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OZET

YUKSEK LISANS TEZI

PNOMATIK EKiM MAKINALARININ DEGISEN ISLETME KOSULLARINA
ADAPTASYONUNDA UYGULANACAK IMALAT YONTEMLER]I UZERINE BIR
ARASTIRMA

T.C.
NAMIK KEMAL UNIVERSITESI
FEN BIiLIMLERI ENSTITUSU
TARIM MAKINALARI ANA BIiLIM DALI

Bu arastirmada pnomatik ekim makinalarinin degisen isletme kosullarina
adaptasyonunun saglayacagi yararlar saptanacaktir. Bu amacla alinan eklentisiz
pnomatik ekim makinasi tlizerinde; Sira sayilarimin degisiminin, Glibreli ve giibresiz
isteklerin degisiminin, Ilaglamal1 yada ilaglamasiz isteklerin degisiminin, Sera tertibath
ekim uygulamalarinin adaptasyonu imalat acisindan irdelenerek yapilmasi gerekenler
ortaya konulup imalat kosullarinda uygulamalar1 yapilacaktir. Ayrica yukarida sayilan
unsurlara bagl olarak imalati yapilan makinalar ve bunlarin karakteristik 6zellikleri
incelenecektir.

Arastirma  sonuclarinda pnomatik ekim makinalarinin  degisen isletme
kosullarina adaptasyonu ile isletmenin sagladigi yararlar saptanmis ve giliniimiiz
kosullarinda bunun bir zorunluluk haline geldigi vurgulanmistir. Ayrica imalatci
firmalarinda bu adaptasyonu saglayabilmeleri i¢in teknolojilerini ve imalat yontemlerini

gelistirmeleri gerektigi saptanmustir.

Bu tez 2009 yilinda hazirlanmis ve 46 sayfadan olugsmaktadir.

Anahtar kelimeler ; Pnodmatik , Ekim , Mekanizasyon
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SUMMARY
MASTER DEGREE THESIS
A RESEARCH ON CONCERNING MANUFACTURE METHODS THAT WILL BE
IMPLEMENTED IN ADAPTATION OF PNEUMATIC SOWING MACHINES IN
CHANGING BUSINESS CIRCUMSTANCE
TR
NAMIK KEMAL UNIVERSITY
INSTITUTE OF SCIENCE
DEPARTMENT OF AGRICULTURE MACHINES

In this research, benefits of adaptation of pneumatic sowing machines to the
changing business circumstance will be determined.

For that purpose, upon the non-addition pneumatic sowing machine; changes of
ordinal numbers, changes of fertilized and non- fertilized demands and changes of
disinfection and non- disinfection demands, adaptation of cultivation implementations
with greenhouse arrangements will be examined in terms of manufacture aspect and
things that are needed to be done will be presented and implemented in manufacture
circumstances. Furthermore, depending to the factors above, produced machines and
their characteristic qualifications will be analyzed.

In the results of the analyze, adaptation of pneumatic sowing machines to the
changing business circumstance and the benefits that the business provides are
determined and it is emphasized that; this is an obligation in current circumstances

It is also determined that the manufacturer companies need to develop their

technology and manufacture methods in order to provide this adaptation

This thesis is prepaid in 2009 and includes 46 pages.

Keywords: Pneumatic, Cultivation, Mechanization
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1. GIRIS

Tarim cesitli faaliyetler biitiiniidiir. Bu biitiinliikk i¢inde ekonomiklik 6n plana
cikmaktadir. Ozellikle insana dayali faaliyetlerin makinalasma ile en aza indirilmesi bu
konudaki taleplerin gesitlenmesine yol agmistir. Ote yandan tarimsal girdiler icinde
tohum 6nemli bir yere sahiptir. Gerek iscilik masraflar1 gerek tohum masraflar1 ekim
yontemleri i¢inde tek dane ekim sistemlerinin tercih edilir olmasina yol agcmistir. Hal
boyle iken bu tip wuygulama i¢in degisik ekim makinalart sistemleri
gelistirilmistir.(Eker,1991)

Bunlardan biride pndmatik ekim makinalaridir. Bu makinalar hava etkisi ile
tohumlar1 arazi ylizeyine istenilen derinlige tek tek birakabilme yetenegine sahiptir.
Ancak tarimda talep edilen isteklerin ¢ok c¢esitli olmasi bu tip makinalarda ana yap1
elemanlar1 etrafinda degisik iiniteler eklenmesine neden olmaktadir. Ornegin giibreli -
giibresiz uygulamalar, can sulu — can susuz uygulamalar vb. bir¢ok degisik yap1 elemani
bu makinalarin degisen isletme sartlarinda performanslarinin arttirilmasina neden
olmaktadir.

1.1. Pnomatik Ekim Makinasinin Tanimi

Pnomatik ekim makinasi siraya ekilen tohumlar1 hassas olarak tek tek ekebilen
modern bir ekim makinasidir. Boylece kullanicilara asgari tohum sarfi ve azami iiriin
verimi saglar. Aycicegi, misir, soya, yer fisti§i, karpuz, kavun, kabak, lifi alinmis
pamuk tohumu, pancar tohumu, salatalik, rezene, domates, siipiirge, sebze ve sogan
tohumlarini en hassas sekilde ekebilmek miimkiindiir.

Pnomatik ekim makinalari, traktoriin kuyruk milinden hareketini alan bir
vantilatoriin yarattigi hava emisi ve diisey yonde donen ve hareketini tekerlekten alan
delikli bir disk yardimiyla ekim yapan makinalardir. Donen disk tohumlarin arasindan
gecerken, tizerindeki deliklerde yaratilan hava emisinin meydana getirdigi vakum
nedeniyle tohumlar1 teker teker yakalar ve gdmiicli ayagin iizerine gelindigi anda
kesilen vakum nedeniyle tohumlar agilan c¢iziye birakilir. Tohumlarin deliklerden
gecerken vantilatore ulasmamasi i¢in, disk lizerindeki delik ¢aplari ekilecek tohum

caplarindan kii¢tik tutulur. Dénen diskin kenarinda bulunan bir siyirici, ayni delik
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tarafindan yakalanan birden fazla tohumlari siyirarak her delikte bir tohum tutunmasini
saglar.(Ulger ve Ark,1996)

Ekilecek tohumlarin sira {izeri mesafeleri, diskin donii sayis1 degistirilerek ve
delik sayist degisik diskler kullanilarak ayarlanir. Pnomatik ekim makinalarinda
kullanilacak olan tohumlugun biiyiikliikklerine goére kalibre edilmesine gerek
bulunmamaktadir. Ancak tohumluk temiz olmali; ¢op, kabuk veya kavuz gibi yabanci

madde icermemelidir.

1.2. Pnomatik EKim Makinas1 Calisma Prensibi

Ekici organ, iizerinde delikler bulunan celik plakalardir. Ekici plakalar {izerinde
bulunan deliklerin c¢ap1 ve sayis1 ekilecek tohum cinsine ve biiyiikliigiine gore
degismektedir. Ekici organ hareketini tohum hareket tekerinden alir. Tohum hareket
tekeri lizerinde bulunan sanziman vasitasi ile sira iizeri mesafe istenilen sekilde
ayarlanabilir.

Tohumlarin ekici plakaya tutulmasi i¢in gerekli olan vakum tek devirli fan
tarafindan saglanmaktadir. Traktoriin kuyruk milinden ara saft vasitasi ile alinan
hareket, cardak iizerindeki dokiim kasnaga iletilir. Kasnak iizerinde bulunan kayis
vasitast ile fan miline iletilen hareket aspiratorii(fan) calistirir. Aspirator vasitasi ile
olusturulan vakum plastik hortumlar ile ekim {initesindeki hava kapagma iletilir.
Boylece hava kapagi iizerinde bulunan ekici disklerde tohum tutulmus olur. Hava
kapag: iizerinde vakum kanali bulunmaktadir. Bu vakum kanali tohumun diisecegi
yerde vakumu kesecek sekilde dizayn edilmistir. Ekici plaka tizerindeki deliklere
tutulmus olan tohum vakumun kesildigi noktaya geldiginde kendi agirligr ile tohum
gomiicii baltanin agmis oldugu tohum yatagina diiser. Tohum yataga birakildiktan sonra
seviyesi ayarlanabilir ¢apalar ile tohumun {izeri toprakla kapatilir. En arkada bulunan

baski tekerlegi de tohum yatagini bastirarak ekim tamamlanmis olur.
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1.3. Pnomatik Ekim Makinalarimin Degisen Isletme Kosullarina Adaptasyonunun
Sebepleri

Ulkemiz giftgisinin en biiyiik sorunlarindan birisi tarimsal girdi maliyetlerinin
yiiksek olmasidir. Tohum ve giibrede tarimsal girdilerin en 6nemlileridir. Dolayisiyla
tohum ve giibrenin en uygun miktarda ve en uygun sekilde kullanilmasi
gerekmektedir.(Arslan, 2000)

Degisen ciftei isteklerine, iklim sartlarina ve toprak kosullarina gore pnomatik
ekim makinalarinin adaptasyonu bir zorunluluk haline gelmistir.
1.3.1. Tohum Ozellikleri ve Degisimi

Ekim yoOntemlerinin se¢iminde ve ekim makinasi organlarinin dizayninda
tohumlarin fiziko-mekanik ozellikleri ile ekim normu, sira araligi ve ekim derinligi
degerleri dikkate alinmalidir.

Tohumlarin fiziko mekanik 6zellikleri sunlardir:
a- Tohumun uzunluk, genislik, kalinlik ve kiireselligi
b- Bin dane agirligi1 (g/1000 dane) veya tohum indeksi (g/100 dane)
c- Tohumun hacim agirligt (kp/dm3)
d- Tohumun y18ilma agis1
e- 1 cm3’teki tohum sayis1

f — Tohumun bir delikten serbestge akma yetenegi (Ulger,1982)

1 - Uzunluk
2 - Genislik
3-Kalinlik

Sekil.1. Tohumun Belli Bash Olciileri
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Danenin belli bagh 6l¢iileri uzunluk, genislik ve kalinlik olarak verilir. (Sekil.1 ).
En biiyiik 6l¢ii uzunlugu (a), orta dlgii genisligi (b) ve en kiigiik 6l¢ii kalinlig1 (c) ifade
eder. Ayni bitkide ¢eside bagl olarak tohumlarin bin dane agirliklari, uzunluk, genislik
ve kalmhk o&lgiileri degisiklik gostermektedir. Ornegin, musir tohumunda bin dane
agirhigi ceside bagh olarak 207,1 g ile 413,1 g arasinda de§ismekte, buna bagli olarak

tohumlarin uzunluk, genislik ve kalinlik 6lciileri biiyiik farkliliklar gdstermektedir.
Tohumlarm uzunluk, genislik ve kalinlik dl¢tileri pndmatik ekim makinasinda
tohum disk delik caplarinin belirlenmesinde kullanilmaktadir. Kiiresellik degeri, ayni
zamanda tohumun sekilsizliginin de bir 6l¢iisli oldugundan, genel bir degerlendirmeyle
kiiresellikten sapma oraninda tohumun hassas ekiminde karsilagilacak sorunlarin
artacagl soylenebilir. Ekici diizenlerin tohumlar1 ikizleme ve bosluk yapmadan
ekebilmeleri, uzunluk, genislik ve kalinlik Olgiilerinden faydalanarak hesaplanan

kiiresellik degeri ile yakindan ilgilidir.(Onal,1995)

Cizelge.1. Baz1 Tohumlarin Fiziko Mekanik Ozellikleri

g B . Ibir dane | hacim  [vigilma [cmPteki | ekim 5ira ekim
Tohum vzuntuk [genistik kalintik B9 R | oeiniy ya%isg dare sayist|normu _|arasi  |derinligi
Birimler mm mim mm g kaldr | derece cm  |kp /ho cm cm
) 50-86 | 16-45 | 15-35 | 250-500| 072-080| 20-3% | 20 | 100200 | 015 | 25-5
Bugday 5.o* 3 25 | 375 075 5
5010 | 15-35 | 15=30 [26.0-500 | 05B—074) 32 —36 21 100-180 | 10 ~ 15 2=-3
Cavdar 75 25 225 | 38 on 34
Arpa 70-135 | 25-50 | 15-30 |240-480 | 058-083 | 34-40 | 16 10-160 | 10-15 | 3-5
P 10.25- 275 225 3% 054 37
' Yulaf 85-200 | 20-35 | 10-25 | 10-340 | 04-05 | 34~43 | 17-20 |140-180 | 10-15 | 3-5
| JUK 9425 275 18 24 045 B85 -
B 1 0,1 31
bezelye 65-85 | 5579 | 47-73 | 78-560 0% .08L | 28-34 §-12 | 120-280| 20-35 3-8
Aycicedi 65 044 32 8 6-25 | 60-70 | 3-5
Misir - 10-20 512 Z-5 | 100-200| 055-075] 31 43 50-80 | 60-70 | 4—8
! 15 g5 35 070
1728 | 12-20 | 08-13 | 14-28 15 130 6-25 | 15-30 | 1-2
Yonca 25 18 105 .| 21 080
Kolza 17-28 | 16-28 | 12-25-| 35-70 065 5 s 512 | 30-40 | 1-2

*0rtalama deger



1.3.2. Giibre Ozellikleri ve Degisimi

Tarimda kullanilan mineral giibrelerin  Pnomatik ekim makinalarinin
konstriiktiisyonu agisindan énemli olan 6zellikleri fiziko-mekanik 6zellikleridir.

Mineral giibrelerin en karakteristik fiziko-mekanik 6zellikleri sunlardir:

a- Hacim agirligi,

b- Graniilometrik bilesimi, aerodinamik 6zellik,
c- Dokdiliip akma 6zelligi,

d- Dogal y1gilma agisi,

e- Higroskopiste derecesi,

f- Yapiskanlik,

g- Zamanla katilagma derecesi,

h- Aerodinamik katsay1,

1- Siirtiinme katsayisi,

i- Elastiklik 6zelligi.

Hacim agirlign katilik derecesine, neme, graniil biiyiikliigiine ve graniilometrik
bilesime baghdir.

Graniilometrik bilesim, giibrenin degisik biiytikliikteki graniil fonksiyonlarinin
% oranini karakterize eder. Bu deger, alt alta dizilmis, degisik capli delikleri bulunan
elek takimiyla mekanik olarak saptanir. Deney sonunda, her elek iizerinde kalan giibre
miktari, eleklerden gecen toplam giibre miktarina oranlanarak graniilometrik bilesim
bulunur.

Dogal y1gi1lma agis1, mineral giibrenin konik bir y1gin halinde dokiildigi yatay
diizlemle, materyalin egik yiizeyi arasindaki acidir. Dogal yigilma agis1 genellikle bir
ac1 Olger ile olciiliir. Birkag 6lgme sonucunda elde edilen degerlerin ortalamasi alinir.
Bu 6l¢gmeler 300-500 mm. Yiiksekligindeki bir giibre y1gini iizerinde yapilir.

Pnomatik ekim makinalarinin giibre sandiklarinin sekillendirilmesinde  ve
mineral giibrelerin agikta muhafaza edilmesinde, gilibrenin dogal yigilma agist

degerlerinden yararlanilir. (Onal, 1995)
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Cizelge.2. Baz1 Mineral Giibrelerin Fiziksel Ozellikleri

Gibre cinsi  |Etkin nadde. flen H;grgszsz;SQ angrC.Lll‘“él N
ve TSE No. sinif ve tipleri . % 2% 1 30° | ko ranilgmetrik bilegim
Siiperfosfat suda ciiziinen %PZQS SUPWWS”“; : _Toz siiperfosfat ve tripl siiperfosfatin tdnd 6.5 nm §'lik
o en gok %10 glekten elenebilmelidir.
il Ml_ar {1 vers grinul) Tripl sﬂ;erfosfatta ~Taneli siiperfosfat ve tripl siperfosfatan en az %95'1
ms”p”f”m LAl s en ok %5 - | - |900-1000] 1-b.5 an § tane biyiklggunde olmalidar.

T~ 16 40-k2

10 - 1618 42-bh

1I- 18-20  4h-46

W- - kg L

Amcnyumaitrat N(%20-35) -katkily amonyum ! i Kiregtasi- dolomit gibi katky maddeli amonyum
B Simf I - Katkili. emonyumnitrat nitratlarda en gok %0.5 aitratlarda;
15 836 Simf 11- fatkisiz smonyumnitrat | -Katkisiz amonyum nit- 420 N'1u olany 16 mesh (1,19 mn §) elekle elendiginde

Sanef I - Gge ayralar : ratlarda kristal halin- elek alty en ok %5'1; & mesh (4,76 mm_@) slekle elendi-

Tip I - %20 N'lu de en ok %0,7; pril | 63:3 199,4 1000 | ginde tamam elekten gegmelidir.

Tip II - %25 N'lu ve gran{l halinde 425 N'ly olany 16 mesh (1.19 mn P)elekle elendiginde

Tip TIII- %30'N'ly en gok %0.5 elek alt1 en gok %5 ;6 mesh (3,36 nm ) elekle elen-
diginde elek Gsti en gok %1 olmaludar.

Aronyun silfat N(>%20,5) 76,5'den ¢ok olmamalidir. B Kristal tip. b mesn (3.36 mn §) elekle elendijinde
15856 - Anonyum silfat birsinaftar elek Gstil en cok %2. 30 mesh (0,55 mn @), elekle elen-

Tip I - Kristal diginde elek fsti en az %55, 70 mesh (0,210 nn §)

Tip II - Graniile 31,0 [81,1 900 | elekle elendifinde elek Gstl en az %96 olmalidar,
~Graniile tip, 6 mesh (3,36 mm ) elekle elendifinde
elek dsti en ok %2, 30 mesh (0.59 am ) elekle elen-
dijinge elek Usti en az %90 olmalidir.

Fiamcnyum fosfat| Diamonyum fosfat pir simaftar. '] Serbest nem en gok : —Kristal tip, 20 mesh (0,833 mm f) elekle elendifinde
1S 1054 Tip I - fristal t N5 olmalidir. elek Usti en az %48, 65 mesh (0,208 am ) elekle
2 Tip II - Graniiler elendiginde elek isti en az %56 olmalidir.

NP 83,2 1 82,8 ~Graniile tipte granillerin en az %501 1,397 - 3,962 mn {
o 23 dane biyikliginde olnalidir.

W r HOUE

le IL {13 - 46 [

1% - 8 |

1.3.3. Ciftci Istekleri

Ulkemiz tariminda girdi maliyetleri ¢cok yiiksektir. Bu nedenle tarimda isletme
maliyetlerinin diisiiriilmesi i¢in zamandan, is¢ilikten ve yakittan tasarruf saglayacak
yontemler kullanilmalidir.

Pnomatik ekim makinalarinda da ¢iftci istekleri 6n planda tutularak yapilacak bir
takim konstriiktif degisiklikler ile isletme maliyetlerinin diisiiriilmesi miimkiin olabilir.
Ornegin; Standart 4 sirali pnomatik ekim makinasina ilaglama tertibati eklenebilir ve
ekim ve ilaglama bir arada gerceklestirilerek, zamandan, is¢ilikten, yakittan vb. tasarruf

saglanarak igletme maliyetleri diisiiriilebilir.

1.3.4. Ekolojik istekler

Pnomatik ekim makinas1 kullanilarak ekimi yapilabilen bitkilerin ekim

zamanlar1 farklidir. Dolayisiyla bitkilerin ekim zamanlarinda ki iklim kosullarina
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miidahale edilemeyeceginden, ekimin zamaninda ve uygun kosullarda yapilmasi ile
muhtemel verim kayiplarinin 6nlenmesi, pnomatik ekim makinasinda yapilacak
konstiriiktif degisikliklerle miimkiin olabilir. Ornegin; Marmara bdlgesinde aycicegi
ekim zamani 15 Mart — 30 Nisan arasindadir. Bu zaman araliginda ekimi yapildiktan
sonra yeterli miktarda yagis olmaz ise ekilen ay¢icegi tohumlari ¢imlenemez dolayisi ile
m2’de istenen bitki sayisina ulasilamaz. Bu baglamda ekimde kullanilan pnomatik ekim
makinasina can suyu tertibati ilave edilip ekim sirasinda tohumun ¢imlenmesine yetecek
kadar su tohum yatagina birakilirsa tohum normal olarak ¢imlenmesini gergeklestirebilir

ve muhtemel verim kayiplar1 6nlenmis olur.

1.4. Teknolojik gelismelerin Pnomatik Ekim Makinas1 Imalatina Etkileri

Ulkemizde pndmatik ekim makinalarinim imalatina 1980°li yillarda baslanmistir.
Imalatin basladig1 ilk yillarda {iretimin genellikle, bu konuda yeterli egitimi almamis
kisilerce yapilmasi ve genellikle baska makinalarin benzerinin yapilmasi yonteminin
uygulanmasi ile teknolojik yetersizlikler hem imal edilen makinalarin belirli kalite ve
standartlara sahip olmasin1 zorlastirmakta hem de dretim sayisim1 yetersiz
kilmaktaydi.(Erdogan,2005)

Uretimi yapilan makinalar genelde yabanci iilkelerde imal edilen makinalarin
kopyas1 oldugundan, iilkemiz kosullarina adaptasyonu zordu. Ulkemizde tarim yapilan
yontemler, ¢iftcilerin aligkanliklari, toprak yapisi, imalatta ki teknolojik yetersizlikler
gibi nedenlerden dolay1 pnomatik ekim makinalariin iilkemizde kullanimi yetersizdi.

Ulkemizde pndmatik ekim makinalarinin imalatina baslanildigr  yillarda
imalatgilar atdlye diizeyinde aile isletmeleri idi. Dolayisiyla iiretim biiylik ¢cogunlukla
insan el emegine dayandigindan iiretimi yapilan makinalarin kalite ve standartlar1 ayni
diizeyde olmamaktaydi. Makinalar iizerinde dizayn ve konstriiktif a¢idan degisiklik ve
yenilik yapmak neredeyse imkansiz hale gelmekte idi.

Teknolojinin gelismesine iilkemizde her alanda oldugu gibi pndmatik ekim
makinas1 imal eden firmalarda ayak uydurmustur. Imalat yontemlerinde ve imalatta
kullandiklar1 tezgahlar1 teknolojik gelismelerin paralelinde yenileyerek hem iirettikleri
makinalarin kalite ve standartlarini yiikseltmisler hem de pndmatik ekim makinalarinin

degisik isletme kosullarina adaptasyonu i¢in tasarim kolaylig1 saglamislardir.
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Daha onceleri baska makinalar1 kopya ederek liretim yapan imalat¢ilar; atolye
diizeninden fabrikasyon iiretime gecgerek pnomatik ekim makinalarini {ilkemiz
kosullarina adapte etmisler ve daha da gelistirmek icin gerekli teknolojik imkanlara ve

altyapiya sahip duruma gelmislerdir.

1.5. Arastirmanin Amaci

Tarimsal uygulamalar i¢inde ana girdi unsurlarindan olan tohum ve makinanin
birlikte isletmelerde degisen isletme kosullarina uygun hale getirilmesi her iki girdinin
de isteklerinin tam olarak saglanmasi ile miimkiindiir. Bu amagla 6zellikle endiistriyel
bitki yetistiriciliginde tercih edilen pnomatik ekim makinalar1 degisen isletme
kosullarina uydurulmasi gerekmektedir. 2008 fiyatlar1 ile bu tip makinalarin ortalama
satig fiyatinin 10.000 — 12.000 TL. civarinda oldugu diisiiniiliirse her bir degisiklikte
yeni bir makina yerine bazi unsurlarinin degisikligi saglanarak yeni kosullara
adaptasyonu ekonomik agidan daha uygun olacaktir.

Bu arastirmada da degisen isletme kosullarina adaptasyonu agisindan pnomatik
ekim makinalarinda yapilabilecek konstriiktiif degisiklikler ve yapilacak bu
degisikliklerin sonucunda ortaya cikacak pnomatik ekim makinalarinin saglayacagi

yararlar saptanacaktir.
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2. LITERATURUN GOZDEN GECIRILMESI

EKER, B., 1991, Pnomatik ekim makinasi yapiminin, imalat {initelerinin
teknolojik yeniliklerden pay almasina giizel bir 6rnek teskil ettigini vurgulamustir.

EKER,B.,BINGOL,D.,2004, Genel makina imalatinda gegerli tiim kavram ve
diisiinceler tarim alet ve makinalar1 imalat1 i¢inde gecerli olmaktadir. Hatta bu alet ve
makinalarin ¢aligma ortamlar1 dikkate alindiginda imalat iizerinde daha hassas olarak
durulmasi gerekmektedir. Zaman zaman bazi tarim alet ve makinalarinin imalatinda
basit sayilabilecek imalat teknikleri uygulanirken giinlimiizde tarimin gelismesi ve buna
bagl olarak isteklerinin artmasi sonucu tasarlanan alet ve makinalarin modern anlamda
teknolojik 6zelliklere sahip olmasi zorunlulugu oldugunu vurgulamislardir.

Ayni arastiricilar; Ulkemizde tarim alet makinalari imalati ¢ogunlukla 800’ii
askin kiigiik isletmeler tarafindan yiiriitiilmektedir. Bunun yaninda ger¢ek anlamda
fabrika Ozelligini tasiyan 20’ye yakin isletmede bulunmaktadir. Kiiclik imalat
isletmelerinde genelde daha basit 6zellikte imalat tipleri tercih edilirken fabrika 6zelligi
tasiyan isletmelerde tam anlamiyla modern imalat teknikleri uygulanmaktadir. Son
yillarda kiiresellesme ile birlikte biiyiikliigii ne olursa olsun tiim isletmelerde artik
teknolojik yenilik istemleri hizla artmaktadir. Bu durum oOzellikle uluslar arasi
ticaretinde tesvik edilmesi sonucu kalite faktoriiniin egemen oldugu imalat
yapilanmalarina hizla gegis yollar1 aranmaktadir. Rekabetin egemen oldugu bu imalat
tipinde makina imalatcilar1 iiretim yontemlerini ve Uretim siireglerini gézden gegcirip,
gerekli dilizenlemeleri yapmalidirlar. Minimum stokla calisip, stok maliyetlerini
azaltmalidirlar. Siiphesiz bunun ic¢inde imalat agisindan Onemli karakteristiklerin
cikarilmasi gerektigini saptamislardir.

SALAH, Ud., Din.,, P.Eng., 1981, Pndomatik ekim makinalarinin kii¢lik
tohumlarin ekiminde banda ekim teknigine yakin ekim yaptiklari i¢in son yillarda ¢ok
popiiler olmustur. Capa bitkilerinin ekiminde ve graniil giibre uygulamalarinda da ¢ok
basarili bulunmustur. Pnomatik ekim makinalari minimum toprak islemeden sonra bile
ekim performansi ¢ok 1yi oldugunu saptamustir.

ULGER, P., ve Ark., 1996, Pnomatik ekim makinalarinin labarutuvar

kosullarinda farkli devirlerde ve ekim normlarinda yapilan performans 6l¢iimlerinde,
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ayaklar aras1 dagilim diizgiinliigii a¢isindan en uygun kuyruk mili devir sayisinin 350
d/d oldugu saptanmustir.

ONAL, 1., 1995, Ekici diizenlerin laborutuvarda yapiskan bantta olusturdugu
tohum dagilimi diizgiin olmalidir. Anma ekim mesafesi Z oldugunda, (0,5-1,5) Z
tohum araligi ne kadar yliksekse, ekici diizenin olusturdugu sira iizeri tohum
dagiliminin o kadar iyi oldugu kabul edildiginden bahsetmistir.

AYKAS, E., ve Ark., 2005, Aniza ekim diizenli pnomatik ekim makinasi ile

dogrudan ekim iizerine yaptiklari aragtirmada saglanan yakit tasarrufu Cizelge3.’ de

verilmistir.

Cizelge.3. Farkh Toprak isleme Sistemlerinde Yakit Tiiketim Degerleri (I/ha)

. Diskli . Dogrudan
Pulluk Cizel Tarmik Sirta Ekim Ekim
49.4 31.2 28.3 25.2 13.33
(% 100) (% 63.25) (% 57.38) (% 50.94) (% 27.08)

Cizelge 3.’te de goriildiigii gibi; dogrudan ekim, kulakli pullugun kullanildigi
geleneksel toprak islemeye gore % 73 oranminda yakittan tasarruf saglandigini
saptamislardir.

Ayn1 Arastiricilar, Diinya pazarinda yer bulabilmemiz veya iilke pazarina yerli
tiretimimizle hakim olmamiz i¢in mutlaka {irlinii ucuza iretip uygun fiyatla pazara
sunmak gerekmektedir. Ayrica sonraki nesillere {iretim yapabilecekleri bir g¢evre
birakmamiz bizim insanlik adina en 6nemli gorevlerimizdendir. Bu nedenle dogrudan
ekim biiyiik 6nem tasidigin1 saptamiglardir.

ULGER, P., (1982)’e gore ekim makinalari, tohumu tasima ve taneleri tarlaya
dagitarak topraga gomme islemini yaparlar. Bunun i¢in siraya ekim yapan bir ekim
makinasinda bazi 6zelliklerin olmasi1 gerekir. Bu 6zellikler baslica;

» Uygun derinlikte ¢izi agmak,

» Tohum miktarini belirlenen ekim normuna uygun olarak sevk etmek,

» Tohumu ¢izi igerisinde istenilen konumda yerlestirmek,

» Tohumu ortmek ve gerekirse bastirarak, tohum c¢evresindeki toprak

tabakasini uygun 6zellikte sikistirmak oldugunu agiklamistir.
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EROL, M.A., 1971, Giinlimiizde en ¢ok kullanilan ekim metodlarindan biri
siravari ekim metodu olup, siraya eken makinalarla yapilir. Siravari ekimde, tohumlar
birbirine paralel siralar halinde ve esit derinlikte ekilirler. Her tohum i¢in esit hayat
alaninin saglanmasi, bitkilerin beraber gelismelerini ve kolayca toprak ylizeyine
ctkmalarini saglar. Olgunlagsmalar1 ayn1 zamanda oldugu i¢in hasat kolaylagir. Siravari
ekimde, tohumluktan %50’ye varan tasarruf saglanir. Verimdeki artisin ise %20-30
oraninda olacagini saptamigstir.

ERDOGAN, D., 2005, Tirkiye’de tarirm makinalar1 imalat sanayine
bakildiginda; Traktor disinda kiitlesel {iretim yapan biiylik ve modern tarim makinalari
imalatcilarinin ¢ok az oldugunu ve bu imalatgilarin genellikle orta ve kiiciik isletmeler
durumunda olduklarin1 saptamigtir. Ayrica Ozellikle kiigiik isletmelerin biiyiik
cogunlugunun yoresel ve atdlyelerde iiretim yaptiklarini vurgulamistir.

ASLAN, H., 2000, Arazi genisligi kriterine gore, tarim isletmelerinden 500
dekara kadar olanlar kiigiik, 500-4999 dekar aras1 orta ve 5000 dekardan biiyiik olanlar
ise biiylik isletme olarak kabul edilmektedir. Fakat tarim isletmelerinin bu kriterlere
gore %99°u kiicilik igsletme gurubuna girdiginden, bunlarda; kendi iglerinde tekrar ikinci
bir siniflandirmaya tabi tutulmaktadir. Sonug olarak 100 dekara kadar olanlar kiictik aile
isletmesi, 101-250 dekar arasindakiler orta aile isletmesi ve 251-500 dekar aras1 guruba
girenler ise, biiyiik aile isletmesi olarak tanimlandigini saptamistir.

Tekirdag Tarmm [l Miidiirliigii(1986) niin yaptig1 calismalara gore, Tekirdag
kosullarinda aycicegi ekiminde, sira aras1 ve sira iizeri mesafeleri, ekonomik olarak
70x40 cm. veya 70x35 cm. olarak belirlenmistir. Son yillarda, pndmatik(hava emisli)
ekim makinalarinin devreye girmesiyle, dekara 300-400 gr. tohum sarf edilmistir.
Trakya kosullarinda, yillik yagis rejimi 500-600 mm. oldugundan, dekara 4500-5000
adet bitki diismesi uygun olur. Bunun i¢in sira aralarinin 70 cm., sira iizerinin ise,
cikistan sonra 35-40 cm. olacak sekilde, tekleme yapilmasi uygun olur. Pnématik ekim
makinalarinin devreye girmesiyle, tohum sarfiyatt ve tekleme ortadan kalkmustir.
Pnomatik ekim mainalariyla ekimde, tohum sarfiyati 0,5 kg/da’in altina

diistiriilebilmektedir.
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3.MATERYAL VE YONTEM
3.1. Materyal

Bu arastirmada tilkemizde yogun olarak kullanilan yerli olarak imalat1 yapilan 4
siral1 Pnomatik Ekim Makinasi ele alimmistir.(Sekil.2.)
Bu ekim makinasimin eklentisiz yapisinin ana yap: elemanlar Cizelge.4’te,

teknik ozellikleri Cizelge 5°te ve malzeme bilgisi de Cizelge 6’da verilmistir.

Sekil.2. 4 Sirali Pnomatik Ekim Makinasi Perspektif Goriiniimii
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Cizelge.4. Pnomatik Ekim Makinas1 Ana Yap1 Elemanlar

Sekil.2 deki Numarasi

Ana Yapi Elemani Adi

CARDAK

FAN

ANA SASE

EKiCl UNITE GRUBU

TOHUM DEPOSU

BASKI TEKERI

GUBRE HAREKET TEKERI

| N O O & W N| =~

TOHUM HAREKET TEKERI

MARKOR OTOMATIGI

TOPRAK ACICI CAPA

11

TOHUM GOMUCU BALTA

12

KAPATICI CAPA

13

MARKOR

Cizelge.5. Pnomatik Ekim Makinasi Teknik Degerleri

OZELLIKLER Birim | 4 Sirali Gubresiz
Geniglik mm 2950
Yukseklik mm 1520
Uzunluk mm 2000
Tohum Depo Hacmi Litre 4 x 23
Gubre Depo Hacmi Litre -
Disk Delik Sayisi Adet Degisken
Sira Arasi Mesafe mm 250 - 900
Sira Uzeri Mesafe cm 8-50
Calisma Hizi km/h 5-7
Gerekli Gug HP 50-70
Agirhk Kg 536
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Cizelge.6. Pnomatik Ekim Makinas1 Malzeme Bilgisi

LASTIK EBADI 5.00x 15

GUBRE DEPOSU 2,00 mm. SAC

GUBRE ELEGI 2,00 mm. SAG , @13 mm. DELIKLI
DEPO UST KAPAKLARI 1,5 mm. SAC

DEPO YAN DESTEKLERI 4,00 mm. SAC

TOHUM ANA MiLli

19 mm. ALTIKOSE MiL

GUBRE ANA MiLI

22 mm. ALTIKOSE MiL

GUBRE KURSU PLASTIK

GUBRE KURSU SAYISI HER AYAK BASINA 2 ADET
GUBRE DISLILERI PLASTIK

GUBRE DISLISI OLUK SAYISI |12

HAVA HORTUMU

R 1 3/8” SPIRAL PLASTIK HORTUM

GUBRE HORTUMU

R 1 1/4” SPIRAL PLASTIK HORTUM

TOHUM DISKLERI

1,5 mm. PASLANMAZ SAC(AISI 430 Kalite)

TOHUM EKICi BALTALAR

OZEL ALASIMLI DOKME DEMIR

GUBRE BALTALARI

OZEL ALASIMLI DOKME DEMIR

ANA SASE

90 x 90 x 5 mm. PROFiL

TEKERLEK ZINCIRLERI

DIN 8187 10 B-1

TEKERLEK ZINCIR DISLILERI

DIN 8187 10 B-1 (SEMENTELI)

ZINCIRLER

DIN 8188 ASA — 40/1

ZINCIR DISLILER

DIN 8188 — 08A-1 (SEMENTELI)

TOHUM DEPOSU

POLIETILEN

BASKI TEKERI

@340 x 140 mm.
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3.2. Metod

3.2.1. Ciftci isteklerinin Belirlenmesi

Bu amagla 20 adet isletmeye gidilerek yiiz yiize goriisme sonucunda
uyguladiklar1 ay¢icegi ekim yontemi ve bu yontemin gelistirilmesi i¢in pndmatik ekim
makinalarinda istedikleri hususlar bir anket sonucu belirlenmistir.

Ayrica yapilan ankette isletmelerin yapisal durumu saptanmis ve tarimini

yaptiklari iirlin deseni belirlenmistir.

3.2.2. imalat¢i1 Durumunun Belirlenmesi

Bu amagla Trakya yo6resinde pnomatik ekim makinasi imalati1 yapan isletmeler
belirlenerek bu imalat¢ilardaki pnomatik ekim makinalarinin imalat usuliiniin nasil
yapildig1 saptanmustir. Degerlendirmeye esas olmak iizere 3 adet farkli imalat yapisinda

olan isletmeler alinmistir.

3.2.3. Arastirmada Kullamlan Pnomatik Ekim Makinasi Ana Yap1 Elemanlarinda
Yapilan Degisiklikler

Aragtirmada ele alinan pnomatik ekim makinasinin ana yapi elemanlari {izerinde
ne gibi degisiklikler yapilacagi ve bu degisikliklerin degisen isletme kosullarina

makinenin adaptasyonunda getirecegi yararlar agagida aciklanacaktir.

3.2.3.1. Ekici Unite Gurubu

Arastirmada ele alinan ekici iinite iizerinde asagida belirtilen degisiklikler
yapilmustir.
Bunlar;
% Toprak agici ayaklarin takildig1 parcanin dizayni gerektiginde 6n agici disk veya

On baski tekerlegi takilabilecek sekilde yapilmstir.
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¢ Tohum ekici baltalarin monte edilecegi yer, gerektiginde degisik tipte tohum
ekici baltalarin takilabilecegi sekilde dizayn edilmistir.
% Ekici iinite degisik tohumlarin ekilmesini saglamak amaciyla tohum disklerinin
kolayca degistirilecek sekilde tasarlanmistir.

Bu degisikliklere bapli olarak tasarlanmis ekici diizen Sekil.3’ te verilmistir.

toHU TOHUM
HUCRES ~_BEPOSU

DERINLIK AYAR . &8
KOLU ==

ACICH AvAK

TOHUM EKICI
BALTA

Sekil.3. Pnomatik Ekim Makinasi Ekici Unite Gurubu

3.2.3.2. Aspirator ve U¢ Nokta Baglant1 Sistemi

Arastirmada ele alinan aspiratér ve ii¢ nokta baglanti sisteminde asagida
belirtilen degisiklikler yapilmistir.
Bunlar;
< Ug nokta baglant1 sistemi standart olarak T.S. Katogori-2’ye uygun krank mili

ile uretilecektir.
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% Ug nokta baglant1 sistemi markdr otomatigi yerine istenildiginde hidrolik markér
sistemi monte edilebilecek sekilde dizayn edilmistir.
% Aspirator ¢ikisi, degisik tohumlarin ekilmesine imkan verecek vakumun
ayarlanmasi i¢in ayarli klape monte edilebilecek sekilde dizayn edilecektir.
Bu degisikliklere bapli olarak tasarlanmis Aspiratér ve Ug Nokta Baglanti Sistemi
Sekil.4’de verilmistir.

Sekil.4. Pnomatik Ekim Makinas1 Aspirator ve U¢ Nokta Baglant1 Sistemi

3.2.3.3. Tohum Hareket Teker Gurubu

Arastirmada ele alinan tohum hareket tekeri sisteminde asagida belirtilen
degisiklikler yapilmistir.
Bunlar;
* Tohum hareket tekerinin ebadi makinenin topraga daha iyi tutunmasini
saglamak ve patinaj sorunun ortadan kaldirmak amaciyla 5.00-12 tekerlek

Olciisiinden 5.00-15 tekerlege cevrilmistir.
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¢ Tohum hareket tekerleginde Z3=3 Disli ve Z4=3 Disli bulunmakta iken; degisik

tohumlarin degisik sira lizeri mesafelerde ekilebilmelerine olanak saglamak
amaciyla Z4 disli gurubuna bir disli daha eklenerek disli kombinasyonlarinin

sayist arttirilmistir.

Bu degisikliklere bagl olarak tasarlanmis tohum hareket tekeri gurubu Sekil.5’de ve

yeni tohum atim semas1 da Cizelge.6’da verilmistir.

FESE)

Z

fulig=tey

Sekil.5. Pnomatik Ekim Makinas1 Tohum Hareket Teker Gurubu
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Cizelge.7. Pnomatik Ekim Makinas1 Tohum Atim Semasi

TEKERLEK | = GRUP : : P e :
DisLiteri i pisifieri| = DISK DELIK SAYIST
7. |z, Le122]/32]40] 60| 72]s0]120}
b | SIRA USTU MESAFE (cm.) |
20°1 15 }306) 83 5714631126320,
20 | 17 }347] 95 {6552 3529023 |1,7]
17 '7 15 360|981 68| 54l36 3,0 24 48]
‘16 | 151383} 104 {72 |57 |38 |32 |26 |19]
Az a7z jaosl 11 772 e lailaa27 201}
16 |17 }434) 118 8116543362922
20 | 22 }450] 12,2 | 84|67 145 |37 |30 23
20 | 25 §51,0f 139 | 96| 77|51 ] a3 3,4 |25
| 17 | 22 }528) 144 |95 | 70ls53faal35]26
16 | 22 f56,0| 153 |10,5| 84 | 5,6 | 47 [ 3,7 | 2,8
17 | 25 60,0} 164 |11,3] 9,0 | 6,0 | 5,0 | 4,0 | 3,0
16 | 25 |63,8| 17,4 |12,0| 9,6 | 6,4 | 5,3 4,3 | 3,2
{20 | 15 l850] 232 |159|12,8[ 85 | 7.1 57| 4,3
20 | 17 §964| 26,3 |181]145] 96 | 8,0 | 6,4 | a8
M1z ] 15 liooo| 27,3 18,8 15,0}10,0| 83 | 67 | 5.0
16 | 15 |106,3| 29,0 |19,9{1509(106] 89 | 7,1 |53
: 17 | 17 §1313,4 31,0 [21,3|17,0{11,3]| 9,4 | 7.6 | 5.7
15| 25 |L16 17]120,5@3,0] 22,6|18,1{12,0| 10,0} 8,0 | 5,0

- Jl-20 | 22 |124,7] 350 (23,4}187]|125|104]83 |62 ]
20 | 25 j1a1,7| 387 |26,6|21,3)142)11,8] 04 | 7.1

| . ToHUM ATiv SEMAST |
1 Tekerlek: 500/15

25| 15

2,115 o {271 22 l4s,7] 20,0 127,5|22,0|147]12,2] 98 | 7,3
gz =iz 7 |16 | 22 jise0f 42,5 [29,2)23,4]156{13,0{10,4] 7.8
3 1 16-17-20 b lazd 25 liss7| a ; :

, . ; ,7| 45,5 . .
Zy : 25-22-17-15 4 Y 5. 131,3125,0116,7113,9]11,1{ 8,3

16 | 25 [i77,2| 48,3 {33,2|26,6|17,7|14,8]11,8] 8,9

3.2.3.4. Giibre Hareket Teker Gurubu

Arastirmada ele alinan gilibre hareket tekeri sisteminde asagida belirtilen
degisiklikler yapilmistir.
Bunlar;
¢ Giibre hareket tekerinin ebadi makinenin topraga daha iyi tutunmasini saglamak

ve patinaj sorunun ortadan kaldirmak amaciyla 5.00-12 tekerlek o6l¢iisiinden

5.00-15 tekerlege ¢evrilmistir.
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¢ Gilibre atim semasi Trakya’da Ayg¢icegi ekiminde siklikla kullanilan 20.20.0 ve
Ure giibreleri baz alinarak ¢ikartilmustir.

Bu degisikliklere bagli olarak tasarlanmig giibre hareket tekeri gurubu Sekil.6’ da ve

yeni giibre atim semasi da Cizelge.7’de verilmistir.

Sekil.6. Pnomatik Ekim Makinas1 Giibre Hareket Teker Gurubu
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Cizelge.8. Pnomatik Ekim Makinasi Giibre Atim Semasi

GIBRE ATIM SEMAS!
Kg/1000 m?

Tekerlek: 500/15

C:1s

12:25

©23:15-20-25
24:20-17-15

*{ Sira aras1 7 0 cm. olan makinalar igin
gecerlidir.

GUBRE CiNSi: 20-20-0 (926 gr/Litre}

TEKERLEK GRUP CIFT KURS
DiSLILERI DiSLILERI KLAPE KOLU POZISYONU
n | lnlal1[2] s | a]s
16 | 20 | 147|160 172 | 180 | 189
16| 17 | 17,3 | 189 | 202 | 212|223
20 | 20 || 184 |[z00) 215 | 225 | 237
46| 15 [ 196 | 21,4} 228 | 240|253
15 | 25 |} 20 | 17 21,7 | 238 | 253 | 265 | 219
25| 20 230|251 268 | 281|295
20 | 15 }245 | 287 | 2856 | 300316
{25 | 17 {27,1| 205 | 31,6 | 331 348
25 | 15 | 307 |3324| 358 | 375 |395)
116 | 20 |a09 | aa5| a7y {500 625 |
16 | 17 1481|524 | 561 |588 618
: 1 |20 20 [51,1 | 557} 595 |e25 | 658 | |
1 - Lo 116 | 15 | 545|594 636 [ 668701 |
125 | 15 [20 | 17 {e02 | 655 ] 702 [735 :
= - {25 | 20 | 639|695 | 746 | 781|822
20 |15 (682|742 | 795 | 833|877 |
25| 17 | 152|819 | 87,7 | 919|967
25 [ 15 852|028 | 99,4 |104,1/109,6]
- GBRE CINSI: % 46 N - URE {784 gr/Litre)
.~ TEKERLEK- GRUP - GIFT KURS
DiSLILERi | DisLiLteri | - KLAPE KOLU POZISYONU
Z1 12 3| Za ]| 1 2423 4 5 -
' 16 | 20 [ 106|115 123 | 129|136
16 | 17 | 125|136 | 145 | 152 | 16.0 |
20 | 20 |13.2 | 144 | 154 | 162 | 17.0
; 16 | 15 | 141|154 | 165 | 17.2 | 18.2
15 | 25 | 20 | 17 | 155|170 | 18.2 | 19.0 | 20.0
| 25 | 20 {165 | 180 193 | 202|213
20 | 15 | 176|182 | 208 | 216|227
25 17 | 195|212 | 227 | 238|250
25 | 15 {221 240 257 | 260284
16 | 20284 1’320 343 359 37.8
16 | 17 | 346 | 377 | 404 | 423|425
20 | 20 {368 [ 400 429 | 429 [ 473 ]
16 | 15 {39.2 | 427 | 457 | 479 | 50.4
25 | 15 [ 20 [ 17 {432 [ 471 504 | 528 | 556
- 25 | 20 | 459 500 | 5356 | 561 59.1
20 | 15 | 400|534 57.2 | 599 | 63.0
25 | 17 | 541|588 | 631 | 66.1 | 69.5
125 | 15 | 613 | 667 | 715 | 748 | 78.8

|Not : Giibrez krslaviin hirer tanesi kapatiltijnda giibre atim deferleri tablodaki de§erlerin yansidir.

71411
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3.2.3.5. ilave Diizenler

Aragtirmada pnomatik ekim makinasinin degisen isletme kosullarmma gore
adaptasyonunda hangi parcalarin ne gibi degisikliklere tabi tutulacagi yukarida
anlatilmisti. Bu parcalarda gerekli degisiklikler yapildiktan sonra degisen isletme
kosullarina gore gelistirilmis pnomatik ekim makinalar ve ilave diizenler sunlardir;

» Sira Sayis1 Degistirilebilir Pnomatik Ekim Makinasi

» Gibreli Pnomatik Ekim Makinasi

> Swvi Ilaglamal1 ve Can Suyu Diizenli Pnématik Ekim Makinas1

» Sera Tertibatli Pnomatik Ekim Makinasidir.

Degisen isletme kosullarina gelistirilmis olan yukarida ki pndmatik ekim makinalari

aragtirma sonuclar1 kisminda ayrintili olarak ortaya konacaktir.

3.2.4. Ciftci Isteklerine, Bitki isteklerine Ve Ekolojik Isteklere Bagh Olarak Yeni

Makinanin Gelistirilmesi

Bu amagla anket ¢aligmalari sonucunda isletmelerden elde edilen bilgiler, tohum
ve buna bagh bitki istekleri, ekolojik isteklere bagli olarak mevcut pnomatik ekim
makinalarinda degisiklik yapilmasi i¢in;

» Malzeme isteklerinin ortaya konulmasi
» Dizayn degisiklerinin yapilmasi
» Test ve deneyler
Islem asamalar1 uygulanarak yeni makine gelistirilmesi;
» Sira sayilariin degisiminin,
» Gibreli ve giibresiz isteklerin degisiminin,
> llaglamali yada ilaglamasiz isteklerin degisiminin,
» Sera tertibathi ekim uygulamalarinin adaptasyonu,

konulari iizerinde yapilmustir.
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4. ARASTIRMA SONUCLARI

4.1. Aycicegi Tariminda Ciftci Istekleri

Trakya bolgesinde ciftciler ile yapilan yiliz ylize gorligmelerde su veriler

saptanmigtir;

K/
£ %4

K/
£244

K/
L4

Aycigegi tariminda ekim islemi 15 Mart — 30 Nisan arasinda yapilmaktadir,
Ekim iglemi icin ¢iftcilerimizin tamami pnomatik ekim makinalar
kullanmaktadir,

Ciftcilerimizin bazilar1 giibreyi ekimden Once tarlaya serpmekte bazilari ise
ekimle beraber topraga vermektedirler,

Imi grubu tohum kullanan c¢iftcilerimiz yabanci ot miicadelesini ekimden sonra
bitkilerin 8-10 yaprakli oldugu dénemde yapmakta iken, imi grubu tohum
kullanmayan c¢ift¢iler ise yabanci ot miicadelesini ekimden 6nce ve yabanci
otlar ¢iktiktan sonra ¢apalama ile yapmaktadirlar,

Ciftcilerimiz genel olarak Aycicegi, Pancar, Bugday, Arpa, Misir, Karpuz ve
Kavun bitkilerinin tarimimi yapmaktadirlar,

Isletme biiyiikliikleri 50-200 da. arasinda degismektedir.

Yapilan bu tespitler neticesinde, yiikselen isletme maliyetlerinin diisiiriilmesi ve

degisen isletme kosullarina adaptasyon agisindan c¢iftgilerimizin pnomatik ekim

makinalarinda olmasini istedikleri 6zellikler saptanmistir. Bunlar;

Pancar ekiminde kullanilan 5 sirali pnomatik ekim makinasi, Aygigegi, Mistr,
Karpuz ve Kavun ekiminde de kullanilabilecek sekilde dizayn edilmelidir,
Pnomatik ekim makinasi ekiminin yapilabilecegi biitiin bitkilerin sira tizeri
mesafelerinin ayarlanmasina olanak saglamalidir,

Glibre atim diizeninin istenilen giibrenin istenilen miktarda atilabilmesini
saglayacak sekilde dizayn edilmis olmalidir,

Kurak yillarda Aycicegi ekiminde ¢imlenme sorunun yasanmasini Onlemek
amaciyla pnomatik ekim makinasinde can sulu ekim yapabilme Ozelligi
bulunmalidir,

Aycicegi ve musir ekiminde, yabanct ot miicadelesinin ekim sirasinda

yapilmasina olanak saglayan sivi ilag tertibat1 bulunmalidir,
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e Karpuz ve kavun ekiminde erkenciligin saglanmasinda biiyiik rol oynayan sera
tertibatt  sisteminin  pnomatik ekim makinasine montaj1  kolaylikla

yapilabilmelidir.

4.2. Pnomatik Ekim Makinas1 Imalatcilarinin Mevcut Durumu

Trakya bolgesinde 3 adet pnomatik ekim makinast imalatgisi vardir. Bu
imalatgilar genel olarak aile isletmeleri seklinde olup ¢ogu fabrikasyon imalat yontemi
uygulamaktadir. Bu imalat yOnteminin uygulayan imalat¢ilarin yillik mevcut
kapasiteleri ortalama 500 adet pndmatik ekim makinasidir.

Imalatta ¢alisan personel sayisi fabrikalara bagl olarak degismekle beraber
ortalama 60 kisidir.

Imalatlarinda bir takim parcalar disariya(fason) yaptirilirken biiyiik oranda diger
parcalar fabrika icerisinde kendi olanaklar1 dogrultusunda yapilmaktadir. Genel olarak

pnomatik ekim makinasinin imalatinda islem girisinde ii¢ gurup s6z konusudur. Bunlar;

A-) Hazir parcalar grubu
» Civatalar

Somunlar

Pimler

Yaylar

Rulmanlar

Hortumlar

VvV V.V V V VY

Segmanlar

B-) Hammadde Grubu
» Saclar
Lamalar

Borular

Profiller

YV V VYV V

Transmisyonlar
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C-) Yan Sanayi Grubu
» Dokim
» Plastik kalipgilig1 ve plastik malzemelerin imalati

» Isil islem

Bu {i¢ grup i¢ imalat ile bir biitiinii olusturmaktadir.(EKER,B.,1991)
Genel olarak pnomatik ekim makinasi imalatgilar1 incelendiginde; Pnomatik ekim

makinasinin pargalarinin tiretiminin gergeklestirildigi i¢ imalat boliimleri sunlardir;

» Kesim Boliimii: Teknik biiro tarafindan verilen parga listesi ve teknik
resimlere gore profil, boru, transmisyon ve lama malzemelerin kesiminin
yapildig1 bolimdiir. Pargalarin kesimi yapildiktan sonra islem gorecegi ilgili

bolume sevk edilir.

> Sa¢ Isleme Béliimii: biiro tarafindan verilen parca listesi ve teknik
resimlere gore 1,2-20 mm. kalinliktaki sa¢ malzemeler Laser Kesim

tezgahinda islenerek ¢ikan pargalar ilgili boliimlere gonderilir.

> Talash imalat Béliimii: Teknik biiro tarafindan verilen parca listesi ve
teknik resimlere gore transmisyon malzemeler CNC Torna, Planya, Freze

vb. tezgahlarda islenerek elde edilen parcalar ilgili boliimlere gonderilir.

» Presler Boliimii: Teknik biiro tarafindan verilen parga listesi ve teknik
resimlere gore sa¢ isleme, Kesim ve talagh imalat boliimlerinden gelen
parcalarin Abkant ve hidrolik preslerde islemleri yapilir ve ilgili boliimlere

sevk edilir.
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» Kaynakhane Boliimii: Teknik biiro tarafindan verilen parca listesi ve
teknik resimlere gore diger boliimlerden gelen pargalarin gazalti kaynak

makinalari ile kaynak islemleri yapilir.

» Matkaplar Boliimii: Teknik biiro tarafindan verilen parga listesi ve teknik

resimlere gore parcalarin matkap tezgahlarinda delik islemleri yapilir.

» Kumlama ve Taslama Boéliimii: Boya oncesi ¢apak ve kaynak pisligi
temizligi amaciyla parcalar kumlama makinas1 ve el taglama aletleri ile

islemden gegirilerek boyaya hazir hale getirilir.

» Boya Boéliimii: Kumlama ve taslama boliimiinden gelen pargalar uygun

renkte boyanir firinlanir ve montaj hattina sevk edilir.

» Montaj Boéliimii: Boya bolimiinden gelen pnomatik ekim makinasinin
parcalar1 teknik biiro tarafindan belirlenmis olan montaj sirasina gore
montaj yapilir ve kalite kontrolu de yapildiktan sonra sevkiyata hazir hale

gelir.

Pnomatik ekim makinasi imalatgilarinin incelenmesi sonucunda genel olarak
pnomatik ekim makinasi imalat proses semast Sekil.7’de ve 500 adet/y1l kapasiteli bir
pnomatik ekim makinas1 fabrikasinda bulunmasi gereken tezgahlar Cizelge. 8’de

verilmigtir.
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Cizelge.9. 500 adet/y1l Uretim Kapasiteli Bir Pnomatik Ekim Makinasi

Fabrikasinda Bulunmasi1 Gereken Tezgah Sayilari ve Ozellikleri

Sira No CINSI VE TEKNIK OZELLIKLERI ADET | YERLI | ITHAL GUCU(BG-KW)
4 | Punch Tezgah (MWIEDEMANN CENTRUM 2500) 1 X 15 KVA
2 | CNC Torna Tezgahi (GOODWAY - G125 ) 1 X 25 KVA
3 | Tezsan Torna Tezgahi (TOS SN 50C / 2000 m#t) 1 X . 7.5 KW
4 | Tezsan Toma tezgahi (TOS SN 56C / 1500 mt) 1 X 7.5 KW
5 | Tezsan Toma Tezgam (10S SN S0C / 1000 mt) 3 X 7.5 kv
8 | Revolver Toma Tezgah 10S.(TAKSAN R5) 1 X 7.5 KW
7| Revoiver Toma Tezgah (KAMSAN 1089) 2 X 2 KW
8 | Planya Tezgani(1887 Kurs 700 mm. Rus Yapisi) 1 X _S.5Kkw
g | Kalipgi Frezesi(LAGUN) - 1 X 2.5 kw

10 _|Kalipg: frezes! (EVRENSAN) 1 X 2.5 kw
11| Matkap Tezgaln 7732mm 3 X 2.2 Kw
12 [Matkap Tezgahi (LUSSAN) 2 X 0.85 kw
13 | Masa Matiab: 1 X 05 KW
14 | $anzumanh Matiap Tezgaht (TEZSAN M35 —E5) 1 X 2.2 KW

15 | Varyatorii Matkap Tezgahi (TEZSAN SM - 3A) 2 X 2.2 KW
16 | Matkap Tezgahi 7240mm. (RUS Mal) 1 X 7.5 kW
17 _| Dekopaj Testere Makinasi (TEMELSAN) 1 X 0.75 kw
18 | Eleldro Erczyon Tezgahi (ELAR) 1 X
419 | Tas Motortan 8 X 0.75 kw
20 | El Taglamalan (Muhteli) 5 X 0.5 Kw
21 | El Matkaplan (Muhtefif) _ 5 X 0.5 Kw
22 | Havaii Sikma Tabancalan: (Muhtelif) 12 X '
93 | CNC Sag Isi. Tezgaht (MURATEC CENTRUM 2500) 1 X 15 KVA
24 | Sag Isleme Tezgahi (PULMAX) 1 X 2.5 KW
25 | Eksantrik Pres 30 Ton (DRINLER) 2 X 2.2 kw
26 | Eksantrik Pres 40 Ton - 1 X 4 KW
27 | Eksanirik Pres 60 Ton (DRINLER) 2 X 4 v

" 28 | Eksanirik Pres 80 Ton 1 X 4 kW
29 | Eksantrik Pres 250 Ton 1 X 11 Kw
30 | Hidrolik Pres 250 Ton (KAYHAN) 1 X 7.5 HpP
31 | Hidroiik Pres 4 SOtuniu 63 Ton (IRTEM) 1 X 10 HP
32 | Giyotin Makas 52500 (DURMAZLAR) 1 X 10 HP
33 | Giyotin Makas 10x3000 (EREL) 1 X 15 HP
34 | Abkant Pres 8x3000 — 120 Ton (INAN) 1 X 15 HP
35 | Universal Makas (STANKOIMPROT) 1 X 5.5 kw
36 | Serit Testera Tezgah (UZAY) 1 X 22w
37 | Dsire Testere Tezgahi (TERBAY) 1 X 7.5 kw
38 | Nibling Makas (TRUMPE — N 200) 1 X 1.5 Kw
39 | Gazal: Kaynak Makinas: (LINKOLN 310-1) 4 X 8 KvA
40 | Gazalt Kaynak Makinast (COSKUNGZ GLC 350 N} 8 X 10 KVA
41 | Gazal Kaynak Makinast (COSKUNOZ GLC 250 N) 3 X 8 KVA
42 | Gazalh Kaynak Makinast (CLOOS AC 180} 4 X 6 KVA
43 | Jeneratdr Kaynak Makinas: 1 X 10 kw
44 | Punta Kaynak Malinas: (COSKUNGZ) 1 X 90 KVA
45 | Oksilen Kopya Kesme Tezgahi (AKSA) 1 X
46 | Oksilen Kesme Talami 1 X :
47 | Monoray Ving 3 X 3 kW

48 | Kompresdr (ATLAS COPGO GA 37) 1 X 40 kW
48 | Kompressr (KOMSAN 1985) 1 X 10 HP
50 | Boyahane Tesisi 1 X 30 kw
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4.3. Adaptasyon Yapilan Uygulamalarin Sonuclari
4.3.1. Sira Sayis1 Degistirilebilir Pnomatik Ekim Makinasi

Pnomatik ekim makinalar1 degisik isletme kosullarma gore 2 siralidan 20
siraliya kadar degisik sira sayilarinda tretilebilmektedir. Bir isletme Pnomatik ekim
makinasi alirken isletme biiyiikliigline gére ve tariminin yaptigr iirlin desenine gore
ithtiyacini belirleyip ona gore pnomatik ekim makinasi segmelidir.

Isletmede hem pancar hemde aygicegi tarimi yapiliyorsa; pancarin ekiminde sira
aras1 mesafesi 45 cm.dir ve 5 sirali pnomatik ekim makinasi ile ekimi yapilir,
ayciceginin ise sira arast mesafesi 70 cm. dir ve 4 sirali makine ile ekimi yapildigindan
bu isletmenin 2 adet pnématik ekim makinasine ihtiyaci olacaktir.

Pnomatik ekim makinasi imalatinda degisen isletme kosullarina adaptasyonun
saglanmas1 amaciyla civatali konstriiktisyon kullanilarak makinenin 5 siralidan 4
siraliya gecmesi kolayca yapilabilecektir. Dolayisiyla isletme iki ekimi de tek makine
ile yapabilecek ve isletme maliyetlerini diisiirmiis olacaktir.

Sekil 8 de goriilen 5 Sirali pnomatik pancar ekim makinasinda; ortadaki ekici
tinite sokiiliir, diger {linitelerin iinite ana sase baglant1 kelepgeleri(1) gevsetilip sira arasi
70 cm.’ e ayarlanir ve tohum(2) ve giibre(3) hareket tekerleride sekil 9 da goriildigi
gibi yerlerine baglandiginda makine 4 sirali pndmatik ekim makinasine cevrilmis

olacaktir.



Sekil.9. 4 Sirali Giibresiz Pnomatik Ekim Makinasi (Sira Arasi: 70 cm.)

Sekil.8. 5 Sirah Giibresiz Pnomatik Pancar EKim Makinasi (Sira Arasi: 45 cm.)
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4.3.2. Giibreli Pnomatik Ekim Makinasi

4 Sirali Giibreli Pnomatik Ekim Makinasi iilkemizde en ¢ok tercih edilen
pnomatik ekim makinasidir. Isletmeler {iriin desenlerine gore bazi {iriinleri giibreli
bazilarmi ise giibresiz olarak ekmektedirler. Giibreli pnomatik ekim makinasi; hem
giibre tertibati ¢alistirilarak giibreli ekime hemde giibre tetibati ¢alistirilmadan giibresiz
ekime uygun oldugundan iilkemiz ciftcileri tarafindan en ¢ok tercih edilen pnomatik
ekim makinasidir.

Giibreli pnomatik ekim makinasi imal edilirken(Sekil.10); Giibresiz makine
tizerine ilk olarak 90x50x4 mm. profilden imal edilmis olan giibre depolar1 sabitleme
sasesinin(1) montaj1 yapilir. Giibre deposu uzun yan saci(2) ve kisa yan saci(3) ana sase
lizerine monte edildikten sonra giibre depolarinin montaji yapilir. Giibre ayaklari(5) da
ana sase lizerine monte edilerek giibreli pnomatik ekim makinasinin montaji

tamamlanmis olur. Bu tip ekim makinasina ait teknik 6zellikler Cizelge 9’da verilmistir.

Sekil.10. 4 Sirah Giibreli Pnomatik Ekim Makinasi
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Cizelge.10. 4 Sirah Giibreli Pnématik Ekim Makinasi Teknik Ozellikleri

OZELLIKLER Birim 4 Sirali Giibreli
Genislik mm 2950
Yukseklik mm 1520
Uzunluk mm 2000
Tohum Depo Hacmi Litre 4x23
Glbre Depo Hacmi Litre 2x156
Disk Delik Sayisi Adet Degisken
Sira Arasi Mesafe mm 250 — 900
Sira Uzeri Mesafe cm 8-50
Calisma Hizi km/h 5-7
Gerekli Glg HP 50-70
Agirhk Kg 700

4.3.3. Sv1 flaclamah Pnomatik Ekim Makinasi

Glinlimiizde tarim makinalar1 imalatinda en 6nemli konulardan birisi de
isletme maliyetlerini diislirmeye yonelik makine imalatina yonelik caligmalar
yapmaktir. Sivi ilaghi pnomatik ekim makinasinin dizayn edilmesinin sebebi; hem
ekimin hem de ilaglamanin bir arada yapilmasini saglayarak isletme maliyetlerini biiyiik
Olclide diisirmesindendir.

Aycicegi ve musir ekiminde, ekim esnasinda sira lizerine atilabilecek uygun
yabanci ot ilaglar1 secilerek hem ekim hem de ilaglama bir arada yapilabilir.Bu sekildeki
ilaglamada ilaglama maliyetinden kurtulmanin yaninda ilag sadece sira iizerine verilerek
%50 ilag tasarrufu da yapilmis olur.

Imalat esnasinda sivi ilag tertibat1 hem giibreli hem de giibresiz pndmatik ekim
makinasinin iizerine monte edilebilecek sekilde yapilmaktadir.

Siv1 ilaglamali pndmatik ekim makinasi imal edilirken(Sekil.11); Giibresiz
makine lizerine ilk olarak 90x50x4 mm. profilden imal edilmis olan ilag depolari
sabitleme sasesinin(1) montaji yapilir. Ilag depo saselerinin(2) ana sase iizerine
montajindan sonra ila¢ depolarinin(3) montaji yapilir. ilag pompasi(4) makinenin
ortasina fanin arka béliimiine monte edilir. Ilaglama memeleri(5) baski tekerleklerine

monte edilir. Bir ucu pompa hattina bagl diger ucu ilaglama memelerine bagli ilaglama
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hortumlarinin(6) monte edilmesi ile siv1 ilaglamali pnématik ekim makinasinin montaji
tamamlanmis olur.

Ilcalama pompasi hareketini saft vasitasi ile kasnak milinden alir. Pompa
lizerinde bulunan regiilator ile atilacak ilag miktar1 ayarlanabilir. [lagclama memelerinin
baglh oldugu saclarin yiikseklik ayarlar1 yapilarak istenen mesafeden ilaglama
yapilabilir.

Sivi ilaglamali pnomatik ekim makinasiin bir 6zelligide iklim kosullarinin
kurak oldugu yillarda ekim esnasinda tohum yatagina can suyu verilmesine olanak
saglamasidir. Ila¢ depolarma sadece su koyulur ve ilaglama hortumlarida tohum
gémiicii baltalarin yan taraflarina sabitlenerek ekim esnasinda pompa calistirildiginda
yohum yatagina can suyu verilmis olur. Dolayisiyla tohumun ¢imlenmesi garantilenmis

olur.

Sekil.11. 4 Sirali Sivi ilaclamali Pnématik Ekim Makinasi
Siv1 ilaglamali pnomatik ekim makinasine istenildigi takdirde toz ilaglama
tertibati da monte edilebilmiktedir(Sekil.12). Sivi ilaglama ile yabanci ot miicadelesi
yapilirken ihtiya¢ duyulmasi halinde toz ilaglada canli zararlilarlada miicadele edilebilir.
Siv1 ilag baski tekerinin arkasindan sira iizerine verilirken toz ila¢ tohum

gomiicii baltanin yanindan tohum yatagina verilmektedir.
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Toz ilag Deposu

Sivi llag Deposu

Sekil.12. 4 Sirali Sivi ve Toz Ilaclamah Pnématik Ekim Makinas1 Yan Goriiniis

4.3.4. Sera Tertibathh Pnomatik EKkim Makinasi

Sera tertibatli pndmatik ekim makinasi de igletme maliyetlerinin diigiiriilmesi ve
ozellikle bolgemizde karpuz — kavun tariminda isciligin azaltilmasi ile erkenciligin
saglanarak isletme gelirlerinin arttirllmasina yonelik dizayn edilmis bir pndmatik ekim
makinasidir(Sekil.13).

Bolgemizde genel olarak karpuz ekiminde; dnce tohumlar fide yapilir daha sonra
bu fideler tarlaya sasirtilarak dikilir. Bu ¢ok iscilik gerektiren maliyetli bir istir. Sera
tertibatli pnomatik ekim makinasi ile tohumlar direkt topraga ekilir, ayn1 anda toprak
tizerine plastik oOrtii ¢ekilerek sera ortami yaratilir. Boylece hem iscilik maliyeti azalir
hemde klasik yonteme gore iiriin daha erken hasat edileceginden isletme gelirleri daha
yiiksek olur.

Sera tertibatli pnomatik ekim makinasi 1 veya 2 sirali olarak imal edilir. 1 veya 2
siral1 gilibresiz pnomatik ekim makinasinin arkasina sera tertibati aparatlar1 monrte
edilerek sera tertibatli pnomatik ekim makinasi olusturulur. Karpuz ve kavun ekiminde
sira arast mesafe 140 cm. oldugundan, ¢iftgilerimiz sadece 2 takim sera tertibati
aparati(Sekil.14) alarak ellerindeki 4 sirali pnomatik ekim makinasimin 2 {initesinin

arkasina aparatlart monte ederek de ekimlerini gerceklestirebilirler.
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Bu sekilde degisen isletme kosullarina gore pndmatik ekim makinasinin

adaptasyonu saglanarak isletme maliyetlerinde 6nemli diisiisler saglanir.

1- Ana Sase Bagdlant Profili  6- Kapatici Disk

2-Sera Tartibati Ana Sasesi  7- Naylon Koruyucu
3-Toprak Acgici Disk 8- Delici Tambur

4- ince Plastik Naylon 9- Sarsinti Dengeleyici Yay

5- Hareket Tekeri

Sekil.13. Sera Tertibath Pnomatik EKim Makinas1 Yan Goriiniis



Sekil.14. Sera Tertibat1 Aparati Ust ve Yan Gériiniis

Ayrica degisen isletme kosullarina veya ciftci isteklerine gore Sera tertibatli sivi
ilagh pnomatik ekim makinasi(Sekil.15), sera tertibatli siv1 ve toz ilagli pnomatik ekim

makinasi(Sekil.16), gibi cesitli konstriiksiyonlarda pnomatik ekim makinalar1 imal

edilebilir.

Sekil.15. Sera Tertibath Sivi ilaclamah Pnomatik Ekim Makinas1 Yan Goriiniis
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Sekil.16. Sera Tertibath Sivi ve Toz Ilaclamah Pnématik Ekim Makinas1 Yan

Goriiniis

4.3.5. Teknoloji Gelistirme

Ulkemiz tarim makinalar1 imalat sanayii, son yillarda ozellikle yapilan
ithracatlarin da etkisi ile teknolojik gelismeleri yakindan takip eder hale gelmistir.
Pnomatik ekim makinalarinin yapimi, imalat {initelerinin teknolojik yeniliklerden payini
almasina giizel bir 6rnek teskil etmektedir.

Pnomatik ekim makinasi imalatinda da klasik imalat yontemlerinin yerini ileri
teknoloji  kullanilan modiiler makine imalat yontemleri almistir.(EKER,B.,
BINGOL,D.,2004)

Pnoématik ekim makinalarinin degisen isletme kosullarina adaptasyonunun
saglanmas1 da Bilgisayar Destekli Tasarrm (CAD) ve Bilgisayar Destekli Uretim
(CAM) tezgahlar sayesinde yapilabilmektedir.
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Pnomatik ekim makinasi imalatida kullanilan en 6nemli tezgahlar sunlardir;
Gazalt1 Kaynak makinasi
Otomatik Testere
Laser Kesim Tezgahi(Sekil.17)
CNC Hidrolik Abkant Pres(Sekil.18)
CNC Torna Tezgahi
NC Hidrolik Makas(Sekil.19)
Dik Isleme Merkezi
Matkap Tezgahlari

Freze Tezgahlari

YV V V V V V V V V VY

Degisik Tonajda Presler

Imalatta son teknoloji iiriinii tezgahlar kullanilarak;

Yiiksek igleme hizlari ile maliyetin diistiriiliir,
Fire orant minimum seviyeye indirilir,
Ciftci isteklerine gore uygun ¢oziimlerin iiretilmesi saglanir,

Iscilikten ve zamandan tasarruf edilir,

YV V V VYV V

Hatasiz parga iiretimi gergeklestirilir,

Sekil.17. Laser Kesim Tezgahi
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Sekil.18. CNC Hidrolik Abkant Pres

Sekil.19. CNC Hidrolik Giyotin Makas
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5. SONUC VE ONERILER

Pnomatik ekim makinalarinin degisen isletme kosullarina adaptasyonu igin
gelistirilmis ve dizayn edilmis makinalar sayesinde, isletmelerin {iriin desenlerine
uygun pnomatik ekim makinasi segebilmeleri saglanmistir. Bu baglamda isletmelerin
iriin desenlerine uygun pnomatik ekim makinas1 segerek isgilikten, yakittan ve
zamandan tasarruf ederek isletme maliyetlerinin diisilirelecegi ayni oranda isletme
gelirlerinin artacagi saptanmistir.

Ciftcilerimizin isletmelerinde ki {iriin desenlerine uygun pnomatik ekim
makinast se¢melerinin  glinlimiiz  kosullarinda bir zorunluluk haline geldigi
goriilmektedir.

Sira arasi 45 cm. olan 5 sirali pndmatik ekim makinasinin kolaylikla sira aras1 70
cm olan 4 sirali pnomatik ekim makinasina doniistiiriilebilmesi ileri teknoloji kullanilan
modiiler imalat1 sayesinde gerceklesebilmektedir. Bunun bir 6rnegi olarak; Arastirmada
olusturulan Can Sulu diizene sahip Pnomatik Ekim Makinasi ile yapilmis deneme

verileri asagida verilmistir.

Denemeyi Yapan Murat YILDIRIM

Tarla Sahibi Ramazan OZDOGAN

Tarla Mevkii Istanbul Ili, Catalca Ilgesi, Muratbey Kéyii, Mesetepe Mevkii
Tarla Biiyikligii 25 da.

Toprak Yapisi Kumlu-Tinlh

Kullanilan Makine Irtem Can Sulu 4 Sirali Giibresiz Pnomatik Ekim Makinas1

Ekim Tarihi 06.05.2006

Tohum Cesidi Advanta - Tunca
Sira Aras1 Mesafe 70 cm.

Sira Uzeri Mesafe 27,3 cm.

Ekim Dernligi 4 cm.

Hava Sicakligi 15C

Deneme 25 dekarlik tarlanin 2,5 dekarlik kisminda 3 parsel can sulu ve 3
parselde susuz ekim yaparak gergeklestirilmistir. Her parsel 70 cm. sira arali 4 siradan
olusmaktadir. Ilk 6nce makinenin can suyu tertibati kapatilarak susuz parsel ekilmis,

daha sonra bir can sulu bir susuz ekim yapilarak ekim tamamlanmustir.




41

Ekimden 30 giin sonra tarlaya gidilerek parsellerde ¢ikan aygiceklerinin sayimi
yapilmis ve tarla filiz ¢ikis dereceleri hesaplanmistir. Bulunan sonuglara gére Can sulu
ekim yapilan parsellerde tarla filiz ¢ikisinin %81,30 oldugu, susuz ekim yapilan
parsellerde ise % 74,11 oldugu saptanmustir.

Bu itibarla; Can sulu ekimdeki tarla filiz ¢ikis derecesinin, denemenin yapildigi kurak
kosullarda susuz ekimdeki tarla filiz ¢ikis derecesine gore % 9,7 daha fazla oldugu
dolayisiyla tarla verimi de ayni oranda fazla olacagi goriilmektedir.

Yapilan denemede de goriildiigii gibi pnomatik ekim makinalarinin degisen
isletme kosullarina adaptasyonu ile isletme maliyetlerinin diisiiriilmesinin yaninda ayni
alandan elde edilecek {irlin miktar1 arttirilarak isletme gelirlerinin de artacagi
saptanmuigtir.

Benzer sekilde uygulamalardan elde edilen sonuglara gore;

Uriin deseninde aygigegi ve karpuz bulunan orta biiyiikliikteki bir isletmenin
secmesi gereken pnomatik ekim makinasi 4 sirali Giibreli Pnomatik Ekim Makinasi
olmal1 ayrica 2 adet sera tertibat1 aparati almalidir.

Uriin deseninde aygicegi ve misir bulunan orta biiyiikliikte ki bir isletmenin ise 4
siral1 sivi ilagh giibreli pnomatik ekim makinasi segmesi halinde; giibreyi ekim
sirasinda vererek ve yabanci ot miicadelesini de ekim sirasinda sadece sira iizerini
ilaglayarak yapacagindan, kullanacag: ilagtan, yakittan ve zamandan tasarruf ederek
isletme maliyetlerinde 6nemli tasarruflar saglayacagi goriilmektedir.

Aragtirma sonuclarinda g¢iftgilerimizin pnomatik ekim makinasi segerken hem
tarimin1 yaptiklar iiriin desenine gore makina se¢mekte hemde sececekleri makinanin
degisen isletme kosullarina adaptasyonuna dikkat etmektedirler.

Ayrica pnomatik ekim makinalarinin  degisen isletme  kosullarina
adaptasyonunun saglanmasi i¢in imalatgilarin teknoloji yakindan takip etmeleri ve
modiiler makina imalat yontemlerini kullanmalar1 gerektigi anlagilmastir.

Arastirmada karakteristik Ozellikleri belirlenen pndmatik ekim makinalarinin
ancak ileri teknoloji iriinii tezgahlar ve imalat yontemleri ile imal edilecegi
goriilmiistiir.

Tiim bu veriler 15181 altinda Ulkemizde imalatcilarin ciftci istekleri yaninda

teknolojik gelismeleri mutlaka takip etmeleri gerektigi anlasilmustir.
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Ayrica imalatgilarin sadece ciftci istekleri ve teknolojik gelismeleri dikkate
almamalar1 gerektigi, bunlarin yaninda mutlaka {niversitelerle ortak calismalar
yiiriitmesi gerektigi goriilmiistiir. Bu konuda 6zellikle ARGE calismalarinin pnoématik
ekim makinalarinda verimlilik parametrelerini olumlu yonde arttiracagi sdylenebilir.

Gelisen teknolojide makinay1r imal etme yaninda onun bitki, toprak, insan
iligkilerini de dikkat etmenin verimliligi arttirici unsur olacagi apaciktir.

Onun i¢in pndmatik ekim makinalarinin gelisim trendinde cesitli eklenmis

diizenler yaninda baska baska diizenlerinde devreye girecegi unutulmamalidir.



43
KAYNAKLAR
1. EKER, B., 1991. Tarim Alet ve Makinalarinin Yapim Teknikleri. Hasad Yayincilik
ISTANBUL.

2. ONAL, 1., 1995. Ekim Bakim Giibreleme Makinalari. Ege Universitesi Ziraat
Fakiiltesi Yayinlar1 Yaymn No:490. IZMIR.

3. ULGER. P., ve Ark., 1996, Tarim Makinalar1 ilkeleri. T.U. Tekirdag Ziraat Fakiiltesi
Ders Kitab1 No:29, TEKIRDAG.

4. SALAH, Ud., Din., P.Eng., 1981, Air Seeder Where are They Headed ASAE, Paper
No: NCR 81-017

5. AYKAS, E., ve Ark., 2005, Ege Unv. Ziraat Fak. Derg., 2005, 42(3):195-205

6. EROL, M.A.,1971, Orta Anadolu Bélgesinde Kullanilan Ekim Makinalar1 Uzerine
Bir Arastirma. Ankara Universitesi Ziraat Fak. Yayinlari, 471. 129 s., ANKARA

7. ULGER, P., 1982, Tarimsal Mekanizasyonun Ilkeleri ve Projeleme Amaglari.
ERZURUM

8. ERDOGAN, D., 2005, Tarim Makinalar1. Ankara Universitesi Ziraat Fak. Yayinlart.
1548, Ders Kitab1 501. ANKARA

9. ASLAN, H., 2000, Tekirdag’da Tarim. TEKIRDAG

10. EKER, B., BINGOL,D., 2004, Bir Tarim Makinasinin imalat: i¢in Toplam Tezgah
Yiikiiniin Bulunmasi. Trakya Universitesi Ziraat Fakiiltesi Tarim Makinalar
Béliimii. TEKIRDAG

11. ANONYMOUS, 1986, Tekirdag Il Miidiirliigii Yaymlari. T.C. Tarim Orman ve
Koyisleri Bakanligi. TEKIRDAG



44
OZGECMIS

1977 yilinda Elazig’da dogdum. ilk ve orta okulu Saglamtas/Malkara’da, Liseyi
Tekirdag Namik Kemal Lisesinde okudum. 1993 yilinda Ege Universitesi Ziraat
Fakiiltesi Tarim Makinalar1 Boliimiine girdim. 1998 Yilinda aymi bolimden mezun
olduktan sonra 2000 yilinda askerligimi bitirdim. 2000-2006 yillar1 arasinda Irtem
Tarim Makinalar1 Ltd.Sti.nde Imalat Sefi ve Imalat Md. Yardimcisi olarak calistim.
2006 yilinda Irtem’den ayrildim ve Tarim Kredi Kooperatiflerinde géreve basladim.
Halen Tarim Kredi Kooperatifleri Tekirdag Bolge Birligi Miidiirliigiinde ¢alismaktayim.

Evliyim ve Ebrunaz isminde 6 yasinda bir kiz ¢ocugu sahibiyim.



45
TESEKKUR

Bu caligmanin planlama, gergeklestirme ve degerlendirme asamalar1 boyunca
bilgi ve tecriibeleri ile bana yol gosteren saygideger hocam Prof.Dr. Biilent EKER’ e
tesekkiir ederim.

Yiiksek Lisans Egitimim sirasinda gosterdikleri destek ve yardimlar1 dolayisiyla
Béliim hocalarim Prof.Dr. Bahattin AKDEMIR e, Prof.Dr. Poyraz ULGER’e, Prof.Dr.
Selguk ARIN’a, Prof.Dr. Birol KAYISOGLU’na, Yrd.Dog.Dr. Cihangir SAGLAM’a ve
Yrd.Dog.Dr. Erkan GONULOL’a tesekkiir ederim.

Tezin hazirlanmas: sirasinda her tiirlii teknik destegi saglayan Irtem Tarim
Makinalar1 San. Ve Tic. Ltd. Sti. imalat Sefi sevgili dostum Ercan ATES’e tesekkiir
ederim.

Hazirlik asamasinda sagladigi kolayliklardan dolayr Tarim Kredi Kooperatifleri
Tekirdag Bolge Birligi Bolge Miidiir Yardimcist Sayin Serdar KADAKAL’a tesekkiir
ederim.

Son olarak desteklerini hicbir zaman esirgemeyen esim Neslihan ve kizim

Ebrunaz’a tesekkiirii bir borg bilirim.

Murat YILDIRIM

Haziran - 2009



46
EK-1I

Koyii e

1. Isletme biiyiikliigiiniiz ne kadardir?

2. Tarmmu ile ugrastiginiz bitkiler nelerdir?

3. Ekim ndbetiniz nasildir?

4. Aycicegini hangi tarihte ekiyorsunuz?

5. Aycicegi ekiminde giibre uygulamaniz nasil?

6. Aycicegi tariminda yabanci ot miicadelesini nasil yapiyorsunuz?

7. Aycicegi ekiminde hangi ekim makinasini kullantyorsunuz?

8. Standart aycicegi ekim makinasinda isletme maliyetlerini diisiirmek amaciyla

yapilabilecek degisiklikler ile ilgili diigiinceleriniz nelerdir?



