ayarlamak i¢in 1’nolu parganin ileri geri hareketi
ile 2’nolu pargalar 9’nolu pargaya yatakli bir konumda hareket eder ve konumu
belirlenir. Daha sonra alt kisimdaki viyol eksantrik mekanizmasinin hareketine bagl
olan 8’no lu lama ile viyol ayirma mekanizmasi 6’nolu yataklama lamasinin yardim ile
yukar1 biitiin halde hareket etmektedir. 3’nolu parganin bir pim vasitasiyla asagiya
hareketi ile 4’nolu parca 7°nolu parcayr hareket ettirerek viyol ignelenir. Viyol
ignelendikten sonra, viyol eksantrik mekanizmasmin hareketi ile viyol tasima
mekanizmasina istiine gelir. 3’nolu par¢anin bir pim vasitasiyla yukari hareketi ile
4’nolu parga, 7’nolu parcayr hareket ettirerek viyol igneleri birakir. Boylelikle

istedigimiz viyoller zarar gormeden ayrilip yumurta dizilmeye hazir hale getirilecektir.

Sekil 3.12 Viyol ayirma mekanizmasi.

51



3.1.6.5 Viyol Eksantrik Mekanizmasi

Makineye hareket veren eksantrik mekanizmasinda asagidaki malzemeler kullanilmistir;

V VV V V V VYV V V V V V VY V V VYV V V V VY

2 adet 480 x 14’liik altigen sabitleme ¢ubuklari
3 adet mafsal hareket kollar1

1 adet @20 x 356 mm Cr mil

2 adet mafsal sabitleme yatagi

1 adet mafsal sabitleme sac1 Cr

1 adet viyol igneleme eksantrigi

1 adet viyol sikistirma eksantrigi

4 adet eksantrik hareket tekerlekleri

5 adet 7206 sabit bilyeli rulman

5 adet 7206 rulman yataklama pargasi

3 adet 325 x 16’lik altigen ¢ubuklar

1 adet rulman yataklama sag1

1 adet 500 x 20’lik cubuk

3 adet @10 x 50 mm pim

2 adet @35 X 40 mm burg

1 adet @10 x 250 mafsal hareket cubugu
1 adet eksantrik

1 adet 5" 32 dis disli

1 adet 15" 20 dis disli

6 adet 608 sabit bilyeli rulman

Makinenin hareketini saglamak igin tasarlanan eksantrik mekanizma, motorun bir tam

tur almasi ile mekanik olarak viyol alma islemi tamamlanmaktadir. Tasarim yaparken

g6z oOniinde bulundurulan mesafeleri en aza indirilmesi amaglanmistir. Bu seviye

eksantrik yollu tekerlekler ile saglanmaktadir. Eksantrik tekerin yollarini, motorun bir

tam tur hareketi ile sistemin hem viyol alma hem viyolleri tutma hareketi tamamlanmis

olacaktir. Eksantrik yol takibini sabit bilyeli (608) rulmanlar ile saglanmaktadir (Sekil

3.13).
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Sekil 3.13 Viyol eksantrik mekanizmasi.

3.1.6.6 Viyol Hareket Ayar Mekanizmasi

Hareket mekanizmasinda agagidaki pargalar kullanilir;

1 adet 480 x 14 mm altigen gubuk
2 adet kilitleme mafsali

1 adet ayar kolu

1 adet @30 X @18 x 40 mm burg

1 adet kilit sabitleme sac1

YV V. V ¥V V V

1 adet yataklama makarasi,

Bu mekanizma viyol cesitliligi temel alinarak tasarlanmistir. Mekanizmanin c¢alisma
islevi alinacak olan viyolun derinligine ve genisligine bagh bir sekilde saglanmaktadir.
Sekil 3.14°deki 1’nolu kolun yardimi ile mekanizmanin ayari viyolun derinligine gore
ayarlanmaktadir. Bu igslem viyol alma mekanizmasinin hareket mesafesi ayarlanmig

olacaktir. Ayarlanan mesafeler viyol ¢esitliligine goére uyum saglayacaktir.
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Sekil 3.14 Viyol hareket ayar mekanizmasi.

3.1.6.7 Viyol Tasima Mekanizmasi

Tasima mekanizmasinda asagidaki malzemeler kullanilmistir;

YV V V V V V VYV V V V VYV V

2 adet 480 x 14’lik altigen sabitleme ¢ubuklari,
1 adet @14 x 480 mafsal hareket gubugu
2 adet @14 x 320 hareket mili,

6 adet @40 X @14 x 7 bant teker

2 adet 12x12 kare bant destek ¢ubugu ,
2 adet @90 x @14 x 7 bant teker,

1 adet bant genisligi ayarlama aparati

1 adet viyol ayarlama kolu

2 adet mil yataklama plastigi

2 adet 608 sabit bilyeli rulman

2 adet rulman yataklama pargasi

2 adet viyol tasima bandu.
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Bu sistem ile ayrilan viyol dizme makinesine aktarilacaktir. Sekil 3.15°deki viyol
ayirma mekanizmasi ayirdigi viyolu bu mekanizmanin {istlinde birakir. Viyoller
sensorler vasitasiyla otomatik olarak hareket ederek dizme makinesine aktarilir. Bu
hareketi saglamasi i¢in dizme makinesindeki sensor, viyol olmadigini tespit etmesi ile
hareket saglanmaktadir. Makine dizme makinesinin PLC sistemine bagli bir sekilde
calismaktadir. Dizme makinesindeki PLC’ ye ek program yazilarak makinenin
kompleks olarak calismasi saglanir. Bu tasima mekanizmasi 3’nolu parganin ileri geri
hareketi ile istenilen viyole uygun bir konuma getirilir. 9’nolu mildeki disli yardimiyla
10’nolu tekerlegin donmesi saglanir ve viyol dizmeye tasinir. Viyol bittik¢e bu islem

surekli tekrarlanir.

Sekil 3.15 Viyol tasima mekanizmasi.

3.1.6.8 Rediiktorlii Asenkron Motor

Bu calismanda 2 adet rediiktorlii asenkron motor kullanilmistir. Asenkron motorlar,
endistride en fazla kullanilan ve gabuk temin edilebilen bir motor ¢esit olmas1 da bu
motor  se¢imimi  pozitif yonden etkilemistir. Asenkron motorlar  genel

olarak stator ve rotor olmak iizere iki kisimdan yapilmiglardir (Resim 3.7). Motorun
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duran kismi stator, donen kismi rotordur. Asenkron motorun stator sargilarindan gecen
akim manyetik doner alan iretir. Bu doner alanin etkisi altinda kalan rotor sargilar
tizerinde alternatif gerilimler indiiklenir. Rotor sargilar1 kisa devre edilmis ise, bu
sargilar lizerinden gecen akimlar rotor doner alanini olusturur. Rotor doner alam ile

stator doner alaninin karsilikli etkimesi sonucu rotor dénmeye baslar (int. Kyn.11).

Rotor Stator

Rulman

Resim 3.7 Asenkron motorun i¢ yapisi.

Kullandigim motor 380 V - 0,37 kW ‘dir, rediiktor ise 40’lik govde 1:25 devirdir. Bu
ozellikleri segilmesindeki neden kompleks olarak c¢alisacagi dizme makinesinin

motorlariyla ayn1 deviri yakalayip senkronize sekilde ¢aligmaktadir.
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Resim 3.8 Rediktorlu asenkron.

Asenkron Motorlarin Ustiinliikleri

Siurekli bakim istemez.

Elektronik devreyle devir sayisi kolayca ayarlanabilir.

>

>

» Fiyat1 diger motorlara oranla ucuzdur.
» Calisma aninda ark (kivilcim) iiretmez.
>

Bir ve {i¢ fazli olarak iiretilebilir.

Motorun baglant1 semasi sekil 3.16°de gosterilmektedir.

W2 Uz w2 w2 U2 w2
o e
U1 w1 wi U1 w1 wi
(220 V' ta liggen baglant) (380 V' ta yidiz baglant:)

Sekil 3.16 Asenkron motor baglanti semasi.
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3.1.6.9 Kapasitif Sensor

Insanoglunun duyu organlari ile yaptiklarini islemleri, otomasyon ortaminda sensdrler
yardimi ile yapilmaktadir. Sensorler 2 gruba incelenir. Bu gruplar aktif sensorler ve

pasif sensorlerdir.

Akif sensorler sinyallerini kendileri iiretip bu sinyalin dig ortamla etkilesimlerini 6lgen
sensdrlerdir. Pasif sensdrler gevrelerindeki aldiklari sinyalleri 6lgen sensoérlerdir (int.

Kyn.13).

Calismamizda viyolleri algilamak i¢in kapasitif yani aktif sensorler kullanilmistir.
Kapasitif sensorler, havayi dielektrik olarak kabul eden bir RC osilatorii vasitasiyla
kapasitif alan olusturur. Bu kapasitif alanin i¢ine giren metal veya metal olmayan
cisimler, dielektrik seviyesinin degisimine sebep olur. Bu sayede osilasyon frekansinin
degisimi vasitasiyla sensor algilamasini yapmaktadir. Sensoriin igyapisinda elektrot,
osilator, tetikleme ve ¢ikis katlarindan olusmaktadir. Sensoriin arka kisminda bulunan
potansiyometre  vasitasiyla  istenilen  mesafesi  ayarlanabilinmektedir  (int.
Kyn.12). Kapasitif sensorlerin kullanilma amaci, her tiirli nesneyi algilamasi ve
maliyetinin az olmasidir. Makinede algilatmak istenilen nesne viyoldur. Sensoriin
viyolleri gérene kadar siirekli aktif halde calisacaktir. Viyolleri gérmesi ile makineye

hareket i¢in haber vermesi saglanacaktir.

Kullandigimiz sensoriin 6zellikleri;

» 80 Santimetre menzile sahiptirler. Menzil ayar1 arkasinda yer alan trimpot ile
yapilmaktadir. Menzili kisarak 3cm’e kadar yakinliga diisiirebilirsiniz.

» 5V’da 10ma akim ¢ekmektedir.

» Mikro kontroldrlere dogrudan baglanabilir. NPN ¢ikishdir.

» Dogrudan réle siirmek igin kullanilabilir. 100ma’a kadar ¢ikis verebilir (Cikis
verdigi Ol¢lide, akim ¢ekmektedir).

» 2ms hizli tepki siiresi vardir.

» Algilama agis1 15 ° dir.
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YV V VYV V

3.1.7 Cahsma Prensibi

IP65 Koruma smifi (Yiiksek dl¢lide toz ve nem korumast).
-25, +55 °C sicaklik araliginda galismaktadir.
Dahili giin 15181 korumasi vardir.

Cap1 17mm, uzunlugu 45mm’ dir.

Farkli tip viyolleri ayiran otomatik viyol makinesinin hareketi saglamak i¢in dizme

makinesinin PLC programina iki kod eklenerek birlikte ¢alismasini1 saglanacaktir. Bu

calisma sistemini FPWIN GR programinda Panosanic PLC isletim sistemine uygun bir

PLC programi yazilmistir. Bu yazilim sayesinde deneme yaparak sistemin calisip

calismadigi da test edilmistir.

Sekil 3.16’da kodlanmis olan kisaltmalar;

Dizme istasyonu
Sensor 1

Sensor 2
Eksantrik

Bant

vV V V V V

Viyol makinesi dizme

gorildiigli lizere dizme

» Dizme makinesini

» Viyol makinesinde viyol kontrol sensorii
» Dizme makinesinde viyol kontrol sensorii
» Viyol alma sistemi

» Viyol tasima bandini ifade etmektedir.

makinesinin caligmasiyla birlikte calisacaktir. Sekil 3.17°da

makinesi 0 konumunda oldugunda sensorl, sensor2, eksantrik

ve bant da 0 konumunda olacaktir. Sensorler ters kontak yapilarak baglanmistir.

FPO2.7K | 0§ 9 |Cnline(s

imulation) | PLC = TEST REMOTE RUM | Monitoring  |Home

K2 1 x0 0
ol - [
DIZME  SEMSO SEMNSO EKSAM
ISTASY R2 R 1 TRIK
xa xl x0 ¥l
B [ —y [
DIZME  SENSO [SENSO BAMT
ISTASY R2 R1

Y1

BAMT

Sekil 3.17 Dizme makinesi stop durumunda.
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Dizme makinesi calistiginda (1 konumunda), sensér 2’de viyol yok ise sensor
1’ikontrol eder eger ordada viyol yok ise eksantrik hareket ederek viyol alma sistemi
calisir (Sekil 3.18).Viyol alinip bandin tistiine birakilir. Sensor 1 viyolu aldigindan emin

olduktan sonra eksantrigi durduracaktir.

FPO27k | 0/ 9 |Onlne (Simulation) | PLC = TEST REMOTE RUM | Monitoring | |Hame

wa x1l x0 o
o= (B
DIZP-'IE SEMNSO SEMSO EK_Sﬂ\N
ISTASY R2 R 1 TRIK
a2 1 X0 1
aHIEI— - [
DIZME SENSO [SEMSD BAMT
ISTASY R2 R1
Tl
BANT

Sekil 3.18 Dizme makinesi ¢alisir durumunda.

Dizme makinesi ¢alisiyor sensér 1 viyolu gordii sensor 2 de viyol yok o zaman bant
caligir (Sekil 3.19). Sensor 2 viyolu gorene kadar bant ¢alisir ve sensér 2 viyolu

gordiigiinde sistem duracaktir. Dizme makinesi viyolu alana kadar sistem ¢alismaz.

FPO2.7K | 0f 9 |oOrline (Simulation) | PLC = TEST REMOTE RUN | Monitoring | [Haome
¥z ¥l ] ¥o
oI/ [
DIZME SENSO SENSO EKSAN
ISTASY R2 R 1 TRIE
¥z Fal %0 ¥l
s~ e
DIZME  SENSO |SEMSD BANT
ISTASY RZ R 1
T1
BAMT

Sekil 3.19 Dizme makinesinde viyol yok durumu.

Dizme makinesi ¢alistyor sensor 1’de ve sensdr 2’de viyol yok ise eksantrik caligir
viyolu alir ve bandin istiine birakir. Bandin iistiinde sensor bir viyolii tespit eder ve
eksantrik mekanizma durur tasima bandi calisir (Sekil 3.20). Bant ile birlikte giden
viyol sensor 1’den g¢ikar ve eksantrik tekrar ¢aligir. Sensor 1 bos konumunda olsa dair
bant ile paralel bagl oldugu igin siirekli ¢alisir. Bu dongli 2 sensoriin aynit anda

viyolleri gérene kadar devam eder. Viyoller bu arada bandin istiinde siralanmis olur.
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FPoz.7k | 4} 9 | Online (Simulation) | PLC = TEST REMOTE RUM | Monitoring | [Hame

Ke ®l =0 To
o~ I——E—E- {01
DIZME SEMSO SENSO EKSAN
ISTASY R2 R 1 TRIK
Ke ®1 o Tl
a— i {01
DIZME  SEMSG |SENSO BANT
ISTASY RZ |R 1
71
|
BANT

Sekil 3.20 Viyol hareket halinde ve yenisi alinmakta.

Dizme makinesi ¢alisir sensor 1 viyol yok sensor 2’de viyol var o zaman sistem

tamamen durur. Sensor 2 viyolu gormediginde sistem tekrardan calisir (Sekil 3.21).

FPO2.7K | 4 9 |Online (Simulation) | PLC = TEST REMOTE RUN | Monitering | |Haome
®2 ®1 ®0 vo
oM/ L |
DIZME  SENSO SENSO EKSAN
I5TaSY R2 R1 TRIK
®2 k1 X0 vl
A= B L I
DIZME  SENSO |SENSO BANT
I5TasSY R2 R1
vl
BAMNT

Sekil 3.21 Dizme ve viyol makinesinde viyol var ve makine bekleme konumunda.

Viyol mekanizmasina hareket verecek olan 2 kodun, dizme makinesindeki PLC
programina tanmimladiktan sonra kompleks bir sekilde calisir. Viyol makinesinin hizi
dizme makinesinin viyol alma hizina bagh olarak galisir. Dizme makinesi ile viyol

makinesi ile senkronize sekilde ¢alismaktadir.
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4. BULGULAR

Modernlesen diinyada farkli ihtiyaglar ortaya c¢iktikga makinelerin ihtiyaglar
dogrultusunda degisip gelismesi gerekmektedir. Tiiketicinin talepleri dikkate alinarak
yeni makineler iretilmeli, mevcut makineler ise isteklere uygun sekilde dizayn
edilmelidir. Makine iireticilerinin yenilenen tiiketim taleplerine uygun olarak kendilerini
yenilemeleri gerekmektedir. Artan isletme sayisi ile iiretim sektoriinde rekabeti
artirmigtir. Bu rekabet ortaminda firmalar kendini yenileyen bir ¢izgide olmalidir.

Siirekli gelisen yenilik¢i firmalar bu rekabet ortaminda ayakta kalmay1 basarabilir.

Yapilan bu caligmada, farkli tip viyolleri ayirabilen otomatik viyol makine
tasarlanmistir. Tasarim esnasinda kullanilan Solidworks programinda makineye hareket
verilmistir. Yapilan analizlerle hareket esnasinda makinede ortaya ¢ikan kasmalar,
cakigsmalar ve siirtlinmeler tespit edilmistir. Bu hatalar giderilerek makine imalatina
baslanmistir. Plastik pargalarin imalatina baslamadan 6nce 3D yazic1i makinesinde
modellemesi yapilmigtir. Boylelikle makinenin portatif imalati saglanmistir. Makinenin
montaj1 esnasinda yasanilan sikintilar dogrultusunda daha kolay montaj yapabilmek i¢in
tyilestirmeler yapilmistir. Bu iyilestirmeler montajda kolaylik saglamis ve zaman

bakimindan avantaj olusturmustur.

Uzerinde calisilan ve iiretilen makine bugiiniin ihtiyaglarim karsilayacak diizeydedir.
Ancak tiiketicilerin talepleri degistikge makinenin yenilenmesi ve daha farkli ihtiyaglara
uygun konuma getirilmesi gerekmektedir. Makinelerin ihtiyaglara uygun sekilde
yapilmast ile talepler karsilanacak ve firmalarda rekabet ortami igerisinde kendilerine
yer edinecektir. Rekabet ortaminda giiclii kalabilmek i¢in gelisen teknolojiyi takip
etmek gerekir. Teknolojiyi en ilist noktada kullandigimizda giiniimiiziin en 6nemli
degerlerinden biri olan zaman1 kaybetmemis olunacaktir. Kaybedilmeyen zamanda ise

daha ¢ok iiretim yaparak diinyada s6z sahibi olan bir iilke haline gelecegiz.
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5. TARTISMA ve SONUC

Tiirkiye’de yumurta toplama hatlarinda kullanilan makineleri iireten firmalarin azligi,
yumurta iiretimi yapan firmalarin disa bagimliligini arttirmaktadir. Disa bagimliligi
azaltmak icin Tirkiye’de pek az firma tiretim yapmaktadir. Mevcut firmalarda iretilen
makineler tek bir standartta galismaktadir. Yumurta {iretimi yapan firmalarin ihtiyaglari
dogrultusunda, paketleme islemini gergeklestirmek iizere, otomatik yumurta toplama

hatlar1 kurulmustur.

Giliniimilizde yabanci firmalarin makine konusunda piyasaya daha ¢ok hakim olduklari
goriilmektedir. Tirk firmalart yumurta sektoriinii yeni tanimaktadir. Bu nedenle yerli
firmalar, yabanci firmalar karsisinda rekabet edememektedir. Rekabet giiclinii arttirmak

i¢cin otomasyonlagma 6nem kazanmaktadir.

Tiiketicilerin yumurta kullanimindaki ¢esitliligi karsilamak i¢in farkli viyoller
iiretilmektedir. Uretilen viyollerin ayristirmak igin yeni bir makineye ihtiyag
duyulmustur. Bu ihtiyaca karsilik farkli tip viyolleri ayiran tam otomatik viyol ayirma
makinesi tasarimi ve lretimi gerceklesmistir. Farkli tip viyolleri ayiran tam otomatik
viyol ayirma makinesi ile yliksek kapasiteli yumurta iiretimi yapan firmalarda zaman

kullanimi1 en aza indirmek amaglanmistir.

Piyasada kullanilmakta olan viyol ayirma makinelerinde insan giiciine ihtiyag
duyulmaktadir. Tasarlanan tam otomatik viyol makinesinde ise insan giiciiniin yerini

makine almaktadir.

Sonug olarak, tasarlanan farkl tip viyolleri ayiran tam otomatik viyol ayirma makinesi
giinlimiiz ihtiyaclarin1 karsilamaktadir. Fakat degisen taleplere gore gelistirilebilir ve
ihtiyaglara uygun hale getirilebilir. Bu caligmada tam otomatik makine ile yerli
firmalarin dis piyasa ile rekabet etmesini saglamak amagclanmustir. Uretilen bu makine

farkli tip viyolleri ayirmada kullanilacak ve yerli iireticilere 6rnek teskil edecektir.
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EK 2. Viyol tasima mekanizmasinin goriiniisii.
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EK 3. Farkli tip viyolleri ayiran otomatik viyol makinesinin perspektif goriiniisii.
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EK 4. Farkli tip viyolleri ayiran otomatik viyol makinesinin énden goriiniisii
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EK 5. Farkli tip viyolleri ayiran otomatik viyol makinesinin yandan goriiniisi
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EK 6. Farkli tip viyolleri ayiran otomatik viyol makinesinin i¢ goriiniisii.
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