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OZET

Yiiksek Lisans Tezi

CEViZ YESIL KABUGU CIKARTMA MAKINES]

Omer DICAN
Afyon Kocatepe Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Makine Miihendisligi Anabilim Dali

Damisman: Dog. Dr. Abdurrahman KARABULUT

Bu c¢aligmada, Cevizin yesil olan sert kabugundan ayrilmasini saglayan bir makine
tasarlanmis ve imal edilmistir. Makine herkesin kullanabilmesi i¢in basit bir sekilde
tasarlanmig, makinenin icerisine yerlestirilen silindir tambur, parcalayici bigaklar ve

temizleyici fircalar sayesinde kabugun kisa siirede cevizden ayrilmasi saglanmistir.

Calismamiz Tasarim, Imalat ve Montaj olarak ii¢c asamalarmdan olusmaktadir. Tasarim
kisminda makinenin kati model tasarimi ve imalat resimleri Inventor programi yardimi
ile ¢izilmis, parcalar imalata hazir hale getirilmistir. Daha sonra resmi ¢izilen bu
parcalarin imalat1 gerceklestirilmis ve en son olarak montaj yapilarak prototip makine
dretilmistir. Makinenin ebatlar1 yaklasik 1000 x 1200 x 1350 mm ve kapasitesi 300 kg’
dir. Manuel olarak 50 kg cevizin yesil kabugu 8 saatte islenebilirken tasarlanmis olan

makine ile ayni saatte el degmeden otomatik olarak yaklasik 2000 kg islenebilmektedir.

2015, viii + 60 sayfa

Anahtar Kelimeler: Ceviz, Ceviz kabugu, Ceviz kabugu temizleme makinesi, Ceviz

kabugu kavlama makinesi, Ceviz Makinesi



ABSTRACT
M.Sc Thesis

WALNUT GREEN SHALL REMOVING MACHINE

Omer DICAN

Afyon Kocatepe University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Mechanical Engineering

Supervisor: Associate Prof. Abdurrahman KARABULUT

In this study, it designed a machine that allows the separation of the green with a hard
shell and is made of walnut. Machines designed in a simple way in order to use for
everyone, placed into the machine drum roller, disintegrating knives and cleaner

through brushes are separated from coconut shell in a short time.

Our study design, manufacturing and installation (the creation of the prototype) is
composed of three stages. The design of the machine solid models of the design and
manufacturing drawings drawn with the help of the program Inverter is ready for
manufacturing parts. Production of these components was then performed drawn image
and finally the assembly is manufactured by making prototype machine.
1000x1200x1350 mm size and capacity of the machine of about 300 kg. d. 50 kg of
green walnut shells manually processed in 8 hours, without touching by hand at the
same time we design our machines can be automatically processed approximately 2,000

kg.

2015, viii + 60 pages

Key Words: Walnuts, walnut shell, walnut shell cleaning machine, Nutshell tinder

machines, Walnut Machine
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1. GIRIS

Ceviz tiretimi 6zellikle kirsal kesimdeki insanlarin kendi ihtiyaclarini karsilamak veya
satmak amaci ile yetistirdikleri bir meyve kategorisindeyken, gectigimiz son 2-3 yil
icerisinde Tarmm ve Koy Isleri Bakanligmin 2012-2016 ceviz eylem plani ile énemini
biiyiik derecede arttirmistir. Bakanlik tarafindan hazirlanan ve ytirtitiilen bu eylem plani
ile 5 milyon adet ceviz fidan1 dikimi planlanmistir. Ulkemizdeki ormanlarin nicelik ve
nitelik olarak korunmasi, gelistirilmesi ve iyilestirilmesi, sosyal ve ekonomik
kalkinmanin saglanmasi, kdyden kente gociin engellenmesi ile iilkemizde milli gelirden
en diisiik pay1 alan orman koyliisiine gelir temin etme firsatlar1 olusturmasini saglamak

amaci ile ceviz fidani bahgelerinin kurulmasi planlanmistir (TCOKB 2012).

Ulkemiz, cevizin “Gen Merkezi” veya bir baska deyisle “Anavatan1” olmasina ragmen,
bugiin iiretimi ve ihracat1 ile halen istenen seviyeleri yakalayamamstir. Ulkemizdeki
ceviz liretimi ve islemesi i¢ tliketimi bile karsilayamamakta, yillik tiiketimin yaklasik
%60’1 ithalat yoluyla temin edilmektedir. Ge¢miste oldugu gibi, lilkemizde ceviz
ormanlar1 kurarak, bir taraftan bozuk orman alanlarini tretime kazandirarak tilke
ekonomisine katki saglamak, diger taraftan da orman koylumuzun gelir kaynaklarini
artirmak maksadiyla Tarrm ve Koy Isleri Bakanliginca “Ceviz Eylem Plani”

hazirlanmistir (TCOKB 2012).

Bu eylem plani ile genis kullanim imkanlar1 olan cevizin, kerestesi ve yiiksek besleyici
degere sahip meyvesinin yani sira, ilag ve kozmetikte kullanilan diger o6zellikleri
nedeniyle ekonomik katma degeri yiiksek olacaktir. Eylem Planinin basta orman
koyliisii olmak tizere, kirsal alanda yasayan tiim vatandaslarimizin refah seviyelerinin

artirilmasi diistiniilmektedir (TCOKB 2012).

Her yil diizenli olarak artan diinya ceviz iiretimi giinlimiizde yaklagik 2 282 264 tona
kadar yiikselmistir. Diinyada onemli ceviz iireticisi iilkeler Cin, Amerika Birlesik
Devletleri, Iran ve Tiirkiye’dir (Cizelge 1.1). Yaklagik 979 366 ton iiretim ile diinyada
birinci sirada yer alan Cin’ in ceviz iiretimi genellikle tohumdan yetismis tiplerden

karsilandig1 i¢in, standardizasyon problemi bulunmaktadir. ABD ise ceviz iiretiminin



tamami standart gesitlerle kurulu kapama ceviz bahgelerinden temin edilmektedir

(Budak 2010).

Cizelge 1.1 Diinyada ceviz iireticisi olan iilkeler ve iiretimleri (1000 ton)e TICARET

1000
900 -
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400 - m 2009
300 -

200 -
100 +

CiN ABD TURKIYE iRAN UKRAYNA

Ulkemizde meyve veren ve meyve vermeyen toplam ceviz agaci sayis1 9 milyon adet
civarindadir. 2012 itibari ile Bakanlik¢a desteklenen 6zel agaglandirma c¢alismalari
kapsaminda dikilen ceviz agaci sayist 1 748 000 adet olmustur. Tiirkiye yillik ceviz
iiretimi TUIK rakamlarina gore 178 142 ton civarmdadir. Ancak, 2009/2010 yili ABD
verilerine gore Tirkiye ceviz tiretimi 88 000 ton olarak ongoriilmiistiir. Son yillarda
iilkemizde cevize olan yogun ilgi nedeniyle gerek 6zel ve gerekse kamu destekli
yiriitilen projelerle ceviz agaci sayisi artmaktadir. Cevizin gen merkezleri ve
anavatanlar1 arasinda yer alan Tirkiye, ceviz varligi ile diinyada 6nemli bir iilke olarak
yer almasina ragmen, liretim ve ihracatta istenen yerde degildir. Son yillarda iiretimin i¢
tilketimi karsilayamamasi, 6zel agaclandirma caligsmalari ile kapama ceviz bahgelerinin
tesisine yonelik verilen tesvikler, 0zel sektoriin ceviz yetistiriciligine olan ilgisini

artrrmistir (TCOKB 2012).

Yetistirilen ceviz hasat yapildiktan sonra hizli bir sekilde miimkiinse ayni giin cevizin
sert kabugundan yesil kabugun ayrilmasi gerekmektedir aksi taktirde ceviz meyvesinde

(i¢c kisminda) alfatoksin tiremektedir bu da cevizin ticari olarak satigini engellemektedir.



Bunun i¢in kapama bahgelerde bir dekarin iizerinde ceviz bahgesi olan yerlerde
bahgenin biiyiikliigiine gore ceviz hasadinin makinelerle yapilmasi gerektirmektedir.
Tirkiye’de az cevizi olan freticiler cevizin yesil kabugunu elleri (manuel)
cikarmaktadirlar. El ile temizlemede, temizleyen kisilerin ellerinde siyah leke
biraktigindan dolay1 el ile temizleme benimsenmemekle birlikte bir kigi yaklagik olarak
50 kg/giin ceviz temizleyebilmektedir. Temizleme esnasinda sert bir cisimle iizerine
vurularak temizleme islemi gergeklestiginden dolay1 cevizin bir kismi zayi olmaktadir

(Unal 2005).

Gelismis llkelerde ise uzun yillardir ceviz hasat’t i¢in makineler kullanilmaktadir.
Fransada ve ABD Kaliforniyada cift¢iler bastan sona hasatlarn1 makinelerle
yapmaktadirlar. Resim 1.1’ de temizleme makinesinden ¢ikan cevizler goriilmektedir

(Unal 2005).

Resim 1.1 Yesil kabugu temizlenmis ceviz

Ik olarak dikey sekilde bir ceviz temizleme makinesi iiretilmistir. Fakat bu makine
iireticiler tarafindan ¢ok kullanish olmadigindan dolay1 ilgi gérmemistir. Sebebi ise ¢cok

su harcamasi, kapasitesinin az olmasi dez avantaji olmustur.

Ulkemizde halen dikey tip makineler kullanilmaktadir. Yerli iiretimde birden ¢ok firma
da dikey tip makine liretmis ve piyasaya slrmistiir ayni zamanda, halkin kendi

imkanlari ile yaptig1 makineler mevcuttur.



Bu yapilan makinelerin kapasiteleri diisiik ve kapasite artirimi gevresel hizdan dolay1
yapilamamaktadir, bu yapilan makinelerde temizleme siireleri uzun ve harcadiklari

enerji ve su miktari ¢cok fazladir.
Cevizin yesil kabugunun temizlemesi Cizelge 1.2 de goriildiigii iizere el ile temizleme,
diger makinelerle temizleme ve Ceviz 2000 makinesi ile temizlemedeki cevizin kg

basina diisen maliyet goriilmektedir.

Cizelge 1.2 Bir giinde cevizin yesil kabugunun temizlenmesinin maliyeti

Islem Manuel Diger Makinelerle Ceviz 2000
Temizleme
Calisma siiresi saat 8 8 8
Kapasite giin 50 400 2000
Caligsma f{icreti TL 45 45 45
Enerji tiiketimi giin KW - 28 8.8
Enerji maliyeti giin - 7 2,2
Su tiiketimi TL/giin - 4 2
Maliyet TL 45 56 49,2
1 kg ceviz basina diisen 0,9 0,14 0,0246
maliyet TL

Yukaridaki makinelerden faydalanilarak, mevcutlar1 gelistirmek amaci ila kapasite ve
temizleme siiresinde avantajli, verimli, az enerji sarfiyatiyla bu islemi gerceklestirebilen
bir ceviz kabugu soyma makinesi iizerinde tezimi tamamladim. Bu amagla su 6zellikleri
tastyan makinenin tamami gerceklesmistir. Makinenin 600-2650 litre hacmindeki
tamburdan olusan kabuk soyma siiresi yaklasik 20 dak. kadar devam eden bu islem
sirasinda 0,15 ila 0,25 m’ arasinda su sarfiyati olan bir makine tasarlanmustir. Bu
makinenin imalat1 gerceklestirilmis hali hazirda kullanilmaktadir. Esdeger makinelerle
karsilastirildiginda biiyiik avantajlar1 oldugu goriilmistiir. Diger makinelere gore 3-4
kat daha fazla ceviz temizlemektedir. Gliniimiizde enerji maliyeti su sarfiyati, maliyet
gibi  kalemler g6z Oniine alindiginda yapilan c¢alismanin verimli oldugu

diistiniilmektedir.



2. LITERATUR BILGILERI

Literatiirde Ceviz soyma makinesi imalat1 ile ilgili cok fazla bir bilgiye ulasilamamaistir.
Genellikle tiretimi, ¢esitleri ve kullanildiklar1 sektorlere gére makalelere rastlanilmastir.
Bu nedenle literatiir kism1 kendi igerisinde ikiye ayrilmistir. Birinci kisimda Konu ile
ilgili caligmalar, ikinci kisimda ise bu makinenin muadillerini {ireten iireticiler ile ilgili

bilgiler siralanmstir.

2.1 Konu ile ilgili Calismalar

Cevizin anavatanlar1 arasinda yer alan iilkemizde binlerce yildir tohumdan cogaltilmig
cOgiir agaclartyla ceviz yetistiriciligi yapilmaktadir. Bu yetistiriciligin dogal sonucu
olarak iilkemiz ceviz agaglarmin biiylik ¢ogunlugu birbirinden cok farkli 6zellikte
meyve vermektedirler. Bu da pazarlamada biliyiikk bir sorun olarak karsimiza
¢ikmaktadir. Ozelikle Dr. Olez’in Marmara Bélgesinde yaptig1 seleksiyon ¢aligmasiyla
baslayan ve iilkemizin degisik yorelerinde yapilan seleksiyon caligmalariyla devam
eden siirecte zengin genetik kaynaklarimizin i¢inden c¢ok iyi meyve 6zelligine sahip
tipler secilmis; bunlardan bazilar1 ¢esit olarak tescil edilmisler, secilmis diger tiplerimiz
ise tescil edilme sirasii beklemektedirler. Diine gore ceviz yetistiriciligi konusunda ¢ok
onemli Olciide bilgi iretmis bulunuyor. Bu bilgilerin {retilmesinde ve
yaygnlastirilmasinda akademisyenlerimizle arastiricilarimizin - paylart  biiyiiktir.
Nitekim akademisyenlerimizin ve arastirmacilarimizin bu ¢aligmalar1 sonucu ortaya goz

ard1 edilemeyecek 6lgiide bir bilgi kaynagi ortaya ¢ikmig bulunmaktadir (Sen 2005).

Cevizlerin elle hasadinda is giicii maliyeti toplam iiretim maliyetinin %30-60’m1
olusturmaktadir. Ceviz bitkisi, i¢ meyveyi mekaniksel zarar ve kirlenmelerden koruyan
sert bir kabuga sahip oldugundan, hasadinin makine ile yapilmasi daha uygundur.
Cevizlerin sarsmayla yere disiiriildiikten sonra uzun siire bekletilmesi, meyvesinde
kararma, 1sidan zarar gorme, kurtlanma ve kiiflenme gibi kalite kayiplarm
olusturabilmektedir. Bu yiizden yere diisliriilen meyvelerin zaman kaybetmeden
toplanmasi, yesil kabuklarmin soyulmasi ve kurutulmasi gerekmektedir. Bu ¢aligmada,

cevizin meyve kalitesinde dnemli etkiye sahip ve ceviz yetistiriciliginde en yogun ve



yorucu caligma gerektiren hasat ve hasat sonras1 mekanizasyon uygulamalarmin yurtdisi
ornekleri vermistir. Mekanizasyon agisindan, gelismis iilkelerde yaygin olarak

uygulanan hasat, kabuk soyma ve kurutma islemleri agiklamistir (Unal 2005).

Bu arastrma 2004-2005 ki sezonunda cevizlerde kok bogazi asisinin
uygulanabilirligini arastirmak amaci ile yapmistir. Tokat’ta selekte edilmis dort ceviz
tip1 kok bogazi asis1 ile kontrollii odada asilamis, as1 kaynastirma ortami olarak perlit ve
kavak talas1 kullanmistir. Kaynasma ortammin sicaklhigi 15-27°C arasinda kademeli
olarak artirmistir. Yapilan agilarda as1 tutma oranlar1 belirlemis ve istatistiki analize tabi
tutmustur. Ana¢ kalinligi, kalem kalinligi, kaktuslenme dereceleri, anagta ve kalemde
siirme ve as1 tutma durumlar1 gorsel olarak degerlendirmistir. Perlit ortaminda ortalama
%20, kavak talas1 ortaminda ortalama %32,5 as1 tutma basaris1 elde etmistir. Tipler ve

ortamlar arasinda as1 tutmadaki farkliliklar 6nemli bulunmustur (Akg¢a 2005).

Teknigine uygun tarm uygulayabilmek, isleri zamaninda ve diisiik maliyetle
yapabilmek, standart ve kaliteli liriin elde edebilmek icin ceviz yetistiriciliinde
mekanizasyon uygulamalarmin gerekliligi agiktir. Ozellikle cevizin hasat islemleri hem
maliyetinin ve isgiiciiniin yiiksek ve hem de islemlerin teknigine uygun olarak
yapilabilmesi i¢in zamanin ¢ok kisitli olmast nedeniyle iilkemizde imalati, bakima,
onarimi ve kullanimi kolay, maliyeti diisiik, lilkemiz kosullarinda uygulanabilirligi
yiliksek olan hasat makinelerine ihtiya¢ vardir. Bu nedenlerle, bu ¢alismada, iilkemiz
kosullarina uyarlanabilmesi agisindan bir govde sarsici hasat makinesi satin alinmis ve
dal sarsic1 hasat makinesi yaptirilmistir. Bu amag i¢in, gelismis tilkelerde yaygin olarak
kullanilan ve sanayi halinde olan hasat islemlerinin iilkemizde de kolayca yapilabilmesi
icin yukarida s6zi edilen makineler temin edilerek projede kullanilmis ve ¢alismadan
elde edilen veriler 15181inda iireticilerimizin hizmetine sunmustur. Satin alinan govde
sarsic1 hasat makinesi yapilan 6n ¢aligmalar sonucu, tutma pensesi kapanma aralig1 20
cm’den sifira indirmistir. Dal sarsic1 hasat makinesi genligi 7 farkh 6l¢iide ayarlanabilir
hale getirmistir. Deneme bahgesinde agac¢ ta¢ hacmi, govde ve ta¢ yiiksekligi, govde
cap1 gibi baz1 aga¢ ozellikleri tespit etmistir. Olgunlasma zamaninda meyve kopma
kuvvetleri dinamometre ile 6lgmiis, ethephone’un etkisini tespit etmistir. Govde sarsici,

dal sarsict makineler ve sirikla hasat yapilmig, yontemlerin etkinlikleri ve zaman



kiyaslamalarimi1 yapmistir. Yapilan ¢aligmalarda ceviz hasadinda gdvde sarsici hasat

makinesi kullanmanin daha avantajli oldugunu tespit etmistir (Yal¢in vd. 2012).

Ceviz bahgelerinde budama ve terbiye sekilleri ile ilgili kiiltlirel islemler, diger meyve
tiirlerine gore en az bilinen ve uygulanan yillik bakim isleri arasinda yer alir. Cevizde
fidan dikiminden, verimden diisme donemine kadar farkli evrelerde budama konusunu
iyl kritik etmek gerekir. Fidan dikiminden itibaren ilk 3-4 yildaki sekil verme
doneminde, bilinen terbiye sistemlerinden birinin se¢imiyle problem ¢6ziilebilir. Ancak
verim doneminde bahgenin bulundugu ekolojik kosullar1 da dikkate alarak, kis ve yaz
donemlerinde budamada farkli uygulamalar devreye girebilmelidir. Ozellikle vegetatif
gelismenin kuvvetli oldugu bdlgelerde, yillik siirgiinlerin biiyiimesini kontrol edici
uygulamalar agaclarin vegetatif/generatif dengesini korumada faydali oltur. Bir biiylime
doneminde, 3-4 aylik bir gelisme peryodun’da 4,5-5,0 m biiyiiyebilen bir siirgiin, agacgta
C/N dengesini bozabilecegi gibi, gelecek yillardaki verimi olumsuz etkileyebilir ve kis
soguklarindan zararlanmaya neden olabilir. Ayrica vegetatif gelismenin zayif oldugu
bolgelerde ve agaclarda, kismen kis sonrasi budamaya agirlik vererek, agacin yeteri
kadar siirgiin gelisimi saglanmalidir. Tiim bu uygulamalarda ¢esidin verimlilik durumu

(tepe ve yan dallarda meyvelenme) mutlaka dikkate alinmalidir (Ozkan 2005).

Son yillarda iilkelere gore ceviz iiretiminde Snemli artiglar olmamistir. Bunun gibi
iretimde de 6nemli artiglar yoktur. Tiirkiye’de asir1 ceviz ¢oglrii satimi1 fazla oldugu
halde agac sayilarmmn degismedigi goriilmektedir. Bunun nedeni dikilen ¢ogiir ve
fidanlarin tutmamasidir. Diinyada ABD ve Sili gibi iilkelerde biiyiik bahgeler oldugu
halde Tiirkiye’de biiyiik bahgeler son birka¢ yilda kurulmaya baglamistir. Diinya’da
ceviz iretiminde Cin ve ABD disinda onemli degisikliklere rastlanmamaktadir.
Ulkemizde ceviz iireten bolgelerle daha yakindan ilgilenilmelidir. Apomiksis,
Seleksiyon, Yabanci ¢esitler, melezleme 1slahi, muhafaza gibi konulara gereken 6nem

verilmelidir (Kaska 2005).

Bu calismada, tornada takim geometrisine bagli olarak meydana gelen tirlama
titresimlerinin ylizey piriizliliigline etkisi incelemistir. Bunun i¢in iiniversal torna

tezgahinda, degisik yaklagsma agilar1 (60°, 75°, 90°) ve talas acilar1 (-3°,-6°,-9°)



kullanilarak, kuru kesme sartlarinda AISI 1040 ¢eligi iizerinden 0,5 mm derinliginde
talag kaldirmistir. Kesme islemi sirasinda ug yarigapr ve takim sarkma miktar1 (takim
ucunun baglama noktasindan uzakligi), kesme parametreleri olarak kesme hizi, ilerleme
ve devir sayisi sabit tutmustur. Kesme islemi swrasinda olusan titresim sinyalleri
piezoelektrik KISTLER 8632 ¢ivme dlger yardimiyla 6lgmiistiir. Numuneler islendikten
sonra yiizey piriizlilik degerlerini 6lgmek i¢cin MAHR M1 piiriizliliik 6l¢iim cihazi
kullanmistir. Bu sartlar altinda yapilan deneysel ¢caligmada, yaklagsma agisinin artmasi
ve negatif talag acisinin azalmasi tirlama titresiminin artigina sebep olmus, yiizey

puriizliiliik degerinin de tirlama titresimine bagl olarak arttig1 gérmiistiir (Neseli 2007).

Talagli imalat, imalat sanayinde en yaygm kullanilan liretim ydntemlerinin basinda
gelmektedir. Diger endiistriyel islemlerde oldugu gibi, amag¢ en hizli ve en ekonomik
bicimde gereken kalitedeki liretimi gergeklestirmektir. Son yillarda artmaya devam eden
yiiksek 13 mili devirleri ve hassasiyet saglayan tezgahlar sayesinde {retim
kapasitelerinde de onemli artislar miimkiin hale gelmistir. Ancak basta tirlama tipi
titresimler nedeniyle, siiregte meydana gelen bazi sorunlar iiretim kapasitelerinin
verimli olarak kullanilmasini engellemektedir. Tirlama olarak adlandirilan kendinden
kaynakli titresimler; islenen ylizeyi, takimi ve tezgahi olumsuz etkiledigi igin
kacinilmasi gereken bir durumdur. Endiistriyel uygulamalarda genel olarak kullanilan
deneme yanilma metodu yerine kararlilik diyagramlar1 gibi bilimsel tabanli yontemler
kullanilarak tirlama tipi titresimlerden kagmilabilinir. Sistemin kesici takim ucundan
frekans tepki fonksiyonu (FTF) seklinde alman sistemin dinamigi bilgisi, kararlilik
diyagramlarinin elde edilmesinde ve ayn1 zamanda tezgah kararliliginin belirlenmesinde
gerekli temel kaynaktir. Bu bildiride, ¢esitli talash imalat siiregleri sirasinda karsilasilan
tirlama tipi titresimleri etkileyen parametreler lizerine yapilan ¢aligmalar anlatilmis ve
bu tip titresimleri saptamak i¢in gelistirilen matematik modeller ile deneysel ¢calismalar

sunulmustur..(Comak 2013).

Bir yar1 otomatik kaynak yontemi olan MIG-MAG, kaynagin bir {iretim yontemi olarak
kullanilmas1 halinde, ortiilii elektrot ile yapilan elektrik ark kaynagina nazaran ¢ok

biiyiik istiinliikler gostermektedir. Giiniimiiz endiistrisinde en fazla kullanilan bu iki



yontemi ¢esitli bakimlardan karsilastirdi§imizda su hususlar belirgin bir sekilde ortaya

cikarmaktadir (Anik 1983).

Kaynak dikisinin agirhigi: Biitliin eritme kaynagi yontemlerinde, kaynak dikisinin
agirligy, eriyen metal miktarinin dolayisi ile enerji sarfiyatinin bir gostergesidir. Kaynak
dikisi kaynak metali ve esas metalin kesiti boyunca degisen oranlarda bir karigimdir,
elektrot miktar1 ise kaynak maliyetini etkileyen en 6nemli faktordiir. MAG kaynaginda
kullanilan kaynak telinin ortiilii elektrot ile karistirildiginda oldukga ince olmasi, daha
dar bir kaynak agzi i¢inde ¢alisabilme olanagimi saglamaktadir Elektrik ark kaynaginda
60° olan kaynak agiz agis1 ve takriben elektrot c¢ekirdek teli ¢apma esit alinan kok
araligi, MAG kaynagi halinde kiigiilmektedir. MAG kaynaginda agiz agis1 azami 50°
olarak alinmakta ve bazi hallerde bu deger 30°’ye kadar diisiiriilmekte ve ayrica kok
araligi da 1 mm. civarinda alinabilmektedir; bu sekilde eriyen bolge ufalmakta ve
dolayist ile de ilave metalden ¢ok biiylik bir tasarruf yapilabilmektedir. Elektrik ark
kaynaginda, kaynak agiz agisinin 60°'den daha kiigiik alinmasi, dikisin kok kisminda
cliruf olmasina karsin, MAG ydnteminde konstriiksiyonun elverdigi hallerde agiz
acisinin  30°'ye kadar diisiiriilmesi halinde dahi hatasiz kaynak dikisi elde

edilebilmektedir (Ttilbentci 1987, Ertiirk 1994).

Elektrik enerjisi tiiketimi: MIG-MAG yonteminde, kaynak dikis hacminin elektrik ark
kaynagma gore daha kiiciik olmasi, elektrik enerjisinin tiiketiminin azalmasma neden
olmaktadir, zira eriyen metal miktar1 birim dikis boyunda daha az olmaktadir. Ayrica
ayn1 akim siddetinde, bir saat zarfinda eriyen elektrot miktart MAG yonteminde daha
fazladir, zira burada ortiilii elektrot halinde, ortliyli olusturan elementlerin reaksiyona
girmesi i¢cin harcanan enerji ve elektrigin ark bolgesine elektrot boyunca iletilmesi
dolayis1 ile ortaya c¢ikan direng kaybi ortadan kalkmaktadir. MIG-MAG ydnteminde,
kaynak esnasinda elektrot degistirme ve ciliruf temizleme gibi zaman kaybettirici
unsurlarin olmayis1 nedeni ile kaynak siirekli olarak yapilabilmekte ve dolayist ile de
makinenin bosta calismasindan kaynaklanan elektrik enerjisi kayiplar1 ortadan

kalkmaktadir.



Elektrot kaybi: Ortiilii elektrot ile yapilan elektrik ark kaynaginda elektrotun ug
kismmin (koganinin) kullanilmadan atilmasi ve sicrama kayiplar1 dolayisi ile % 20'ye
erisen bir kayip ile karsilasilir. MAG veya MIG yonteminde kog¢an kayb1 yoktur, burada
sadece sicramalardan ortaya ¢ikan % 3-5 civarinda bir kayip vardir; bu da olaya biiyiik

bir ekonomiklik kazandirmaktadir (Aichele 1988).

Curuf temizleme: MIG-MAG yonteminde, kaynak banyosu, havanin olumsuz
etkilerinden koruyucu gaz tarafindan korunmaktadir ve dikis iizerinde temizlemeyi
gerektiren bir curuf olusmaz. MAG yontemi uygulamalarinda dezoksidasyon ve
oksidasyon sonucu dikis iizerinde ince bir tabaka halinde SiO,, MnO, FeO, CuO gibi
oksitlerden olusan bir curuf ile karsilasilirsa da, bu curuf bir temizleme islemi
gerektirmez ve lizerine yeniden kaynak yapilabilir; buna karsm oOrtiilii elektrot halinde
dikis lizerinde olusan ciirufun muhakkak temizlenmesi gereklidir. Bu biiyiik bir zaman
kaybima neden oldugu gibi, is¢ilik olarak da ¢ok kiilfetlidir ve dikkat gerektirir. Bilhassa
kok pasolar ve yanma oluklarinda katilagan ciirufun temizlenmesi ¢cok zordur. Dikis
icinde kalmis ciiruf, kaynak dikisinin mukavemetini siddetli bir sekilde zayiflattigindan,
curuf kalintis1 gibi bir kaynak hatasmin MAG kaynak yonteminde goriilmemesi, bu

yontemin en dnemli iistlinliiklerinden bir tanesidir.

Ortiilii elektrot ark kaynagi, kaynak igin gerekli 1sinm, drtii kapl tiikkenen bir elektrot ile
i1s parcast arasinda olusan ark sayesinde ortaya ciktigi, elle yapilan bir ark kaynak
yontemdir. Elektrotun ucu, kaynak banyosu, ark ve is par¢asmin kaynaga yakin
bolgeleri, atmosferin zararli etkilerinden Ortii maddesinin yanmasi1 ve ayrigmasi ile
olusan gazlar tarafindan korunur. Ergimis ortii maddesinin olusturdugu ciiruf kaynak
banyosundaki ergimis kaynak metali icin ek bir koruma saglar. Ilave metal (dolgu
metali), tiikenen elektrotun c¢ekirdek telinden ve bazi elektrotlarda da elektrot

ortiisiindeki metal tozlar1 tarafindan saglanmaktadir (Int. Kay. 1).

Sonlu elemanlar yontemi tasarim ve imalat siirecindeki bir {iriin i¢cin en ¢ok kullanilan
modelleme yontemidir. Giiniimiizde Bilgisayar destekli tasarim ve lretim yapilarak
gelismis isletmelerde higbir iirtin uygun testlere tabi tutulmadan gelistirilmemektedir.

Bazen bu yontemler zaman ve maliyet gerektirmektedir. Iste bu durumda sayisal
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hesaplama yontemleri yardimimiza yetismektedir ve boylece sonlu elemanlar yontemini
kullanarak prototiplerimizi imal etmeden Once {Uriinimiiziin davranismni goérmek

miimkiin hale gelmektedir.

Bir ¢ok sonlu elemanlar yazilimi igerisinde Ansys en eski ve en ileri kullanilan
araclardan birisidir. Ansys sadece yapisal analizler degil bunun disinda hesaplamali
akiskanlar dinamigi, elektrik ve elektro-manyetik ve optimizasyon ¢oziimleri sunan bir
ileri miithendislik aracidir. Havacilik, otomotiv, elektronik, enerji, turbo makineler,

insaat ve saglik gibi bir ¢ok endiistri kolunda ¢ok genis kullanim alan1 bulmaktadir.

ANSYS, fiziksel bir sistemin ( tasarimi yapilmis bir iirlin veya sistemin ) yapisal, termal
ve elektro manyetik ylikleme kosullarma verdigi tepkinin simiilasyonun yapilmasini
saglayan, endiistride genis kullanim alani bulunan, problemlerin sayisal olarak

coziimlenmesini saglayan bir analiz yazilimidir.

Ansys ile fiziksel sistemlerinizin matematik modellerini olusturarak farkli yiikleme
kosullar1 altindaki davraniglarin1  hesaplayabilir, optimizasyonunu yapabilir ve
iriinlinliz  iiretilmeden once kritik durumlar1 goriilebilmektedir. Ansys modiillerinin
hepsi Ansys Workbench platformunda c¢alismaktadir ve ayn1 zamanda Ansys yazilimi
Solidworks, Unigraphics, Autodesk Inventor gibi kullandiginiz CAD programlari ile
entegre c¢aligmakta ve CAD yazilimlarindaki parametreleri kullanabilmektedir.
Boylece optimizasyon icin tekrar modelleme islemini ortadan kaldirabilirsiniz.
Ansys structural mechanics lineer ¢oziim yeteneklerinin yaninda nonlineer yapisal
¢coziim yeteneklerini de saglar tasarimini yaptiginiz {iriiniiniiziin mukavemet, yorulma

analizlerini yapilmakta oldugu Resim 2.1’ de goriilmektedir (Int. Kay. 2).
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Resim 2.1 ANSYS programinda yapilan gerilme analizi

Yapisal, 1s1 analizi, akig, akustik ve electro manyetik  simiilasyon 0Ozelliklerini

icermektedir. Ayni zamanda akis-yapi etkilesimli problemleri ¢oziilebilir (Resim 2.2).

Resim 2.2 ANSYS’te yapilan akis simiilasyonu
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ANSYS programi ile metal sekillendirme, carpisma, patlama, sok ve diisme testleri gibi
yiiksek deformasyon gerektiren senaryolarin analizlerini yapilmakta oldugu Resim 2.3’

de goriilmektedir

Resim 2.3 Yirtilma ¢arpisma simiilasyonu

2.2 Makine Ureticileri

Yurt disinda bulunan makineler

Fransa’da 1974 yilinda kurulan AMB RAUSSET firmasi ceviz yesil kabugu temizleyen
makine tiretimi yapmaktadir. Firmanin ayn1 zamanda Fransa da degisik bolgelerde ceviz
bahgesi bulunmaktadir. Ceviz bahgesinin bulunmasi firmanin arge yaparak kendi
iriiniinde yapmis oldugu makineleri denemesi ve arge caligsmalarini gelistirmesidir.
Firma sektore dikey ve yatay yonlii olan iki farkli tipte makine liretmektedir. Bunlardan

dikey ve yatay tipin dzellikleri Cizelge 2.1’ de verilmistir (Int. Kayn. 3).

AMB RAUSSET firmasi ceviz yesil kabugu temizleyen makinenin yani sira cevizeilik
ile ilgili diger makineleri de tiretmektedir. Firma bu basarisini ayn1 zamanda cevizcilik
yapmasina ve kendi bahgesi icerisindeki fabrikasina bor¢ludur. Firma giincel teknolojiyi

takip ederek fabrikasinda arge calismalar1 yliriitmektedir.
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Cizelge 2.1 Dikey tip bir makinenin teknik 6zellikleri

Ozellikler Dikey Tip Yatay tip
Kapasite 50 kg 200 kg
Motor giicii 1,1 kw 3,5 kw
Isleme siiresi 30 dk Siirekli

Maliyeti 3500 TL 25000 TL

Harcadigi su miktar1 ~ 1000-6000 It/sa 1000-6000 It/sa

En 70 cm 120 cm
Boy 120 cm 170 cm
Uzunluk 60 cm 400 cm
Agirhik 150 kg 600 kg

Bu firmanin iretmis oldugu ikinci makine ise yatay calisan bir makinedir degisik
kapasitelerde iiretilmis olan bu makine siirekli ¢alisan bir sisteme sahiptir bir yerden
ceviz girmekte diger yerden ise ceviz ¢ikmaktadir Resim 2.4’ de Cizelge 2.1° de teknik
verileri goriilmektedir. Bu makine degisik iilkelerde bulunan biiyiik iireticilere hitap
etmektedir. Cilinkii biiyiik {iireticiler gilinliik hasat ettikleri triinlerin hepsinin yesil
kabugunu temizleyip kurutucuya koyarak ayni giin igerisinde kurutma iglemini
baslatmak zorundadirlar zira meyvede bozulmalar olacagindan dolay: ticari kayiplar

meydana gelmektedir.

Resim 2.4 AMB Rausset Firmasmin yapmis oldugu yatay makine
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Avustralya’da The Wepster LTD sirketi yatay tamburlu bir ceviz soyma makinesi
iretmistir. Tamburun igerisinde herhangi bir kesici bigak yoktur ve hasat’1 yapilan ceviz
yesil kabugundan %90 oranda ayrilmaktadir. Ayn1 zamanda iireticiler cevizi yikamak
icin ve kalan kabuklar1 temizlemek i¢in cevizi tambur igerisinden gegirip
kurutmaktadirlar. Diger iilkelerde ise belirli bir makine iireticisine rastlanmamustir (Int.

Kayn. 4).

Avrupa, Amerika ve Ulkemizde yapilan makinelerin yaninda, son yillarda Cin’de de
iretim baslamistir. Cin menseli ceviz soyma makineleri iireticileri asagida maddeler

halinde sunulmustur.

1-Zhengzhou Gashili Machinery Co., Ltd (Int Kayn. 5).
2.Zhecheng Hongxin Machinery Factory (Int Kayn. 5).
3-Zhengzhou Shuliy Machinery Co., Ltd. (Int Kayn. 5).

Yurt icinde Uretilen Makineler

Tiirkiye dede dikey ve yatay tip ceviz soyma makineleri farkli firmalar tarafindan

uretilmektedir.

Dikey tipli bir ceviz yesil kabugu soyma makinesi iiretmis firma Bursa Inegdl de
faaliyet gostermektedir. Resim2.5” de goriilecegi iizere makineye iist kisimdan yiikleme
yapilmaktadir ve i¢ kisimda donen tambur soyulan ceviz kabugunu alt kisma
gecirmektedir. Islem bittiginde ceviz alt kisimdan ¢ikartilmaktadir Cizelge 2.2° de bu
makineye ait teknik verileri goriilmektedir (Int Kayn. 6). Sistemde cevizin yesil
kabugunu temizlemek i¢in makinenin yan c¢eperinde kalin disli zimpara
kullanilmaktadir. Ceviz kabugu temizleme isleminde bu zimparalar kullanildig1 i¢in bir
veya iki sezonda asmmaktadirlar aginan zimparalarin degigsmesi gerekmektedir. Bu
islem maliyetli bir islem olmaktadir. Makinenin tretici firmaya gidip tekrar cifigiye

gelmesi gerekmektedir.
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Resim 2.5 Hilal Makinenin tirettigi dikey makine

Cizelge 2.2 Tiirkiyede iiretilen dikey tip bir makinenin 6zellikleri

Kapasite 50 kg
Motor giicii 5 bg
Isleme siiresi 30 dk
Maliyeti 3500 TL
Harcadig1 su miktar1 300 litre
En 100 cm
Boy 120 cm
Uzunluk 60 cm
Agirhik 220 kg

Kadioglu makinenin yapmis oldugu makine dikey tipli olup. Normal standart tipte direk
elektrik motoruna hareket verilerek temizleme yapilmaktadir. Tkincisi ise ayn1 makineye

hiz kontrol cihazi takilarak iiretilmistir (Int Kayn. 7).

Cerrah olan Uz. Dr. Sadik Yigit 1995 yilinda 70 dekar ceviz bahgesi kurmus cevizleri
yetismeye basgladiginda ceviz temizlemede Oncelikle insanlar1 kullanmig daha sonra bir
ton cevizi oldugunda bunun insan giicii ile temizlenemeyecegini anlayinca oncelikle

ilkel bir yontem olan ¢ivili tambur yontemini denemis (Yigit 2014).
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Cizelge 2.3 Yatay tip cok bigakli ceviz soyma makinesi verileri

Kapasite 150 kg
Motor giicii 2 kw
Isleme siiresi 30 dk
Maliyeti 7000 TL
Harcadig1 su miktar1 500 litre
En 120 cm
Boy 170 cm
Uzunluk 400 cm
Agirlik 350 kg

Bu temizleme yontemi 1950’lerde Sakarya’da denenmis bir sistemdir. Bu islem i¢in
oncelikle temizleme havuzlari yapilmig bu temizleme havuzlarina ahsap bir diske ¢ivi
cakilmis ahsap mil ile dondiiriilerek islem gerceklestirilmis faka bu havuzlarin icerisine
su ve cevizi doldurup islem basladiginda ¢evresel hizdan dolay1 cevizlerin ¢ogu kirilmis
ve saga sola dagilmistir. Bu sistemin devri ayarlanmaya calisilsa da cevizin boyadigi su
icerisinde kalan cevizlerin temizlenme zamani icerisinde kabugu cikan cevizlerin
icerisine boyanan sudan girdigi gézlenmis ve cevizler sofralik olarak satilamamistir. Bu
sebeplerden dolayr Yigit ceviz bahgesine kiicliik bir atdlye kurarak yeni makineler
iizerinde ¢aligmaya baslamis ve daha sonra Uz. Dr. Sadik Yigit 2003 yilinda yatay bir
sekilde yaptig1 makine ile denemelerine baslamis ve iirettigi cevizlerin yesil kabuklarini
temizlemistir. Yapmis oldugu makinenin 2 si tamamen kesici bigaklardan 2 si de
temizleyici fircalardan olusmaktadir Cizelge 2.3’ de teknik verileri goriilmektedir (Yigit

2014).
Ayni zamanda Sadik Yigidin makineleri gelistirdigi yer Denizlide bulunan yetmis

dekarlik ceviz bahgesi icerisinde bulunan arge ¢alismalarini yaptig: kiiciik bir atolyesi

bulunmaktadir. Bu atdlyede cevizcilikle ilgili diger makinelerin argeleri yapilmaktadir.

17



3. MATERYAL ve METOT
3.1 Ceviz Uretimi

Cevizlerde hasat donemi cevizin i¢inin ve kabugunun olgunlastig1 donem olarak kabul
edilmektedir. Ceviz i¢inin olgunlastigi, i¢ ceviz ile sert kabuk arasinda bulunan petek
dokunun kahverengilesmeye baslamasi ile anlasilirken kabugunun olgunlastigi kabugun
catladig1 ve sert kabuktan ayrildigi zaman ile anlasilmaktadir. Cogunlukla yesil kabuk,
ic cevizden daha ge¢ olgunlagsmaktadir. Hasadin i¢ ceviz olgunlasma zamaninda
yapilmasi, bu donemde i¢ cevizin agik renkli olmasi nedeniyle i¢ cevizin ticari degerini
artirmasimndan dolayr bu donemde ceviz yesil kabuk temizleme makineleri 6nem
tasimaktadir. Ancak yetistiricisi eger hasat yesil kabugun olgunlasma zamanini beklerse

cok dnemi kalite kayiplar1 meydana gelebilmektedir (Unal 2005).

Hasat zamanin etkileyen diger énemli bir faktdrde cevizin ¢esididir. Ornegin hasadi
zamaninda ve dogru yapildiginda Chandler, Serr, fernor ve sebin gibi ¢esitler agik renkli

i¢ rengine sahiptirler.

Hasat edilen meyvelerin toplanmasi, yesil kabuklarinin ayrilmast ve meyvelerin
kurutulmas: gibi parametreler kalite kayiplarin1 6nlemek ag¢isindan, miimkiin oldugu

kadar cabuk yapilmalidir. Bu islemler endiistriyel olarak makinelerle yapilmaktadir.

Glines altinda kalan meyveler, uzun siire yesil kabugunun i¢inde kalirsa meyvelerde i¢
renginde bozulmalar goriilmekte ayn1 zaman’da cevizin i¢ kisminda alfatoksin liremeye

baslamaktadir.

Cevizlerde hasat maniiel ve mekanik olmak tizere iki sekilde yapilmaktadir. Genellikle
Tiirkiye’de hasat, sirikla agacin doviilmesi seklinde yapilirken ceviz yetistiriciliginde
s0z sahibi iilkelerde mekanik yolla yapilmaktadir. Agaci dovme seklinde yapilan hasatta

bir y1l sonraki iiriin verecek dallar olmak {izere 6nemli zararlar meydana gelmektedir.

Mekanik yolla hasat; agacin ana dallarinin yada aga¢ govdesinin degisik sarsicilar ile
sarsmak ve meyvelerin aga¢ {lizerinden yere diismesini saglamak seklinde

yapilmaktadir. Bu amacla degisik sarsicilar kullanilmaktadir.
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Hasattan sonra kalite kayiplarin1 en aza indirmek amaciyla yesil kabuk sert kabuktan
kolayca ayrilmalidir. Baz1 yorelerimizde yesil kabugun yumusamasi ve kolay ¢ikmasi
amactyla iizerine naylon, kalin bez ve g¢uval gibi Ortiilerle Ortiilmesi onemli kalite
kayiplarina neden olabilmektedir. Gelismis iilkelerde yesil kabugundan ayirma
tamamen mekanik yolla yapilmaktadir. Bunun baslica nedenleri toplanan cevizin hizli
bir sekilde kalite kayb1 olmadan yesil kabugunun sert kabuktan ayrilmasi1 gerekmektedir
zira i¢c meyvede kararmalar meydana gelmektedir. Diger sebebi yesil kabugun boya ve
kima sektorlerinde kullanimidir. Yesil kabugun bozulmadan ¢ikartilmasi ireticiye maddi

bir gelir saglamaktadir.

Kabuklu olarak pazarlanacak meyveler yesil kabugu isleminden sonra hemen
kurutulmalidir. Kurutma islemi cevizin depo omrii bakimindan ¢ok onemlidir. Bunun
icin kabuklu ve i¢ cevizde bulunmasi gereken en yiiksek nem oranlar1 standartlarla
belirlenmistir. Ornegin T.S.E. ye gére kurutulmus; kabuklu cevizlerde %8, i¢ cevizde

ise %5 nem orani istenmektedir.

Cevizler yiiksek yag icerigine sahip meyve oldugu i¢in uygun sartlarda depolanmasi
basta i¢ meyvenin biinyesindeki yag bozulmalari agisindan 6nemlidir. Bu yilizden

cevizler diisiik sicakliklarda (0C°- 40C°) ve kuru ortamlarda uzun siire saklanabilirler.

Hasat ve hasat sonrasindaki donemlerde islemlerin dogru yapilmasi iiretici ve dolaysiyla

da iilke cevizciligi icin ¢ok dikkat edilmesi gereken konularin biridir.

Resim 3.1 de goriildiigii gibi biiyiik kapama bahgelerde cevizlerin bliyiikliigline gore
makinelerle hasat yapilmaktadir. Ozel dizayn edilen sarsici makineler cevizin
govdesinden kauguk malzemeden yapilan tutucularla kavrayarak sistem calistirilir ve
vibrasyon olusturarak olgunlasan cevizler agactan diistiriilmektedir. Diislirme esnasinda
belirli bir frekansta titresim vererek dalda bulunan meyvelerin sap kismindan koparak
diismeleri saglanmaktadir. Diisiirme esnasinda agacin higbir yerine ve bir yil sonraki
ceviz gozlerine zarar vermeden bu islem gerceklestirilmektedir. El ile silkeleme
isleminde bir sonraki yila ait ceviz gozleri de zarar gormekte ve bu zarardan dolay1
%30’lar civarinda iretim kayiplart meydana gelebilmektedir. Biiyiikk bahgeler

disiiniildiigiinde ticari kayiplar ¢cok olacaktir.
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Resim 3.1 Cevizi dalindan diisiirmek i¢in silkeleme

3.2 Ceviz Soyma Makinesi Tasarim

Bu calisma Tasarim, Imalat ve Montaj olmak iizere ii¢ asamadan olusmaktadir. Bu

kapsamda yapilan ¢calismalar detayli olarak sirasi ile agagida agiklanmistir.

3.2.1 Tasarim

Cevizlerin hasat zamani geldiginde hizli bir sekilde hasat edilmeleri gerekmektedir.
Hasat basladiginda oncelikle daldan diistiriilen cevizler toplanir ve temizleme yapilacak
alana getirilmektedir. Getirilen cevizler hizli bir sekilde yesil kabugundan ayrilmakta ve
kurutma ortamina almmaktadir. Bu baglamda kilolarca hasat yapilan cevizleri maniiel
olarak temizlendiginde temizleme hizinin yavas oldugundan dolayir temizlenmeyen

cevizler bozulmaya baslayacaktir

Tarim ve Orman Bakanligmin yiiriitmiis oldugu ceviz eylem plani projesi ve yerel
iireticilerden gelen talepler dogrultusunda bu makinenin yapilma fikri ortaya ¢ikmustir.
IIk olarak mevcut durum incelenmis, fizibilite ¢alismasi yapilmis ve makinenin 6n
tasarimi ortaya ¢ikarilmigtir. Bu tasarim herkesin kullanabilecegi ekonomik biiyiik ve
kiigiik Ttreticilere hitap eden bir makine olmasina dikkat edilmistir. Bu makineyi
kullanan kisiler diisiiniildiigiinde genelde koyde yasayan kisiler géz Oniine alinarak

tasarlanmaya ¢aligilmistir.

20



3.2.2 Hesaplar

Makine’nin tasarimi istekler dogrultusunda tambur Olgiileri c¢ikarildiktan sonra
makinede kullanilacak malzemeler, yapilan hesaplara gore belirlenmistir. Makinenin
hacmi 300 kg kabuklu ceviz konulacak sekildedir. Sistemde bulunan tambur agirligi da
yaklagik 100 kg civarindadir. Bu agirliklara gore donen ve yiik tagmnacak olan agirlhik
toplam 400 kg dir. Buradan 4000 N’ luk bir yiik etkiyecektir. Bu agirligi tasimasi igin
yataklara gelen yiikler kesme ve egilme momentine gore incelenmistir. Tasarimi
Inventor da yapilan makinenin hesaplama olarak kullanilan program ise ANSYS 14.0
dir. Bu programda sisteme gelen ylikler yiiklenerek yataklara ve mile gelen ayni
zamanda saseye etki eden yiik hesaplar1 deformasyonlar asagidaki sekillerde goriildiigi

gibidir.

ANSYS yazilimi miihendislerin mukavemet, titresim, akiskanlar mekanigi ve 1s1
transferi ile elektromanyetik alanlarinda fizigin tiim disiplinlerinin birbiri ile olan

iligkilerini simule etmekte kullanilabilen genel amagl bir sonlu elemanlar yazilimidir.

Bu sayede gergeklestirilen testlerin ya da ¢aligsma sartlarinin simule edilmesine olanak
saglayan ANSYS, driinlerin heniiz prototipleri Uretilmeden sanal ortamda test
edilmelerine olanak saglar. Ayrica sanal ortamdaki 3 boyutlu simulasyonlar neticesinde
yapilarin  zayif noktalarinin tespiti ve iyilestirilmesi ile Omiir hesaplarinin

gerceklestirilmesi ve muhtemel problemlerin 6ngdriilmesi miimkiin olmaktadir.

ANSYS yazilimi sadece ihtiya¢ duyulan 6zelliklerin alinmasina firsat vererek ilave
edilebilen CAD baglant1 modiilleri ile masa iistiinde kullanilan diger miihendislik

yazilimlar1 ile entegre bir sekilde calisabilmektedir.

ANSYS vyazilimi hem disaridan CAD datalarim1 alabilmekte hem de ic¢indeki
preprocessing imkanlar1 ile geometri olusturulmasina izin vermektedir. Gene ayni
preprocessr i¢inde hesaplama i¢in gerekli olan sonlu elemanlar modeli yani mesh de
olusturulmaktadir. Yiklerin tanimlanmasindan sonra ve gergeklestirilen analiz

neticesinde sonuglar sayisal ve grafiksel olarak elde edilebilir.
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ANSYS yazilimi ile ozellikle contact algoritmalarinin ¢esitliligi, zamana bagimli
yiikleme Ozellikleri ve nonlinear malzeme modelleri sayesinde yiiksek miihendislik

seviyedeki analizleri hizli, giivenilir ve pratik bir sekilde gergeklestirilebilmektedir.

ANSYS Workbench parametrik CAD sistemlerini essiz bir otomasyon ve performans
ile simulasyon teknolojilerini entegre eden bir platformdur. ANSYS Workbench’in
giicii yillarin bilgi birikimi ile arkasinda duran ANSY'S ¢oziicii algoritmalarindan gelir.
Ayrica ANSYS Workbench’in amaci sanal ortamda {riiniin 1iyilestirmesini

saglamaktir.(int. Kay. 3)

Resim 3.2’ de goriilen analiz Oncelikle tasarrmi Autodesk Inventor programinda
yapilmistir. yapilan bu tasarim Ansys programindan agilarak yatak arasi 1350 mm olan
Sisteme 4000 N vyiik yiiklenerek mile gelen kuvvetleri milin tasiyrp tasimadigini
gostermektedir. Bu hesaplamada eger mil ¢ap1 yetersiz olsa idi kirmizi renkte goriilerek
dayaniksiz oldugu anlasilacaktir. Goriildiigii tizere mil renk degistirmeyip capinin

uygun oldugu gorilmektedir.

Resim 3.2 Gerilme analizi mile gelen yiik incelemesi

22



Resim 3.3 de goriilen analiz yatagin alt kisminda bulunan 40 x 60 x 2,5 mm ebatlarinda
olan kutu profilin {izerine yataklarin baglanmasi i¢in delinen ¢ap 17 mm olan deliklerde
olusan gerilmeler incelenmistir. Resim 3.3 dede goriildiigii iizere deliklerin bulundugu
noktalarda diisiik bir gerilme meydana gelmektedir ve yapilan Kkonstriiksiyon

uygulanacak olan yiiklemeye uygundur.

Resim 3.3 Takilmis olan yatagin alt kismindaki deliklerde olusan gerilmeler

Resim 3.4’ de goriildiigii gibi sistemin tambur diye adlandirdigimiz boliimiinde yanda
bulunan saglarm orta kisminda bulunan deliklerde olusan gerilme goriilmektedir burada
da goriildiigi lizere yan sacin kalinlig1 8 mm oldugundan bu kisimdaki olusan gerilme

en distlik seviyede oldugu goriilmektedir.

14.0

A: Static Structural
Equivalent Stress
Type: Equivalent (von-Mises) Stress
Unit: MPa

Time: 1
106201514117

Resim 3.4 Tamburun i¢ kismindaki olusan gerilme
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Resim 3.5 de goriildiigli gibi sistemin tambur diye adlandirdigimiz boliimiinde yanda
bulunan sa¢larin orta kisminda bulunan deliklerde olusan gerilme ve sasede olusan
gerilme goriilmektedir. 40 x 60 x 2,5 mm kutu profilden yapilan sasenin yiiklenen
yiiklere gore yapilan tasarimimn mukavemetli oldugu goriilmektedir. Resim 3.6’ da
goriildigl tlizere sistemin tamaminda tasarimin yiiklenen yliklere mukavemetli oldugu

goriilmektedir.

A: Static Structural
Equivalent Stress

Type: Equivalent (von-Mises) Stress
Unit; MPa

Time: 1
10.6.2015 1417

69,117 Max
61,438
L] s57s6

500,00 (mm)

Resim 3.5 Sasenin tek tarafinda olusan gerilme

14.0

700,00 (rm)

Resim 3.6 Komple sasede olusan gerilme
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Resim 3.7° de yapilmis olan analize gore toplam deformasyon bilgileri yer almaktadir.
Goriildiigii iizere sasede olusan maksimum deformasyon 0,28278 mm’ lik bir ¢okme
oldugu goriilmektedir. 4000 N’ luk bir yiikke gore yapilan hesaplamalarda sistem
deformasyonu uygun seviyelerde oldugu goriilmektedir. Yapilmis olan dizayna gore

sistem rijit bir sekilde oldugu gorilmiistiir.

100000 {(mm)

250,00 750,00

Resim 3.7 Sistemin toplam deformasyonu

Yapilmis olan analize gore sistemde kullanilan ¢ap 35 mm mil ve sasede kullanilan
40 x 60 x 2,5 mm lik kutu profilin yapilan toplam 4000 N’ luk yiike kars1 dayanikli ve

ongoriilen deformasyonda oldugu goriilmiistiir.

Ceviz 2000 makinesinin cevizin yesil kabugunu tam ve en kisa siirede temizlenebilmesi
icin 6nemli olan bir parametresi de tamburun devri ve buna bagli olarak tamburun
cevresel hizidir. Tasarimda gorildiigii gibi elektrik motoru, rediiktor ve rediiktore bagl
olan kablin vasitas1 ile donme hareketi tambura iletilmektedir. Sistem 20-30 dev/dak’ da
donmesi planlanmaktadir. Buna gore sistemin cevresel hizi hesaplamasi su sekilde

olacaktir.
Tamburun ¢ap1 D=800 mm
n;=20 dev/dak

n,=30 dev/dak

25



_ nxDxN

A 1000 (.1
Esitligine gore;
30 dev/dak i¢in,
V= 3.14x800x30 — 75,36 rn/dk
1000
20 dev/dak i¢in,
[ = 3:14x800x20 _ 50,24 m/dk

1000

Yukaridaki islemlerde goriilen sonuglara gore sistemin biiyiikliigli ne olursa olsun yani

tambur cap1 800 - 2000 mm olsun cevresel hizin 75,36 ve 50,24 m/dak olmasi
gerekmektedir.

...........

Sekil 3.1 Elektrik motoru, Rediiktor ve kaplinle tambur baglantisi

Sistemde kullanilacak rediiktoriin iletim orani ise su sekilde olmaktadir. Sistemin
dakikadaki devri 30 dev/dak olacagindan dolay1 rediiktorii tahrik eden Sekil 3.1 de

goriilen elektrik motorunun devri ise 1450 dev/dak dir buna gore;

, 1450
L= S0 48,3 (32)

olacaktir
Yapilan hesaba gore sistemde kullanilacak rediiktoriin iletim orani 48,3/1 olacaktir.

Sistemin 20 dev/dak da donmesini ise sisteme konulacak olan invertor sayesinde

saglanacaktir.
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3.2.3 Cizim Asamalan

Montaj Cizimi

Montaj resmi Biitiin parcalarin bir arada calisirken bir biri ile bagil hareketlerini
konumlarmi  Olgiilerini, toleranslarmi parca  Ozelliklerini  ve demontajlarini
gorebilecegimiz standartlara gére numaralandirilmis komple bir resimdir. Ceviz 2000
isminde yapilan makine bir elektrik motoruna bagh rediiktor tarafindan tahrik
edilmektedir. Sisteme dahil edilen bir invertdr yardimi ile elektrik motorunun devri

ayarlanilabilmektedir.

Ceviz 2000 Cizelge 3.1’ de gorildiigii tizere 40 adet parcadan olusmaktadir. Bu
makinede espri donmeden faydalanarak ceviz kabugundaki yesil bolgeyi ayirma islemi
yapilmaktadir. Bunun i¢in 21 numarali tambur 6zel imal edilerek ceviz kabuklarmin
soyulmasinda 6nemli bir fonksiyona sahiptir.10, 20 montaj numarali bigak ve firgalar
tambur icerisine belli bir agida monte edilmistir. Acilarin cevizin yesil kabugunun
soyulma isleminde 6nemli bir fonksiyonu vardir. Uygun agiy1 elde etmek i¢in ¢ok
degisik tasarimlar yapilarak en kisa silirede cevizin yesil kabugunun soyulma islemini
gerceklestiren ag1 degeri bulunmustur. Bigaklar iizerinde Sekil 3.2” de gosterildigi gibi
0zel geometrik kanallar acilmis bu kanallar sayesinde soyulma iglemi kolaylastirilmistir.
Bigaklar tizerine verilen geometri sadece soyma iglemini yerine getirmekte cevizin sert
kabugunun dogal yapisina zarar vermemektedir. Bunun biiyiik faydasi vardir. Ceviz
2000 makinesinin uygun devri ve hareket mekanizmasi bu islemi gergeklestirirken

ceviz sert kabugunu asindirmayacak ve kirmayacak sekilde tasarlanmastir.

Tambur iizerindeki kanallardan temizlenen ceviz yesil kabugu temizleme esnasinda
kii¢iik parcalar hallinde kopmakta ve tambur iizerindeki acikliklarda diismektedir. Ayni
zamanda soyulan ceviz taneciginin tamburdan disariya ¢ikmamasi i¢in ceviz biiytlikligi

dikkate alinarak tambur tizerindeki kanallar sekillendirilmistir

Ceviz 2000 makinesinin Onemli bir bolgesi de donme ekseni yoniinde iki milin

montajidir. 5 numarali kiiciik mil tamburla birlikte hareket eden olmasindan tambura
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kaynakla baglanmistir. Bu milin ekseni dogrultusunda 12 numarali mil vardwr. 12
numarali mil tamburun hareketi sirasinda hareketsizdir. Yani montaj resimde goriildiigi
gibi sabit bilyeli yataklar yardimi ile tambura gévde durumunda veya pozisyonunda bir
konuma getirilmis sabit durumunda ceviz 2000 makinesinin sanki bir govdesi gibi
konumda olmasma ragmen tambur icgerisine kadar uzanarak temizlenmekte olan
cevizlere temizlenmesinde biiylik etkisi olan suyun iletilmesinde bir kanal gorevi de
gormektedir. Sekil 3.2° de gorildiigii gibi iki ucundan yataklanmis milin ortast deliktir
yani boru gibidir. Ayrica milin enine kesitinde de tambur igerisinde kalacak sekilde
ayarlanmis muhtelif delikler acilmistir. Milin i¢ine gonderilen su enine deliklerden
temizlenmekte olan cevizlere ulagsmaktadir. Cevizlerin {izerine ulagsan su yardimi ile
kabugu parcalanan cevizin yesil kabugu su ile disariya atilmaktadir. Yesil kabugu
temizlenen cevizin en son olarak da su ile birlikte yikanarak 6zel yapim celik fircalar
yardimi ile ince temizliginin yapilmasi ve akan suyun cevizleri son olarak yikamasi
seklindedir. Tambur icerisindeki cevizlerin temizlenmesini bu sekilde saglamis

oluyoruz.

Ceviz 2000 makinesi rijit bir yapiya sahiptir. Baglant1 elemanlar1 yeterli mukavemeti
tastyabilecek sekilde se¢ilmistir. Ceviz 2000 makinesi icerisine yaklasik 300 kg kabuklu
ceviz doldurularak soyma islemi yapilabilmektedir. Tambur yeterli baglant1 elemanlar1
ile desteklendigi i¢in bu kadar agir bir ceviz isleme isini yapabilmektedir. Sabit bilyeli
yataklar sayesinde doniisii kolaylastirilmig c¢linkii siirtinme kayiplart minimize
edilmektedir. Tambur igerisindeki cevizin belli bir devirde yardimei olan 1,1 KW bir
elektrik motoru uygundur. Elektrik motoru Oniindeki rediiktér devir diistirmek icin
kullanilmakta ayrica invertorle farkli devirlerde elde edilebilmektedir. Genellikle Ceviz
2000 ceviz yesil kabugu temizleme makinesi 20-30 dev/dak arasinda calismaktadir.
Soyma islemi basladiginda cevizin yesil kabugunun kolay bir sekilde pargalanmasi
acisindan tamburun 30 dev/dak ile calismasi gerekmekte ve cevizin yesil kabugu
temizlenmeye basladiktan sonra kademeli bir sekilde kabuklarin temizlenmesi bitene

kadar 20 dev/dak diisiiriilmesi gerekmektedir.

Yesil kabuklarin cevizden ayrilmasi i¢in baslangicta yiiksek devir daha islevseldir.

Ciinkii 6zel imal edilen bicaklara yesil kabuklu cevizin hizla carpmasi gerekmektedir.
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Sona dogru ise cevizin kirilmamasi i¢in devirin diisiiriilmesi daha uygundur.

Ceviz 2000 makinesinin tasmmasi traktdrlerin arkasindaki tasima aparatlarina uygun

baglama yerleri yardimi ile tasinmasi gergeklestirilmektedir.

Makinenin bos agirligi yaklasik 300 kg agirhigindadir. Calisma sirasinda sabit zemin
iizerine oturtulan tambur igerisine cevizin konmasi ve bosaltilmasi i¢in tambur iizerine
Ozel bir kapak tasarlanmistir. Makineye ait parcalarin hemen hemen tamamina yakini
Ozel imalatla yapilmis ve her bir parcanin malzemesi hesaplamalar sonucunda tespiti
yapilmistir. Makinenin mukavemet ve dinamik hesaplar1 yapilmistir ve ileriki
boliimlerde gosterilmistir. Ceviz temizleme islemi bittikten sonra 6zel yapim olan kapak
cikarilip ceviz tasima sandigma bosaltilip kuruma yapilacak alana bu sandikla

tasinmaktadir.

Ceviz 2000 ceviz yesil kabugunu temizleme makinesi elektrik sarfiyati agisindan
incelendiginde makine 1,1 KWh’ lik bir giiciine sahiptir. Ceviz 2000 ceviz yesil kabugu

soyma makinesi her yerde kullanilabilmesi agisindan inverter kullanilmistir.

Inverter enerji tasarrufu saglamak icin gelistirilmis, Frekans degistirici anlamina gelen
ve Alternatif akimdan, Dogru akima, Dogru akimdan, alternatif akim 3 faz bicimine
dontstiiriilebilen, frekans1 ve gerilimi ayarlanabilen bir cihazdir. Bagka bir deyisle,
12,24 veya 48V DC akii voltajini, 230V AC 50 hz voltaja gevirirler. Filtre devresinden
gecirerek sebekeden gelen gerilim dalgalanmalari, pik’ler v.s gibi bozucu Elektrik
dalgalanmalarmi temizleyip AC veya Servo Motorun hizini yiiksek kalkis momentiyle
sifirdan istenen degere, istenen siirede ayarlayabilen yiiksek teknolojili Motor hiz
kontrol cihaz1 gorevini de yaparak motor devrini 0 dan 1450 dv/dk ya
ayarlayabilmektedir. Kalkis akimlar1 olmadigindan sebekeye zarar vermez. On-Off
sistem ile ¢alismazlar. Minimum ve maksimum araliklarda caligirlar. Ceviz 2000
Cevizin yesil kabugunu soyma makinesinde kullandigimiz inverter sebekeden aldigi
220 volt elektrigi 380 volta ¢evirerek 3 fazli elektrik motorunun her yerde ¢aligmasini

saglamaktadir.
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Cizelge 3.1 Makine montaj tablosu

Montaj NO Parga adi Adet Malzeme Aciklama
1 Sase 1 40x 60 x2,5 Kutu profil
2 UCP 212 Yatak 1 - Hazir Yatak
3 UCP 207 Yatak 1 - Hazir Yatak
4 Biiyiik Mil 1 St-37 -

5 Kiigiik Mil 1 St-37 -

6 Yatak Burcu 1 St-37 -

7 Tambur Yan Sag 2 DKP Sag¢ -

8 I¢ Rulman Burcu 1 St-37 -

9 Rulman 1 - Hazir 6005
Rulman

10 Firga 9 Tel Hazir tel

11 Segman 2 - Hazir

12 Su Verme Mili 1 St-37 Boru

13 Rulman 1 - Hazir

14 Segman 1 Hazir

15 Civata 4 8 x 8 kalite Hazir Celik M16

16 Sabitleme Kolu 1 - -

17 Civata 4 8 x 8 kalite Hazir Celik M12

18 Perde Cergevesi 1 20x30x2,5 Kutu profil

19 Perde Teli 1 Tel 15x15x2 mm

20 Bicak 9 304 Paslan. Paslanmaz

21 Tambur 1 DKP Ac¢ma sag

22 Segman 1 - Hazir

23 Kablin tambur 1 St-37 -

24 Kablin Disk 1 St-37 -

25 Kablin Rediiktor 1 St-37 -

26 Resiiktor 1 Dokiim [=48

27 Elk. Motoru 1 1,1 KW

28 Civata 4 M12 8x 8 Hazir

29 Somun 4 M12 Hazir

30 Dayama profili 2 40 x 60 x 2,5 Kutu profil

31 Traktor tagima saci alt 2 St-37

32 Alt sa¢ 1 Dkp sa¢

33 TraktOr tagima saci tist 1 St-37

34 Bicak sac1 baglanti civatasi 18 M8

35 Kapak pimi 6 Pim

36 Kapak 1 Dkp Acgma sag

37 Inv. Baglama aparat1 1 40 x 40 x 2,5 Kutu profil

38 Alt liriin tagima kasa profili 1 20x30x2,5 Kutu profil

39 Alt iiriin tagima kadesi 1 I5x15x2 Tel

40 Alt iirlin tagima tekerlegi 4 Cap 80 Teker




Yapim Resimleri ve Aciklamalar

Tambur

Cevizlerin yesil kabugunun soyulmasi i¢in tasarlanmis Ceviz 2000 makinesinin énemli
bir parcasidir. Uzerindeki kanallar sayesinde ceviz temizleme senasinda parcalanan
cevizin yesil kabugu bu kanallardan disartya atilir. Tambur {izerindeki kanallarin
geometrisi baklava dilimi formundadir. Sekil 3.3’de goriildiigii gibi baklava diliminin
ebatlar1 40 x 15 mm olmasindan dolay1 ceviz temizleme esnasinda suyun ve kendi
etrafinda donmeninde etkisi ile temizlenen ve cevizden kopan yesil kabuklar bu
acikliklardan asagi dismektedir. Bu g6z agiligi cevizin ebatlarma gore imal
edildiginden dolay1r temizlenen cevizler bu agikliktan ¢ikmamakta ve tamburun
icerisinde kalmaktadwr. Tambur {izerindeki bigaklar bir sonraki teknik resimde
anlatilacaktir. Tambur DKP dedigimiz soguk ¢ekme DPOl numarali sagtan imal
edilmektedir. Imalatindan sonra bu sa¢ preslerde istenilen géz agikliginda agilarak 2

metre uzunlugundaki sa¢ 6 metreye ulasmaktadir.

BB Kesiti AA Kesiti
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Sekil 3.3 Tambur ve tamburu ¢eviren sacin gz agiklig
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Temizleyici Bicaklar ve Fircalar

Temizleme bigaklar1 304 kalite paslanmaz celikten tasarlanmistir. Clinkii cevizin suyu
zamanla malzemeye zarar vermekte olup asmnmay1 zorlastirmak amaci ile paslanmaz
celik kullanilmistir. Sekil 3.5 de gorildiigii gibi bigcaklarin tasarimi yapilirken
sekillendirme kabiliyeti de g6z Oniinde bulundurularak malzeme kalmnlhigi 2 mm
secilmistir. Bigaklar U seklinde kivrilmadan 6nce matkapla delikler delinerek deliklerin
ortasindan kesiliyor ve U seklinde kivriliyor. Ceviz tamburun i¢ine konulduktan sonra
makine ¢alismaya basladiginda ilk olarak 30 dev/dak’ da donmeye basliyor bu esnada

cevizler bigaklara garparak yesil kabuklar yaralaniyor ve parcalar kopmaya baglhyor.

Temizleme firgalar1 tasarlanirken fir¢alarin temizleme esnasinda cevizin sert kabugunu
delmeyecek sekilde sert olmamas1 gerekiyor diger taraftan ¢ok yumusak da olmamasi
gerekiyor bu sefer temizleme islemini tam yapmayacaktir bu nedenle orta sertlikte bir
Smm capinda ¢ok telli halat se¢ilmistir bicak kaba temizleme islemini yaptiktan sonra
firgalar da sert kabuga zarar vermeden ince temizlik Sekil 3.4’ de gorildigi gibi
yapmaktadir.Bu fircalar ve bicaklar tambur gdvdesine belirli bir agida monte edilerek

cevizin daha efektif temizlenmesini saglamaktadirlar.
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Sekil 3.4 Firca
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Sekil 3.5 Bigaklar

Perde

Perde ortada bulunan su verme miline monte edilmistir. Perde donme esnasinda cevizler
tambur icerisinde tamburun doniis yoniinde 4521 m/s ¢evresel hizla donmektedir.
Bundan dolay1 cevizler karsi tambur g¢eperine carpmaktadir. Carpmayr 6nlemek igin
tasarlanmistir. Burada kullanilan malzeme 2 mm kalimlhigindaki kaynakli cit teli
Sekil 3.6° da goriildiigii gibi kullanilmistir. Cit telinin goz agikligr 15 x 15 mm’ dir.
Donme esnasinda tel kafese ¢arpan cevizler asagidaki cevizlerin iizerine diismektedirler.
Tel kafes diisme hizim1 yavaglattigindan dolay1 cevizler tamamen temizlense bile
herhangi bir sekilde kirilma veya catlama gibi bir zarara sebebiyet vermemektedir. Zira

temizleme isleminin sonlarina dogru cevizin hiz1 3014 m/s’ a diigmektedir.
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Sekil 3.6 Perde
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Su Verme Mili

Su verme mili sistemin merkezine yerlestirilmektedir. Tasarlanma nedeni ceviz
tamburun icerisinde bigaklara ¢arpmasindan dolay1 yaralandiginda su alan ceviz kabugu
daha kolay bir sekilde parcalanmaktadir. Be sebepten dolay: sistemin igerisine dizayn
edilen su verme mili bir etli borudan dizayn edildigi Sekil 3.7’ de goriildiigi gibi
yapilmistir. Tamburun donme esnasinda ara ara bu kisimdan su verilerek cevizlerin
yikanmasit ve kabuklarinin daha basit ¢ikmasi saglanmaktadir. Mil iki taraftan
rulmanlarla yataklanmistir. Kiigiik mil tarafinda tamburun yan yiizeyine kaynatilan
flansa takilmig 6005 numarali rulmana takilmistir. Diger taraf ise biiyilk milin i¢
tarafinda yine 6005 numarali 47 x 25 x 12 ebatlarindaki kapakl kiiresel bilyali sabit
rulman ile yataklanmigtir. Mil tambur ile birlikte donmemesi gerekmektedir. Dénmesini

onlemek icin perde sabitleme kolu yardimi ile gévdeye baglanmistir.
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Sekil 3.7 Su verme mili

Biiyiik Mil

Sekil 3.8 de goriildiigii gibi tasarimi yapilan biiyiik mil tamburu tasiyan millerden
birisidir. Tamburun sol tarafinda bulunan bu milin i¢ kism1 bostur. Tasarimi yapilan
milin i¢ kismina su verme mili yataklanip yan tarafina rulmani sabitlemek i¢in kapak
takilmaktadir. Su verme mili ayn1 zamanda donmemesi gerekirken biiyiik mil tamburla
birlikte donmektedir. Tamburun yan tarafina kaynak yapilan biiylik mil tamburla
birlikte donmektedir. Ana govdeye UCP 212 dik yatakli rulman ile saseye M16
ciwvatalarla baglanarak sabitlenmistir. UCP 212 dik yatakli rulman kapali bir bilye

sitemine sahiptir. Bu nedenle ¢alisma esnasinda igerisine su veya toz almamaktadir.
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Yaglama ise list kisminda bulunan gres basma deliginden yapilmaktadir. Biiyliik mil
tamburun yan sacina kaynatilabilmesi i¢in arka kismina 5 mm’ lik bir fatura yapilarak
tambura merkezlenmesi saglanilmistir. Montaj esnasinda yan saca agilan delik igerisine

konularak tam merkezde kaynak yapilip salgili donmesi engellenmistir.
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Sekil 3.8 Biiyiik mil

Kiiciik Mil

Sekil 3.9° de goriildiigi gibi tasarlanan mil E235 kaliteden yapilmistir. Bu cap ve
malzeme kalitesi yapilan hesaplamalar sonucunda bulunmugstur. Kii¢iik mil tamburun
sag tarafina takilmaktadir. Tamburun yan sacina monte edilip kaynak yapilabilmesi i¢in
milin arka kismima 35 mm ¢apinda 5 mm genisliginde bir fatura acilarak millin tambura
merkezlenmesi saglanmistir. Zira merkezde olmayan bir baglanti1 sistemde salgi
olusturacaktir. Tambur biiylik mil ile kii¢iik mil iizerinde kendi ekseninde donme islemi
yapmaktadir. Ayni zamanda sistemin elektrik motoruna bagli olan rediiktorle tahrik
edilmesi de kiigiik mil sayesinde olmaktadir. Tambura bagli olan kii¢iik mil UCP 207
dik yatakli rulman ile saseye M16 civatalarla baglantis1 yapilarak rijit bir sekilde
baglantis1 yapilmaktadwr. Milin 6n kismindaki kama agilan bdlgede ise kalbin
takilmaktadir. Kalbin takildiktan sonra sistem bu taraftan tahrik edilir ve donmesi
saglanir. UCP 207 dik yatakli rulman kapali bir bilye sitemine sahiptir. Bu nedenle
calisma esnasinda igerisine su veya toz almamaktadir. Yaglama ise iist kisminda

bulunan gres basma deliginden yapilmaktadir.
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Sekil 3.9 Kiiciik mil

Perde Sabitleme Kolu

Sekil 3.10” de goriilen perde sabitleme kolu yardimi ile sistemde bulunan perde istenilen
konuma ayarlanilip sabitleme islemi bu perde sabitleme kolu vasitasi ile yapilmaktadir.
Doénen tamburun igerisinde tamburla birlikte donen cevizin yan c¢eperlere carpip
kirilmasini ve ¢atlamasini 6nlemek i¢in yapilan perdenin de tamburla birlikte ddnmesini
Onlemek icin tasarlanmistir. Perde merkezde bulunan delikli su verme mili ne
sabitlenmistir. Perde belirli bir a¢1 ile sisteme sabitlendikten sonra delikli su verme
milinin en u¢ kismina takilan sabitleme aparat1 bir civata yardimi ile boruya tutturulur
daha sora diger tarafi ise saseye yine civatalarla sabitlenerek i¢c kisimdaki perde
mekanizmasini istenilen konumda tutar. Civatali ayarlanabilir yapilmasinin sebebi ise
herhangi bir sekilde perdenin zorlanmasi durumunda donmesine izin verilmesidir.
Donen perde daha sonra yerine ayarlanip civata ile tekrar ayarlanabilmektedir. Ayni

zamanda sabitleme kolu ortadaki su verme milini de sabit tutmaktadur.
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Sekil 3.10 Perde sabit tutma kolu

Sase

Sase Sekil 3.11° de goriildiigii iizere yapilan hesaplar dogrultusunda 60 x 40 x 2,4 mm
kutu profilden yapilmistir. Rijit bir sekilde kaynakli konstriiksiyon olarak yapilan sase
iist kisminda sag tarafta ve sol tarafta UCP 212 ve UCP 207 numarali kapali dik bilyeli
yataklarla takilan tambur sasenin {ist kismindadwr. Saseye tambur yataklarla M16
cwvatalarla rijit bir sekilde baglanmistir. Tambur Kiigiik mil tarafindan rediktor
tarafindan dondiiriilmektedir rediiktor ve motor saseye baglantist yapilmistir. diger
tarafta ise su verme mili ne takilan sabitleme aparati monte edilmistir. Sasenin etrafi ve
alt kismmin yaris1 1 mm kalinligindaki diiz sagla kapatilarak sistem azda olsa su ile
calistigindan dolay1 suyun sigcramasimi dnlemektedir. Sasenin alt tarafina ceviz ve ceviz
yesil kabugu tasima sepeti yerlestirilmektedir. Temizleme islemi bittiginde tamburda

bulunan kapak agilarak ceviz bosaltilir.
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Sekil3.11 Sase

Kayar Kablin

Sekil 3.12 da goriilen sistemi dondiiren rediiktor ve tambur arasina konan kiiciik mile
bagli bulunan ii¢ parcadan olusan kayar kablin bir tarafi tambura kaynaklanan kii¢lik
mile kama ve civata tarafindan sabitlenmistir, diger tarafi ise hazir aliman rediiktore

takilmistir ikisinin arasinda ise kayar disk bulunmaktadir.
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Sekil 3.12 Hareket aktarma eleman1 kablin
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Bu sistemin bu sekilde tasarlanmasmin sebebi herhangi bir sekilde merkezden
kacikliklar olmasi halinde sistem yani tambur tam merkezde donmesini saglayacaktir.
Rediiktoriin tam olarak merkezde monte edilmemesi durumunda sistem kasacaktir ama
kayar kablin oldugunda Sekil 3.13” de goriilen disk saga sola kayarak donme sisteminin

merkezde olugsmasini saglayacaktir.

L

Sekil 3.13 Kayar kablin montaj sekli

Bu sistem ayrica rediiktoriin kolay bir sekilde montaj ve demontajini saglayacaktir.
Rediiktor yerine konup civatalar1 takildig taktirde Sekil 3.14° de goriilen disk sayesinde

birlestirme iglemi saglanacaktir.
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Sekil 3.14 Rediiktor ve tambur arasindaki baglanti
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3.3 Makine imalati

Imalata baslanilmadan énce ceviz 2000 makinesini olusturan saclari, milleri, profilleri,
tekerlekleri, tel kafes saclari, civatalari, yataklari, motor ve rediiktoriinii, kontrol

iinitesini ve diger malzemelerinin temini yapilmistir.

3.3.1 Tornalama

Tornalama iglemi, Ayna ve punta arasina baglanan ve dairesel hareket yapan bir is
parcasi iizerinden talas kaldirmak sureti ile par¢anin silindirik hale getirilmesi islemidir.
Paso ve ilerleme hareketini ise motordan aldigi hareketle kesici takim gergeklestirir.
Tornalama cesitleri ise su sekilde siralanabilir, boyuna tornalama, alin tornalamasi,

kanal agma, dis agma, konik tornalama gibi islemler torna tezgahinda yapilabilmektedir.

Tasarimi yapilmis olan ceviz 2000 makinesinin tornada islenmesi gereken parcalari

sunlardir. Kii¢iik mil, biiyiik mil, su verme mili ve kavrama kismidir.

Kiiciik mil daha O6nceden tasarimi yapilmis olan 40 x 150 mm ST45’ lik bir mil
secilmistir. Malzemeyi islerken karbiir u¢ kullanilmistir, Torna tezgahi 550 dev/dak 0.2
dev/mm ilerleme olarak ayarlanmistir. Kiigiik milin 6ncelikle arka kismindaki fatura
yapilmis bu fatura makinenin yan saglarma gegerek merkezleme yapmaktadir. 5 mm
fatura olan kismindan ii¢ ayakli aynaya baglanip karsidan punta ayarlanip ¢ap 35 olan

yatak takilacak kismi iglenmistir.

Biiyiik mil daha onceden tasarimi yapilmis olan 70 x 35 x 140 mm ST45’ lik bir ici
delik mil sec¢ilmistir. Malzemeyi islerken karbiir u¢ kullanilmistir, Torna tezgahi 400
dev/dak 0.2 dev/mm ilerleme olarak ayarlanmustir. Oncelikle 5 mm fatura olan yan sag
baglant1 yerinin tornasi yapilmistir. Diger tarafini islemek i¢in malzemeyi ters ¢evirip 5
mm’lik faturadan malzemeyi aynaya baglantisi yapilmistir. 47 mm’ lik olan i¢ capi
6005 numarali (47 x 25 x12 mm) rulman yerinin torna s1 delik kalemi ile islenmistir.
Boyuna tornalama islemini ise boyuna tornalama takimi baglanarak ¢ap 60 mm rulman

takilacak sekilde tornalama islemi yapildigi Resim 3.8’ de goriilmiistiir.
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Resim 3.8 Biiyiik mil kaynatilmig sekli

Orta milin tornalamasi ceviz igeride temizlenirken doniis esnasinda cevize su vermek
icin ¢ap 30 x 10 x 1600 mm &lgiilerinde olan mili islerken karbiir u¢ kullanilmistir,
Torna tezgah1 600 dev/dak 0,2 dev/mm ilerleme olarak ayarlanmistir ortast delik mil in
on ve arka tarafini tornada 6005 numarali rulmana gore islenmistir. Ayrica tek tarafi da

u¢ kismina su borusu takilacak sekilde torna edilmistir.

Son olarak kavramalarin tornalanmasinda Torna tezgahi 400 dev/dak 0,2 dv/mm
ilerleme olarak ayarlanmis kesme isleminde karbiir takim kullanilmistir. Tasarlanmig
olan kavrama ii¢ parcadan olugmaktadir. Bir par¢ast makineye bir ara pargasi birde

rediiktore takilan parcasmin yiizeyi deligi islenmis oldugu Resim 3.9 da gosterilmistir.
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Resim 3.9 Kavrama

3.3.2 Frezeleme

Kendi ekseni etrafinda donen bir ¢ok uclu kesici takimin ilerleme hareketi yapan
tablaya baglanmis malzeme iizerinden talas kaldirmasi olayidir. Frezeleme ¢esitleri su
sekilde aciklanabilir. Kanal agma, ylizey tarama, delik delme, dis agma, kenar isleme,

form isleme gibi islemlerde kullanilmaktadir.

Ceviz 2000 makinesinde frezede islenecek olan kiiciik mil ve kavrama parcalari

islenecektir.

Kiiciik mil’e takilacak olan kavrama mil e kama ile takilabilmektedir bu nedenle mil ve
kavrama kisimlarma 4 x 8 x 30 mm boyutlarinda kama acilmasi gerekmektedir.
Oncelikle parca tablaya sabitlendikten sonra frezenin devri 500 dev/dak ve ilerleme 50
mm/dak olarak ayarlandiktan sonra cap 8§ mm’ lik hava celi§i takimla kama yeri

acilmistr.

Kavramalarin yiizeyleri ise ¢ap 63 mm’ lik tarama g¢akilar1 ile taranarak tasarimdaki

Olciilere getirilmistir.

3.3.3 Delik delme

Delik delme isleminde siitunlu matkap kullanilmistir. Matkap tezgahi delik delme

islemleri i¢in kullanilan bir takim tezgahidir. Matkap tezgahinda malzeme sabittir delici
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takim ise kendi etrafinda donerek ilerler ve pargadan talas kaldirarak delme islemini
gergeklestirir. Delik delme islemi uygulanan pargalar su verme mili, traktor tasima

parcalar1 ve sase yatak baglantilari.

Su verme mili tambur icerisinde kalan kismmin 5 mm’ lik matkapla 100’ er mm
araliklarla on adet delik delinmesi gerekmektedir. Mili mengeneye bagladiktan sonra

matkap 2000 dev/dak ayarlanip el ile delikler delinmistir.

Traktor tasima pargalar1 10x50x75 mm’ lik malzemeden yapilan parcalar ¢ap 25 mm’

lik matkap ucu ile 50 dev/dak’ ya ayarlanip delinmistir.

Sasenin tambura yataklarla baglantisinin yapilabilmesi i¢in 4 adet 17 mm’ lik deliklerin
delinmesi gerekmektedir. Sase olusturulacak profiller mengeneye baglanip 150 dv/dk

ile delinmistir.

3.3.4 Kaynak

MAG (Gaz Alt1 Kaynak) bir tel siirme tertibati ile siirekli beslenen kaynak teline, akim
verilerek ortamdaki havanin izolasyonunu saglayan Karbondioksit veya azot gazi ile

korunarak iki metali birbirine ergiterek birlestirmesidir.

Bir yar1 otomatik kaynak yontemi olan MIG-MAG, kaynagin bir {iretim ydntemi olarak
kullanilmas1 halinde, ortiilii elektrot ile yapilan elektrik ark kaynagina nazaran ok
biiyiik iistiinliikler gostermektedir. Giiniimiiz endiistrisinde en fazla kullanilan bu iki
yontemi ¢esitli bakimlardan karsilastirdi§imizda su hususlar belirgin bir sekilde ortaya

ctkmaktadir (Anik 1983.)

Kaynak dikisinin agirhigi: Biitiin eritme kaynagi yontemlerinde, kaynak dikisinin
agirhigi, eriyen metal miktarmin dolayisi ile enerji sarfiyatinin bir gostergesidir. Kaynak
dikisi kaynak metali ve esas metalin kesiti boyunca degisen oranlarda bir karigimdir,
elektrot miktar1 ise kaynak maliyetini etkileyen en 6nemli faktordiir. MAG kaynaginda

kullanilan kaynak telinin ortiilii elektrot ile karistirildiginda oldukga ince olmasi, daha
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dar bir kaynak agz1 i¢inde ¢alisabilme olanagimi saglamaktadir Elektrik ark kaynaginda
60° olan kaynak agiz agis1 ve takriben elektrot c¢ekirdek teli ¢apma esit alinan kok
araligi, MAG kaynagi halinde kiigiilmektedir. MAG kaynaginda agiz agist azami 50°
olarak alinmakta ve bazi hallerde bu deger 30°’ye kadar diisiiriilmekte ve ayrica kok
aralig1 da 1 mm. civarinda alinabilmektedir; bu sekilde eriyen bolge ufalmakta ve
dolayist ile de ilave metalden ¢ok biiyiik bir tasarruf yapilabilmektedir. Elektrik ark
kaynaginda, kaynak agiz acisinin 60°'den daha kiiciik alinmasi, dikisin kok kisminda
cliruf olmasina karsin, MAG yonteminde konstriiksiyonun elverdigi hallerde agiz
acisinin  30°'ye kadar diisiirlilmesi halinde dahi hatasiz kaynak dikisi elde

edilebilmektedir (Ttilbentci 1987, Ertiirk 1994.)

Elektrik enerjisi tiiketimi: MIG-MAG yonteminde, kaynak dikis hacminin elektrik ark
kaynagma gore daha kiiciik olmasi, elektrik enerjisinin tiiketiminin azalmasma neden
olmaktadir, zira eriyen metal miktar1 birim dikis boyunda daha az olmaktadir. Ayrica
ayn1 akim siddetinde, bir saat zarfinda eriyen elektrot miktar1 MAG ydnteminde daha
fazladir, zira burada ortiilii elektrot halinde, ortliyli olusturan elementlerin reaksiyona
girmesi i¢in harcanan enerji ve elektrigin ark bolgesine elektrot boyunca iletilmesi
dolayist ile ortaya c¢ikan direng kaybi ortadan kalkmaktadir. MIG-MAG ydnteminde,
kaynak esnasinda elektrot degistirme ve ciliruf temizleme gibi zaman kaybettirici
unsurlarin olmayis1 nedeni ile kaynak siirekli olarak yapilabilmekte ve dolayist ile de
makinenin bosta calismasindan kaynaklanan elektrik enerjisi kayiplar1 ortadan

kalkmaktadir.

Elektrot kaybi: Ortiilii elektrot ile yapilan elektrik ark kaynaginda elektrodun ug
kismmin (koganinin) kullanilmadan atilmasi ve sicrama kayiplar1 dolayisi ile % 20'ye
erisen bir kayip ile karsilasilir. MAG veya MIG yonteminde kogan kayb1 yoktur, burada
sadece sicramalardan ortaya ¢ikan % 3-5 civarinda bir kayip vardir; bu da olaya biiyiik

bir ekonomiklik kazandirmaktadir. (Aichele 1988).
Ciruf temizleme: MIG-MAG yonteminde, kaynak banyosu, havanin olumsuz

etkilerinden koruyucu gaz tarafindan korunmaktadir ve dikis {lizerinde temizlemeyi

gerektiren bir ciliruf olusmaz. MAG yontemi uygulamalarinda dezoksidasyon ve
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oksidasyon sonucu dikis iizerinde ince bir tabaka halinde Si02, MnO, FeO, CuO ve
oksitlerden olusan bir ciiruf ile karsilasilirsa da, bu ciliruf bir temizleme islemi
gerektirmez ve lizerine yeniden kaynak yapilabilir; buna karsin ortiilii elektrod halinde
dikis lizerinde olusan ciirufun muhakkak temizlenmesi gereklidir. Bu biiyiik bir zaman
kaybina neden oldugu gibi, iscilik olarak da ¢ok kiilfetlidir ve dikkat gerektirir. Bilhassa
kok pasolar ve yanma oluklarinda katilagan ciirufun temizlenmesi ¢ok zordur. Dikis
icinde kalmis ciiruf, kaynak dikisinin mukavemetini siddetli bir sekilde zayiflattigindan,
cliruf kalintis1 gibi bir kaynak hatasinin MAG kaynak yonteminde goriilmemesi, bu

yontemin en dnemli iistlinliiklerinden bir tanesidir

Uygulama kolayligt: Elektrik ark kaynaginda, ark boyunun kontrolii tamamen kaynakg1
tarafindan kontrol altinda tutulmaktadir, ayrica kaynak banyosunun iizeri ciiruf ile
ortiiliirken, kaynake¢1 dikis iizerinde ciirufun kapanisimi siirekli izlemektedir; cilirufun
kaynak yapilan yonde ileriye gegmesi, kaynak islemini giiclestirdigi gibi, ¢esitli kaynak
hatalarina neden olmaktadir. Biitiin bunlar ancak yetismis kaynakcilar gerektirmekte ve
bu da olduk¢a pahaliya mal olmaktadwr. MIG-MAG yonteminde, ark boyu makine
tarafindan sabit tutulmakta ve ciiruf da bulunmadigindan, kaynak¢ilarin yetistirilmesi
cok daha kisa zamanda gerceklesmekte ve ucuza mal olmaktadwr. Elektrik ark
kaynaginda kaynak banyosu kullanilan elektrodun tiiriine bagli olarak kismen veya
tamamen ciiruf ile ortiiliidiir ve dolayis1 ile kaynak esnasinda kaynakgi, islem esnasinda
yaptig1 hatayr hemen goriip ortadan kaldirilmasi i¢in ¢alismada bulunamaz; buna karsin
MIG-MAG yonteminde kaynak banyosu kolayca izlenebildiginden hata yapma olasilig1
azalmaktadir. MIG-MAG kaynaginda 40-200 A. akim fretegleri kullanarak ortiili
elektrot ile kaynatilamayacak kadar ince (0,6-1 mm) saclar da kolaylikla
kaynatabilmekte; ayrica arkin tutusturulmasi ortiilii elektroda nazaran ¢ok daha kolay
oldugundan, puntalama islemleri ¢cok kolay ve sihhatli bir sekilde yapilabilmektedir.
Elektrik ark kaynaginda her pozisyonda kaynak yapma olanagi her tiir elektrot ile
miimkiin degildir; buna karsin, MAG yontemi her pozisyonda kaynak yapma olanagi
saglamaktadir. MIG-MAG yonteminde kalin parcalar daha az sayida paso ile
kaynatilabildiklerinden parcalarda ortaya ¢ikan distorsiyonlar azalmakta ve dolayist ile
de dogrultma islemleri i¢in sarf edilen zaman ve iscilik azalmaktadir. MIG-MAG

kaynaginin en tartisilmaz tstiinliiklerinden bir tanesi mekanizasyon ve otomasyona olan

46



yatkinligidir; glinlimiizde bilhassa robotlar yardimi ile bu yontem montaj hatlarinda
biiyiik bir stiinliik sagladigi gibi bir¢ok sahada da tozalt1 kaynak yonteminin yerini
almaktadir. Ortiilii elektrodlarda, ortiideki elementlerin ark sicakliginda kimyasal
reaksiyona girerek olusturduklar1 gaz ve dumanlarin ¢oguna gazalti kaynak
yontemlerinde rastlanilmaz ve dolayisi ile bir konuda 6zel koruyucu tedbirlere
basvurulmaya gerek kalmamaktadir. MIG-MAG ydnteminin en 6nemli dezavantaj,
kaynak makinelerinin ilk yatirim maliyetlerinin, elektrik ark kaynak makinelerine
nazaran oldukc¢a daha yiiksek olmasidir; ilk bakista bu makineler biraz karisik bir
goriiniiste olmalarma ragmen kullanilmalar1 biiyiik bir zorluk gostermez. Kaynaga
baslamadan evvel ortiili elektrot halinde seg¢ilmis bulunan elektrot ¢apina ve tiirline
gore makine kutup durumu ve kaynak akim siddeti ayarlanirken, gaz alt1 makinelerinde
tel elektrot ilerleme hizi, gaz debisi, kaynak gerilimi ayarlanir ve tel ilerletme diizeni,,
torctaki gaz lillesi ve diger mekanik kisimlar bakim ve kontrolden gegirilir ve bu da
biiyiik bir teknigi bilgi ve maharet gerektirmez. Son yillarda iilkemizde de bilhassa
yumusak celiklerin kaynaginda, genis capta uygulama alani1 bulan eriyen elektrot ile
gazalt1 kaynak yontemi ekonomik teknolojik ve is giivenligi agisindan bilinen diger

yontemlere nazaran 6nemli Ustiinliikler gostermektedir (Giileng vd. 1998).

Makinenin torna ve freze islerini bitirdikten sonra gévdenin yan saglar1 ile tornalanan
biiyiik mil ile kiigiik mili MAG kaynak yontemi ile birlestirilmistir. Resim3.10 (a), (b).

Kaynak esnasinda 1,2 mm tel ¢cap1 ve karbondioksit gazi kullanilmistir.

27/07/201401:00

Resim 3.10 (a) Kiiciik mil birlestirmesi
(b)Biiyiik mil kaynatilmis sekli
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Tamburu olusturmak igin miller kaynaklandiktan sonra iki yan sac1 birbirine baglamak
icin 30 x 20 x 2,5 mm olan profilleri birlestirerek iki yan sac bir birine baglanmis ve

tamburu olusturmus oldugu Resim 3.11° de goriilmiistiir.

29/07/2014 20.08

Resim 3.11 Bigak, fir¢a ve ara baglantilarin montaji

Bu birlestirme isleminden sistemin en Ozel noktalari olan bigcaklar ve firgalarin
takilacagi kilavuzlarin kaynagi yapilmistir. Bu kilavuzlarin konumlari temizlenecek
olan cevizi karsilayacak sekilde olmalidir. Aksi taktirde cevizlerde efektif bir temizleme

olmayacaktir.Fir¢a ve bigak baglantilar1 Resim3.12 (a), (b)’ de goriilmiistiir.

27/07/201401:17

(a) (b)

Resim 3.12 Bigak ve firga yerlerinin montesi

Yan saci birlestirme isleminden sonra makinenin alt sehpasmin 40 x 60 x 2,5 mm

profillerinden olusan sehpayir gaz alti kaynak makinesi ile profiller bir birine
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kaynaklanmigtir. Sehpanin yan taraflar1 1,5 mm kalinliktaki saglarla kapatilmistir.
3.3.5 Montaj

Montaj; Ayri ayr1 lretimi tamamlanan pargalarin bir araya baglant1 elemanlar: ile

baglanarak eksiksiz bir sekilde toparlanip ¢alisir sekle doniigtiirmektir.

Oncelikle tambur kismmin montaji yapilacaktir. Kaynakli birlestirme ile olusturulmus
olan tamburun yan saglarma bagl olan kii¢iik mile ve biiyiik mile yataklar monte edilir.
Yataklar monte edildiginde tambur kaldirilarak sasenin iizerine M16 civatalarla
baglanir. Tamburun i¢ kismina ceviz yikamak igin iiretilmis olan mil gegirilir ve
rulmanlar takilir rulmanm biri kii¢iik mil tarafina biri ise biiylik milin i¢ kismma monte
edilmektedir. Takilan su verme mili iizerine karsi ceviz carpmayi Onleyecek perde
montaji Resim 3.13” de goriildiigii gibi yapilmistir. Tambur tizerinde tutturulan bigak
ve firca kilavuzlar tizerine firgalar ve bicaklar Resim3.14 (a),(b)’ de gorildigi gibi

monte edilir

Makine montaji yapilirken genellikle resim tizerindeki par¢ga numarasina gore
yapilmalidir. Yani 1 numarali parga ile ilk konan, 2 numarali par¢a onun iizerine ilk
konan olmalidir. Demontaj montajin tersidir. 1 numarali parga en son sokiilmelidir. En

son takilan ilk ¢ikmalidir.
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Resim 3.13 Ortadan su verme mili montaji
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Resim 3.14 (a)Bicaklarin durusu (b) Fir¢alarin durusu

Tamburun ¢evresini kapatmak i¢in agma sacdan olusturulan kafes, goz araligi 40x15
mm baklava dilimi olan 4 mm kalinhigindaki sacdan 1200 x 2200 mm &lgiilerinde
ayarlanarak ve tambur yan saclar1 baglantilar1 olan 30x20x2,5 mm olan profillere
tutturma iglemi Resim3.15 goriildiigii gibi gergeklesmistir. Agma sag DKP dedigimiz
standarttaki adi1 DCO1 eski ad1 ile Fe 12 olarak ge¢cmektedir. Bu malzeme 6zel olarak
preslerde kesilerek agilmis sa¢ haline getirilmektedir. Bu hali ile tamburun ¢evresine
monte edilen sacin goz agikliklar1 40 x 15 mm olmasindan dolay1 temizlenen cevizin
yesil kabuklar1 bu gozlerden diismektedir. Bu gozlerin agikliginin 40 x 15 mm olmast
temizlenen cevizin bu goz acikliklarindan diismemesini saglamak amaci ile secilmis
olmasidir. Zira bu gz agikliklarinin daha biiyiilk olmasi durumunda temizlenen kiigiik

cevizler bu goz acikliklarindan diisebilirler.
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29/07/20/1:45241 58

Resim 3.15 Komple makine
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Bu islemlerden sonra sistemi calistiracak olan elektrik motoru ve rediiktor, 6zel yapim

bir kayar kalbin vasitasi ile tahrik miline baglanti sekli Resim 3.16” da goriilmektedir.

. 31/07/2014,16:18

Resim 3.16 Kavrama ve montaji

Elektrik motoruna enerji vermek ve ireticilerin evlerinde tek fazli elektrik enerjisi
bulundugundan dolay1 ve ayni zamanda sistemin devrini 0-32 dev/dak araliginda
calistirabilmek i¢in 1,5 kw’ lik invertor konulup sisteme enerji verdigi Resim 3.17’ de

goriilmektedir.

Resim 3.17 inventdr montaji
Invertor, elektrik motoru ve rediiktériin montajmdan sonra donen kalbini koruyucu sag

montajini edilmistir. Koruyucu sa¢ donen kalbinin insan eli girmeyecek sekilde can

giivenligi a¢isindan yapildigi Resim 3.18” de goriilmektedir
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Bu islemlerden sonra makinenin ceviz dokiilecegi alt saci ve yan taraflardaki koruyucu
tellerin montajin1 yapilip cevizden ayrilan yesil kabugun transferi i¢in alt kisma
tekerlekli sepet monte edilip alt kismina yerlestirilmistir. Ceviz koyma ve ¢ikarma
kapag1 sisteme dahil edilmistir. Son olarak tarla icerisinde veya ev icerisinde tasimak
icin traktor arkasma tasiyicit aparatlarin montaji yapilmis oldugu Resim 3.18° de

goriilmektedir
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Resim 3.18 Ceviz 2000 Ceviz Soyma Makinesi

Ceviz 2000 makinesi biitiin bilesenleri ile beraber bir arada Resim 3.18 de
gosterilmistir. Makinenin iki 6nemli bileseninden sistemi tahrik eden 1,1 KW’ lik bir
elektrik motoru vardir. Elektrik motorundan ¢ikan hareket dogrudan iletilmez motor ile
makine arasinda kullanilan digli kutusu ve inverter yardimiyla makineye ihtiyag olan
devire motor hareketi indirilerek verilir. Cevizin soyulmasi sirasinda baslangic ve
sonuna dogru farkli devirlerin olmasi ceviz kabugu soyma i¢in gereklidir. Hesaplama
sonucunda bu devirler bulunmustur. Makinenin ikinci bileseni mekanik kisimdir. Bu
kisimda mil yatak ve tambur ve profillerden olusmaktadir. Bu bdliimiin tamamina
yakini talagh liretim atdlyelerinde tarafimizdan gerceklestirilmistir. Yaklasik 300 kg

ceviz isleme kapasitesine sahiptir.

52



4. BULGULAR

Yapilan literatiir calismasinda ceviz soyma makinelerinin genellikle yatak ve
dikey olarak tasarlandigl tespit edilmistir. Yapmis oldugumuz tez
calismasinda Ceviz 2000 ceviz yesil kabugu soyma makinesi yatay calisma
sistemine sahiptir. Bunun dikey olana gore daha fazla avantajlar1 vardir.
Karsilastirmay1 daha iyi yapmak amaciyla avantajlar ve dezavantajlar

Cizelge 4.2’ de sunulmustur.

Cizelge 4.2° e gore yatay ceviz soyma makinesinin daha avantajli oldugu goriilmektedir

Cevizin yesil kabugunu soyma isleminde Ceviz 2000 makinesi ile diger cevizin yesil
kabugunun soyma yontemlerinin karsilastirilmasi Cizelge 4.1° de yapilmistir. Bu
karsilastirmada el ile temizlemede kullanilan alet ve techizatlar ilkel yontemlere gore
gerceklestiginden dolay1 temizleme esnasinda yaralanmalar, el boyama ve cevizin yesil
kabugu soyma islemi sirasinda cevizin kirilmasindan dolay:1 verim kayiplar1 meydana
gelebilmektedir. Meydana gelen bu kayiplarin yani sira ¢ok pahali bir uygulama oldugu
Cizelge 4.1° de gosterilmistir.

Cizelge 4.1 Ozel karsilastirma
Islem Elile Yatay makinelerle Ceviz 2000 ile Temizleme

Temizleme Temizleme

Caligsma siiresi saat 8 8 8
Kapasite giin 50 400 2000
Caligsma f{icreti TL 45 45 45
Enerji tiiketimi giin - 28 8.8
KW

Enerji Maliyeti giin - 7 2,2
Su tiiketimi TL/giin - 4 2
Maliyet TL 45 56 49,2
1 kg ceviz bagina 0,9 0,14 0,0246
diisen maliyet TL

Devir - Sabit Ayarlanabilir
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Cizelge 4.2 Genel

karsilastiriimasi

olarak diger makinelerle iiretimini

yapmis oldugum makinenin

Dikey Ozellikli

Yatay Ozellikli

10

11

12

13

14

Makinenin ¢apt 600mm olup g¢evresel hizdan
dolay1 artirilamamaktadir. Bu nedenden
dolay1  kapasitesi sabit kalip  kiigiik
iireticilere hitap etmektedir(1-5 dekar bir
bahgesi olan kullanicilar igin)

Dikey tip makinelerde gevresel hizin sinirli
olmasindan dolayr temizleme siiresi daha
uzundur.

Cikan yesil kabuk sistemin i¢inde kismen
kalmasi nedeni ile kirik olan cevizlerde i¢
kararmasi olugmaktadir.

Sisteme siirekli su verilmesi gerektiginden
su sarfiyati ¢ok yiiksek olmasindan dolay:
ekonomik degildir.

Doldurma ve bosaltma kapaklar1 dar
oldugundan dolayr doldurma ve bosaltma
islemleri daha uzun zaman almakta ve birim
zamanda yapilan isi azaltmaktadir
Konstriiksiyonundan dolay1r ceviz dikey
yiiklendiginden dolayi altta kalan cevizlerde
catlama ve kirilmalar meydana gelmektedir

Hacmi sinirli oldugundan dolay: tek seferde
yaklastk 30 kg temizlenmis ceviz
temizleyebilmektedir

temizleme zimparalar1 1 yillik hasat sonrasi
yaklasik 1 ton ceviz temizledikten sonra
asmarak her yil yenilenmesi gerekmektedir
(bu veri kullanicr ¢iftgilerden gelmistir)
Motor ve reduktér kismu alt tarafta
oldugundan dolay1 tamir ve bakim montaj ve
demontaj daha zor olmaktadir

Cevresel hizi sabit oldugundan dolay:
temizleme islemi tam olmamakta ve cevizin
dis ¢eperinde yesil kabuklarin bulundugu

goriilmektedir. Bu da istenmeyen bir
durumdur.

Dis geperdeki temizlenmeyen yesil kabuklar
temizlenmeye devam ettirildigi zaman

temizlenmis olan cevizlerin dis kabukta
cevizin sert kabugu asmmakta ve yapisi
bozulmaktadir.

Kiigiik oldugundan dolay1 tagimasi kolaydir
Tek fazli elektrik motoru ile ¢alismaktadir.

Temizleme zamani yaklasik olarak 30
dakikadir. Bu da hacmine gore azdir

Sistem yatay durumda oldugu igin ¢ap istendigi
kadar artirilip kapasite artirilabilir. Cilink{i devir
ayarlanip en kiiciik makinede ve en biyiik
makinede ¢evresel hiz aynidir.

Cevresel hiz hiz ayar cihazindan dolay1 istenilen
hiza yani baslangigta daha hizli sona dogru daha
yavas ayarlanabilmektedir

Temizlenen yesil kabuk delikli sagtan alt kisma
diiserek i¢ kisimda yesil kabuk kalmamaktadir

Sisteme  sadece
baslangigta ve
tamamlanmakta
gecilmektedir.
Doldurma ve bosaltma islemeleri genis bir
kapaktan yapildig1 i¢in daha rahat yapilmaktadir

baslangigta  parcalanmaya
sonda su verilerek islem
ve su sarfiyatinin  Oniine

Konstriiksiyon yatay oldugundan dolayt ceviz
konuldugunda dénme esnasinda ceviz baskiya
maruz kalmamakta ve kirilma meydana
gelmemektedir.

Hacmi degisebilir oldugundan dolayr 300 kg dan 2
ton sefere kadar makine yapilabilmektedir

Bigaklar1 ve firgalar1 gelikten yapildigindan dolayi
asinmasi ¢ok uzun zaman almaktadir

Yapilan makinenin montaji ve demontaji basit ve
¢ok kisa siirede yapilabilmektedir

Cevresel hizi baglangigta hizli ve sona dogru
diistirerek %95 oraninda temizleme performansi
saglanmaktadir

Temizleme igleminde cevizin sert dokusu zarar
gormemekte ve dogalligimi korumaktadir

Traktor arkasinda istenilen yere tagmabilmektedir.
Elektrik mortoru tek faz ve 3 fazla calisabilmekte
ayrica istenildiginde traktorlede calistirmak
miimkiindiir. Tarlalarda elektrigin  olmadig1
bolgelerde galistirmak miimkiin hale gelmektedir.

Bigaklarin konumundan dolayr 300 kg cevizi 20
dk gibi kisa bir siirede temizleyebilmektedir. Bu
temizleme zamanmmn bicak ve fircalarin
pozisyonlar1 ve hiz kontrol cihazi etkin olmaktadir
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5. TARTISMA ve SONUC

Ceviz 2000 makinesi tasarimi ve imalat1 gergeklestirilmistir. Makine ¢alisir durumdadir.
Hali hazir ceviz yesil kabugu soyma islemi gergeklestirmektedir. Makinenin tasarimi ve
imalat1 swrasinda hemen hemen biitlin pargalar orijinal olarak tarafimizdan
gerceklestirilmistir. Makine tiretiminde hazir parga sadece civatalar, yataklar, rulmanlar
ve tekerlekler vardir. Makinenin 6nemli bolgelerinden tambur belli bir devirde donmesi
saglanmistir. Tambur {lizerine baglanan kesici bigaklar ve fircalar ceviz yesil kabugunu
soyma islemini gergeklestirmektedir. Tamburun devri kademeli olaraktan soyma islemi
baslangicindan itibaren olmaktadir. Tamburun igerisinde cevizlerin yikanmasi i¢in i¢i
bos delikli bir mil kullanilmistir. Milin i¢ kismindan su gonderilerek delikler yardimi ile
suyun ceviz lzerine pulverize olmast saglanmis ve cevizlerin yikanmasi
gerceklestirilmistir. Tambur icerisine ceviz yikama borusu iizerine sabitlenen perde
baglanmistir. Perde cevizlerin tambur icerisinde donmesini ve temizlenen cevizlerin
tamburun karsisina ¢arpmasint engelleyerek kirilmasii 6nlemektedir. Tambur
icerisinde li¢ grup bigak, lic grup firca esit agilarda alt1 grup olarak monte edilmistir.
Ceviz tizerindeki yesil kabugu yaralamak ve kabugun sert kabuktan ayrilmasmi
saglamak icin bigaklarla fircalar birlikte monte edilmistir. Makinenin imalat1 sirasinda
parcalarin biiylik bir kismi atolyede talagh iiretim tezgahlarinda islenmistir. Genelikle
is¢iligi kendim tarafimdan gergeklestirilmistir. Ceviz 2000 makinesi tek seferde 300 kg
yesil kabuklu cevizi isleyebilme kapasitesindedir. Cevizler temizlendikten sonra
agirliklar1 yaklagik olarak yariya inmektedir. Temizleme isleminin gergeklestirilmesi

icin yaklagik 18-20 dak siire harcanmaktadir.

Ceviz 2000 makinesinin tasarimi ve imalatinda 6nemli sonuglar elde edilmistir bunlar1

sOyle siralayabiliriz.
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-Sistem yatay durumda oldugu i¢in cap istendigi kadar artirilip kapasite
artirilmistir. Devir ayarlandigi i¢in en kiiclik makinede ve en biiylik makinede ¢evresel
hiz aynidir oldugundan dolay1 temizleme performansi ayni olmaktadir.

-Devir ayarlandigi i¢in istenilen hiza yani baslangicta daha hizli sona dogru daha
yavas ayarlanabilmektedir bu durumda sistemin daha temiz ve kiriksiz ceviz
¢ikarmasini saglamaktadir.

-Temizlenen yesil kabuk delikli sagtan alt kisma diiserek i¢ kisimda yesil kabuk
kalmamaktadir.

-Sisteme sadece baslangicta parcalanmaya baslangicta ve sonda su verilerek
islem tamamlanmakta ve su sarfiyatiin 6niine ge¢ilmektedir.

-Doldurma ve bosaltma islemeleri genis bir kapaktan yapildigi i¢in daha rahat
yapilmaktadir.

-Konstriiksiyon yatay oldugu i¢in ceviz konuldugunda dénme esnasinda ceviz
baskiya maruz kalmamakta ve kirilma meydana gelmemektedir.

-Hacmi degisebilir oldugundan dolay1 300 kg dan 2 ton sefere kadar makine
yapilabilmektedir.

-Bigaklar1 ve fircalar1 ¢elikten yapildigindan dolayr asinmasi ¢ok uzun zaman
almaktadir.

-Yapilan makinenin montaji ve demontaji basit ve ¢ok kisa silirede
yapilabilmektedir.

-Cevresel hizi baslangigta hizli ve sona dogru disiirerek %95 oraninda
temizleme performansi saglanmaktadir.

-Temizleme isleminde cevizin sert dokusu zarar gormemekte ve dogalligini
korumaktadir.

-Traktor arkasinda heryere tasinabilmektedir.

-Elektrik motoru hem tek faz hemde 3 fazla c¢aligsabilmekte ayrica istenildiginde
traktorlede calistirmak miimkiindiir. Tarlalarda elektrigin olmadig1 bdlgelerde
calistrmak miimkiin hale gelmektedir.

-Bicaklarin konumundan dolayr 300 kg cevizi 20 dak gibi kisa bir siirede
temizleyebilmektedir. Bu temizleme zamaninin bigak ve firgalarin pozisyonlar1 ve hiz

kontrol cihaz1 etkin olmaktadir.
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