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ACIKLAMALAR

KOD 525M T0172

ALAN Motorlu Araclar Teknolgjis

DAL/MESLEK Tarim Alet ve Makinelerin Bakim ve Onarimcihig
MODULUN ADI Hasat ve Harman Makineleri

MODULUN TANIMI

Hasat ve harman makinelerin kontrol, bakim ve
onarimint; gorevleri, cesitleri, pargalart konularinin verildigi
Ogrenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL Sulama sistemleri modil tint basarmis ol mak
. Hasat ve Harman Alet ve Makinderinin Bakim ve
VIBTERGIS Onarimini Y apmak
Genel Amac: )

Bu modil ile gerekli ortam saglandiginda; Uretici
firma katalogu ve teknigine uygun olarak, tarimda kullamlan
hasat ve harman alet ve makinelerinin kontrol, bakim ve
onartmini yapabileceksiniz.

Amaclar:
» Bicme makinelerinin bakim ve onarinunt Oretici firma
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI Balya makinesinin bakim ve onartmim Uretici firma

katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.

Silgg makinelerinin bakim ve onarimint Uretici firma
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.
Bicerdbverlerin  bakim ve onarimin
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.
Seker pancart makinelerinin bakim ve onarimim Uretici
firma kataloguna uygun olarak yapabileceksiniz.

Sap toplama ve parcalama makinelerinin bakim ve
onartmimi  Uretici firma  kataloguna uygun olarak
yapabileceksiniz.

Uretici  firma

vV VvV Y V V

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Atblye ve laboratuar ortaminda uygulamali olarak
yapilacaktir. Cesitli tarim alet ve makineleri, hidrolik ve
pnomatik egitim setleri, traktor, torna tezgahi, freze tezgah,
cgesitli kaynak makineleri, el detleri, 6lct aletleri, televizyon,
DVD, VCD, tepegdz, projeksiyon, bilgisayar ve

donammlarin bulundugu ortamlarda uygulanir.




OLCME VE
DEGERLENDIRME

Her bir faaliyet sonunda kendi kendinizi degerlendire
bileceginiz 6lgme araglar: yer almaktadir. Bu 6lgme araglarim
kendi kedinize uygulayarak faaliyet sonunda kendi
durumunuzu degerlendirebileceksiniz.

Modll sonunda modil ile kazanmamz gereken
yeterligi  kazamip kazanmadigimzi  6lgen 6lgme  araci
Ogretmeniniz tarafindan hazirlanarak size uygulanacaktir.




Sevgili Ogrenci,

Ulkemizde tarim alet ve makinelerinin Uretimini yapan isletmeler aymi zamanda bakim
ve onartmim da yapmaktadir. Ancak, bu durum giderek bu iki faaliyetin ayrilmasi
yonundedir. Cok yakin zamana kadar tarim aet ve makineleri bakim ve onarimcilig Uretim
stireci icinde distnul Urken, son yillarda bu alanda meydana gelen hizli teknolgjik degismeler
(hidrolik ve pnomatige gecis, elektronigin Oneminin artmasi gibi) sonucu tarim alet ve
makineleri Bakim onarimciligr ach altindayeni ve bagimsiz bir meslek dal1 dogmustur.

Medekteki bu gelismelerin temel sebebi teknolojinin yam sira, bir tarim tlkes olan
Turkiye'de son yillarda agirlik verilmeye calisilan tarim mekanizasyonudur. Bu alanda
bakim ve onarim yapan is yerlerinin sayisi giderek artmaktadir. Buna bagli olarak ise bu
alanda uzmanlasmus nitelikli eleman ihtiyaci yasanmaktadir. Kucuk yerlesim birimlerinde ve
dretim firmalarimn bakim-onarim servisi goturmedigi yerlerde tarim alet ve makinelerinin
bakim ve onarimi; sicak demirci, soguk demirci, tornaci, kalipgi gibi metal isleriyle ugrasan
kisiler tarafindan yapilmaktadir.

Bu modll ile hasat ve harman makinelerinde olabilecek ayar bozukluklari, ariza ve
eksikliklerin bulunup giderilmesi icin 6zel ve gend kataloglar ile fabrikanin ¢cikarmis oldugu
tamir, ayar ve bakim kilavuzlarinda belirtilen esaslara uygun bir sekilde yapilan islemleri
ogrenerek Ulkemizin ihtiyact olan nitelikli eleman olarak istihdanminizi kolaylastiracaksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

@)

Uygun ortam saglandiginda bicme makinelerinin bakim ve onarimint Uretici firma
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Bicme makiness satan yer varsa ziyaret ederek yapisim inceleyiniz.
[zlenimlerinizi simiftaarkadaslarinizlatartisiniz.

> Bicme makinglerinin ciftcilerce kullamm amacina uygun kullamlip
kullamlimadigini arastirarak sonucu sinifta tartiginmz.

Arastirmalarinizi yaparken bu makineleri kullananlardan dacaginiz bilgiler sizin icin
dahayaral1 olacaktir.

1. BICME MAKINELERI

Bu faaliyette; bicme makinelerinin gorevi, cesitleri ve parcalar: konularin isleyecegiz.
1.1. Bicme Makinelerinin Gorevleri

Bicme makineleri; her tlrll yesil cayir, yonca, ve diger yas yem bitkilerinin bicilmesi
icin kullamlan makinelerdir. Bu makineler, bicme islemini yaparken su ozellikleri yerine
getirmelidir:

Temiz bir bicim yaninda, bicilen Uriin parcalanmarmis ve kirilmanus olmalidir.
Bicilecek Uriin yem bitkisiyse kirlenmemelidir.

Tikanma mimkin oldugu kadar az olmalidir.

Y Uksek bicme hizi olmalidir.

Az bir bakimaihtiyag duymalidirlar.

VVYVYYVYY

Bicme sistemleri, genellikle makaslama bicme ile serbest bicme sistemine dayanir.
Makaslama bi¢cme sistemi ile ¢alisan parmakl: ve cift bigcakli bicme Unitelerinde bicme hizi
2-3, serbest bigme sistemlerinde ise 60-80 m/s’ dir.

1.2. Bicme Makinelerinin Cesitleri

Bicme makineleri; yaptigi bicme islemine, calisma sistemine ve bigak yapisina gére
gesitlendirilir. Bicme makineleri U¢ cesittir:

> Parmakl1 bigme makineleri

> Cift bicakli bicme makinel eri

»  Tamburlu (diskli) bicme makineleridir.
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1.3. Bicme M akinelerinin Par ¢calar1 Bakim ve Onarimi

1.3.1. Parmakli Bigme M akinesinin Parcalari, Bakim Ve Onarim

Iyi ve kétu kesme, bigme makinesinin durumuna baghdir. Sezon disi zamanda
makinenin iyi ayarlanmasi ve tamirinin yapilmas sayesinde uzun seneler kullanilabilir.
Bicme makines tikanirsa ve yolarak keserse:

IIk olarak gevsemis ve asinmis bicak yapraklarin kontrol edip percinleri ve bigaklarin
st yuzeylerini temizleyiniz (Resm 1.1.).

o

Resim 1.1: Bigcaklarin Temizlen

Zamanla asinma ve ayar yapilmayinca sirekli tikanmalar, yolarak kesmeler artar
(Resiml.2).

Resim1.2: Yipranms bicak

Bugiine kadar tamburlu (diskli) bigme makineleri, parmakli bicme makinelerinin
yerine gegemedi.

Parmakli bicme makinelerinin avantgji; disik iletim basarisi, distk bitki kaybi, ¢ok
az bitki kirilmasi, disiik aginmadir.



> Analamanin dizeltilmes

Go0zle ana lamanmin arka sirtimi dikkatli sekilde |
kontrol ediniz. Bigme diizeninin diizgun bir sekilde
calismast icin egilmis ve bukilmus olan analamay:r |
diizeltiniz. Hafif bikilmils ana lamay: iki tahta [
arasina koyarak veya ors tizerinde diizeltebilirsiniz.

Duzeltilemeyen ana lamalar1 degistiriniz. Ana |
lamada catlak varsa 1sitip dizeltiniz  (asin
1sitmayiniz). Patlak yerleri taslayip dizeltiniz. Yeni
veya dizeltilmis ana lamaya sokllen parmaklar
takimz ( Resim 1.3).

Resim 1.3: Analama

> Parmak plakalarinm degistirin

Parmak plakalarinin percinlerini zimba ile
cikartin veya delik plakalar: degistiriniz. Ancak
dezavantgjlari da vardir. Bunlarin basinda yogun
bakim ve tamir ihtiyaci gelir. Kusursuz ¢alismasi icin
her parcanin uygun olmasi gerekir. Parmak plakalann
(kars1 bigcak) kontrol edin. Uzun zaman kullamilmus,
oturmus plakalar: degistiriniz ( Resim 1.4).

Ozellikle tash tarlalarda parmak plakalarini dar
secmeyin; ufak taslar plakalara girer, asinma artar.

Parmak plakalarim stkmek icin  parmaklari
mengeneye baglayin, zimba ile perginlerini sokiin ve
yeni plaka takiniz. Kullandigimz percinlerin kalinligina
ve uzunluguna dikkat ediniz. |

Parmak agiz acikliginin dogru 6lglide olmasina
dikkat ediniz.

Resim 1.5: Parmak dizeni
Parmak arkalarimn aym cizgide olmast igin bir cetvel yardim ile arkalar: 6lglin, aym
Gizgide olmayanlar: diizeltiniz veya degistiriniz (Resim 1.5).



Bir ipi i¢ ve dis pabug arasinda ¢ekin, parmak uglarinin ayni ¢izgide olmasina dikkat
ediniz. Egilmis, bukdlmis, korlenmis parmak ucglarim dizeltin, dizeltilemeyenleri
degistiriniz.

> Parmak ayari

Parmak (karsi)) bicagimn parmakla aym hizaya
geldigini kolay anlamak igin pamek bicagim tebesirle
isaretleyiniz.

Zaman zaman parmaklarn taslayin. Ureticiden
Ureticiye taslama agisi degisebilir; ama bu agimn 60°-75°
arasinda olmast gerekir. Asir taslamayin parmaklarin
sertlikleri kaybolabilir.

Resim 1.6. parmak hizalama
> Bicaklarin percinlenmes

Asinmig, eskimis bigaklar: yenisi ile degistiriniz. Bigag: cikarttiktan sonra, yerini bir firca
iletemizleyiniz. Kapaklar: egeile yok ediniz. Percinleri uygun seciniz. Ornegin percin cap: 6
mm ise percin boyu bunun 1,5 kat1 (9 mm) olsun.

Bicaklar takarken bigaklarin ayni tipte olmasina dikkat ediniz. Asla kenarlart tirtirh
ve diiz bicaklar: yan yana takmayiniz. Percinlerin baglarini yuvarlak basli ¢ekic darbeleri ile
yuvarlatarak bas yapiniz. En sonunda percin bas yapici ile pergin basim yapimz. Eskimis
bigcaklar: bir gekic ve keski ile bicak lamasindan ayirin veya bir cekic ve keski ile percin
baslarint kopartimiz (Resiml.7).

Resim1.7: Eskimis bicaklar cikarilist



Percin baslarint gekicle yuvarlaklastirin, percin bas yapic ile pergin baslarim yapin.
Asdlakenarlar: tirtill1 ve diiz bigaklar: yan yanatakmayin (Resim 1.8).

Resim 1.8: Perc¢in baslarinin yuvarlatilist
> Bicaklarin bilenmesi
Temiz bir kessm olmasi icin her 6 calisma saatinde bicaklarin bilenmesi gerekir.
Bileme agist 22°-24° arasinda degisir. Bileme makinesinde bilenecek lbicaklarin sartliginin
bozumameas ign iz bir sekilde bileyiniz. Bigak agizlarimn bilenirken mavi renkte kalmasina
dikkat ediniz. Bigak agidarin akkorlagtirmayin; sogutmek ignaradabir molaveriniz

Bileme esnasinda gozluk veya koruyucu baslik kullanimz. En iyi bileme, bileme
makinesinde yapilir. Bileme makinesi pahalidir; ama elde bileme de diizgiin olmaz.

Temiz bir bicme icin parmak ve bicagin diizgiin durumda olmasi gerekir (Resim 1.9).

Bileme acisi, parmakli bicme makinelerinde 24° ¢ift bicakl: tiplerde 40° dir. Bicaklar
sivri bilemeyin. Bicak agizlar1 diz veya hafif iceriye bombeli olabilir.

Resim 1.9: Bicak bileme makinesi
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> Bicak ayarlar:

© ©® © ® @
Sert Y;vlﬂ-:k Normal
aginms bilenmis

Resim1.10: Defor me olmus par mak ve bicaklar
Bicak hareketinin mikemmel olmasi gerekir. Olusan asinma zaman zaman kontrol
edilerek giderilir. Bu yapilmazsa asinmalar artar ve tikanmalar meydana gelir (bicak bitkiyi
kesemez, gever).

iki trli ayar imkam mevcuttur:

Bunlar simli ve civatal ayarlamadir. Simli ayarlamada; normal sartlarda bigak 6n tarafta
parmaga degecek, arka tarafta 0,2—-0,3 mm bosluk olacak sekilde ayarlanmalidir.

Bu ayar bozuldugunda:

Bagk plakaa gevsetilir, Ustteki simlerden dinarak yondtme plakasinin dtina konarak bicagin
parmak icinderahat hareketi sgglanir. Bu ayar hep Udtten dta dinarak gercekl esir.
> Civatah ayar

Sekil 1.1: Civatah bicak ayari Sekill.2: Bicak ayarindaislem srasi



1. Ayar vidast
2. Baski plakasi
3. Yoneltme plakasi

4. Bigak
5. Parmak

Civatal1 ayarin en biyik avantaj1 bigak ayarinin highbir sey skmeden yapilmasidir. Bu
ayarda da arkadaki bosluk 0,3 mm olmalidir. Her iki ayar sisteminde de dogru ayar
yapildiginda bigak el ile gok kolay hareket ettirilebilir ( Sekil 1.11).

Resim 1.11: Bigag elle ayarlamak

Bicag: € ile hareket ettirebilmek icin sekilde okla isaretli bigak basi civatasim ¢ozin
ve bigag: hareket ettirin. Bigak, elle rahat hareket ediyorsatekrar bigak basim baglayimz.

> Duzgin kesme

Ozellikle arka ti¢ nokta; aski sistemine baglanan cayir bigme makinel erinde kesmenin
dizgin olmasi, materyalin dizgin akisi icin dis pabucun (a = 40-60 mm) 6nde olmasi
gerekir. One kapaniklik ayar: olarak da bilinen bu mesafe ya bir ayar kolu ya da (i¢ nokta
aski sisteminden ayarlanir ( Sekil 1.3).

Sekil.1.3: Dis pabucun ayarlanmas
9



> Bicak strok ayari

Kesmenin dizgin olmasi makine calisirken kesilmedik yer birakmamasi icin strok
ayarinin yapilmas: gerekir. Genel olarak bicak aldigi materyali parmaga yatirarak (karst
bicaga) kesmesi gerekir. Ayar yanlis ise bigak iki parmak arasinda kalir veya parmag geger
(Sekil 1.4).

S = e - s P -, 3 N 4 i
% t ; L
s sirodk
i !: € 2 == 1 = = o L

Voldan |

Sekil 1.4: Bigcak strok ayari

Bu ayar yanlis ise bigak kolundan veya bakim ve kullanma kitabina bakarak
ayarlanabilir.

1.3.2. Cift Bigakli Bigme M akines Par ¢alar:1 Bakim ve Onarim

Cift bigakli bigme makinesinde de tikanma olasiligi ¢ok disuktir, az bakim gerektirir,
titresimsiz calisir ve ¢alisma hizi yiksektir. Bakim ve tamiri kolaydir. Cift bicakli bigme
sistemi yarim strok ile ¢alistigindan parmakliya gore daha hizl ¢alisir.

Cift bigaklilarda bicak sirti fazlayik aldigi igin yay ile sertlestirilmistir ( Sekil 1.5).

Sekil 1.5: Bigak sirtinin yay ile sertlestirilmis hali

Bigagi 40°" lik bir agidan bileyin. Bigak kenar kalinligi 4 mm olsun. Bigaklar: bigak
bileme makinesi ile bileyin. Oynayan bigaklarin percinlerini yenileyin.
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Resim 1.12: Alt bicak ve bicak lamas Sekil 1.6: Bicak ve bicak lamasi aym diizlemde olmahdir.

Bu bicme dizeninde alt bicagin alt ylzeyi ile bigaklarin baglandigi bicak lamast ayni
dizlemde olmalidir (Resim1.12). Bu dl¢lyl kontrol edin. Eger aym dizlemde degilse bir
gekic ve takoz ile alt bigcak koluna (metal yatagin dis yuvarlak lastigine) vurun ve ayn
duzleme getirin. Bu isi yapmadan once her bigak kolunun baglant: civatasim ¢ozun. Bukilen
bicak kollarim bir ¢eki¢ ve takoz yardimi ile gerektigi sekilde dizeltin. Dizelmeyen, form
degistiren bigak kollarin (baski parmaklarint) yenileyin ( Sekil 1.7).

Sekil 1.7: Bukulen bicak kolunun duizeltilmesi
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Bigaklar (alt-tst) aynm dogrultuda olmalidir. Bigaklarda maksimum tolerans 2 mm' dir.
Daha fazla olan dl¢llerde bicak kollarindan, kollari uzatarak veya kisaltarak bu 6lclyu
saglayin (kollart bukin veya uzatin) ( Sekil 1.8).

Sekil 1.8: Alt ve ust blgakarln boslugu

Bicaklar birbiri Gzerinde olsun, aralarinda bosluk olmasin, asinmis mantar bagli
pimleri degistirin. Bigak eksenleri ile bigak lamasi arasinda 5,5°' lik bir a¢i olmalidir (Sekil
1.9).

Sekil 1.9: Bigak ekseni velamasi

Y oneltme plakast (2) bicakla (1) bicme esnasinda tarla ylizeyindeki taslardan dolay:
olabilecek zararlar Onledigi gibi bigaklarin gidis ve gelislerinde (strok) aymi dogrultuda
kalmasin saglar.

Yoneltme plakasini silotlu civatalardan (3) bakim ve kullanma kitabina bakarak
ayarlayimz ( Sekil 1.10).

Sekil 1.10: Y6neltme plakas
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Bicaklar: ada elle bilemeyiniz. Elle bilenen bicaklarin bicak bileme agisi ve bileme
ag1zlan ol¢liye uymaz. Bigak strokunu ayarlamak icin icak tarafindaki civatdar ¢ozin bakim ve
kullanma kitabina bakarak bicak strokunu ayarlayin. Her is sonunda bakim ve kullanma kitabina
bakarak gerekli yerleri greseyiniz ve yaglayiniz.

Bicaklart bilemek icin 6zel bileme aparati kullammiz. Bigaklar: dizgin bileyiniz.
Bileme agizlan bileme aminda mavi kalsin. Sertliklerinin bozulmamas: igin bileme
agizlarinin akkorlastirilmamas: gereklidir (Sekil 1.11).

Sekil 1.11: Bigak bileme apar at1

1.3.3. Doner Bigcaklh Bicme Makinelerinin Par calar1 Bakim ve onarimi
1.3.3.1. Tamburlu Bigme Makineleri

> Bicaklarin Zamanminda Degistirilmesi

Bicaklarin dénerek calisan parcalarinin maddi ve manevi hasarlara yol agmamasi icin
bicaklar zamanindayenilenmelidir.

»  Tambur ve Bigak Tutucu
Once kayici Tlk diski sokin, daha sonra bicme yiksekligini kayici disk ve ayar diski
ile ayarlayin. Kinci olarak bigak tutucuyu yenileyiniz (Resim1.13).

Resim1.13. Diskin sokllmesi
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Bigak tutucunun tespit civatalarimi sokiin. Bigak, bicak piminden serbest kalsin. Uretici
firmalar pimin 0,6-0,7 cm kalinliginda olmasinm tavsiye etmektedir. Ayrica bigagin bigak
piminde oynamasini tespit ediniz.

> Kayis

Sezon igerisinde zaman zaman kayist kontrol edin ve gerektiginde tekrar ayarlayimz
(Resim 1.14).

Resim 1.14: Kayis ayari

Bicme yuksekligini tarlamn durumuna gore ayarlayimz. Yaglanmas: gereken yerleri
yaglayimiz (Resim 1.15).

Resim 1.15: Bigme yikseklik ayari
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»  Tambur Citalar:

Tambur ¢italar: temiz bir namluicin gereklidir. Asinmus olanlar: yenisi ile degistiriniz.

Resim 1.16: Tambur citas
> Yay Gerginligi

Emniyet kavramasi yaylar: ¢calisma amnda bir engel ile karsilasildiginda devreye girer.
Emniyet kavramasinin yay uzunlugunu daima 6nerilen degerde tutunuz (Resm1.17).

Resim1.17: Emniyet kavrama yayi

1.3.3.2. Diskli Bigme M akineleri

> Bicak

Diskli ve tamburlu bigme makinelerinin bigaklarim zamaninda degistirin. Kor bigak
kot bicmeye, materyalin yolunmasina yol agar. Bigagi degistirirken bigagi tutan civata da
asinmigsa kontrol edip degistirin. Bicme makinesinin bicagini sik sik kontrol edip gerekirse
degistirin.
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Resim 1.18: Bicaklarin kontroli
> Disk

Diskli cayir bicme makines tikanmaz. Disk plakas: alt plakayr siplrtr (soldaki resim).
Bicak egiminden tikanma olursa aray1 kontrol ediniz. Aralik biyik ise diizeltme demiri ile
ara1g1 duzeltiniz (sagdaki resim).

Resim 1.19: Bigaklarin egiminin kontrolu
> Kayis

Hareket veren kayislari dogru ayarlayimz. Gerginligini bagparmaginizla bastirarak
kontrol ediniz.

> Alt Kizaklar

Alt kizaklar at plakay: korur ve buradan bigme yiksekligi ayar: yapilir. Zaman zaman
at kizaklar1 kontrol ediniz.
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

» Bigme makines analamasi egilmisse
dizeltiniz.

» Bukulmuis parmaklar: dizeltiniz.
» Parmak agzi araligim kontrol ediniz
» Eskimis bigaklar: ¢ekic ve keski ile

diuzeltiniz.

» Alt bigak ve Ust bigagin aym dogrultuda
olmasini saglayiniz.

» Cozllen bicaklar: kontrol edip yerine
tespit ediniz.

Egilen analama bi¢cmez Uriine ve diger
parcalara zarar verir.

Duzeltilen parc¢a takildiginda kusursuz
calisip calismadigina bakiniz.

Uretici firma katal oguna bagl:
kalinmalidir.

Eskimis bicak yenisiyle
degistirilmelidir.

Bicak aralar: standartlarda olmalidr.
Donme hareketinden dolay: bigaklarin

firlamamast icin periyodik araliklarla
kontrol ediniz.

17




(OLGME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIF TESTLER (OLGCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarint dogru veyayanls olarak degerlendiriniz.

1 Bicme makineleri tikanirsa veya yolarak keserse, bicaklar temizlenmelidir.

2. Tamburlu bigme makineleri, parmakl1 bigme makinelerine tercih edilir.

3. Bi¢me makinelerinde asinmis, eskimis pargalar yenisiyle degistirilir.

4, Parmak aralar acilmigsa atolyedeki el aletleriyle duzeltilebilir.

5. Temiz bir kesim icin bigaklar sezon boyunca bilenmez.

6. Bigak hareketinin mikemmel olmast gerekir. Asinma zaman zaman kontrol edilerek
giderilmelidir.

7. Strok ayar1 Uretici firma katal oguna gore yapilmamalidir.

8. Kesmenin dizginligli ve kesmedik yer birakmamas: igin strok ayarimn yapilmas
gerekir.

0. Bicaklar adaelle bilenmemelidir.

10. Bigme makinelerinde yaglama yapilacak yer yoktur.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konulari, faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

@)

Uygun ortam saglandiginda balya makinesinin bakim ve onarimim Uretici firma
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu faaliyet 6ncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli arastirmalar sunlar olmalidir:

> Balyamakinesinin gesitlerini tammalisimz.

> Bulundugunuz yoérede balya makinesi kullaniliyorsa kullanic ile goriUserek;
hasatta hangi zorluklar veya kolayliklar bulmussa fikirlerini alinz.

Edindiginiz bilgileri simfta arkadaglarimza aktarinz.

2. BALYALAMA MAKINELERI

2.1. Balyalama M akinesinin Gorevi

Balyalama makineleri; ot, yonca, ¢esitli hayvan yemleri veya hububat saplari gibi
hasat sonrasi kalintilarin balyalanmasi, tasinmasi ve depolanmasi gibi safhaara kolaylik
getiren makinelerdir.

Balyalanmis bir otun 1 metrekiipti 50 kilogram geldigi hélde balyalanmarms bir otun 1
metrekipl 70-180 kg gelebilmektedir. Bayalama ile saplarin tasinmasi, depolanmas: ve
kullanmlmasi kolaydir.

2.2. Balyalama M akinelerinin Cesitleri
Gunumuzde ciftgilerin kullandig: iki gesit balya makinesi vardir.
> Koseli balya makinel eri

> Silindirik balya makinel eri
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Resim 2.1: Koseli ve silindirik balya makinesi
2.3. Balya Makinelerinin Par calar1 Bakim ve Onarim

2.3.1. Koseli Balya Makineleri ve Par calari

Sekil 2.1: Koseli balya makines ve par calar

1.duzelticiler 2. pikap 3. goturticu 4. ip yumaklar: 5. balya kizag: 6. balya basing ayar
kollar1 7.balya kanal1 8.baglamaduizeni 9. yedirici 10. piston 11.volan 12.mafsall1 saft
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2.3.2. Silindirik Balya Makineleri ve Parcalari
1. Pikap tertibat: n
2. Hidrolik tertibati (]
3. DOner goturicu
4. On depo
5. kilavuz vals
6. Balya kaplamafiles
7. Lastik tekerlek
8. DOnii yoni degisik sarim odast

Sekil 2.2. Silindirik balya makinesi ve parcalari
> Hatasiz Balyalama

Balyalama esnasinda olusan bir tarafi siki diger tarafi gevsek baglanmis balya (muz
balya) veya cok uzun balya (gemi balya), emniyet piminin kesilmesi, kéti digimleme
anzalar vb. sikintili durumlardan kaginmak icin makinenin fonksiyonlarin iyi bilmek gerekir.

Resim 2.2: Balya makinesi

Hasat esnasinda daha fazla arizamn meydana gelmemesi i¢in énceden makinenin tim
fonksiyonlarini kontrol ediniz. Sezon 6nces fonksiyon, ayar ve kontrollerinin cok iyi yapilmas
gerekir. Biyik basing dtinda pison sao sikistinir. Ozellikle emniyet pimlerinin, emniyet
kavramasinin siki kontrol edilmes ve makinenin zarar gormemesi gerekir.

Balya makinesinin bakim ve kullanma kitalbinda yazan disli kutusu yag degistirme araligina
mutlaka uyunuz.
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>  Pikap (Ot Toplama) Tertibatinin On Hazir g

Pikap tertibatimn ayari, namlunun yiksekligine veya derinligine baglidir. Pikap
parmaklarimn egilmesi ha@linde, parmaklar: dizeltiniz veya yenileyiniz.

> Yedirici Ayari

Yedirici, piston ile uyumlu caismaidir. Piston 6n donme noktasinda iken yedirici,
balyalanacak materyali balya kanali icine itmis ve geri donls yolunda ol malidir.

> Goturici Ayar

Eger balya makinesi pistonu sokilup takilirsa ve balya makiness muz gibi balya
cikarirsa goturiiclyu tekrar ayarlayin. Bunun icin goturticliye, yediriciye hareket veren milin
zincirini, sonra ana milin zincirini sokiin. Balya makinesinin bakim ve kullanma kitabina
bakarak dislileri uygun konuma getirin. Yediricinin baya kanalina diizensiz materyal gondermes
hé8linde yedirici parmaklarini ayarlayimz. Egilmis, buktlmus yedirici parmaklar: dizeltin ve
tekrar takin, asinanlar: degistirin. Farkli boyda parmakli olanlara dikkat edin.

> Emniyet Duzenleri

Calismaya baslamadan 6nce kaymali emniyet kavramasini kontrol ediniz. Gerekirse
yaylar1 degistiriniz ve aymi boya getiriniz (Resim 2.3).

Resim 2.3: Kaymali emniyet kavramas

Baz1 balya makinelerinin volanlarimin emniyet pimi vardir. Emniyet piminin dogru
buylklUkte ve sertlikte olmasina dikkat ediniz. Yedirici ve piston ayarinin yanlis olmasi
ha@inde yedirici milinin zincirini sokip ayarlayin ve ayari kontrol ediniz.
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> Emniyet Pimi

Yedirici Uzerinde herhangi bir tikanmada yedinciyi devreden cikartan emniyet pimi
bulunur. Bazi balya makinelerinde emniyet pimi yerine hidrolik silindir bulunur ve yedirici
otomatik olarak devreden cikar. Bir tikanma aninda mutlaka kuyruk milini durdurun ve
pikap kismina bakiniz.

Duzgun olmayan balyalarda her zaman hata balya makinesinde olmayabilir. Bu bazen
namlunun diizensiz olmasindan da kaynaklanabilir.

> Piston

Balyalamanin kusursuz olmast icin piston strokunun cesitli balya makinelerine gore 90—
110 strok/dakika civarinda olmasi gerekir. Kuyruk mili de tam olarak 540 devir/dakika
yapmadir. llerleme iz materya ve namlu yogunluguna bagichr.

Kana yuksekligi (baya sikiligl) ayar kollar ile
ayarlanir. Kimi balya makindleri Ureticileri; balyanin geri
kacmamasi, baya sikliginin dehadaiyi dmeas igin baya
kanalimn her iki tarafina geri kagmay1 Onleyici plaka
yerlestirmiglerdir.

A: Bayasikiligi ayar kollari

Sekil 2.3: Balya sikhigi ayar kolu
Plakalarin asinmast hélinde yenisi ile degistirin.

B: Geri kagmay1 Onleyici plaka

Sekil 2.4. Geri kagmayi 6nleyici plaka
23



> Kertikli ve Centikli Bigak

Kertikli asinmis bigaklar: ya hemen degistirin ya da bileyin ve bigak ile karsi bigagin
parade olmasina ve temiz bir kesm saglamasina dikkat edin. Bigaklarin bileme agisinin 30°
olmasini saglayiniz. Bigagin dikey ve yatay oynamasi dugiimleme kalitesini etkiler.

> Piston Ayari

Balya makinesinin pistonu, ray Uzerinde hareket eder. Bu ray sistemi dikey ve yatay olarak
ayarlanabilir. Baya makinesinin kullanma ve bakim kitabina bakarak ¢ok dogru bir ayar
yapinz, aksi halde buyik bir asinmaolur.

Piston blyuk bir basing yaratarak calisir. Predenen materyain ayart bozmamast icin her
gundin bitiminde temizleyiniz. Piston pimini kontrol ediniz ve sikiniz. Balya makinelerindeki
pison yataklarn eskiden kaymali yatak iken buginkii baya makinelerinde bilyeli yatak
kullanilmaktadr.

> Pistonun Sokiltip Takilmasi

Pisgonu sokmek icgin piston kolunun baglantisim ¢ozin. Balya skhigim saglayan ayar
kollarinm tam olarak gevsetin, geri kagmay: Onleyici plakalar: sokin ve pistonu gikartiniz.
Asinmis kaymal1 yatak, bilyeli yataklarin civatalarim gevseterek sokin ve yenilerine monte
ediniz. Buisi yaparken bakim ve kullanmakitabina bakiniz.

Ream 2.4: Kaymah ve bilyeli yatak
> Disliler ve Zincirler
Balya makinesinin; pikap, goturicl, yedirici ve digimleme tertibati gibi hareketli

yerlerinde bulunan dislileri ve zincirleri kontrol ediniz. Asinmus zincir ve dislileri
degistiriniz. Yenilerini bakim ve kullanma kitabindan verilen degerlerde ayarlayinz.

24



> Dugumleme Hatalar1

Dugtimleme hatalar1 balya makinesinin en 6nemli fonksiyon hatalarindandir. Bu da igne
ve dugiimleyiciden kaynaklanir.

Piston kestigi balydanacak materyai balya odasina iter. Her itiste yildiz disli doner.
Y1ldhz tizerindeki koldan balya boyu ayarlanabilir.

. -
Resim 2.5: Dugumleme hatast

> Dugumleme Fren Tertibati

Dugumleme esnasinda ignenin ve digimleme tertibatinin geri kagmamasi icin igne ve
digum tertibatinda frenler mevcuttur. Bakim ve kullanma kitabina bakarak civatalarin ne
kadar torkla sikilacagi dgrenilmelidir. Fren diskleri asinmigsa degistirilmeli, yaglanan fren
diskleri temizlenmelidir.

Dugtimleme tertibati bakim kullanma kitabina gore ayarlanmalidhr.

o Dugimleme Ayari

Is sonunda igne dugimleyici emniyet kolunu c¢oziiniiz, dugimleme tertibatim
kilitleyiniz.

. Igne Ayar

Igne milini 610 noktaya getiriniz, igneyi ayarlayimz. Emniyet pimini koruyucu olarak
kullanimiz. Ayar civatasi ileigneyi ayarlayip digumleyiciye uygunlugunu saglayimz.

o Bigcak Degistirme

Iyi bir dugtm icin keskin bir bigak énemlidir. Korelmis bicag: yenileyin, civatasini iyi
sikin.
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> Dugumleme Hatalarinin Nedenleri ve giderilmes

Dugumleme hatalar icin digumleyiciyi iyi tammak gerekir. Kiglicik bir hata yanlis
diguimlemeye yol acar. Digumleme hatalart iyi bilinirse ciftciler tarafindan kolayca
giderilebilir. Cok sik rastlanan digiimleme hatalar1 icin baglamasistemlerini inceleyelim.

> Cormik-Sistem
o Dogru diugim

Cormik sistemn kaymali bir diigiimlemeye sahiptir. Digum uglarinin boyu farklidir.
o Duglm uzun, ucu yolunmus, parcalanms.

Nedeni: ip freni, ip tutucu gok siki, k6tli baglama kalitesi
Giderilmesi: ip freni veip tutucuyu kontrol ediniz. Tekrar diigiim yapinz.

) Dugim olugsmuyor veya diigiim uclar yapisiyor.
Nedeni: Ip freni veya kargaburnu uclan gevsek, igne ayan yanls, ip dogru sirada
takil mamus.
Giderilmesi: ip freni kargabumu yayin sikin ve igne-ip dogru sira ayarini kontrol
ediniz.
o Dugim kisa ugtan kopmus.

Nedeni: ip tutucu siki veyaip kalites kotu.
Giderilmesi: ip tutucuyu gevsetip, ipi kontrol ediniz.

) Dugim olusmus amaip bir yerden kopmus

Nedeni: Kargaburnu asinmis, paslanmis veya cok siki; ip zayif, balyabasinci ¢ok fazla
Giderilmesi: Kargaburnunu, balya basincini ve ipi kontrol ediniz.

> Deering Sitemi
) Dogru diugim
Deering sistemde ¢ift digim olusur ve iki digim ucu ayn boydadir.

o Dugim olugsmanmsg

Nedeni; Ip tutucu gok siki, karga bumu dénmiiyor veya agilmiyor.
Giderilmesi: ip tutucuyu gevsetin, kargaburnunu kontrol edin.

o Dugim cok gevsek

Nedeni: Kargaburnu veya ayirici asinmis, ip tutucu gevsek.
Giderilmesi: Kargaburnu ve ayiriciy1 kontrol ediniz. Ip tutucuyu tekrar ayarlayimz.
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

Balya makinesinin pistonunu sokip,
takiniz. Bozuk balya cikarsa goturictyl
yeniden ayarlayimz.

Parmaklar1 kontrol ediniz.

Caligmaya baglamadan dnce kaymali
emniyet kavramasini kontrol ediniz.
Y aylar1 degistirin ve aynm boya getiriniz.

Yedirici balya odasina oransiz materyal
gonderilip gbnderilmedigini kontrol
ediniz.

Balyamakines pistonunu ayarlayiniz.

Pistonu sokinlz.
Ignenin ve digiimleme tertibatinin geri

kacmamasi icin fren tertibatini kontrol
ediniz.

Sokerken islem sirasin unutmayinz.

Egilmis bukdlmiis olanlar: dizeltin.
Asinanlar: degistiriniz.

Y ayin firlamamasi icin emniyet
tedbirlerini alimz.

Ayarsiz ise yediriciyi tasiyicisi Uzerinde
itiniz ve yerini degistiriniz.
Uretici firma kataloguna gore

ayarlayimz.

Piston kolunun baglantisim ¢oziintiz
Geri kagmay1 onleyici plakalar sokiniz
ve pistonu gikarinz.

Uretici firma katalogunda civatalarnn ne
kadar torkla sikilacag: 6grenilmelidir.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIF TESTLER (OLCME SORULARI)
Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

1 Balyamakineleri hasat esnasinda hi¢ ariza vermez.

2. Egilmis, bukilmuis parmaklar dizeltilerek tekrar takilir. Deforme olmus parmaklar ise
yenisiyle degistirilir.

3. Emniyet pimli balya makinelerinin, emniyet pimleri kisa ve ¢ok yumusak olmalidir.

4, Yedirici balya odasina oransiz sap gonderiyorsa, yedirici tasiyicisi Uzerinde itip yeri
isaretlenmelidir.

5. Bir ttkanma aminda kuyruk mili durdurulmadan hemen miidahale edilmelidir.

6. Kanal yiksekligi (balyasikligi) ayar kollar: ile ayarlanir.

7. Pistonun Ust tarafindan fazla oynamast, ipin zorlanmasina ve kéti diigime yol acar.

8. Bicagin dikey ve yatay oynamasi, digiimleme kalitesini etkilemez.

0. Asinmus disliler ve zincirler ¢ok guic tiketti ginden degistirilmelidir.

10. Duigumleme esnasinda ignenin ve digimleme tertibatinin geri kagmamasi icin ip elle
sikicatutulur.
Cevaplarimz cevap anahtari ile kar silastirimz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz
sorularlailgili konulari, faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-3

@)

Uygun ortam saglandiginda, silgj makinelerinin bakim ve onarimim Uretici firma
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.

@RAsTl RMA )

Bu faaliyet dncesinde yapmaniz gereken 6ncelikli aragtirmalar sunlar olmalidir:

> Silaj makineleri hangi bitkilerin yesil yem yapilmasinda kullanlir? Arastirarak
sinif ortaminda arkadaslarimzla tartisinmz.

> Bulundugunuz bdlgede silgfj makinesi imal eden fabrika varsa, makinenin
yapiminda hangi parcalar kullanilmaktadir? Arastirarak arkadaslarimiza bilgi
veriniz.

3. SILAJ MAKINELERI
3.1. Silaj Makinelerinin Gorevi

Silg) makineleri; slg yamlmak Uzere bigilerek namlu h@line getirilmis veya bigimemis
yesil yem bitkilerini bigen, parcalayan, kiyan ve Ufleyerek tarim rémorkunadaduran mekinderdr. Slg
mekinderiyle parcalanan Urinler dogrudan dogruyahayvanlaradaveilebilmektedir.

Yesil yem hbitkileri, dogruden slg makineleriyle parcalanarak silgj yapimina hear hde
(dirilebildikle gibi, nceden hicilerek tarla ylzeyinden silg rémorkuyla toplanip percdanarak
romorka doldurulabilmektedir. Aynica bidilen yesil yemlain, toplamp tasinarak sabit cdisan bir dlg
mekinesinde de kiylaak parcdanmea mimkindir. Parcalanan silajlik yesil yem bitkisinin
parcalari kiiglldikce silgjin olgunlasmahizi vekdites atmektadr.

3.2. Silaj Makinelerinin Cesitleri

Silgj makineleri, baglama diizenine ve kesme Unitel erine gore siniflandirilir.
3.2.1. Baglama Duzenine Gore Silaj Makineleri

»  Traktore baglanir tip

> Ot toplama vagonuna baglanr tip

> Kendi yurir tip
3.2.2. Kesme Unitelerine Gore Silaj Makineleri

> Esit kesen tip
> Koparmali tip silg) makineleridir.

29




3.3. Silaj Makinelerinin Par calar1 Bakim ve Onarim

Silgy makineleri yuksek bakim masrafi gerektirir. Bigak boslugu artikca giic ihtiyac
artar. Eger anzasiz ve kazasiz calismasint istiyorsamz oOnemli olan bakim ve dogru
kullanmadir (Resim:3.1).

Askil1 sila makinelerinde bigme yiiksekligi ayarlanmast hidrolik ile yapilir.
Bazilarinda destek tekeri vardir ve bu tekerlekten de ayarlanmir. Bu yuksekligin 10-20
cm olmast gerekir. Caisma esnasinda makinenin saga sola vurmameasi, dogru sirada gitmes igin

at baglanti kolu yan gergilerini sabitleyin. Gotiriich organinin tahrikinde kullamilan géttiriicl
yildiz dislis, zinciri yada kayisinin gerginlik ayarim kontrol edin.

Zincir, kayis ve yildiz disli gibi aktarma organlarimin koruyucu muhafazalarini sokin.
Kayislar: gerdirin; ancak germe isini defalarca tekrar etmeyin, eger sinme yapiyorsa yenis ile
degistirin. Arizal1 zincir baklalarint yenis ile degistirin, diizglin monte edin. Zincirlere baglanms
lastik bantlar (misir saplarini ve yapraklarin tasiyan) asinmis ise yenisi ile degistirin.

Hareket veren zinciri gerdirmek igin tespit vidalarim (1) gevsetin. Ayar civatdar ile (2)
zinciri gerdirin. Is bitiminde tespit civatalarini sikin (Sekil:3.1).

Sekil 3.1: Hareket zinciri
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> Gotiruci Organlarin ve Bigme Bigaklarinin On Hazir ig

Resim 3.2: Zincirin gerdirilmes

Resim 3.3: Gotirticti tamburlarin civatalar

Goturlict zinciri daima dogru gerdiriniz. Karsilikli ¢alisan lastik bantlar birbirine uygun
olmalidhr.

Goturuct tamburlarin civatalarini ¢ozip birbirinden ayirin.

Tabak yaylarinin yay basinglarini iyi ayarlamalisimz. Ayarsiz olursa bigme diskleri
temiz kesmez. Takarken arasim, fren pabucu, bicme diski, yay sirasim takip ediniz.

> Bicaklarin Bilenmes

Misir gbvdeleri, donen bigaklar ve sabit karsi bigagin kombinasyonu ile kesilir. Tahrik
milinin Gzerindeki tespit vidalarim c¢ozerek ve gotlrlict tambur disart alinarak sokadlir.
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Takarken ara sim, fren pabucu, bicak diski ve yay: takmak gerekir. Bu islem bittikten sonra
bigak ile kars1 bigag: ayarlayip aradaki boslugu 0,5 mm yapmak gerekir.

> lyi Bir Yedirmeicin On Tamburun Basing Ayari

On tambur basing ayar az ise ais dlzenli degildir ve tikanmalar baslar. Basing fazla
ise misir saplarint kolay almaz. On tamburun basing ayar yay: ¢ok fazla ise misir saplar
birbiri ardinca toplanir. Onemli olan 6n tamburun yay gerginliginin her iki taraftan esit olarak
ayarlanmasidir.

Iletici ve sikistirici tambur zaman zaman riinle gelen yabanci parcalardan deforme
olup zarar gorirler ve timuyle degistiriimeleri gerekir. Bazi tiplerde sikistirma tamburuna
hareket veren kasnak veya zincirde emniyet pimi vardir. Zorlanmalarda emniyet pimi
kesilerek tamburun zarar gormesini onler.

»  YedirmeHizinin Degistirilmesi

Y edirme hizim degistirerek silaj parcalama boy ayari ¢esitli tip makinelere gore sdyle
yapilir:

o Cesitli disli vedisli sayis kullanilar ak
o Disli kutusundan ayarlayarak
o Kayish sistemler de kayis kasnaklarimin ¢apini degistir erek

Dislileri degistirince disli tespit civatalarint sikin ve zinciri dogru Olglide gerdiriniz.
Disli kutusu ¢alismazken ayarlayin ve dogru deviri seginiz.

Resm 3.4: Tambur
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Resim 3.5: Disli kutusu yag tipasi

Resm 3.6: Kesme araligi ayari

Her 100 saatlik caismada disli kutusunun yagini degistiriniz. Yag degistirirken yagin
vizkozitesini dogru seginiz.

> Bicak Kars1 Bigak Ayari

Diskli slg makinderinde bigak-karsi bicak ayarinda (kesme ayari) disk komple
¢Ozilerek mil Gzerinde karsi bigcaga itilir. Tamburluda ise karst bicagin ayar civatalar
gevsetilir, bir sentil ile igcak boyunca ayarin sabit kdmas sgglanir, civatalar sikilir ve her
bigcak kars1 bigaga tek tek getirilerek ayar kontrol edilir.

> Kars1 Bigaklarin Keskinliginin Kontrolt

Karsi bigak korlenince kesme kuvveti biyir. Kars: bigak 2 veya 4 koselidir. Bigagi ya
yenileyin yada gevirin. Cevirirken bigagin oturdugu yizeyi temizleyiniz.

Diskli silgf makinelerinde koruyucu plakayr sokin. Kontra somunu, emniyet yayin,
emniyet pimini ¢ikarin. Ayar civatalarim 6zel anahtar ile ¢ozlp mil Gzerinde itiniz.
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Ayarlama isini yaptiktan sonra her bigak icin ayari kontrol edin ve sokiim sirasinin
tersini uygulayarak islemi tamamlayin. Cesitli Uretici firmalara gore kars1 bigak degisimi
farklidir.

Resm 3.7: Bigaklarin kontrolu

> Bicaklarin Bilenmes

Bigak ve karsi bigagin kér olmasi gug ihtiyacinin artmasina yol acar. Bu hallerde gui¢
artis1 %100'U bulur.

Bigaklan bilemek igin slg makinesini traktdre baglayimz. Koruyucu plakay: yerinden
cikarniz. Bileme tasii kullarim kolunun Uzerinde bigak Gzerine getiriniz. Bileye tasim bigaklara
degdirdikten sonrabir tur geri cevirin ki tambur elle rahat dénstin.

Resim 3.8: Koruyucunun ¢ikarilist

Bileme tasim hareket ettirerek bigaklara degmesini saglayin ve bileme tasim saga-sola
hareket ettirirken yavas yavas tasi bigaga dogru itin ve bigaklarin timinin bilendiginden emin

olun.
Diskli silgf makinelerinde ayni islemi yapin. Kuruyucu plakay: ¢ikarin, bileme diskini
¢6zun, yarim kuyruk mili devri ile donddrin. Bigaklar bileyin ve is bitince koruyucu plakay:
takin. Bileme isini yaparken koruyucu gozltk takin. Firmanin tavsiye ettigi emniyet

tedbirlerini mutlaka alin.
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> Bileme Y 6nii Degistirilmesi

Eger bileme sonucu bazi bigaklarin bilenmedigini goriirseniz, disk veya tamburdan
bicaklarin ayar civatalarim ¢ozerek bileme yoninii diizeltin ve tekrar bileyin.

> Silaj Makines Bigaklarinin Degistirilmes

Materyalin kesme boyu, bicaklarin adedini degistirmekle ayarlanabilir.

Bicak adedi degistirildiginde mutlaka firlatici kanat ilave edilmelidir. Birgok Uretici
firmafirlatict kanat tavsiye etmektedir.

Bicaklar degistirilecegi zaman mutlaka karsilikli degistirin (balans). Bir ginlik
calismedan sonrayeni bigaklarin civatalarni kontrol ediniz ve gerekiyorsasikinz.

Bicaklan cikarirken (kesme boyu ayan icin) yerlerini ve bicaklan isaretleyin ve takarken ayni
bicaklar aym yeretakimz. Takarken yardanmamak icin eldiven kullammniz.

> Bicaklari Tekrar Ayarlayin

Materyal kesme boyunun degistirilmesinde yapilan ayarlar sonunda bigaklar: takinca
yeniden bicak-kars1 bicak ayar: yapiniz.

Tambur iletambur tabam arasinda 1 mm bogluk olmalidhir.

Eger bosluk uygun degilse tikenmdarayol acar. Slg makinesine koganlar parcalamak icin tirtill1
taban takil digindabu dl¢li ayri ka malichr.

Bu ayar blylk ise tespit civadann gevsetin. Ayar civatdarindan 1 mm boslugu ayarlayin sonra
tespit civatalarini sikiniz.

TUm yataklar yaglayiz (greseyin), zincirleri yaglayinz ve gerdiriniz. Disli kutusu
yagint kontrol ediniz, kayislari gerdiriniz. Sezon sonunda veya kisa girmeden silg
makinesini paslanmamasi icin temizleyiniz. Parlak ylzeylere korozyona dayanikli yag
puskirtin (bitkisel esad1). Zincirleri yag icinde saklayin.

Herhangi bir kaza meydana gelmemesi icin bakim ve kullanma kitabindaki tim
emniyet tedbirlerini eksiksiz aliniz.

> Bicak ve Firlatia Kanadin Takilmasi
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Resim 3.10: Firlaticr kanatlar
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@YGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklari

Oneriler

vV VvV VYV V V

Bicme yuksekligi ayarlarim yapinz.
Goturdct zinciri dogru gerdiriniz.

Asinmis goturic yildiz diglisini
degistiriniz.

Silaj1 yapilan Griniin durumuna gore 6n
tamburu ayarlayinmz.

Y edirme hizinin ayarlanmasi icin dislileri
degistirince civatalarim sikin ve zinciri
dogru olcude gerdirin.

Sezon sonunda veya kisa girerken silgj
makinesinin paslanmamast icin
temizleyiniz.

Guc aktarma organlarin iyi
ayarlayabilmelisiniz.

Soktugiinuz parcalarin sirasini,
montajdatakip ediniz.

TUm ayarlar: Uriin kataloguna gore
yapmalisinz.

Ayar, disli kutusu ¢alismazken
yapilmalidir.

Parlak yizeylere bitkisel esasl1 yag
puskirtalmelidir. Zincirler yag icinde
saklanmalidir.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIiF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

1 Calisma esnasinda makinenin saga sola vurmamas: dogru sirada gegmesi icin alt
baglant: kolu yan gergileri sabitlenir.

2. Misir gbvdeleri, dénen bicaklar ve sabit karsi bicagin kombinasyonu ile kesilir.
Hasadh yapilacak Uriin yesil ise tambur basinci fazla olmalidir.

4, Misir bitkisi dogru silgj edilmiyor, kocanlar dogru kesilmiyorsa kesme araligi
kacultalar.

5. Tamburlu sila makinelerinde kesme ayar1 icin civatalar gevsetilir.

6. Bicak ve kars1 bicagin kor olmast guic kaybini azaltir.

7. Bileme sonucu bazi bigaklarin bilenmedigini gdrirseniz, bileme yonini duzeltin ve
bicaklar tekrar bilenmelidir.

8. Bitki kesme boyunun degistirilmesinde yapilan ayar sonunda bicaklar: takinca tekrar
ayar gerektirmez.
Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastiriniz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtari ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz
sorularlailgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETi—+4

@)

Uygun ortam saglandiginda, bicerdoverlerin bakim ve onarimimi Uretici firma
katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Bu 6grenme faaliyetine baslamadan 6nce asagidaki arastirmay1 yapinmz.

> Bolgenizde veya yasadigimz yerde mutlaka bicerddverlerle hasadh yapilan bitki
vardir. Bu bitkilerin  hasadinda kullamlan bigerddverleri  inceleyiniz.
Ozelliklerini sinif ortaminda arkadaslariniza aktarinz.

»  Tamdigimz bigerdover operatdri varsa calisma esnasinda hangi ayarlar
gerektirdigi hakkinda aydinlatici bilgiler alarak arkadaslarimiza anlatimz.

4. BICERDOVERLER

Ogrenme faaliyetimizin icerisinde bicerdoverlerin gorevi, gesitleri ve parcalar; bu
parcalarda olusabilecek arizalar, giderilmeleri ve bakimlarin Uretici firma kataloguna uygun
olarak yapmak.

4.1. Bicerdoverin Gorevleri

Bicerddver; bicme, dévme, eleme, savurma, depolama ve romorka aktarma gibi isleri
hep birden yapan, bundan dolay: hasat kayiplarin azaltan ve zamandan tasarruf saglayan bir
makinedir.

Resim 4.1: Bigerdover
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Bicerdoverle hasat islemine baslamadan 6nce hasat edilecek Uriinin hasat sartlarina
gelip gelmedigini tespit etmek gerekir.

»  Hububat icin hasat sartlar: sunlardir:
o Havanin nisbi nemi %60’ dan az olmali,
o Ist 25 C° nin Ustiinde olmals,
o Hasat mevsiminde yagis 70 mm den fazla olmamali,
o Dane icindeki nem %15’ den az olmalidhr.

> Bicerdoverlesirasiile su isler yapilir:

. Bicme,
Danelerin bagaktan ayrilmasi,
Danenin saptan ayrilmasi,
Danenin temizlenip simflandiriimast,
Sapin pargalanmast,

Bugiin icin en cok kullanilan klasik tip bicerddverleri Uriin batore iletildikten sonra
belirli bir agi ile tegetsel olarak dovicu duzeni terk etmektedir. Bu bigerddverlerde dane
kaybt sinirlart belirli bir sire genis ylzeyli elekler ve daha guclti motorlarla korunmaya
calisilmistir. Daha sonra bicerdoverlerin  saatlik kapasitesini  yikseltmek icin bator
geniglikleri ve caplarn belirli dlglde artirnlmugtir. Diger taraftan sarsak kademelerinin
artinnlmasi, devirlerinin yikseltilmesi daha hizli ve ayrilmig sap akisi saglamistir. 1970'li
yillarda ise degisik sarsak Ustli yardimer dizenleri ile danenin basaktan daha iyi ayrilmast
gerceklestirilmistir. Tegetsel akisli bicerdoverlerde kapasiteyi etkileyen en énemli faktor
olan bator-kontrbatodr genisligini belirli sebeplerle bir dlglye kadar artirabilmek mumkindur.

Klasik dévicu dizenin olumsuzluklari, Urinin akis yoninin degistirildigi eksenel
akish bicerdoverlerin uygulamaya aktarilmasina neden olmustur.

4. 2. Bicerdoverin Cesitleri
4.2.1. Kullanma Durumuna Goére

> Kendi yarir
»  Traktor tarafindan cekilir tip

4.2.2. Uruin Akis Y oniine Gore

Tegetsel

Eksenel

Transversal

Trans-aksial tip bigerdoverler

VVYVYY
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4.3. Bigerdoverin Parcalari ve Bakim Onarim

Hasada baslama 6n hazirligi ile bigme diizeninin arizasiz ¢calismast saglanabilir. Bicme
dizenindeki yigilimi ve tikanmanin sebep oldugu can sikici zaman kaybi; bicme, dolap ve
tabla helezonu bakim ve ayarlarinin hasat 6ncesindetitiz bir sekilde yapilmastyla onlenebilir ve
beklenen giinlik calisma verimine ulagilabilir.

Bicerddverin harmanlama veriminin iyi olmasinda su sartlar cok dnemlidir:

> Bicme tertibatinin harmanlanacak trunl temiz kesmesi,
> Dolabin bunu sirekli cekmesi.
> Bogaz devattrinin cekilen Urint stirekli bator-kontrbatore sevk etmesi.

Bunun icin ginimiz bicerdoverleri farkli  yapilardaki  bicme dizenleri ile
donatiimislardir. Bu nedenle yedek parca siparisi yapilirken bigcme diizeni seri numarasini da
vermeyi unutmamalidir.

> Bicme Dlzeni ve Tablanin Kontrol

Bicaklarnin kdrlesmes veya kirilmasi durumunda, bigak bosluklarinin ¢ok biyik veya
¢ok kiglk olmasi durumunda bigme duizeni tamir edilir. Disli bigaklar higbir sekilde tekrar
bilenmemelidir. Aksi hélde dislerin bulundugu kisim sertlesir. Hasattan énce kizakli bicme
tablasi kizak stoklar1 (depo mevcutlari) kontrol edilmelidir. Kizaklar bicagin direkt toprak
Uzerinde sUrtinmesini (kaymasim) ve asinmasimt Onler. Bicme duzeni agirligi, kizaklar
Uzerine degil de helezonik yay veya hidrolik toplayicilar Uzerine aktarilir. Yalmz her iki yayin
da esit degerde ayarlanmasina dikkat edilmelidir. Ayar degerleri icin bakim kullanma
kitabindaki degerler baz anabilir.

Bicak lamasi, diz arazilerde yere paralel calismalidir. Paraleligin kontrollnde lastik
havalarinin esit degerlerde olmasinin blyik énemi vardir. Dizeltmeyi tablamin (kavrama mili,
tahdit bilyesi, destek plakasi) baglanti kafasindan yapmak mimkaindur.

»  TablaveBi¢cme Tertibat1 Kontrol Edilir

Asinmis kizaklar hasat sezonuna baslamlmadan dnce yenilenir. Bigcak boglugunun
dogru olarak ayarlanmasi, acili hareket mekanizmasindaki ayar simleri ile yamlir. Sk sk da
hareket yataklar kontrol edilir.

Resm 4.2: Kizaklar
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> Dolabin Diizgiin Kaldirihp ve Dondur times

Dolap yukseklik ayar1 6yle yapilmalidir ki; dolap parmaklarina hareket verildiginde
parmaklar bigaklara dokunmamalidir. Bu arada her iki slindirdeki delikli civatdarin diizgiin
degisimine dikkat edilmelidir. Paraellik her durumda saglanmalichr.

Resim 4.3: Bigak boslugunun ayari
Bunun icin dolap en yiksege kaldirilir (ayar konumuna gelmiyorsa €l ile yardim
edilir), hidrolik silindir Uzerindeki hava alma civatalar: gevsetilir. Dolap kaldirma indirme
kolu kaldirma pozisyonuna getirilerek hidrolik yag1 kabarciksiz akincaya kadar beklenir.
Sonunda civatalar sikilir ve dolap birkag kez indirilip kaldirilarak kontrol edilir. Bazi
bicerdover imalatcilar: dolabr asirt yuklenmeye kars: korumak amaciyla "kaydirmali emniyet
kavramasi” ile donatmiglardir. Ayar degeri 160 ile 200 Nm arasindadir. Asinmis kavrama
balatalar1, percinleri kesildikten sonraigten disa dogru vurularak gikartilir. Dolap gevre hizi,
bicerdover ilerleme zina esit veya ondan biraz fazla olmalidir. Cok yiksek dolap gevre
hizzimin dokilme hassasiyetini artirarak Uriin kaybina neden olacagi, ¢ok disik dolap gevre
hizinin ise bigme Unitesinde yi1gilmalara neden olacag: akildan gikarilmamalidir.

Sekil 4.1: Dolap gevre ve bigerdover ilerleme hiz ayari

Hareketin aktariimasint saglayan V' kayis, zincir gerginlikleri kontrol edilmeli ve
gerekiyorsatekrar ayarlanmalidir. Dolap parmaklar: ok sik kirilmazlar. Eger kirilirlarsa bazi
fabrikalarin imal ettikleri bigerddverlerde kirillan parmag: tek olarak degistirmek mumkunddr.
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> Dolap Fonksiyonlarinin Emniyet Altina Ainmasi

Kaydirmali emniyet kavramas: koruma islevini, yaylari dogru olgilerde gerilmis
oldugunda yerine getirebilir. Kavrama siki bir sekilde yerine oturur veya ¢ok kolay kaydirir (
Sekil 4.5).

Resm 4.5: Balatalarin degistirilmesi Resm 4.6: Doni ayar dislileri

Bicerddverden gikarilan bir kaydirmali emniyet kavramasinda Civatd ar sokulUr. yaylar ve
fren diski c¢ikarihip air. Asinnug balata yenis ile degistirilir. Perginler ¢ikarilirken dikkat
edilmelidir.

Kinlmg dolap parmaklari ancak bitin parmak tasiyicisiin sokilmesinden sonra
degistirilebilir. Parmaklar takilmadan Once civatalar sokultr. Kayslan gikarilmis motor
calistirihir ve en yUksek motor devri secilir. Motor durdurulur, koruyucu sokdldr ve cevirme
kolu ile donu sayisi azaltilir.

»  Tablahelezonu iletabla arasindaki bosluk ayarlari

Ayar sekli bicerdoveri imd eden fabrikadan fabrikaya degisiktir. Tabla helezonunun bigme
dizeninin her iki tarafindan esit uzaklikta olacak sekilde ayarlanmasina dikkat edilmelidir.
Bukulmis tabla hdezonu, kanatlannin tekrar dizeltiimesi suretiyle Urdn akisimn  strekli
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olmasinda basaril1 olunur. Bazi durumlarda da helezon kandlarimin arka yiiziine destek sact
kaynatilarak takviye edilir.

> Parmak Ayarlarimin Degistirilmes

Dolap parmaklar: ayarlanir ve harmanlama sartlarina uydurulur. Elverissiz (uzun, sert
sapl1, yesil gelismis) harmanlama Uruninde helezon parmaklarimn Grind  kavrayip
goturebilmesi icinileri (6ne) cikik ayarlamr. Boylece parmaklar, Urini erken kavrar ve aktarr.
Kisaboylu Urtinlerde parmaklar geriye yatik ayarlanir.

Bukilmis ve kirilmig parmaklar hemen degistiriimelidir. Bu is icin helezon tamburu
Uzerindeki montgy ddliginin kapagi aimr. Parmaklarla rulman yatagi (kovan) civatalar
gevsetilir ve parmaklar iceriden disarnt cekilerek cikartilir. Yeni parmak takilmadan énce
helezon tambur saci Uizerindeki genellikle plastik olan kilavuz kontrol edilir. Eger hasarli ise derha
degistirilir. Yeni parmak bu kilavuz pateni igerisinde tatli (yumusak) bir sekilde ileri geri
hareket edebilmelidir. Bu srrada dogru ayar yapabilmek icin sbkmeden dnce kam mili ve
tirnakli kasnak Uzerine birer isaret konulmalidir. Y abanci madde girmesiyle bikilmis kam
mili, dogrultmaya ¢alisilmay1p yenilenmelidir.

> Kam milinin Soktlmesi

Tabla helezonun montgj deligi ile sag ve sol taraftaki kumanda kolu sokul ir, kumanda
kolu i¢ tarafaitilir ve ¢ikarilir. Mil Uzerindeki bitiin parmaklar sokilir ve montg ddiginden
chsart ainir. Eski kam miili Gzerinden sokilen parmek yataklarindan hatasiz olanlar yeni kam miline
takilmahidir. Mil yerine sirilmeden Once yatagi yaglamr. Bu kavrama sisteminin gorev
yapabilmesi icin ayar esnasinda civataar kesinlikle ¢cok sikilmamalidir.

»  TablaHelezonu Arahgi ve Helezon Parmaklar: Ayarlari

Resim 4.7: Helezon parmak ayari Resim 4.8: Kam mili

Eksantrik yerlestirilmis tabla helezonu parmaklar: uzun ve elverissiz saplar kavrayip
goturur. Helezon parmaklar ve tabla helezonu ile tabla arasindaki agiklik ayarlar: yan taraftan

yapilir.



Helezon parmaklarimn degistirilmesi icin helezon monta kapag: acilir, kontra somun
gevsetilir ve parmak vidast sokdlir. Kam mili degistirilirken parmek yataklarinin sirasina ve ara
kovanlarimin bulunmasina mutlaka uyulmalidir.

> Kayis Secimi

Bicerddverlerde hareketin blytk kismu kayislarla aktarilir. Kisa fakat o kadar da giic
(zor) kullanma sartlart igin birinci sinif kayis malzemesinden yapilmis kayis kullamma hazir
olmalidir. Bigerdover imaatcilar:, kullamcilar igin degisik kullanma amaglarina gore 6zel kayislar
imal etmekte ve bu kayistan kullanmaarim 6nermektedirler. Clnki bu kayislar cok 6zel
vasiflara ve asin yuklenmede blyik bir esneme kabiliyetine sahiptir. Cok katli gomlekleri
kayislar: yagakarst korur ve sirt gergi kasnaklar ile kullantim igin uygun kilar.

> Yag

Sonbaharda doldurulmus olan padanmay: Onleyici yag bosaltilir ve yalmz imalatct
firmamn 6nerdigi yag doldurulur. Hidrolik ve motor yag seviyeleri kontrol calistiriimasi
esnasinda bir kez daha kontrol edilir, gerekiyorsailave edilir.

> Kayislar

Kayislar hichir zaman ¢ok gergin olmamalidir. Aksi
hélde yatak ve hareket milleri asir1 yiklenip hasar gorir.

Asinmis  gorintisll veren kayislar, mimkinse
yenileri ile degistirilmelidir.

Resim 4.9: Kayislarin kontrolu

> Kaldirma Silindiri

TUm kaldirma silindirlerindeki pas lekeleri cok
ince bir zimpara ile yok edilir. Yag damlatan silindir
sokultr ve hatali conta eleman yenilenir. Sokerken
sizdirmaz agzin hangi yonu gosterdigine dikkat
edilmelidir.

AL
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Resim 4.10: Kaldirma silindiri

> Zincirler

Zincir gerginlik ayarlari dogru yapilarak zincirlerin salg1 yaparak kenarlara carpmast ve
dislilerinden atmasi 6nlenebilir. Sert agac germe takozlarinda derin izlerin (yollarin) olusmast
durumundayenisi ile degistirilmelidir.

Dolap hareket zinciri bir firgaile yaglanir. Eger sonbaharda tiim zincirlerin temizlenmes
ve bakimlar1 yapilmamus ise 6nce bunlar yapilmalidir.
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Resim 4.11: Yaglama
> Bicaklar

Bilenmis bigaklar takilir, bosluklari kontrol edilir ve gerekiyorsa tekrar ayarlanr.
Asinmug plakalar yenileri ile degistirilir. Son olarak da bigak hareket mekanizmasi yaglanir.

> Bator -kontrbator

Bator lamasindaki yivlerin derinlikleri arka ucta yeterli yukseklikte olmalidir.
Gerekiyorsa bator sokulup lamalar yenilenmelidir.

Resm 4.12: Bator

> Kayislar

Batun kayislar kasnaklarina takilir ve dikkatli bir sekilde gerilir. Her kayisin bir
yedegi mutlaka bulundurulmalidir. Bunun icin de bitin kayislar Uzerindeki isaretler ve
uzunluklar bir yere not edilmelidir.

> Sar saklar

Bir kontrol ¢alistirmasindan sonra sarsak yataklarinda isinma olup olmadig: veya fazla
bosluk bulunup bulunmadig: kontrol edilir.
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Resm 4.13: Sarsaklarin kontroli
> Elevator Zinciri

Dane ve kesmik elevatorii zincirlerinde gerginlik kontrolt yapilir. Gerdirme,
elevatorin her iki tarafindaki gerdirme diizeninden yapilir.

Resim 4.14: Elevator zinciri Resim 4.15: Kayislarin gerdirilisi

> Lastikler

Lastik havalar: kontrol edilir. Her iki taraftaki lastik havalarinin da esit olmasi gerekir.
Bu suretle bicme dizeni (tabla) yere parale olarak calisir.
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)

Islem Basamaklari

Oneriler

Bi¢cme diizeninde asinmus kizaklar
degistiriniz.

Bicak lamasi diiz arazilerde yere parael
olarak calismalidir. Paralellik bozuk ise

ayarlayimz.

Asinmis kavrama bal atalarini ¢ikartarak
yenisiyle degistiriniz.

Dolap cevre hizint bicerdover ilerleme
hizina esitlemek icin kayislar ¢ikarilmis
motoru calistirarak en yuksek motor
devrini seciniz.

Bukuilmis, asinmig ve kirillmis parmaklari
degistiriniz.

» Bicme duizeni agirligini, helezonik yay
veya hidrolik toplayicilar Uzerine
aktarimz.

» Duzeltmeyi kavrama mili tehdit bilyesi
destek plakasindan yapulir.

> Baatapercinlerini cikartarak icten disa
dogru vurunuz.

» Motoru durdurunuz, koruyucuyu

sokerek cevirme kolu ile doni sayisin
azaltimz.

> Is guvenligi emniyetini aimz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIiF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarini dogr u ve yanhs olarak degerlendiriniz.

Bicerdoverlerde yedek parga siparisinde bigme diizeni seri numarast verilmelidir.
Bicme diizeni ve tabla haftada bir kontrol edilmelidir.

Disli bigaklar hicbir sekilde tekrar bilenmemelidir.

Bicak lamasi diiz arazilerde 45 derece agiyla ¢caligmalidir.

Dolap yukseklik ayar1 cok iyi yapilmalidir. Dolap parmaklarina hareket verildiginde
parmaklar bigaklara dokunmamalidir.

Bazi1 bicerdover imalatcilart dolabi asirt yiklemeye karst korumak amaciyla kaydirma
emniyet kavramas: gelistirmiglerdir.

Dolap ¢evre hizi, bigerdéver ilerleme hizindan biraz yavas olmalidir.

Hasadh yapilan Urinin cgesidine gore tabla ile tabla helezonu arasindaki bosluk ayari
yapilir.

Cevaplarimz cevap anahtari ile kar silastirimz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-5

@)

Uygun ortam saglandiginda seker pancari hasat makinesinin bakim ve onarimini
uretici firma katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz.

@RAsTl RMA )

> Bulundugunuz yerde seker pancari hasadi yapiliyorsa, makineyi calisma
sirasindaizleyerek kullanicidan hasat ayarlart hakkinda bilgi alinz.

> Cevrenizde seker pancar: imalati yapan firma varsa imalat islemleri ve ayarlar
hakkinda bilgi brostrleri varsainceleyerek arkadaslarinizla sinif ortaminda bilgi
alisverisinde bulununuz.

5. SEKERPANCARI HASAT MAKINESI
5.1. Gorevi

Seker pancar1 hasat makineleri ile pancar hasadi son yillarda iscilik Ucretlerindeki
artigla birlikte Ulkemizde de yayginlasmaya baslamstir. Seker pancar: bitkisini topraktan
sokerek yaprak ve govdesini birbirinden ayiran, temizleyen kombine makinelerdir. Hasatta,
agirlikli olarak tek sirali gekilir tip yerli hasat makineleri kullamiimakla birlikte; yakin bir
gelecekte degisik tipte hasat makinelerinin kullamm Glkemizde de glindeme gelecektir.

5.2. Cesitleri

Seker pancar1 hasat makineleri, tarlada hareket bicimine gore cesitlendirilir.

»  Cekilir tip hasat makineleri
> Kendi yUrdr tip hasat makinel eri

5.3. Hasat M akinelerinin Parcalar: ve Bakim Onarim
5.3.1. Cekilir Tip Hasat Makineleri

Traktor kuyruk milinden ainan hareketle bazi tiplerde bir sira dncesinin basi
kesilenleri sokultrken, yandaki sira bas keser. Tek sirada bas kesme ve sokme diizenli

olanlar da vardir. Sokulen pancarlar daha sonra bir elevattrle tarim arabasi veya makinenin
kendi deposuna aktarilir.
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Pancar
1 Swrali

Sekil 5.1: Depolu bas kesme sokme

Bazi iki-U¢-dort-sirali hasat makinelerinin bas kesme dizenleri traktér éntine takilir.
Kaldirma-yikleme dizenleri ise traktor arkasina takilan hasat makinesinde bulunur.

Sekil 5.2: Onde yaprak par calayan diizenli

Baska tip cekilir hasat makinesi iki sonsuz lastik banda sahiptir. Bunlar bir sira
Oncesinde ayaklar tarafindan gevsetilmis pancar basim yakalar ve sokerler. Makinenin
arkasinda yer alan iki dénen disk pancar basini keser. Buradan temizleme elevatoriine
diisen pancarlar depoya tasinir.

> Cok Kademeli Hasat

Bu tip hasat sisteminde iki veya U¢ ayri traktorle cekilen makine kullamlir. Cok
kademeli hasat yiksek hizli, emek yogundur. Bu nedenle yerini giderek, cok sirali kendi
yurir hasat makineleri ile hasada birakmaktadhr.

iki kademeli bir hasat makinesi: Cok siral1 bas kesme diizeni ve bunu takip eden
sbkme ve temizleme diizenlerinin bulundugu bir ¢ift makine grubundan ibarettir.

Uc kademeli hasat makineleri: Cok sirali bir bas kesme, tarla yiizeyindeki bas

kisimlar1 kesilmis pancarlar: soken bir sokicl ve sokilms kdkleri toplayan, temizleyen ve
tarim arabasina yukleyen bir dizenden ibarettir.

51



Her iki tip makinelerinde ¢alisma ve parcalart birbirine benzedigi icin arizalari,
bakimlart aynmidir. Bas kesme dizeni ayarlari yapilir. Sokme dizeninde kirilma varsa
kaynatilarak temizlenir. Yerlerine tekrar takilir. Goérevini yapamayacak kadar yipranmissa
parca yenisiyle degistirilir. Temizleme ve aktarma dizenindeki ayarlar Uretici firma
katal oguna goére yapilir. Hasar goérmis pargalar ise yenisiyle degistirilir.

a)

@ Bagkesme - Stkme - Namlu Yapma

65 kW
Pancar namluda

ah

40 kW
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Sekil 5.3: Cekilir sonsuz bantli makine

5.3.2. Kendi YUur0r Tip Hasat Makineleri

Kendi yurur hasat makineleri hidrostatik transmisyon, dort ceker ve dort tekerlegi
dumenlenebilir. Modellere bagli olarak depo kepasiteleri 4-16 ton civarindadir. Kendi yardr
makinelerin ¢cogu 6 siray: bir seferde hasat edecek sekilde yapilmiglardir.
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Kendi yurir makinderin ¢ogunda sokucl ayaklarin derinligi, bas kesme yuksekligi,
temizleme dizeni hizi, deponun bosaltiimast gibi kontrol ve ayarlar operatdr kabininden
yapilabilmektedir.

Ulkemizde kullamlan eski tip tek sira hasat makinelerinin bir kismu da baslar
makinenin arkasinda ayr bir depoda toplanir.

Bosaltma elevatdrii

Elevatdr

Yaprak
parg¢alayici

Temizleyici Sékiicii Bas kesici

Sekil 5.4: Kendi yurr tip hasat makineleri

5.3.3. Kendi Yurur Tip Hasat Makinelerinin Par calari

> Bas Kesme Diizeni ’E@J j

Pancar baslart degisik tipte bas kesme duzenleri ile kesilir. \.\{? e
Yeni model hasat makineleri bigakli, rotorlu. eski tip hasat '.:L;,,j;::'«-"'_if_a
fo—"

makineleri ise tamburlu sabit bigcakl1 bag kesme diizenl erine sahiptir.

. Bicakli Bas K esme Diizenleri f‘-{&
e .
i
Genellikle bir hidrolik motor tarafindan hareketlendirilen | 3 .

rotorlu veya vurmal: tip yaprak kiyicilar takip ederler. Yaprak
parcalayici tarafindan parcalanan pancar basi Ust kismu, bir yedirici
ile yana iletilerek pullukla sirim igin tarla ylzeyine dagitilir.

Yoklayic1 parmaklar, bas kesici bigagin yiksekligini yukar: asagi

hareket edebilen bir paralelogram sistemi sayesinde kontrol eder. Sekil 5.5: Bicakl
Rotorlu tip bas kesme duzenleri, yiksek hizda donen bas kesme dizeni

Uzerinde kit icaklar bulunan kiglk yatay bir rotordan ibarettir.

Hasat makinesi ilerlerken rotor, pancar basi tzerinde yikselir ve yaprak parcalayicidan geri

kalan kismi traglayarak alir. Bu tip bas kesme dizeni ile kesilen pancarlarda daha az kayip

olur ve pancar bas1 kubbe halini alir.
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Resim 5.1: Rotorlu bas kesme

Kayis kasnakla hareket verilen rotorlar birbirinden bagimsiz olarak hareket ederler.
Rotor Uzerindeki bigaklarin basinci bir yay ile kontrol edilir.

o Tamburlu Bigakh Tip Bas Kesiciler

Eski tip cekilir ve kendi yurir makinelerde hala kullaniimaktadir. Bas kesme
duzeninin agirligimin biyuk kismi yayl bir diizenle desteklenir ve bu diizen sayesinde yukari
asag1 hareket eder. Yoklayicili tambur, sirdar Uzerinde hareket ederken buna bagli bigak,
pancar basimn istenilen yikseklikten kesilmesini saglar.

Sekil 5.6: Tamburlu bas kesme sistemi

Yoklayici tambur hareketini hasat makines tekerleginden zincir-disli sistemi ile alr.
Donen lastik parcalayicilar kesilmis pancar baslarim ylizeyden temizler ve sokucu bigaklara
(veyatekerlek bicimindeki diskli sokiculere) temiz olarak birakir.

) Bas Kesme Diizenlerinde Olabilecek Arizalar

Eski ve yeni tip makinelere gore anlatacak olursak bigakli bas kesme dizeninde
bicaklarin korlenmesi; yaylarda gevseme, govde de olabilecek deformasyonlar, hareket
aktarma organlarinda olabilecek arizalardir. Bigaklar: gikararak temizleyiniz, bileyerek veya
yenileyerek tekrar montgjini yapimz. Kayislart kontrol ediniz. Catlamalar ve asinmalar
olusmussa, yenileyiniz. Kasnak gobeginde asinma olup olmadigina gozle ve olcl aletleriyle
bakiniz. Asinma var ise doldurunuz, tornalayimz. Asinma fazlaysa yenileyerek yaglayarak
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takimz. Gevsemis yaylar yenileyiniz. Baglanti elemanlart ve gbvdedeki deformasyonu
gideriniz, onarimin yaparak yerlerine takinz.

Tamburlu bas kesme sisteminde; tamburlarin bigcaklarin egilmis, bikilmis ve
korlenmis agizlarim keskinlestirilerek yerlerine takimz. Is géremeyecek durumda ise yenisi
ile degistirerek ayarlarin yapiniz.

> Temizleme Dizeni

Turbin, cubuklu elevatdr dairesel 1zgarali-kafedli sistemler sokiictilerden gelen pancar
kokunu temizleyen tarim arabasi veya depoya aktaran kisimlardir.

. Turbinler

Sokulen kokler bir seri hidrolik motorla hareketlendirilmis (dairese temizleme
kafederi) turbinlere gdlir.

T rbinde topraklarindan temizlenen pancarlar hasat makinesinin arkasina taginir.

T T s S
]

Sekil 5.7: Temizlemetirbinlerinin dizeni
o Cubuklu Tip Elevatorler

Daha eski makinelerde kullanilan pancari, sokictlerden depoya tasiyan ve temizleyen
dizenlerdir. Ikinci bir hareketli zincir veya bazi modellerde at elevatérin Ustiinde
sabitlenmis bir carpma zinciri pancarin yuvarlanmasint ve temizleme etkinliginin artmasin
saglar.

) Doéner Tamburlu-M akaral Temizleyiciler
Acik kafedli tip veya Uzerinde helezonik kivrimlar bulunan kapal tiplerde yapilabilir.

Sokuicu diizenden gonderilen pancarlar, topraklarin kok Gzerinden alinmasini saglayan karsi
donlsl i tamburlar arasinda temizlenir. Pancar buradan gubuklu tip elevatorlere aktarilir.
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5.3.4. Ayarlar1 Ve Bakim Onarimi

»  Tekerlek Pozisyonu

Traktér ve hasat makines tekerlekleri, sira aralarim uydurmak icin ayarlanmak
zorundadir. Farkli sira arasi ekimlere uyum saglamak icin hasat makineleri, genellikle 450—
600 mm sira aralarinda hasat yapabilecek sekilde ayarlanr.

> Bas Kesici Ayari

Ayar bazi makinelerde hidrolikli bazilarinda da mekanik (anahtarla) olarak yapulir.
Normal bicakli ve tamburlu bicakli kesiciler tarafindan kesilen pancar basi miktari, kesme
Unitesinde yer alan yay basinci degistirilerek ayarlanir.

> Sokuculer

Pancar sokim derinligi polder sokiicl bigak veya disk sokictilerin degisik konumlari
icin hidrolik silindirle degistirilmektedir. Cogu hasat makineleri, sirict kabinindeki
bilgisayar ile baglantili, otomatik derinlik kontrol sensorlerine sahiptir. Eski tip cekilir
makinelerde ise ayarlanabilir bir derinlik tekeri bulunur.

Sokuct ayaklar butiin koki tam olarak sokelebilecek ve gerektiginden fazla toprak
amayacak bir derinlige ayarlanmalidir. Gerek normal bigakli (polder) soklculer, gerekse
diskli sozciklerin alt kismundaki acikliklar degisik pancar blyukl Gklerine gore ayarlanabilir.

Catal

Polder(bigakl1) Catal Diskli
Sekil 5.8: Degisik tiplerde sokucller

Sokicl disklerde araik, hem tekerler arasina pul konularak hem de tekerlek gobegi
degistirilerek ayarlanabilir. Ayaklar, calisma sirasinda ayarlanan toprak sartlarina gore
topragagirer.

o Sokucilerin Bakim ve Onarimi

Hidrolik ayar sisteminde pompada yag olup olmadigi kontrol edilir. Kagirma varsa
keceler ve contalar degistirilir. Bigaklarda agizlar korlenmis olanlar bilenir veya yenilenir.
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»  Temizleme Unites

Sokiculer ¢ok derince ayarlanmissa koklerin temizlenmesi daha giic olur. Cubuklu
elevator sistemli hasat makineleri, altta koklerden topraklart ayirmaya yardimc: olan bir
karigtiriciya sahiptir. Sabit temizleme zincirini veya Ust cubuklu elevatér alt elevattre
yaklastirilabilir ve bdylece pancarin hareketi yavaglatilarak daha cok toprak temizlenmesi

saglanir.

Turbin elevatorlerle elde edilen temizleme: Turbin hizi ve ayarlanabilen pancar
kokleri giris pozisyonuna (bunlar pancarin ileri hareketine karsi bir direng gosterirler)
baglidir.

Pancar kokleri temizlendikten sonra depoya veyatarim arabasina aktarilirken daha ¢ok
topragin temizlendigi cubuklu elevatbrden gecerler. Bu elevatdr V kayisla veya hizi
degistirilebilir bir hidrolik motor tarafindan tahrik edilir.

Bosatma elevattrt hidrolik silindirle disar1 dogru itilir ve hizi degistirilebilen bir
hidrolik motor veyaV kayislarlatahrik edilirler.

. Temizleme Unites Bakim ve Onarimi
Karstiricilar, zincirler ve elevattrler sokulerek kirilma, yirtilma olup olmadigina

kontrol edilir. Arizatespit edilmigse kirilmis olan yerler kaynatilir, bukilmis olan bolgeler
dogrultulur. V kayislarda asinma catlamalar var ise yenilenir. Yataklar yaglanarak montaji

yapilir.

Makinelerin bakiminda; zincirler ve kayis gerginlikleri, lastik havalari, periyodik
yaglama, bicak bileme gibi isler énemli noktalardir. Kendi yUrir makinelerde motor ve
aktarma orgam dizenli bakim ister. Asirn yiuki engelleyen emniyet kavramalari sezon
basinda kontrol edilmelidir.

5.4. Emniyet Kurallary

Pancar hasat makinelerinin yiksek hizda donen pek ¢ok parcalar: olmas: dolayisiyla
calisma sirasinda emniyet agisindan 6zel bir dikkat isterler.

Makine calisirken:

> Cekilir makinelerde saft muhafazasinin ve zincirinin uygun durumda olmasina

> Makineyi durdurmadan tikanmalara mudahale etmemeye

> Birden fazla kisi ile yapilan calismalarda korna ile uyarmadan Uniteleri
calistirmamaya ve kavratmamaya

> Bosaltma esnasinda deponun altinda bulunmamaya dikkat edilmelidir.
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

Hasat makinesi tekerlegini siraayarina
gOre yapinmz.

Bas kesicilerin bigaklarim sokerek
degistiriniz.

Sokiicu disklerde aral1g1, pul koyarak veya
tekerlek gobegini degistirerek ayarlayimz.

Temizleme Unitesindeki tirbini uygun
hizinda ayarlayiniz.

Makinenin donen pargalarindaki glc
aktarma organlarinin bakimim yapimz.

Eldiven ve ise uygun takim kullanimz.

Donen parcalara durdurmadan midahale
etmeyiniz.

Montgj islemine sbkmenin tersinden
baslayinz.

Y aglamaisleminde temiz yag
kullaninz.

Ayarlar Uretici firma kataloguna uygun
olarak yapimz.
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(OLCME VE DEGERLENDIRME )

OBJEKTIiF TESTLER (OLCME SORULARI)

Asagidaki sorularin cevaplarini dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz.

1. ki kademeli bir hasat makinesi gok sirali bas kesme diizeni ve bunu takip eden sbkme
ve temizleme diizenlerinin bulundugu bir cift makine grubundan ibarettir.

2. Uc kademeli hasat makinesi tek siral1 bir bas kesme diizenine sahiptir.
Kendi yurir hasat makineleri bir siray1 bir seferde hasat edebilir.

4, Kendi yurir makinelerin cogunda sistem ayarlar operator kabininden
yapilabilmektedir.

5. Bir seker pancar1 hasat makinesinde; bas kesme dtizeni, temizleme diizeni, sokuculer
gibi boltmler vardir.

6. Sokiicl disklerde aralik ayar: yapilamaz. Bunlar sadece kiicuk boy seker pancarlarin
sokebilir.

7. Pancar kokleri temizlendikten sonra elevatorlere aktarilir. Oradan da tarim arabasina
gonderilir.

8. Kendinden yurir hasat makinelerinde motor ve aktarma organlar: diizenli bakim ister.

Cevaplarimz cevap anahtari ile kar silastirimiz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

Tum sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-6

@)

Uygun ortam saglandiginda sap déver harman makinelerinin bakim ve onarimin
Uretici firma katal oguna uygun olarak yapabileceksiniz

@RAsTl RMA )

> Cevrenizde sap dover harman makineleri kullamliyorsa makineyi inceleyiniz.

> Sap dover harman makineleri imalati yapan firmalardan bilgilenebileceginiz
brosurler isteyiniz.

6. SAPDOVER HARMAN MAKINELERI

6.1. Gorevi

Ulkemizde kdiltir bitkilerinin harmari, gendlikle diiz ve genis danlarda bigerdoverlerle
hasat esnasinda yapilmaktadir. Ancak bitki ve arazi yapisimn bigerdover kullanimina imkén
vermedigi yerlerde ise Ulkemize has sap dover (pat6z) harman makineleriyle yapilmaktadir.

Gunimiz sap déver harman makineleri kasnak ve kuyruk mili ile calistirilmakta ve
calismadevri bir varyatér yardimiyla ayarl anabilmektedir.

> Sap dover harman makineleri asagidaki gorevleri yapar:
) Harmanlama

) Temizleme

o Siniflancirma

o Cuvallama

) Saman kalitesini ayarlama

o Degisik Urtinleri harman edebilme
6.2. Cesitleri

> Savurmasiz sap doverler (Kara pattz)
> Savurmali sap doverler
> Savurmali ¢uvallamal1 sap doverler
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Sekil 6.1: Sap déver cesitleri

6.3. Parcalari

3!

)
)
L

B

% 1

Asagidaki sekilde savurmali bir sap déver harman makinesinin pargalar: gorilmektedir.
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1. Aks

2. Ceki demiri

3. Yansas

4, Ufleme fam

5. Sap-saman ¢cikist

2. Fan kanatlar

3. Nohut kasnagi

4. Mercimek kasnagi

9. Bator mili

10. Yedirme agzi

11. Eksantrik kasnak

12. Nohut eksantrik kasnagi
13. Eksantrik yatag:

14. Eksantrik mili

15. Titresimli elek

16. Elek tutucu kollar1 (plastik)
17. Elek aski kollar:

18. Volan

19. Volan kasnagi

20. Nohut volan kasnag:

21. Nohut batér mili kasnagi

Sekil 6.2: Savurmali sap déver harman makinesinin parcalari

Emisli savurmal1 bir sap doverde bedeme agzindan dirgenle yedirilenbasakli saplar;
batér - kontrbator arasinda harmanlanarak dane, kavuzlu dane, sap, saman, kesmik ve basak
kirintilarindan olusan malama hemen altta bulunan eleme diizenine ve ilk eegin bas kismina
duser. Materyal buradan elegin egimi ve titresimi sonucu asagi dogru kayarak aspiratorin
birinci emme agzinin iki alamna girer, Burada karisimin igindeki samamn bir kismu
aspiratorle emilerek dane ve kesmikten ayrilir, sevk borusu yoluyla da disar atilir.

6.4. Ayarlari Bakim ve Onarim

6.4.1. Kayis Ayar1 Bakim Onarim
Harman makinesine traktorin gicl genedlikle kasnaklar yardimiyla kayisla

nakledildiginden bunlarin ayarli olmasi 6nemlidir. Kayis takilirken, makine ve traktor
kasnaklarinin birbirlerini dik gormes gok dnemlidir.
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Kayisin fazla gergin olmast her iki kasnagi da olumsuz yonde etkiler. Bator miline
gereksiz yUkler ve gerilimler ilave edilmis olur, kayislar kisa stirede kopabilir.

Hareket kayis1 takilirken 6nce makinenin kasnagina takilir. Sonra diizgiin bir sekilde
yere serilir. Daha sonrada traktor kasnagi bu hizaya getirilerek kayis takilir. Kayis traktor
kasnagina ne ¢cok gevsek ne de cok gergin takilmamalidir.

Kayiglarin uzun siire calismasindan kaynaklanan 1sinmasi ve ¢ok gergin takilmasi
nedeniyle, baglanti yerlerinin iyi sitkilmamasindan kaynaklanan kopmalar olur. Bunun icin
zaman zaman kontrolden gegirilerek asinmus kayislar kullamlmamalidir.

6.4.2. Dovme Duzeni Ayarlari1 Bakim Onarim

Harman makinesinde en énemli ayar, dovme diizeni ayaridhr. Cikacak Urtiniin kalitesi,
hareketini batérden alan elek ve aspiratériin dizenli calismast ve dévme dizeni ayarlarina

baglidr.

Harman makineleri bakim kullanma kitaplarinda belirtilen devir sayilarinda
calistirilmalidir. Cunkt makinenin calismasin etkileyen en 6nemli ayar budur. Makineden iyi
verim alabilmek icin traktor motor devri, bator devrine uygun secilmelidir. Sap déver harman
makinast calistirilirken motor devir gosterges 1300-1600 arasinda olmalidir. Bu durumda
batdr devri 1100-1200 devir/dakika olmaktadir. Bu degerler batdr kasnagi blyukllgine baglh
olarak degisir. Traktorin motor devrini artinp azaltmak suretiyle batdr devrini ayarlamak
mimkainddr.

> Bator devrinin fazla olmasinin sakincalari sunlardir:

o Dane kirilmasi olur.
o Samanadane kagar (aspiratériin emisi fazla oldugundan).
) Makinenin saraintisi fazlalagir.

> Bator iin distk devirde calismasinin sakincalari sunlardir:

° Makinenin saatlik verimi duser.

o Elek. istenilen strokta sallanmadig icin (yavas) iyi bir eleme yapilamaz.

o Aspirator emisi zayiflar.

o Dander kirli, kesmikli. samanlt ¢ikar ve icindeki yabanct madde miktart
arter.

o Elek Uizerinde saman yigilmast olur.

o Makinenin sap yememesi olarak adlandirilan olay; batdr devrinin disuk,
Urdntin neminin yiksek, yesil aksaminin fazla olmasi sonucu ortaya gikar.
Bator devri uygun duruma getirilirse sap yeme de normal héle gelir.

6.4.3. Eleme Duzenleri Ayarlari

Elek Gzerine dusen malamanmn ilerleme hizi eleme diizeni ayarlarina bagli olarak
degisir. Normal olarak eleklerinileri - geri hareketi ve elek kasasina egimli yerlestirilmes ile
One dogru hareket etmes ve bir yigilma meydana gelmemes gerekir. Bu da eksantrik stroku,
batér devri ve elek egimi ile ilgilidir. Uygun batdr devrinde ¢alisma h@linde elek (zerinde
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herhangi bir tikanma olmaz. Elek egimi fazlalastikga elek Uzerindeki malamanin ilerleme hizi
artacagindan ve aspiratorin emis agzindan gecis siresi kisalacagindan daneler kirli cikar.
Egim azaldikca malamanin ilerleme hizi da azalir ve malamanin aspiratér emis agzindan
gecis siresi uzar. Bu da samana dane kagmasina neden olur. Bu durumlar gz 6niine alinarak
mevcut sartlara gore en uygun elek egimi ayarlanir.

Elek egimini ayarlamak igin, elegin 6n veya bazi héllerde arka sas baglantilart ayar
kollar1 yardimiyla asag1 - yukar: hareket ettirilir. Elek, egim ayar1 istenilen kademelerde
tespit civatalari ile kademeli veya vidali kollarla kademesiz olarak da yapilabilir.

> Elek Ayari Bakim Onarimi
o Makineye atilan sap miktarina
. Dane - sap oranina
. Uriiniin cinsine bagl1 olarak degisir.

Eleme diizeni ayarlarindan biri de eksantrik ayaridir. Elek kasasinin hareketi dolayisi ile
gidip gelme mesafes makinenin arkasinda bulunan eksantrik diizeninden yapilir. Gidip
gelme mesafesinin toplami 2 — 3 cm arasinda olmalidir.

Eksantrik kasnak yataginda bir sorun varsa baglanti elemanlari sokilerek rulmanlar
veya yatak tamir edilir ya da degistirilerek takilir. Batorlerdeki anizalar ise parmak
uclarindaki asinmalardir. Kaynakla doldurularak zimpara tasiyla temizlenir. Eleklerde
sarsintidan dolay: yirtilma veya ek yerlerinde kirilma meydana gelir. Kiriklar kaynakla tamir
edilebilecek durumdaysa kaynatilir. Degistirilmes gerekiyorsa degistirilerek yerlerine takilir.

»  Aspirator Ayari Bakim Onarimi

Aspiratorle emisin iyi bir sekilde yapilabilmesi icin U¢ ayar: vardir. Bunlar:
. Aspirator devir ayari
. Elek - Aspirator arasi aralik ayari
. Havaemis ayari

Aspirator devri gereginden az ise elek Uzerinde yigilmalar gorultr ve Urdn temiz
cikmaz; fazla olursa, emis artar ve samana dane kacar. Bu durum, batGrden aspirattre
ve hareket veren kayisin uygun gerginlikte olmas: ile giderilir. Kayislar eskimis ise
yenisiyle degistirilir.

Elek - aspirator arasi aralik ayar1 azalirsa samanla birlikte dane de emilir;
cogalirsa aspirator tam olarak emme yapamaz ve bu da danenin icerisine saman ve
kesmik kagmasina neden olur. Ayar, aspirator arkasindaki perde Uzerinde bulunan
silotlardan yapulir.

Aspirator hava emis ayar1 aspiratorin her iki yaninda bulunan hava pence-
relerinden yapilir. Samana dane kagtigi gorilrse bir miktar agilarak emis guict azaltilir.
Normal olarak her ikisi de kapalidir.



Makinenin paralellik ayar1 yapildiktan sonra, ¢alisma 6ncesinde gevsek civatalar,
kontra somunlar sikilmalidir. Makinede yataklarin yaglanmasi icin kullanma - bakim
kitabinda belirtilen gresorliklere yag basiimali. Lastik havalart kontrol edilmelidir.
Calisma esnasinda sert cisimlerin makine icine atilmamasina 6zellikle dikkat edilmeli,
rutubetli ve yas sapla calismaktan kaginilmalidir. Is bitiminde makine temizlendikten
sonra gresorliklere yag basilmali gevseyen civata ve somunlar sikilmali, boyasi
dokilmus yerler boyanmali; mimkiinse kapal1 bir yerde muhafaza edilmelidir.

6.5. Emniyet Kurallari
Sap doverlerle calisma esnasinda alinmast gereken baglica tedbirler sunlardir:

Calismaya baslamadan 6nce somunlarin sikiligi kontrol edilmelidir.

Kasnak ve kay1s muhafaza kapaklar1 varsa mutlaka kapatilmalidir.

Makineye hareket verilmeden 6nce donen parcalar Uzerinde ve bator
icerisinde herhangi bir sey bulunmamalidr.

Bol ebisderle caisiimamai ve calisma esnasinda makineye fazla
yaklasilmamalidhr.

Herhangi bir ayar yapmak gerektiginde makine durdurulmalidir. Calisma
esnasinda ayarlanmasi gerekiyorsa dénen parcalardan sakinilmalidir.
Makineye sap atma islemi romork, kamyon ya da makine Uzerine ¢ikarak
degil, mutlaka yerden yapilmalidir.

Atilan saplarin makinenin donen parcalarim Ortecek sekilde etrafa yayilmast
Oonlenmelidir.

Kuyruk mili ile calismada mafsall1 safta, kasnakla calismada ise kayis Uzerine
herhangi bir sey konulmamalidir.

Calisirken kayislarin yanmina yaklasiilmamali, ¢cocuklar sap doverlerden uzak
tutulmal ichr.

Calisirken statik elektriklenmeye karsi traktor bir zincir veya tel ile
topraklanmalidir.

vV Vv Vv VvV VY VY Y VVYV
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@YGULAMA FAALIYETI

Islem Basamaklari

Oneriler

Y edirme agzim sokinuz.

Batori ve yataklarim sokerek indiriniz.
Asinmis olan parmaklar: kaynakla
doldurarak zimparatasi ile temizleyiniz.

Rulmanlar presle veya gektirmeyle
cikararak temizleyiniz.

Eksantrigi sokerek bakim ve kontrol ini
yapiniz.

Titresimli elekleri ve kollarin c¢ikararak
onarimin yapinz.

Ufleme fan ayarin yapiniz.
Sasideki deformasyonu tamir ediniz.

Makineyi emniyete alinmz.

Kaynak yaparken kaynak ve eldiven
kullammnz.

Zimparatas1 kullanirken gozl Uik takiniz.
Ise uygun takim kullammniz.

Y aglama islemlerinde gresorl ik ve

yagdanlik kullammz.

Degistirilecek pargalar: Uretici firma
katal oguna gore seginiz.
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(OLGME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde edindiginiz bilgileri 6lgmeye yonelik coktan segmeli test

hazirlanmustir. Bu testi kendinize uygulayimz.

Test sonunda yer alan cevap anahtari ile sap dover hakkinda edindiginiz bilgileri

karsilastirimz.

1

Asagidakilerden hangisi sap déverin gorevlerinden degildir?

A) Harmanlama

B) Temizleme

C) Bicme

D) Saman kalitesini ayarlama

Sap dover harman makinelerinin kullamlma sebebi asagidakilerden hangisidir?

A) Cok iyi bigme yaptigi icin

B) Motoru daha giicl i oldugu icin

C) Dort tekeri de dumenlenebildigi igin

D) Bigerddverle bigme imkéni olmadigi igin

Asagidakilerden hangisi sap doverin parcalarindan biri degildir?

A) Vites kutusu
B) Ufleme fam
C) Bator mili
D) Volan

Harman makinesine traktoriin gicti genellikle kasnak ve kayis yardimiyla nakledilir.
Buna gdre makine ile traktoriin kasnaklar: arasinda nasil bir baglant: 6zelligi vardir?

A) Makinenin kasnagi, traktorun kasnagindan yukarida olmalidir.
B) Makine ve traktor kasnaklarinin birbirini dik gormesi gerekir.
C) Makinenin kasnagi trakttriin kasnagindan asagida olmalidir.
D) Kayisin cok gergin olmasi gerekir.

Sap déver harman makinesinde asagidaki ayarlardan hangisi yapilmaz?

A) Kayis ayari

B) Dévme diizeni ayar1
C) Aspirattr ayar

D) Rot ayar
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6. Elek ayar1 asagidakilerden hangisine gore degismez?
A) Makinenin baglandig: traktbre gore
B) Dane-sap ayarina gére
C) Uriin cinsine gére
D) Makineye atilan sap miktarina gore

Cevaplarimz cevap anahtari ile kar silastirimz.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimiz. Dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddit yasadigimz
sorularlailgili konular: faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz.

TUm sorulara dogru cevap verdiyseniz modul degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Modil ile kazandiginmz yeterligi asagidaki kriterlere gore degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

EVET

HAYIR

Bicme makineleri bakim ve onarimu Uretici firma kataloguna uygun
olarak yapmak

A)Bi¢cme makinelerinin gesitlerini 6grendiniz mi?

B)Bicme makinelerindeki arizalar1 tespit edebildiniz mi?

C)Bigme makinelerinin bakim ve onariminm tamamlayarak makinenin
montajin yapabildiniz mi?

Balya makinesinin bakim ve onarimin Uretici firma katal oguna uygun
olarak yapmak.

A)Balyamakinesinin gorevini dgrendiniz mi?

B)Balya makinesini bakim ve onarimin yapabildiniz mi?

Kesici veddlici aletleri kullanmak
A)Matkaplar: dogru kullandimz mi?

B)Spiral dogru kullandimz mi?

Olgiim aletlerini kullanmak
A)Metre dogru kullandimz mi?

B)Kumpas, Mikrometre dogru kullandimz mi?

Anahtar takimlarim kullanmak
A)Acik, yildiz ag1zl1 anahtarlar1 dogru kullandiniz mi?

B)Lokma takim, allen, boru anahtari, kurbagacigir dogru kullandimz
m?
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Lehimleme malzemel erini kullanmak

A)Lehim tabancalarim dogru segtiniz mi?

B)L ehimleme malzemelerini dogru segtiniz mi?

Diger faydal1 ekipmanlar: kullanmak

A)Murg, mengene, zimpara, yagdanlik dogru kullandinmz mi?

B)Percin makinesi, Deney bordu, silikon, su terazisini

kullandiniz m?

dogru

Guvenlik aletlerini kullanmak

A)Eldiven, gozl Uk, ¢izme ve diger ekipmanlar: dogru kullandimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptigimz degerlendirme sonucunda eksikleriniz varsa 6grenme fadliyetlerini

tekrarlayiniz.

Modult tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size ¢esitli dlgme araclan
uygulayacaktir. Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI 1 CEVAP ANAHTARI

plo|o(N|o|a M W[N]
<|9|0|<|0|<|0|0|<|0O

0

OGRENME FAALIYETI 2 CEVAP ANAHTARI

RO NOOA~ WIN(F

<|0|<|0|0|<|0|<|0|<

0

OGRENME FAALIYETI 3CEVAP ANAHTARI

<|0|<|0|<|<|T|C

0N WIN|F
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OGRENME FAALIYETI 4 CEVAP ANAHTARI

NN W[N]
O|<|0|0|<|0|< |0

OGRENME FAALIYETI 5 CEVAP ANAHTARI

O|0|(<(0|0|X|X|CT

N0 WIN|F

OGRENME FAALIYETI 6 CEVAP ANAHTARI

>0\ w> 00

OO~ WIN(F

Cevaplarimz cevap anahtarlariile karsilastirarak kendinizi degerlendiriniz.
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KAYNAKCA

www.fimaks.com

www.bahga.biz.com

KASAP Erol, Bekir ENGURULU, Ozkan CIFTCI, K.Sedat KILINC, Mesut
GOLBASI, Hakan BASARAN, Tarim Alet ve Makinderinin Tamir ve
Bakim

KASAP Erol, Bekir ENGURULU, Ozkan CIFTCI, K.Sedat KILINC, Mesut
GOLBASI, Hakan BASARAN, Tarim Alet ve M akineleri
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