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ONSOZ

Findik tretimi Turkiye ekonomisinde btuytk bir Oneme sa-
hiptir. Diinya findik piyasasinda Turkiye'nin $75°1ik bir po-
tansiyele sahip olmasi, Tiurkiye'deki findik ihracati miktari-
ni1 arttirmaktadir. Bu artigta ozellikle findigin i¢ findik
haline getirilmesindeki kirma teknolojisi agirlik kazanmakta-
dir. Findik standartlarinda i¢ findiktaki vurgun olayinin is-
tenmemesi, findigin kirilmasindaki teknolojik geligmelerin
onemini ortaya koymaktadir.

Bu ama¢la Tirkiyve de mevcut olan degirmen usulu ile fin-
dik kirma metodunun yanl sira degigik kirma metodlari dusti-
niilmtigtir., TuUrkiye’'de kirilan findigin yillardir ayni degir-
men sistemiyle kirilmasi; bu sisteme alternatif bir sistem
geligtirilmemesi durumunda tamburlu sistemin ideale en vyakin
bir kirma sistemi oldufunu ortaya koymaktadir.

Yapilan bu c¢aligsmada findigin kKirilmasi sirasinda 1i¢
findikta meydana gelen vurgun olayinl minimuma indirilmesi,
findigin Kkirilma agamalarindaki verimliligini artirilmasi
amaclanmistir. Bu ama¢ dogrultusunda, imal edilen tambur sis-
temiyle findik kirma makinasi tzerinde deneyler yapilmistir.

Bu caligmay1l yoneten ve yardimlarini esirgemeyen muhte-
rem hocam Dog. Dr. Aydin BIYIKLIOGLU 'na, g¢aligmanin yapilma-
sina Yyardimci olan Bolumimiiz mensuplarina, ttim hocalarima,
ozellikle Prof.Dr. Fazli ARSLAN'a tegekktirit bir bor¢ bilirim.

Trabzon, Ekim 1993 Hasan BAS
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OZET

Bu c¢aligsmada, Turkiye'de findik sanayiinde kullanilan
degirmen sistemiyle findik kirma metodu detaylica incelenmisg;
ayrica findigdin bu yontemle kirilmasina kadar olan safhalar:
da ele alinmigtir. Findigin i¢ ve dis pazarlarda satilmasinda
onemli rol oynayan findik standartlari hakkinda bilgl veri-
lerek, findik kirma teknolojisinde dezavantaj olugturan i¢
findiktaki wvurgun ve catlak sebepleri tizerinde durulmustur.
Turkiye 'deki mevcut degirmen sistemine, geligsmelere bagli
olarak altenatif bir kirma modeli olabilecek, konik tambur
sistemi 1ile findik kirma makinasi tasarlanlp, laboratuvarda
imal edilmistir.

Bu makina, ttim boyutlardaki findik ttirlerini kirabilecek
sekilde dizayn edilmigtir. Sivri, uzun findik ttirlerinin ki-
rilmasi esnasinda i¢ findiklarda, ozellikle i¢ findigin u¢
kisimlarinda vurgun olayl gortilmektedir. Bunu oOnlemek amacly-
la kabuklu findiklarin kirilma bolgesine belli bir istikamet-
te kontrolld olarak ulagtirilmasina c¢aligilmistir. Kirma is-
lemi de8igik devir sayilarinda ve degisik boyutlardaki fin-
diklarla denenmig ve findik ig¢in boyut istatistikleri yapila-
rak, en uygun kirilma araliklari belirlenmeye c¢aligilmigtir.
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SUMMARY

In this study, hazel-nut shell cracking method used in
Turkish Hazel-Nut industry have been investigated in detail
and the processes being done before the cracking have also
been mentioned. Hazel-nut standarts, which have much iIinflu-
ence on the marketing it in Turkish market as well as in the
World Market, are introduced and the reasons of bruise on
kernel and kernel cracking due to the hazel-nut shell c¢rack-
ing technology being used has been qpalysed. A new hazel-nut
shell cracking machine with conical lute system, that may be
a better system for Turkish Hazel-nut indUstry, was designed
and manufactured in laboratory.

This machine was designed to crack Hazel-nut shells that
in all possible sizes. However, from shell cracking process
that Kernel tips of the hazel-nuts especially in tapering
shape had bruised. To prevent this disadvantage, sending of
the hazel-nuts to be cracked into the cracking region with
certain direction and with control was ensured. Experiments
for cracking were performed for different numbers of revola-
tion per minutes of the conical lute and for hazel-nuts with
wide range of sizes; dimensional statistical analysis has
been made for hazel-nut and finally the best cracking spaces
has been tried to obtain.

\2 1



BOLUM 1

GIRIS

Ttirkiye 'nin onemli gelir kaynaklarindan biri de findik-
tir. Turkiye'nin sanayil Uriunleri geligimi yaninda zirai a-
landaki potansiyeli de oldukg¢a yiiksektir. Findik, bu potansi-
yell saglamada onemli bir tirtin ¢egitidir. Ulkemiz, dtinyada
findik tretiminin ve ayni zamanda ticaretinin yapi1ldigi 1ilk
yer olmasi nedeniyle dlinya findik piyasasini ve findik sana-
yisini elinde tutabilecek degerlere sahiptir. Yapilan ista-
tistiklere gdre glntmizde Turkiye dunya findik Uretiminin
$70°ini wve ayn1i zamanda dinya findik ticaretinin de %757°ini
gerceklegtirebilme glictindedir. Bu gtictin devam edebilmesi, ye-
tistirilen findik mahstiliinin daha kalitell olmasi i¢in gerek-
11 olan zirai donatim, findik tireticilerinin egitimi, modern
bahg¢e teknigi, findi1gin iglenmesinde vnemli bir yer tegkil e-
den findik kirma teknolojisi gibi agamalarin daha 1yl bir ge-
kilde geligtirilmesine baglidar.

Turkiye 'nin tarimsal Uretimindeki potansiyelinde; findik
dUretiminin tamamina yakininin bir ihrag¢ triunt olmasi, findi-
gin Turkiye ekonomisindeki yerini daha da arttirmaktadir.

TUrkiye 'nin sahip oldugu findik potansiyelinin degerlen-
dirilmesine katkida bulunabilmek amaciyla mevcut findik kirma
sistemleri incelenmis, kirma esnasinda verimin diismesine ne-
den olan dezavantajlar tzerinde durulmug ve bu olumsuzluklari
asgari seviyeye indirebilmek ic¢cin vyeni geligstirilen tambur
ile findik Kkirma sistemi tizerinde deneyler yapilmigtir,



BOLUM 2

FINDIK HAKKINDA GENEL BiLGILER

2.1, Findik

Turkive 'de findik, yodun olarak Karadeniz Kkiyllarinda
vetistirilmektedir. Karadeniz BOlgesin‘de iklim ve toprak
turlerinin defigik olmasi, deflsik findik tiUrlerinin yetig-
mesine imkan tanimaktadir. Ayni bodlgenin urtnd olmakla bir-
likte kabuklu findigin boyutlarinin birbirlerine gore farkla
olmasi, findik isleme sanayiinde findik ihracati verimlili-
gini olumsuz yonde etkileyecek olan dezavantajlari da bera-
berinde getirmektedir. Bu nedenle Karadeniz Bolgesinde ve
diger bUlgelerdeki findik cegitlerini incelemek yararli ola-
caktair.

2.2. Findik Cegitleri

Findiklar meyve ve big¢imlerine gore ti¢ gruba ayrilirlar,

2.2.1. Yuvarlak Findiklar

Kiresel big¢imi arzeden, uzunluk, geniglik ve kalinlikla-
ri1 ayni olmasa bile birbirine ¢ok yakin olan findik ttrleri-
dir. Genellikle orta irilikte, ytiksek kaliteli findiklardir
ve ¢ofunlukla disariya olan ihracatlarda i¢ olarak ihra¢ edi-
lirler. I¢ verimleri ¢ok ytiksektir. Kolay zar atan ve beyaz-
latilabilen ¢esitlerden olmasi, bu f£findigin kalitesini daha
da arttirmaktadir. Bu tdr findiklarin kirilma esnasinda deza-
vantajlari da mevcuttur. I¢ findik, kabufu g¢ok fazla doldur-
makta ve i¢ findik ile kabuk arasinda ¢ok az bir bogluk kal-
makta, meyvelerin loblu ve kabuklarin elastik olmalari gibi
nedenlerle kirma sirasinda fazla vurgun i¢ hasil olmakta, bu
da kirma teknolojisinde onemli ek tedbirlerin alinmasini



gerektirmektedir. Burada hemen sunu belirtmek gerekir ki wvur-
gun olayl kirilma big¢imine bagli olmasinin yanisira verimin
azl1d1 veya c¢oklugu iklim kogullarinin uygun olup olmamasl ve
bahcelerin bakim durumlari gibi diger bazi faktorlere de bag-
lidir. Yuvarlak findiklarda ¢otanaklardaki findik sayilari
findik boyutlarini etkilemekte, c¢otanak bagina digen £findik
saylsinin az oldugu hallerde findigin tabani daha g¢ok dtizlesg-
mekte ve genigslemekte; findik sayisl arttik¢a findik tabani
daralmakta ve findik tanesi yuvarlaklagmaktadir, [1]. Yuvar-
lak tipli findiklar Sekil 2.1-2.2 ve 2.3°de gorulmektedir.

FlNDlli;?;EKILLERl SEKIL GRUPLARINA GORE
SEKIL GRUPLARI KULTOR CESITLERI
TOMBUL
YUVARLAK PALAZ
FOSA
MINCANE
KARAFINDIK
KALINKARA
CAKILDAK
UZUNMUSA
CAVCAVA
KAN
KARGALAK
SiVRi
: SiVRI
INCEKARA
UZUN
YUVARLAK BADEM
YASSI BADEM

Sekil 2.1. Findik meyvelerinin sekil gruplari ve bu
gruba giren findik c¢egitleri.



2.2.2, Sivri Findiklar

Findik ebatlarinda; uzunluklar:i genislik ve kalinlikla-
rina gore biraz daha fazla olan findik ¢egitleridir. Findik
meyvelerinin wug¢lari, bazi gegitlerde sivri, bazi cesitlerde
yuvarlak bi¢imde olmaktadir. Findiklarin Kirilmasi slrasinda
¢ofu zaman sivri uclarin kopmasi ve Kirilmaya elverigsli olma-
masi, sivri findiklarin kirilmadaki dezavantaj taraflarini
ortaya koymaktadir. Bu sebepledir ki ¢ofu zaman bu tur fin-
diklar, kabuklu olarak pazarlanirlar.Genellikle meyve verim-
leri ve kalitelerl yuksektir. Incekara, Sivri diye adlandiri-
lan findik c¢cegitleri bu gruba girer.

TOMBUL SIVRI PALAZ BADEM
Sekil 2.2. Baslica findik gegitleri.

2.2.3. Uzun Findiklar

Bu tﬁrler, tanelerinin uzunlukari genigliklerine kiyasla
daha uzun olan ttirlerdir. Bu tuirlerin en bagta gelenleri tur-
leri badem findiklaridir. Bunlar genelde gosterigli fakat ka-
lite yontinden diger findik ttirlerinden daha az kalitelidir-
ler. Bu tHdr findiklar kairma teknolojisinde ve findik isleme
sanaylinde tercih edilmezler, [1]. Cunkd boyutlarin birbirine
oranla ¢ok farkl:i olusu; i¢ findigin kirilma esnasinda dagil-
masina ve diger findiklarin i¢lerinin vyaralanmasina sebep
olmaktadir. Mevcut olan miktarlari ¢of@unlukla kabuklu findik
olarak pazarlanir.



iy
ENNIS TOMBUL KARGALAK
Sekil 2.3. Orta irilikte ytiksek nitelikli Tombul meyveleri
ile iril ve diglik nitelikli findiklarin gortntim-
leri.

2.3. Dunya Findik Piyasasi

Yapilan 1Incelemere gore findigin Tlrkiye ekonomisi ve
ihracat1l ag¢isindan tasidigl onem bagslica iki faktorden Kkay-
naklandig:r anlagilmaktadir., Bunlardan birincisi, findigin;
tilkemizin gerek liretim ve gerekse [hracat yontnden dtnya pi-
vasalarinda hemen hemen tek bagina hakim oldugu veya olabi-
lecegi nadir Urtnlerimizden blri olmasidir. Ikincisi 1ise,
findigin; uUretim miktari ve nufus yofJunluguna oranla ig¢ ti-
ketimde c¢ok diugiik olmasi nedeniyle tamamen bir Lhrag¢ trunt
niteligini tasimasidir, [2].

Turkiye 'de findik yetistirme alanlarinin elverigli olma-
sl ve yeteril kadar fazla olmasi da findigmizin dunya pliyasa-
sindaki agirligini ortaya koymaktadir. Dinya piyasasl acisin-
dan findi1gin kullanim alanlari gsu sekilde ozetlenebilir.

Findik daha ¢ok yemis meyvesi olarak tliketilmektedir.
Bunun dislnda pastacilikta, tatlicilikta, helvacllikta ve 0©O-
zellikle c¢ikolata endiistrisinde genis Olcgiide kullanilmakta-
Jir. igsleme tesislerinde Uretilen maddeler ise Dbeyazlatilmig
findik, kavrulmug findik, paketlenmis i¢ findik, findik ez-
nesi, Kiyilmig findik, dilinmis findik, findik unu, £indik
>Ure  ve nugasi, paketli kabuklu findik, tozlu findik, kibik
lindik gibil c¢ok cegitlidir.



Findi1gin piyasadakl diger onemli bir yeri de kabugdunun
yakacak maddesi olarak kullanilabilmesidir. Ayrica findik
kabugu; Kkontralit, sunta, yer musambalari, plastik, kauguk,
boya, parlatma, yvagd gibli ¢egitli sanayii kollarinda hammadde
olarak kullanilmaktadir, ([5].

2.3.1. Dunyada Findik Uretimi

Bugin dtinyada ekonomik degeri ytksek olan findik treti-
mine sahip uUlkeler basta Turkiye olmak Uzere, Italya, Ispan-
vya, ve Amerika Birlegik Devletleri 'dir. iIran,  S.S5.C.B., Yuna-
nistan, Portekiz, Fransa, Kibris, Macaristan gibi tilkelerde
de findik yetistirilmekte 1ise de bu Uulkelerin g¢ok kuguk
miktarlardaki tretimleri ile didnya findik ticaretinde etkin
olmadiklari goridlmektedir, [3]. Onceki vyillarda tilkelere go-
re diunya findik udretimi Tablo 2.1. 'de ton/kabuklu findik
Ccinsinden verilmistir.

Tablo 2.1. Ulkelere gore dunya kabuklu findik tretimi.
(Miktar:Ton/¥11)

1977 . 1978 1979 1980 1981 1982 1983
Tirkiye 270000 F 310000 300000 250000 350000 . 220000 370000
ftalya 88000 103800 93750 105800 124700 108700 118000
Ispanya 20900 18300 35800 29900 23000 - 19500 31000
A.B.D. 10523 12791 11790 13970 13340 17060 6980
Iran 15000 F 4000 7000%* 7000 F 7000F 7000 F 7000 F
S.8.C.B. 14400 F 3500 F 3800 F 3200 F 4000 F 3500 F 4000 F
Yunanistan . 4000 F 8042 7155 8800 9610 8330 8500
Portekiz 850 F 1184 1200 1216 1190 F 1150 F 1100 F
Fransa 1500 F 960 1334 2039 1500 2100 1800
Kibnis 350 F 305 * 254 * 305 * 315 * 358 * 360 F
Macaristan N . 190F 192 235 34 196 155 300 F
Dogu Almanya 80 F; 8 F —_— - — — -
Bulgaristan 26 F 27 11 21 18 476 32
Toplam 434909 463181 462320 422575 534869 386327 549072

.
N

* Resmi olmayan rakamlar
F: FAO tahmini



Tablodan gortilecedi tzere dinyada en fazla findik Ure-
timi yapan tilkelerin baglicalari Tirkiye, italya, iIspanya ve
Amerika Birlegik Devletleri 'dir, [4].

Findik tiretiminde ikinci sirada yer alan Italya’'nin
1960°1i yillarda tiretim kapasitesi 30 [ton/kabuklu findik] 1-
ken 1965°1i yillarda bu miktar 65 ton’'a ulasmigtir. 1965 1ile
1990 yi1llarl arasindakl tretim miktari Sekil 2.4°de veril-
migtir.
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Sekil 2.4. Dinya findik tiretiminde Italya, Ispanya ve
A.B.D. ‘'nin yillara gdre Uretim miktarlari.

Sekil 2.4 deki grafikte de gortildtigit gibi iftalya’'nin
diinya findik tretimindeki pay1l bazi1 yillarda artig gostermek-
le birlikte 1988 yilindan sonra onemli bir diusis kaydedil-
mekte; bu da Ttirkiye’'nin findik ihracatindaki pazar payinl
arttirmaktadir.

Dinya findik tUretiminde tigctincti sirayir alan Ispanya’da
1960 yi1li1 findik Uretim kapasitesi 20.000 ton; 1965 yilinda
bu deger yaklasik 23.000 ton olmugtur. 1965-1990 yillari ara-
sinda bu tretim kapasitesi o©nemli Olc¢tide artmistir, (Sekil
2.4).

Grafikten de goruldugi tizere ifspanya nin faindik tretim
miktari 1italya’ya nazaran miktar olarak az olmakla birlikte
son ylllarda daha kararli bir dretime sahiptir.



btinya findik Uretiminde dordincil sirada yer alan Amerika
Birlegik Devletleri, 1960°11 yillarda findik tiretim kapasite-
si oldukga diusiik 1965°11 yillarda bu kapasite daha da dtigmis
ve 1965 ten sonraki yillarda artmaya devam etmigtir. 1965 ile
1990 yillari arasindakil findik lUretim kapasitesi Sekil 2.4.°
de verilmisgtir.

Sekil 2.4 de goridldugu gibi son yillarda Amerika Birle-
sik Devletleri 'nin Uretim kapasitesinde artis kaydedilmekte-
dir. Her ne kadar A.B.D. ‘de miktar bakimindan onde gelen di-
ger tllkelere gore daha az miktarda findik Uretimi vyapiliyor
ise de, son yillarda diinyada onemli bir defere sahip olan ba-
dem findik tirinde ulasmigs oldugu ytiksek verim, kalite ve dti-
stk maliyetten gtic alarak, kaliteli i¢ bademleri, ucuz fiyat-
larla ve bol miktarlarda Avrupa pazarlarina stirmtig, Akdeniz
tilkelerindeki geleneksel badem urreticilerini zor durumda bi-
rakmigs ve hatta uluslararasi pazarlardaki i¢ findik fiyatla-
rin1 bile agsafi1 cekmigtir, ([1].

Baglica findik udreticisi tlkelerin toplam findik tretim-
lerindeki yilzde paylari Tablo 2.2. de gortilmektedir.

Tablo 2.2. Ulkelerin toplam findik tiretimindeki ytizde
paylari.

1971 . 1975 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982 1983 1984

i ol

Ltalya 355 157 24,9 20,7 235 17,9 26,2 . 16,6 31,1 20,2 18,2
Ispanya 71 2,9 61 ' 59 33 786 5,5 3,3 4,4 4,4 38
Tirkive 537 1787 66,8 70,6 70,4 71,5 64,8 71,8 59,2 74,2 76,5

ABD. 37 a7 22 28 2,8 3,0 35 25 53 12 35

Tablo 2.2 den de gortilecegi gibi italya 'nin duinya findik
tUretimindeki payl bazi ylllarda c¢iklg gostermekle birlikte
1971 yi1linda %35.5 iken, 1984 yilinda yaklagsik yarl vyariya
diiserek %16.2 olmugtur. Ispanya nin payi lse sadece 1979 vyi-
linda bir ytkselme gostererek %7.7 ye ytkselmis £fakat 1971
yilinda %7.1 olan payin yine yaklasik yarisina digserek %3.8
olmugtur.

TUrkiye 'nin dtinya findik tiretimindeki payir ise 1974,



1976, 1980 ve 1982 yillarindaki dusgtlslerin yanisira stirekll
bir artma egilimi gostererek 1971 yilinda %53.7 iken 1984 yi-
linda %76.5 e ytikselmigtir. A.B.D. 'nin ise 1983 yilindaki a-
rizi dists bir yana bilrakilacak olursa hemen hemen ayni kal-
mistir. Tdrkiye 'de son zamanlarda ozellikle 1985-1989 yillari
arasinda findik tiretim kapasitesi onemli Olg¢ude artmigtir.

Uretici tilkelerin dinya findik ekim alanlarindaki payla-
ri igerisinde en biiytik ekim alanina sahip olan {(lke Turki-
ye 'dir, [5]. Bu durum Tablo 2.3. ‘te verilmigtir.

Tablo 2.3. Findik tireticisi tHlkelerin didnya findik ekim
alanindaki ytzde paylari.

Yillar Titrkiye italya ispanya A.B.D.
1971 72,9 16,7 7.8 2,6
1972 72,7 ‘18,9 7,9 2,5
1973 73,3 16,2 8,1 2,4
1974 74,9 15,2 7,7 2,2
1975 75,3 15,0 7,5 2,2
1978 75,4 - 147 8,0 1,9
1977 79,1 12,7 : 8,5 1,7
1978 79,1 12,1 7,2 1,6
1979 78,7 12,7 7,0 1,6
1980 1 78,3 15,1 8,9 1,7

Y1111k ortalama £findik tiretiminin %68.6 sin1 Turkiye,
%23.3tint italya, %5.2°sini ispanya ve %3.0°Unti Amerika Bir-
legsik Devletleri olugturmaktadir. Bu tlkelerin 1971-1980 yil-
lari1 ortalamasina gore dinya findik ekim alanlarindaki payla-
ri1 ise soyledir; Turkiye %75.8, iftalya %14.8, Ispanya %7.3,
Amerika Birlegik Devletleri %2.1.

Tlirkiye diinya findik ekim alaninin %75.8 ine sahip 1iken
diinya findik Uretiminin %68.6 sin1 saglamaktadir. iftalya ise
diinya findik ekim alaninin %14.8 ine sahip olmasina Kkarsgilik
diinya findik tiretiminin %23.3 dnid saflamaktadir. Bu durum de-
kar basgsina disen verim farkliliklarindan ileri gelmektedir.

2.3.2. Dunyada Findik Tuketimi

Findik sert kabuklu meyveler icinde diinyada % 26-28 gi-
bl onemli ttketilme potansiyeline sahip bir mahsuldir. Bu



10

tiketimde badem ilk sirayl alir. Findik tuketimini %20-22 ile
adem, %18-20 ile hint Bademi (cashew nut) %15-16 ile ceviz,
10-11 ile Brezilya Bademi (Brazil Nut), %3 ile Antep fistigi
e %1 ile Amerikan cevizi (pecan) izlemektedir. Yani dtinyada
tiketilen tic sert kabuklu meyveden birisini findik tegkil e~

er, [é6].
2.4. Turkiye’'de Findik Uretimi

Turkiye, findik konusundaki yeni atilimlarin Kkaynagini
e temelini olusturabilecek potansiyele sahiptir.Sahip oldugu
‘kolojik sartlar bakimindan findik yetigtiriciligine en uygun
ir Ulkedir. Bu nedenle Sekil 2.5°'de gortdldugti gibi son za-
)anlarda ytuksek verim ve kalitelil cegsitlerle dizenli bahceler
.urarak gartlarin elverdigi oOlglide mekanizasyon uygulayarak
aliteli ve dustk maliyetli findik yetigtirilebilmektedir.

v I I A
558 L C——— T:tfrkiyc,lnlyutsunyuA.El.D A I X
—-f—1urhiyc i ‘ —\
500 1t
450 . ; it} I \. A d A\
< 400 i .A\.\»\ i \ ; i A ] }/
é 350 ’1/ i \ l ‘V?‘ /
: e v I [\ N

250

200 // /
o 4
Vv

50

Kabukiu F

1985 199

1985 1970 1978 1980

Sekil 2.5. Turkiye'nin yillara gore findik tiretim miktari.

Sekilden gordlecegdi tizere Ttiirkiye 'de 1965-1975 vyillari
irasinda findik tiretim miktari: dogrusal olarak artarken,
.975-1985 yillari arasinda onemli miktarda dusiis gozlenmekte-
iir. Akabinde ise tekrar artarak 1989 yilinda 450.000 tona
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ulagmakta ve tekrar dugerek 1990 vilinda 375.000 ton'a var-
mistir, ([6].
Turkiye'de findik tarimi yapilan bolgeler baslica (¢

gruba ayrilir.

Standart Bolge: Bu bolge icerisinde Artvin, Rize,

Ordu illeri bulunur.

- I.
Trabzon, Giresun,

Standart Bodlge: Bu bdlgeye Samsun, Sinop, Kastamo-

Sakarya ve Kocaeli illeri dahildir.

- II.

nu, Zonguldak, Bolu,

- Cerezlik Bolge: Bu bolge istanbul ve Bursa basta olmak
tizere yaklagik 35 ili kapsar. Ttirkiye'de findik dikim alan-
larindaki artiglar en gok ikinci standart bodlgede gortilmekte-
dir. Bu bolgeler findik dikim alanlarinin kendine ozgi 1klim
ve toprak sarlarina ikinci standart bolgeye oranla daha az u-

yum saflamakta ve yetigecek olan Uriin kalitesini ters yonde
etkilemektedir. Bu da findigin dunya rekabet piyasasina gir-
mesini zorlagstirmaktadair.

fazla

Turkiye 'nin findik tariml yapilan bolgelerinde en
tombul findik tlrine rastlanir. Ardindan bu tHdrd palaz cegidi
takib eder. Tombul findik tiretimi Samsun Bafra yorelerinde ve
daha ¢ok Giresun’un i¢ kisimlarinda vyofunlagmaktadir. Cakil-
dak findiklar daha ziyade Ordu’nun i¢ bolgelerinde yetisti-
rilmektedir, [7). Tablo 2.4°de illere gore findiklarin tiretim
bolgelerindeki dagilimlari gortilmektedir.

Tablo 2.4 Turkiye 'de findik turlerinin illere gore dagilimi.

(D BOLU+ADAPAZARI
TRABZON GIRESUN ORDU +SAMSUN ZONGULDAK (2} | DICGER ILLER
Cesit Yallsk Cesit Yillik Cegit Yillik Cesit Yillk Yillik Uretim
Dagiimt | Uretim Dagihm | Uretim Dagiliom | Uretim Dajillim | Uretim | (Bitiin gegitler)
(%) (Ton) %) (Ton (%) (Ton) @) (Ton)
TOMBUL 12.0 4200 75.6 56700 | 400 46.000 25 2.200 1000
;A;ﬁ? 25 875 25 1875 | 280 32.200 - -
0! 330 11550 - - _ -
MINCANE 380 13.300 - - - - ;;'3 ;;::g - 0
KALINKARA il " " . * Ordu ......85.000 Ton
54 4.050 3.0 3.450 - - arast
UZUNMUSA — - - - 20 2.300 - - Samsun.. 30.000 Ton
gz{zﬂl\igm - - - - - - 315 33.000 115.000 Tor
- - 1.8 1350 | 250 28.750 150
CAVCAVA 30 1.050 - - - - - llfm @
Sivri 9.0 3.150 11.6 8.700 - - - - Bol........38.000 Tor
DICGERLERI 25 875 3t 2.325 20 2300 30 2,640 |Turkiye Toplam Adapazart 40.000 To:
TOPLAM 35.000 75.000 115.000 88.000 320.000 Ton Zongsl d"k%%%%%
R i
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Findik tarim bolgeleri ic¢erisinde Adapazari, Zonguldak,
Bolu yorelerinde Uzunmusa, Karafindik, Mincane, Fogsa c¢esit-
lerine rastlamak mimktindtir. Tombul findik bu bolgelerde ¢ok
azdir.

Turkiye’'deki findigin islenmesindeki gartlar godzonine a-
linarak findik ttirlerinin istenilen ttirde ve kaliteli olanla-
r1 tizerinde tiretim reformunun yapilmasi Turkiye’'yi bulundudu
findik tiretim kapasitesi ac¢isindan daha da ileriye goturecek-
tir. Trabzon ve yoresinde tombul ve sivri findifa rastlanmak-
ta, Fosa ve Mincane tirleri c¢ofunluk kazanmaktadir. Findik u-
reticilerinin yonlendirilmesi ile bu oranlar zamanla farkedi-
lebilir bir degisiklige kavusturulabilir. Bunun sonucu olarak
findigin iglenme teknolojisinde onemli bir verimlilige ula-
silmas1 saflanilabilir.

2.5. Turkiye'de Findik Tuketimi

Turkiye 'nin gelir kaynaklaril genelde tarima dayanir.
Findik, Turkiye i¢in tidketim ag¢isindan zorunlu bir ihtiyag
maddesi degildir. ithracati sonucunda onemli derecede doviz
elde edilmekte ve findik tretim bolgelerindeki ntifusun gec¢im
kaynagi olmasi nedeniyle i¢ tuketimi ¢ok az olmaktadir. Ki-
sl bagina diigsen findik tiuketimi, kisl basina dtisen findik -
retiminin %10°una bile ulagamamaktadir. S$ekil 2.6 °'da goruldti-
g gibi 20 yi1l once kigi bagsina diigen findik ttiketimi yakla-
sik 300 gram, 10 yil once bu miktar 500 gram son _ yillarda
ise 800 gram civaraindadir. S

,,,,,, - s ey

10—+
09—+ e 5
08—+
07'_“% |

06— ’
05
04 —
0.3 p== :

01 , 1 &
4973 1976 1979 1982 B4 — oY1l
Sekil 2.6. Turkiye’'de kis; bagina dtsen findik ttketimi.

isi

-
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Trkiye nin zamana bagli olarak kigi bagina dugen faindik
ttiketimindeki artisin ¢ok az olmas1i ilgi ¢ekicidir.

Turkiye ‘de findik ttiketiminin az olmasi,
dik ihra¢ etmeye sevketmekte ve bu durum ise tilkemigi

Ttrkiye 'yl fin-

findik

ihracatinda onemli bir ttiketim potansiyeline erigtirmektedir.

Tirkiye “deki

toplam findik ihracatinda

Fiskobirlik ve

diger ©zel kuruluglarin 1987-1991 yillarl arasinda ihra¢ et-

tig1 trtin miktarlari ve elde

edilen gelir,

findik ihracati ve geliri.

rilmistir.

Tablo 2.5.
Takvim ' Tiirkiye Findik
Yali Ihr. Tonyl¢
1987 . 132 214
1988 140.246
1989 131.067
1990 \ 195.645
1991 169.150

racatinin son beg yl1llik ortalamasina gore %10.965 inin

kobirlik saglamigtir. 1991 yilinda ise bu ihracatta Fiskobir-

768.322

F.K.B. Findik =

Tablo 2.5 te ve-

Tirkiye'nin 1987-1991 yillari arasindaki

Tiirkiye Findik F.K.B. Findik
Ihr. Bedel (&) Ihr. Ton/lg . Ihr. Bedel (§)
482.903.756.- 22.703 80.613.980.-
456.967.885.- 9.252 30.469.235.-
343.293.352.- 14.620 37.813.323.-
550.976.581 .- 27.114 75.810.337.-
472.159.996.- . 10.555,5 30.111.925.-
&y 84.244,5 '

Yukarida lhracat rakamlari itibariyla Turkiye findik ih-

ligin payi1 % 6.24 diir.
fThracat sezonu itibariyla son bes y1llik Ttirkiye ve Fis-
kobirligin f£iili ihracat miktar ve bedelleri de mukayesell o-
larak Tablo 2.6 da verilmistir.

Tablo 2.6.

gore miktari ve elde edilen gelir.

' Tiirkiye F.K.B. " Tiirkiye :
Ihracat Dénemi Ihr. Ton/lg Ihr.. Ton/lg Ihr. Bedel ($)
1.9.1987 - 31.8.1988 123.274 5.024,5 455.259.703.-
1.9.1988 - 31.8.1989 152.277 18.656,7 420.768.409.-
1.9.1989 - 31.8.1990 132.691 15.397 375.586.673.-
1.9.1990 - 31 8.1991 196.079,5 19.631,9 545.238.052.-
1.9.1991 - 31.8.1992 164.856 7.871,94

461.555.206.-

Fis-

Tiirkiye 'deki findik ihracatinin donemlere

F.K.B.
Ihr. Bedel ($)

19.626.350.-
48.067.449.-
43.258.672.

55.232.413,44

22.281.181.-
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2.6. Findigin Besin Degeri

Findigin tdridn olarak onemli bir ©zellidi de besin dege-
rinin c¢ok fazla olmasidir. Findikta bol miktarda By, By, C
ve E vitaminleri mevcuttur. Ayrica bir findik tanesinde
%10.93 toplam geker, %2.75 fiber karbonhidrat, %16,7 toz kar-
bon hidrat, %2.28 nitrojen, %14.25 protein, %69,93 yad, %2.14
kil ve %5.3 su vardir. I¢ findigdin blnyesinde bulunan maden-
sel maddelerin dederi de oldukg¢a fazladir. 100 gram i¢ fin-
dikta 210 mg kalsiyum, 340 mg fosfor, 140 mg magnezyum, 3.4
mg demir, 3.5 mg ¢inko, 2 mg tuz, 46 mg thiamin, 9 mg. niacin
ve 0.380 mg pantotenik asit vardir, {[1], [8].

Findigin kullanim alanlarinin boylesine ¢ok olmasi ve i-
yi bir besin maddesi ©zelligine sahip olmasi; findigin diinya
capindaki onemini ve ttiketici tilkelerin, buna bagli olarak da
Uretici tlkelerin sayisinin artmasina neden olmaktadir. Tablo
2.7°de findik g¢egitlerinin igerdikleri temel bilegim madde
miktarlar: yiizde olarak gorilmektedir.

Tablo 2.7. Findik tiurlerinin bilegim maddeleri, (%).

Kiiltiir Cesitleri Su Kiil Protein (1) Yag | Karbonhidrat @
1- Tombul 4.83 2.07 16.25 64.77 15.72
2- Palaz 4.68 2.05 14.66 63.25 | 14.21

3- Mincane(Sarifindik) { 4.56 1.90 15.67 63.64 12.22
4- Cakildak (Delisava) | 5.19 2.55 17.58 '55.07 22.32

5-Fosa (Yomra 490 2.16 16.45 57.70 15.35
6- Uzunmusa

(Oskara Yaghst) 4.55 2.12 14.60 66.40 12.77

7- Kalinkara 4.83 1.95 13.81 64.65 16.61

8- Cavcava 4.41 197 13.61 62.89 15.52

'9- Sivri 4.65 2.05 15.98 66.28 10.88

(1) Protein degerleri Mx6.25 dir.
(2) Karbonhidrat deerleri toplam karbonhidrat cinsindendir.

2.7. Findigin itslenmesi

2.7.1. Kabuk Kirma

Findik tUreticilerinden kooperatifler tarafindan alinan
findik igletmeli kooperatiflerde o©ncelikle kirilarak i¢
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findik haline getirilir. Findigin i¢ findik haline getirilme-
sinde su asamalar mevcuttur.

Ureticilerden alinan findik tarti igsleminden geg¢irildik-
ten sonra findik ambarina; oradan da titresimli jarjur eleyi-
cilere gelir. Burada oncelikle findik ig¢erisindeki tag toz ve
diger maddelerden arindirilir. Daha sonra tambur eleklerle,
findi1gin ortalama capl 15 mm 'den biiytk ve kuciik olmak Uzere
iki boya ayrilir., Ayrilma saglandiktan sonra ikincil boy e-
leklerinde 8 mm 'den 21 mm ye kadar c¢ap boylarina ayrilir. Bu
ayirma islemi tic adet tambur elekle 3.5 ton/saatlik Kkapasite
ile gcaligsmaktadir. Ayirimdan sonra findiklar boy ambarlarin-
da, kirilmaya hazir bir gekilde bekletilirler. Sekil 2.7°de
bu durum sematik olarak gortilmektedir.

Jarjir Birincil ikincil Bo
Girig ] ! -
eleyici boy ele§i boy eledi ambari ‘
Kabuk
ambar1
Degirmen T¢ findik 1561 -
|8 Vantilator §— C1kig
taglari ambarl bandi

Sekil 2.7. Findigin i¢ findik haline getirilmesindeki
aklgs semasi.

2.7.2. ic¢c Findigin Islenmesl

Kirilma iglemi ig¢in boyutlara ayrilan findik ambarindaki
numaralanmis kabuklu findiklar daha sonra bagli bulunduklari
kanallar vasltasl ile degirmen taslarina getirilirler. Burada
findiklar kirildiktan sonra kirilmig findik karigimi eleva-
torler yardimi ile vantilatorin olugsturdugu hava akiml agzina
iletilir. Hava akiminin etkisi ile i¢ ve kabuklar birbirinden
ayrilarak iki ayri kanala giderler. Kabuk kanali Kabuk amba-
rina baglanarak kabuklar ambarda biriktirilir.

Ayrilan saglam i¢ findiklar i¢ eleklerine giderek g
adet doner tambur elekle siniflara ayrilir ve ig¢ ambarlarinda
bekletilir. Gelen taleplere gore 1ilgili ambardan kanal
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baglantisl acilarak 1i¢ findiklar 1s¢i bandina dudsirtilur.
Burada i¢ findiklardaki karisgmis tag, kabuk vb. yabanci mad-
deler ile bozuk i¢ findiklar elle ayrilir. Bu secgilme ig-
leminden sonra i¢ findiklar ambarlar vasitasiyla 80 Kkg’'lik
cuvallarla satisa sunulmaktadir.

Findik Kkirma fabrikalarinda kirilmig, standartlara ay-
riimis ve 80 Kg cuvallardan olusan findiklar bantli konveyor-
ler vasitasiyla il1gli findik standardinin ait oldugu siloya
gotirultir. Toplam 1600 ton kapasiteli 1i¢ findik silosu her-
biri 40 ton kapasiteli 40 adet silindirik ¢elik silodan olus-
maktadir. Findigin dusust sirasinda zarar gormesini onlemek
amacl 1ile silolarin icerisine hiz kesici engeller yerlesti-
rilmigtir. Silolarin altinda istenen debide findik akisint
saglamak amaciyla stirgililid kapak vardir. Islenecek findida go-
re ilgili silodan bantli konveyodre, oradanda elevatorle tasg
aylrma mrakinalarina gonderilir. Burada iki adet tas ayirma
makinasinda titresimli elek ve hava akimi ile, gozden kacmi$
olan tag ve yabancl maddeler ayraistirilir. Daha sonra konve-
yorle kavurma kazan silolarina oradanda elevatorlerle kavur~‘
ma kazanina aktarailar.

Kavurma kazanl bir sarjda 70-80 kg findik almaktadir.
Icinde dtigey olarak yedi raf vardir. ilk bes 1sitici rafta
findiglr 160-170°C kadar i1sitmakta 6 ve 7°ci raflarda ise so-
gutucularla sogutulmaktadir. Herbir rafta beg dakika kalan
findiklar zamanin sonunda raflarin ac¢ilmasil ile bir alt rafa
duger. Dolayis1l ile findik kavurma kazaninin icinde 25 dak.
kavrulmakta 10 dakikada sofutulmaktadir. Fabrikada bulunan 9
adet kazanin 1si1s1 fuel oil ile saglanmaktadir. Herbir Kkaza-
nin kapasitesi kavurma isleminde 900 kg/saat , beyazlatma ig-
leminde 2700 kg/saat tir.

Kazanlardan sogutularak ¢ikan findiklar elevatorlerle
zar attirma islemine gider. Lastik ovuculu dairesel disk ara-
sinda ovularak Zzar1l ayrilir ve emicilerle zar disarl gekilir.
Cikista elevatorle renk ayirici makinalara gider.

Sekil 2.8°'de 1i¢ findigin islenisi esnasindaki Uretim
kalemleri gematik olarak gortilmektedir.

ICORE renk ayirici makinalarinda ozel fotosel sistemle
zarly: ve ¢i8 fandiklar birbirinden ayrilmaktadir. Alt:i hat
Uzerinde 18 adet renk ayirici bulunmaktadir, [9]. Renk
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ayiricinin Kabul kanalinda ¢ikan findiklar iggi bandlarina
aktarilarak renk aylricidan kacan c¢ikinti findiklar seg¢ilir.
Bandin sonunda bir elevatorle bunkere oradan da paketleme ma-
kinalarina aktarilir.

Renk ayiricidan ve ig¢l bandindan ayrilan elimine olmug
findiklar ¢ikint:i findik diye adlandirilarak siparige godre
satilabilmekte, genelde ise diger tirtinlerin hazirlanmasinda
kullanilmaktadir.

Bir diger hat ise findik unu hattidir. Findik unu genel-
de beyazlatilmis ¢ikintir findiktan un makinasi ile yapilmak-
tadir. Beyazlatilmis f£findik kavurma kazanlarinda zari ¢lka-
bilecek kadar kavrulmug findiktir. Un makinasi 1000kg/saat
lik kapasite ile caligmaktadir. Findik unu siparige gore 70
kg'lik cuval, 5 kg lik koli ve 10 gr 'lik pogsetler halinde sa-
tisa arzedilir.

Fure hattinda ise; konveyorle gelen g¢ikinti findiklar
herbiri 200 kg/saatlik kapasiteli Condux fure makinasinda
herhangi bir katki maddesi eklenmeden ezilerek pekmezimsi ha-
le getirilir. Buradan ¢ikan ftire 3 adet inceltme makinasi ile
inceltilmekte daha sonra siparise gore ya 60kg’lik wvarilde
yada direkt tankere pompa vasltasi ile basilmaktadir. Findik
firesi vyar1 mamul olarak g¢ikolata ve tadelle gibi tirtinlerde
kullanilimaktadir. Ayrica huga imalinde de kullanilmaktadir.

Nuga hatti ise; inceltilmis fureye kakao, slt tozu, se-
ker 1ilave edilerek hamur makinasinda karistirilmakta daha
sonra, bu karisimin inceltilmesi i¢in hadde makinalarina ve-
rilmektedir. U¢ adet makinada ezildikten sonra kon¢ makinala-
ri1 denilen karigtiricili kazanlara iletilir. Bes adet kong
makinalarinda karistirilirken nuganin ambalajinda donmasi i-
¢in sanayl tipi hidrojenli nebati yag ilave edilir. Normal
sartlarda kati olan bu yafa akicilik verebilmek i¢cin dort a-
det yad kazaninda 80°C’'a kadar 1sitilmakta sonra kon¢ makina-
sindaki karigima aktarilmaktadir. Katki iglemi bittikten son-
ra kong¢ makinasinda karigim 80 °C°da 4-5 saat kadar karigsti-
rilmakta, oradan 3 ton/saat’lik kapasitedeki iki adet 1illing
paketleme makinasina pompalanir. Bu makinayla siparige gore
ya O©Onceden gekil verilmig plastik kaplara (20-40 gr.) vyada
bardaklara doldurulur. Son iglem olarak tizeri baskili altimin-
yum ile kapatilarak mamul madde deposuna gonderilir. Nuga
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ambalajlanmasi bittikten sonra ambalaji ic¢inde donmaktadir.

Kit-kit hatti ise; elimine olmug findiga geker karigti-
rirlarak 80°C°de 2-3 saat 1sitilmaktadir. Bu karigsim merdane-
lere gonderilerek ezilmekte ve sikigtirilarak sekil verilmek-
tedir. Daha sonra dilimleme makinasinda dilimlenmekte, paket-
leme makinasinda ambalajlandiktan sonra ambalajlanmig tirtnler
kesilerek kutulanmakta, oradan depoya ve satiga sunulmakta-
dir.

Ezme hattinda ise; findiGa seker ve vanilya karigtiril-
diktan sonra merdanelerle ezilerek kavanozlara doldurulmakta-
dir. Findik ezmesi kat:i: ve hamurumsu bir gortnimdedir.

Kiyik hattinda ise; kavrulmus ¢ikinti faindik kiyilcida
disey doner bicak, elek ve i¢ elevator sisteminden olusan bir
dongtiyle kalin una dontistiridltiir. istefe gore vakumla veya va-
kumsu paketlenerek depoya illetilir.

Tiirkiye'de findik isletme faaliyetlerinin ilk agamasini
olusturan findik kirma fabrikalarinin uretim Kkapasiteleri
Tablo 2.8 'de verilmistir, [10].
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BOLUM 3

FINDIK ILE ILGiLi STANDARTLAR VE KALITE KONTROLU

3.1. Giris

Findik kirma ve isleme faaliyetlerinde findigin daha iyl
bir gsekilde taninabilmesi ve gerek Turkiye 'de gerekse dtinyada
tiretilen findik cegitlerinin kendine ozgii ozelliklerinin daha
net bir gsekilde belirlenebilmesi i¢in findiklari belirli kri-
terlere gore standartlastirma c¢alismalari yapilmistir. Orne-
gin Turkiye 'de Tirk findik standartlari TS 3074, TS 3075, ya-
banci ulkelerde UN-ECE STANDARD of-04 mevcuttur.

Findik piyasasinda kalite kontroltd findigin tiiketimdeki
igslevlilik seviyesini belirleyen ana unsurdur. Findik ihraca-
tinda f£indigin ihrac¢ kapasitesini kalite belirler.

3.2. Findik Icin Gerekli Tanimlar

Cotanak: Birden fazla findigin yesil bir yaprakla bir-
likte findik dalinda muhafaza edilen geklidir.

Kabuklu findik: Findigin ¢otanaktan g¢ikarilmig fakat
Kirilmamigs seklidir.

I¢ findik: Corylus avellan L. ve Corylus maxima Mill
tturlerine giren ve bunlarin hibritlerinden olugan bitkilerden
meydana gelen kabuklu findiklarin sert meyve kabufundan c¢ika-
rilmis ig¢leridir.

I¢ tombul findiklar: Caplari boylarina esit veya az
farkli olan yuvarlak gsekilli i¢ findiklardr.
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¢ sivri findiklar: Boylari c¢aplarindan biraz daha faz-
la ve uglarl sivri olan i¢ findiklardair.

Diger 1i¢ findiklar: Diger i¢ findiklar tombul ve sivri
tanimi digsinda kalan i¢ findiklardir. Foga, Baden, Kargalak,
bu grubun baglica cegitleridir.

Yabanci madde: Yabanci madde ig¢ findiklar arasinda bu-
lunan kendinden bagka her tirlt maddelerdir.

Hagslak veya Burusuk: Haslak veya buruguk ciliz kalmig
ytzeyleri kirismig sekli bozuk i¢ findiklardair.

Urlu findiklar: Urlu findiklar Udzerinde hagere tahri-
batini kapatmak tizere olugmug sert yumru veya yumru izleri
bulunan findiklardir.

Limonlu findiklar: Limonlu findiklar, rengini kismen ve-
ya tamamen kaybetmig, fakat tadi defigmemis veya defigmeye
yeni baslamigs i¢ findiklardair,

Aci findiklar: Acil, tadi bozulup acillagsmigs, yenmez hale
gelmisg i¢ findiklardar.

Curdk findiklar: I¢ findigin kismen veya tamamen c¢lirt-
vyerek rengini, tadini ve ozelliklerini kaybetmis i¢ findik-
lardir.

KUfld findiklar: Dig1l kilsmen veya tamamen kiiflenmisg ic¢
findiklardir.

Gizli c¢lUrtik findiklar: I¢ curtgit digsina wvurmamis ic¢
findiklardair.

Gizli kufld faindiklar: i¢ findigfin ortasinda yani go-
bek boglufunda kuf belirtisinin olmasi ve bu belirtinin hentiz

digsa vurmamasil halidir.

Ekgi limonlu findiklar: I¢ findigin yadinin oksitlenmesi
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nedeniyle tadi, rengi ve kokusu bozulmug olan ve yenildig-
inde hafif eksi bir tadi veren ve bogazi yakan tipleridir.

Kurt vyenikli findiklar: Hagsereler ve diger =zararlilar
tarafindan zedelenmig veya yenmig i¢ findiklardir.

Vurgun: Vurgun, klrilma sirasinda tizerinde c¢api 2 mm den
ve derinligi 1 mm den fazla yara olugan i¢ findiklardir.

Kirik: Kirik, tanenin ticte birinden fazlasl kirilarak
kopmus ve 5 mm yuvarlak delikli kalburun tsttinde kalan Ii¢
findiklardair.

Ezik: Ezik, basin¢ veya diger nedenlerle sekilleri bo-
zZulmug i¢ findiklardir.

3.3. Findiklarda Siniflama ve Toleranslar

i¢ faindiklar, findik ticareti ve sgekilleri acg¢isindan
gruplara; ozellikleri bakimindan siniflara ve irilikleri ba-
kimindan da boylara ayrilirlar.

3.3.1. Gruplara Ayirma Usuli
i¢ findiklar t¢ grupa ayrilarlar:

a- i¢ tombul findiklar: Tombul, palaz, mincane, kalin-
kara, kan, cavcava, delisava, c¢akildak bu grubun baglica ¢e-
sitleridirler.

b- f¢ sivri findiklar: Sivri, incekara gibi findik tur-
leri bu gruba girer.

c- Diger i¢ findiklar: Ordu ikizi, kargalak, fosa, badem
bu gruba girer.

3.3.2. Siniflara ayirma usuli

I¢ findiklar vzellikleri bakimindan t¢ gruba ayrilair.
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3.3.2.1. Extra

Bu s1inifa giren i¢ findiklar usttin nitelikli olmal:
boylara ayirma, toleranslar ve bir Orneklilik bakimindan ©-
zenle hazirlanmalidir. Bunlarda agirlikca en ¢ok %1 oraninda
ikiz findik bulunabilir.

3.3.2.2., I. sinif

Bu sinifa giren i¢ findiklar iyi nitelikli olmali, boy-
lara ayirma toleranslar ve bir orneklilik bakimindan iyl
hazirlanmalidir. Bunlarda a8irlikca en ¢ok %5 oraninda ikiz
findik bulunabilir.

3.3.2.3. II. sinif

Bu sinifta, yukarida bahsedilen siniflara giremeyen, fa-
kat genel ©zelliklere uyan, pazarlanabilir i¢ findiklar bulu-
nur. Bu sinifta boylama zorunlu degildir. Bunlarda agirlikg¢a
en ¢ok %8 oraninda ikiz findik bulunabilir.

3.3.3. Boylara Ayirma Usult

I¢ findiklar yuvarlak delikli kabuklardan gec¢irilerek
orta kesitinin en btiytik ¢aplna gore boylara ayrilir. Extra ve
I. sinifta bulunacak findiklarin en blytlk capi 9 mm dir. Fa-
kat tombul ve i¢ sivri findiklarin altinda olanlari pilkola
veya ince adini alir. ifgaretlemede bu isim grup yerinde be-
lirtilir ve buradan c¢aplari 6-9 mm arasinda olanlar pikola
adi altinda extra ve I. sinif olarak hazirlanabilirler. 1ig¢
findiklar iki gekilde boylara ayrilirlar. Birincisi; belirli
bir kalbur c¢apinin altinda veya tustiinde oldugu belirtilerek
boylama gseklidir. Bu tir boylamada i¢ findiklar, extra ve 1I.
sinif 1i¢in Dboylara ayirma metodunda verilen en kiug¢ttk c¢apa
bagli Kkalinmak kaydiyla delik c¢api belli bir kalburdan geci-
rildikten sonra bu kalburun altinda veya usttinde oldugu be-
lirtilir. 1Ikincisi en kug¢tik veya en btiytik boyu belirtilerek
boylama sgseklidir. Bu boylamada en btiyttk ve en ktgttk g¢aplar
arasindaki fark 2 mm yi gecemez. Extra ve I. sinif ig¢in
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boylara ayirma metodunda verilen en kiuctik capa bagli kalinmak
kaydiyla 2 mm farkl:i olarak her tturld boylama yapilabilir.

3.3.4., Fiskobirlikte Boyutlandirma Metodu

Fiskobirlik tarafindan i¢ findiklarin Ttirk standartlari-
nin kabul ettigi ve 3.2 bagligil altinda yapilan findiga ait
tanimlamalari goz ontinde bulundurularak su gekilde boylarina
ayirma yapllir. Kalburdan gecgirilen i¢ findik capzi;

-15 mm’'nin tizerinde olanlar Extra
-13 mm’'nin tsttinde, 15 mm'nin altinda olanlar Standart I,
-11 mm 'nin tstiinde, 13 mm'nin altinda olanlar Standart II,
-9 mm’'nin tisttinde, 11 mm'nin altinda olanlar Standart III,
-9 mm'nin altinda olan findiklar Pikola (ince)
olarak belirlenmigtir. Sekil 3.1°'de bazi ornekler gortilmekte-
dir.

3.3.5. Findiklarda Toleranslar
3.3.5.1. Oztir ve yabanci madde toleranslarzi

Findiklarin siniflara ayrilmasi isleminde siniflarda bu-
lunabilecek ozir ve yabanci madde toleranslari Tablo 3.1 de
verilen deferler dahilinde olmalidir. Bu tabloda kirik findik
oranl Extra‘da %$1°i, I. sinifta %$2°'yi II. sinifta %4°ti gecme-
mektedir.

3.3.5.2., Grup toleranslari

Findigin siniflandirilmasinda mevcut i¢ findik grubunda
diger gruplardan karligma orani %10°u gecmemelidir.

3.3.5.3. Boy toleranslari

S6z konusu findik sinifilna bagska boylardan karigma orani
agirlikca %5 ten fazla olmamalidir. Belirtilen bir boy iceri-
sinde bir boydan 0.2 mm bitytik veya kiigtik findiklar bulunabi-
lir.
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18 mm’den biiyiik 13 ma’den Xlguk

Kabuklu orta Standart extra
13-18 mm aras: 15 mn"den bilyiik

sSekil 3.1. Standardize edilmis findik gortintidleri,
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Kabuklu sivri Kabuklu tabii
Boyutlarina ayrilmami Boyutlarina ayrilmamis

Standart extra (ic¢) Standart I (ig)
15 B "den biiytik 13-15 mm arasl

Sekil 3.1. (Devam)
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Standart II (i¢) Standart III (i¢)
11-13 ma arasi 9-11 mm arasi

ince ig Sivri tabii {ig)
9 mm’den kiigtik Boyutlarina ayrilmaml$

Sekil 3.1. (Devam)
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Tablo 3.1. Oztrlu findik toleranslari.

T Ekstra L. Simf II. Siuf
Oziirler %encok %encok  %encgok
Haslak, veya burusuk, urlu, limonlu 1,5 2 4
- Yeni iiriin 0.5 1 1.5
a1, ciiriik, kiiflii, gizli &
ciiflii, gizli ciiriik, kurt Y
Fenkﬁek@ﬁmoMu = Eski iiriin 1 25 4
Vurgun, kirik ezik 6 8 10
Kabuklu findik, kabuklu ve zar parcalan 0,2 0,2 0,2
findik kirmntisi ve tozu
Yabanci Madde 0,05 0,05 0,05

3.4. Findik Tirlerinin Findik Standard:i: Ac¢isindan
Ozellikleri

3.4.1. Kabuklu Findik

Kabuklu faindiklarin yetigme bdlgelerinin farkli iklim-
lerde olmasi, toprak yapisinlin yorelere gore farklilik arzet-
mesi, findik yetistiricilerinin verimi artirici emekleri vb.
gibi etmenler neticesinde findik tdrlerinde bazi ©Ozellikleri
ortaya koyan farkliliklar mevcuttur.

Findiklarda meyve boyutlar1l meyvenin geklini belirtmek-
tedir. Findikta uzunluk, u¢ ile dip arasindaki en bittytk 'de-
gerdir. Genislik, iki sutur ¢izgisi arasindakl en bliyttk de-
gerdir, kalinlik ise findiktaki iki yanak arasindakl en buyuk
deferdir. Sutur ¢izgisi, sert findik kabugu catlatildigi za-
man dtizgtin bir big¢imde, kabugu iki esit parcaya ayiran ¢izgi-
dir. Yanaklar ise iki sutur ¢izgisinin iki yaninda kalan ikl
yarim kiire veya yuvarlak kisimlardir. iki yarim yuvarlaklar
arasindaki en biytik boyut, meyve kalinligidar.

Findiklarda sekil degeri, findik boyunun findik enine
orani;

Boy Uzunluk
Sekil degeri =

1

En Genislik + Kalinlaik

2
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seklinde tanimlanar.

Findiklarda sivri, yuvarlak, uzun, kisa (basik) gibi 1i-
simler meyve boyunun {(uzunludunun) meyve enine orani deferine
gore verilir. Meyvenin uzunlugu yani boyu, meyve enine bolti-
ntir, Meyve eni meyve genigligi ile meyve kalinligl toplaminin
yvarisidir. Baslik veya klsa meyve boyu eninden daha az olan
meyvelerdir. Yuvarlak findiklarda findik boyu eninden daha az
olan meyvelerdir. Yuvarlak findiklarda findik boyunun enine
oranit 0.81-1.19 arasinda, sivri findiklarda findik boyunun
enine orani 1.2-1,4 arasinda, uzun findiklarda l1l.41- ve daha
fazla, kisa (basik) findiklarda 0.80 ve daha azdir. Yassi
findiklarda meyve genigliginin meyve kalinli@ina orani 1,2,
yuvarlak findiklarda ise 1*0,19 (yanl vyuvarlak bademlerde)
degrindedir.

M Findiklar uluslararasl standart eleklerle boylandiginda
¢ok iri findiklar 18 mm elek ustiu, iri findiklar 16-18 mm e-
lek arasi, orta findiklar 13-16 mm elek arasi ve ktHctitik fin-
diklar 13 mm elek altl grubuna girerler. Bu yontemde su sira
takip edilir.

Ornekler, 13, 16 ve 18 mm standart eleklerden gegirile-
rek boylanir. Her boya giren meyveler sayilir., 18 mm nin tze-
rindeki meyve sayisi 8 ile 16-18 mm arasindaki 4 ile 13-16 mm
arasindakiler 2 ile 13 mm nin altindakiler 1 1ile ¢arpilir.
Bes ornekten elde edilen tum deferler toplanir, en biytik top-
lam degerden en ktictik toplam de8er c¢ikarilir, elde edilen sa-
Y1 4°e bolunerek, sinif aralik puanlari belirlenir. Burada
¢ok iri, iri ve diger boylarin puanlari hesaplanir.

Findiklarda meyve kabufunun gortintimtt kalitede onemli rol
oynar. Gortntimde kabugun rengi (gosterisli veya gosterigsiz),
kabuk renginin ¢izgililigi (¢igisiz, koyu renkli ¢izgili veya
acik renkli ¢izgili), kabufun 1s1nliligdl (1sinsiz, az iginli,
derin 1sinli) yani meyve ucundan meyve dibine dogru uzanan,
girintilii wve g¢ikintili dtizenli ¢izgiler, kabugun tHylultigi
(tuystiz, wucu tttyltt, yarisi ttiylti) kabukta ¢itlama (az, ¢ok,
hi¢c yok) gibi gortnim ozelliklerinin iyi olmasi kaliteyi ar-
tirir.

Findiklarda kabugun kalinligi, findik yanaklarinin kum-
pas ile Olctilmesiyle 0.9 mm ve daha az olanlar ¢ok ince, 1.0-
1.1 mm olanlar ince, 1.2 mm ve daha fazla olanlar ise kalin
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olarak nitelendirilirler. Findik kirma igsleminde bu 0Ozellik
¢ok onemlidir.

Findiklarda randiman diye tarif edilen i¢ kabuk orani,
kalite kontroltindeki 1ilk basamaklardan biridir. 1ki tdrid
randiman s0z konusudur. Birincisinde findik kitlesini temsli
edebilecek sekilde veterli miktarda alinan findik Ornekleri-
nin i¢c agirligi kabuk agirligina boltinerek elde edilen randi-
mandir. Ticari randiman diye bilinen ikinci randimanda ise
normal gelismig ic¢lerin agirligyr ile, burusuk ic¢lerin agir-
liginin tg¢te ikisi (2/3) toplanip kabuk a8irligina boltinme-
siyle elde edilen randimandir.

Findiklarda buruguk i¢ oranl, geligmeleri yetersiz (bu-
rusuk) meyveler, toplam meyvelere oranlanarak elde edilir. Bu
deferler ytizde olarak 3 ve daha az olursa bog meyve orani ¢ok
az, 4-6 arasl1l az, 7-10 arasl1 orta , 1ll1l-14 arasl c¢ok, 15 wve
daha fazlasl 1ise pek ¢ok diye tabir edilir. Bu de8erler
findik standartinda onemli bir yer tegkil eder.

3.4.2. iIc¢ Findik

Kabuklu findiklarda oldufu gibi i¢ findiklarda da be-
lirgin ©zellikler so0z konusudur. I¢ findigin boyunun enine o-
rani yuvarlak i¢ findiklarda 0.81-1.19 (veya 1.00%0.19), siv-
ri i¢ findiklarda 1.20-1.40 ( veya 1.30%0.1 ), uzun i¢ fin-
diklarda 1l.41 ve daha fazla, Kkisa i¢ findiklarda ise 0.80 ve
daha azdir. Burada meyvenin eni meyve genigligi ile meyve ka-
linlig: toplaminin yarisil olarak alinir. Yuvarlak ve yassl 1¢
findiklarin belirlenmesinde i¢ findik genisliginin i¢ £findik
kalinligina orani referans olarak kullanilir. Yuvarlak fin-
diklarda ornegdin yuvarlak badem c¢egitlerinde bu oran 1.00
¥0.19, yass1 findik iclerinde ornegin yassi badem tturtt Ii¢
findiklarda ise 1,20 ve daha fazladir. I¢ findigin genig-
1ligi ortalama genislik olarak alinir.

I¢ findiklarda u¢ kilsimlarinin yuvarlak ve sivri olmasi
ayrica i¢ findigin loblu (bolmeli) veya lobsuz olmasi, Kirma
teknolojisinde olumsuzluklar olusturabileceginden £findik ka-
litesinde onemli bir unsurdur.

f¢ findigin iriliginin tayin edilmesinde her biri 100°
er meyve iceren 5 ayri ornek alinir ve agirliklari olgtilur.
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Her bir ornegin i¢ findik agirliklari toplanir. 130 gr ve
daha fazla olanlar ¢ok iri, 105-129 gr arasi olanlar iri, 80-
140 gr arasi olanlar orta, 65-79 gr arasi olanlar kucttk, 64
gr ve daha az olanlar ise g¢ok kiguk irili gurubu olarak ta-
nimlanirlar.

i¢ faindiklarin Uluslararsil standart eleklerle boylanma-
sinda 15 mm elek iusttinde olanlar ¢ok iri, 13-15 mm eleklerden
gegebilenler iri, 11-13 mm eleklerden gegebilenler orta, 9-11
mm elekler arasindan geg¢enler ktictik ve 9 mm elek altinda olan
i¢ findiklar ise ¢ok ktigctik olarak kabul edilirler. Bu yontem
sdyle yapilir;

f¢ findik ornekleri 9, 11, 13 ve 15 mm eleklerden gegi-
rilerek boylanir. Her boya giren meyveler sayllir. Sirasiyla
15 mm nin tzerindeki meyve sayisl 8 ile 15-13 mm arasl 4 ile
11-13 mm arasindakiler 2 ile 11-9 mm arasindakiler 1 ile 9 mm
nin altindakiler 0.5 ile carpilir. Aynl ornege ait tum de-
Jerler toplanarak o ornegin deder puanl elde edilir. Beg Or-
nek arasindaki en btiylik defer puanindan en kugtik defer puani
¢ikarilir, bulunan sayi bege bolunerek sinif aralik puanlari
belirlenir. Buradan g¢ok iri, iri ve diger boylarin puanlari
belirlenir.

ic findik zarinin (tohum kabugu, testa) gorinimd goz-
lemde renk 1skalalari ile yapilan Olgimlerle ¢ok ag¢ik, acik,
koyu ve c¢cok koyu seklinde derecelere ayrilirlar.

f¢ £fi1ndigin soyulabilirligi yani 175°C sicakliktaki fi-
rinda 15 dakika bekletme sonucu elde edilen miktarin ttm mik-
tara gore ylizdesi demektir. Bu oraﬁ 97-100 arasinda oldujunda
i¢ findigin soyulabilirligi ¢ok iyi, 90-96 aras:i: iyi, 76-85
arasl1 orta, 66-75 arasi1 az, 65 ve daha alti ise ¢ok az olarak
miitaala edilmektedirler.

ic findiklarda gobek boslugunun rengi ve Dbuytklugu;
gozlem, Olgtimler veya fotofraflarla belirlenen dereceler dik-
kate alinarak belirtilirler.

3.4.3. Findik Turleri
Tombul: Bu findik tirti Giresun yoresinde fazla miktarda

yvyetigtirilmekte ve halkarasinda, yagl: findik, Giresun
yaglisil diye taninir. Findik tirlerinin findik standartlari
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acisindan ozellikleri kismindaki tanimlamaya gore tombul fin-
di1gin sekil degeri ve big¢imi 1.11 dir. Findigin iriligi 1.46
gr, boyutlari sirasiyla uzunluk, geniglik ve kalinlik deferi
olarak 17.66- 16.74- 15.15 mm dir. Findikta randiman %51.7 ve
kabuk dzellikleri parlak renkli, loblu ve ucu hafif tuyludtr,
(Sekil 3.2).

//‘\?\} (’ﬁm\
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Sekil 3.2. Tombul findik.

I¢ tombul findiklarda gsekil degeri ve big¢imi 1.07, iri-
1igi 0.96 gr, boyutlari mm olarak 13.32- 12.55-12.25"tir.
Tohum kabugu rengi éclk parlaktir. I¢ findig@in soyulabilir-
1igi %97.7 dir.

Tombul findik verimli, ¢ok lezzetli, kuruyemis olarak
ve sanayide kullanima elverigli, beyazlagsma orani ¢ok yuksek,
tiretimi en fazla, buruguk i¢ orani ¢ok az, yay ve protein o-
rani ytksek olan bir gegittir.

Palaz: Bu tur findi@in tiretimi yaygin, beyazlagsma orani
ytiksek (%94.5), orta derecede verimli, iklim kosullarina o-
zellikle ilkbahar donlarina ¢ok dayanikli, hastalik ve zarar-
lilara duyarlidir. Kabuklu palaz ttirlerinin ortalama boyut-
lari 16.7-18.26-16.11 olup kisa tip findiklardir. Sekil de-
geri ve bicimi ise mat, ac¢ik kahverengi, tizeri boyuna ¢izgi-
lidir, (Sekil 3.3).
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Sekil 3.3. Palaz findik.

Fogsa: Bu ttir findik Trabzon ve Akcakoca yorelerinde
yaygindir. Adaptasyon yetenedi yiksek, iklim Kogullarina u-
yumlu, verimi iyi, zararlilara dayaniklidir. Iriligi 1.86 gr,
boyutlari uzunluk, geniglik, Kalinlik deferleri olarak siray-
la 18.13-18.22-16.06 mm dir. Randiman %48.7 civarinda ve

kabuk az parlak-mat, yanlardan omuzlu ve ucu tlyltdur, (Sekil
3.4).

f‘.l‘\ ‘;
\\./

Sekil 3.4. Fosa findik.
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ic findiklarin iriligi 0.98 gr, sekil degeri 1.10,
boyutlar:i sira ile 14.37-13.65-12.41, soyulabilirlik ozelligi
%92 civarindadir. I¢ findiktaki zar kabujunun gortndmt mat
kahverengi, tombuldan daha koyudur.

Mincane: Bu findik turtd ¢ok verimli, ya8§ ve protein o-
ranlarl ve beyazlagma orani ytiksek ve %96.6 dir.Uretimi vyay-
gin, lezzetli, adaptasyon yetenegdl tombuldan daha iyidir. E-
konomik omrii kisa olmasi nedeniyle treticilerin fazla ilgisi-
ni cekmemektedir. Sekil deferi 1.15, randimanl %48.2 ve kabuk
ozellikleri parlak renkli, 1sinli, yanak ortasindan derin
¢izgili, ucu hafif ttyltiddr, (Sekil 3.5).

I¢ fi1indi1gin sekil degeri 1.12 ve iriligi 0.84 gr dir. ic¢
findigin zar rengi ac¢ik ve pariaktlr. ¢ findigin soyulabi-
lirligi %96.6 dolayindadar.

() (<!
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Sekil 3.5. Mincane findik.

Kalinkara: Bu findik tirid Ordu bolgesinde yaygindir. A-
daptasyon yetene8di ¢ok yuksek, yag icerigi bakimindan zengin,
Uretimi az, orta mevsimde olgunlasan bir c¢esittir. Kabuklu
findigin gekil deferi 1.18 ve iriligi 1.72 gr olmakta ve ran-
dimani %49.6 dir. Kabuk Ozellikleri gri kahverenkli, ucu tiy-
luididr, (Sekil 3.6).
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Kalinkara findiklarin i¢ iriligi 1.04 gr, sekil degeri
1.18 dir. Mat kahverengil bir gortnidme sahiptir. i¢ findik za-
rinin soyulabilirligi %62.3 civarindadair.

Sekil 3.6. Kalinkara findigi.

Uzunmusa: Bu tur findik meyvelerinin oldmd ¢ok erken-
dir. Beyazlagma orani %94.7 ve findik iriligi 1.42 gr dir.
Dig kabuk ozelligi parlak, hafif ¢izgili ve ¢ok incedir, (Se-
kil 3.7).

I¢ findigin vyagd ve protein orani oldukg¢a vytiksektir.
Iriligi 1.04 gr ve zar rengi tombula yakin bir gortntmdedir.

Bu findiklarin kabuk kalinligi c¢ok ince ve dolgun i¢li-
dir. Buna bafli olarak randimanl ytiksek olmakta wve c¢itlak
meyve sayisl fazladir. Orta derecede verimli ve lezzetsizdir,
Hastaliklara karsi duyarli bir cgegittir.

Karafindik: Akc¢akoca yoresinde yaygin olarak tiretilen bu
findik, ¢ok verimli, adaptasyon yetenegi ytksek, derim olumu
orta mevsim ve tombula gore daha ge¢ olmaktadir. I¢ orana
yuksek, hastalik ve ilkbahar donlarina dayaniklidir, (Sekil
3.8).

Kabuklu karafindigin gsekil deferi 1.18 olmasi sebebiyle
yuvarlak findik grubuna girer. Randiman %49.2 ve kabuk rengi
hafif koyu kahverengidir.
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Sekil 3.7. Uzunmusa findigi.

Sekil 3.8. Karafindik.

Karafindigin i¢ zar rengi ac¢ik kahverengi, iriligi 0.84
gr ve sekil deZeri 1.27 dir. I¢ findik zarinin soyulabilir-
ligi %83.5 civaraindadir.

Cakildak: Sekil deferi ve bicgimi 1.17, ve iriligi 1.60
gr, boyutlar:i sirayla 19.02-16.77-15.75 mm dir. %48.7 1ik bir
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randimana sahip olup kabufunun rengi ag¢ik kahverengidir,
(Sekil 3.9).

Cakildak findiklarin adaptasyon yetenedi vyiiksek ancak,
kuragja duyarli, az verimli topraklara ve yuksek alanlara uyu-
mu iyi, proteince zengin, burusuk ig¢ orani ytiksek, ge¢ olgun-
lasan ve lezzetsizdir. I¢ findiklarin gsekil degeri ve bigimi
1.26 olup sivri findik grubuna girer. i¢ findik iriligi 0.9
gr, boyutlari 15.15-12.31-11.82 mm dir. I¢ findik zarinin go-
rtintistt mat kahverenklidir. Soyulabilirligi ise %87.8 civa-
rindadir.

Sekil 3.9. Cakildak findigi.

Cavcava: $Sekil 3.10°da gortilen bu ttriin sekil degeri ve
bicimi 1.02 ve iriligi 1.06 gr dir. Boyutlari 17.24-17.49-
16.33 mm dir., Randiman %52 civarinda olup, kabudu ¢ok ince,
acik ¢izgili, 1sinli, ug¢lari hafif ttiyluddtr.

I¢ findigin gekil degerl 1.03 ve iriligi 1.06gr dir. Bo-
yutlari 13.48-13.53-12.69 mm ve i¢ findik zar rengi mat gorti-
numdedir. Zar soyulabilirligi %92.7 civarindadir. Beyazlagma
orani ytuksek, derim zamanl orta-erkenci ve tiretimi c¢ok az,
hastaliklara ve ilkbaharin ge¢ donlarina karsi duyarli bir
cegsittir.
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Sekil 3.10. Cavcava findigi.

Kargalak: Uretimi ¢ok az, lezzetsiz ve az verimli olan
bu tir findiklarda sekil degeri ve bic¢imi 0.86, iriligi 3.11
gr' dir. Boyutlari 20.65-24.95-23,07 dir. Randiman %35 civa-
rinda olup mat ve acilk kahverenkli bir kabufa sahiptir, (Se-
kil 3.11).

Sekil 3.11. Kargalak findigi.
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Kargalak cesidinde i¢ findik boyutlari 19.93-24,73-22.45
mm olup sekil deferi 0.84ve iriligi 1.09 gr dir. Ic¢c zar rengi
(testa) mat ve kahverengidir. Derim olumu orta mevsimde ve
hastaliklara dayanikli bir cegittir.

Kan: Bu tur kabuklu fidiklarin gekil deferi wve big¢imi
1.16, 1iriligi 1.59 gr dir. Boyutlari 17.44-15.68-14.39 mm
dir. %52.3 randimana sahip bu findiklar kirmizimsi kahverenk-
11, lopsuz, hafif 1sinli goruntim arzederler, (Sekil 3.12).

I¢ findigin sekil degeri ise 1.22 ve iriligi 0.87 gr
dir. Ic¢ findik boyutlari 13.68-11.78-10.72 mm dir. ¢ findik
zarl (testa) rengi kirmizimsi‘ mordur. Tohum kabudu sakalsiz-
dir ve tohum zarinin soyulabilirligi %85.5 civarindadir.

Sekil 3.12. Kan findigi.

Kan findiginin dretimi ¢ok az, derim olumu tombulla ayni
zamanda olan ve buruguk i¢ orani yiiksek, orta derecede ve-
rimli, hastaliklara ve ilkbahar donlarina kargi dayanikli bir
gesittir.

Sivri: Trabzon ve Giresun yorelerinde vetigsen bu findik-
ta yad orani c¢ok ytiksek ve adaptasyon yetenedi iyi ve verim-
lidir. Derim olumu orta mevsim, periyodisiteye efilimi orta,
Uretimi az ve hastaliklara, ilkbahar donlarina dayaniklilig:
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fazla olan bir cegittir.

Kabuklu sivri findikta sekil degeri ve big¢imi 1.36 dir.
Iriligi 1.70 gr olan bu findik, acik kahverenkli, parlak,
ucu sivri ttyltd ve 1sinli gortintme sahiptir, (Sekil 3,13).
Boyutlari 18.75-14.63-12.95 mm dir.

I¢ findikta 1ise gekil deJeri ve big¢imi 1.39, 1Iriligi
0.82 gr dir. Boyutlari 15.57-11.83-10.42 mm dir. Tohum kabugu
(testa) rengi acik, sakalsiz ve soyulabilirligi (beyazlatma)
%$72.3 tur.

Sekil 3.13. Sivri findik.

Incekara: Adaptasyon yetenedi iyi, bol ¢ig¢ek tozu veren,
orta verimli, randiman %51.9, uUretimi az, burugsuk orani yik-
sek olan bir cegittir. Sekil degeri ve bic¢imi kabuklu durumda
1.29, iriligi 1.40 gr, i¢ findikta ise sekil deJeri 1.31 ve
iriligi 0.93 gr'dir. Kabuklu findikda mat, gri kahverengi,
ucu tiylti bir gortintim mevcuttur, (Sekil 3.14).

Kabuklu incekarada boyutlar 20.86-16.78-15.39 mm dir. i¢
findiklarda zar soyulabilirligi (beyazlatma) %76.5 civarinda
ve boyutlari 15.52-12.25-11.39 mm dir. I¢ £findik ile Kkabuk
arasindaki Dboglufun fazla olmas1 Kirilmada vurgun olayinl
minimum degere indirir.
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Sekil 3.14. incekara findiga.

Yuvarlak badem: Marmara bolgesinde taze ttiketim amaciyla
yvetigtirilir, Orta verimli, olgun meyve dokiimi ¢ok ytiksektir.
Turkiye ‘de tretimi azdir. Kabuklu yuvarlak badem ¢egidinin
sekil deferi ve bicimi 1.68 ve iriligi 1.76 gr dir. Boyutlari
24.46-15,.35-13.74 mm dir. % 46.1 randimana sahiptir. Kabuk
goridnttisti mat kahverengli, ucu haflif tidyld, lobsuzdur, (Sekil
3.15).

i¢ findik (tohum) iriligi 0.82 gr, sekil degeri ve
bigimi 1.89 dur. Boyutlari 18.99-10.43-9.65 mm dir. Tohum Kka-
buju gortnumi kirmizamsi kahverenkli ve ucu hafif tuyltudur.
Tohum kabudu soyulabilirligi orani %61.5 civarindadir. Kirma-
da enc¢ok hasar goren tipler badem tipleridir,

Yassi1 badem: Marmara bolgesinde taze tiiketim amaciyla
yetigtirilir. Periyodisiteye eflimi orta, tretimi az, orta
verimli, Dburusuk i¢ orani yiltksek ve olgun meyve dokiumltidtir.
Kabuklu yass1 badem de gekil deferi ve bigcimi 1,63 iriligi
0.94 gr dir, Boyutlari 23,93-16.73-12.63 mm dir. %46.1 randi-
mana sahip olan bu findiklarin kabuklari kirmizimsi Kkahver-
engi ve ucu hafif tuyludur, (Sekil 3.16).
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Sekil 3.15. Yuvarlak badem findigi.

Sekil 3.16. Yassi badem findigi.

i¢ vyassi bademler kirmizimsil kahverengi olup ucu hafif
tiyltidtir. Sekil degeri ve bicimi 1.92, iriligi 0.94 gr dir.
Boyutlari 19.34-11.86-8.29 mm dir. Tohum kabudu soyulabilir-
1igi %64.5 civarindadir. Bu findik hastaliklara ve ilkbahar-
1n ge¢ donlarina Kargsi duyarlidir.
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FINDIK KIRMA SISTEMLERI

4.1 Vals Sistemi

Bu sistem, eksenleri arasindaki mesafe ayarlanabilen,
birbiri ile es ¢alisan ikigserli gruplar halindeki merdanele-
rin ardarda seri olarak dizilmesinden olusur., E$ c¢alisan mer-
danelerin biri donmekte, digeri ise sabittir. Merdane c¢aplari
kurulan sistemin buyuklugtine gore degisik degerlerde olabil-
mektedir. Findiklar, findigdin kirilma araliglr olarak ayarla-
nan iki merdane arasindan deg¢erken kirilmakta fakat £findik
caplarinin degigik olmasl nedeniyle bazi findiklarda kirilma-
dan geg¢ebilmektedir. Vantilator sistemiyle, kirilamayan fin-
diklar ikinci grup merdanelere gonderilerek burada Kkirilir-
lar. Ardindan bu gruptanda kirilamayan findilar yine ikinci
bir vantilator sistemiyle kirilma araligir ikinci grup merda-
nelerden daha dar olan ug¢tinctt grup merdanelere iletilir. Bu
grup sayisi, findigdin ortalama en bliylik c¢api ile en ktigik ca-
p1 arasindaki farkin buyukltigd nispetinde fazla olmaktadir.
Findik ig¢i ile kabufu arasindaki boslugun az olmasi, merdane-
ler arasl Kirilma araligdinin degisimini sinirlayacagindan, bu
durum merdane grubunun sayilsinl arttiracaktir. Vals sistemi
Amerika‘da kullanilmaktadir. Bu sistem, findiklarin i¢i 1ile
dig kabugu arasindaki boglufun fazla olmasil durumunda iyi bir
netice vermektedir. Yer, iklim ve cofrafi konum itibariyla
Amerika’‘da yetigtirilen findigin kabugunun sert, kalin ve ig¢
findikla kabuk arasindaki bogluklugun fazla olmasil, sistemin
bu tdlr ozellikli findik Hretici tilkeler icgin en iyi £findik
kirma metodu oldufdu soylenebilir., Turkiye 'deki findik ttrleri
igin bu metod uygun olmamaktadir.
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4.2. Carptirma Sistemi

Bu sistem, findiklarin her birine ¢esgitli metodlarla
verilen haraket neticesinde sert bir ytizeye carptirilarak ki-
rilmalarini saglama ilkesine dayanir. Sert yuzeye carptirilan
findiklarin kirilmasil sirasinda istenmeyen durumlar ortaya
¢ikmaktadir. Findigin carpma sistemi ile kirilabilmesi, fin-
digin;

-kabuk kalinligina

-kabuk sertligine

-gsekline

~boyutlarina

~-i¢ ile kabugu arasindaki bogluda

~carpma ytizeyine firlatilma hizina

~carpma ytizeyinin sertligine
baglidir. Bu nedenle aynl c¢arpma hizlarina sahip findiklardan
kabugu ince olanlar kirilmakta, digerleri ise kirilmamakta-
dir. Kalin kabuklu findiklarin kirilabilmesi I¢in gerekll o-
lan kuvvet, ince kabuklu findiklarin kirilmasinda i¢ findi-
Jin parc¢alanmasina heden olmaktadir. Bu durum, findiklarin
sertlik ve Kkirilmaya karsl gosterdikleri kirilma direnci ba-
kimindan siniflandirilmasinl gerektirmekte ve neticede carpma
sisteminin kullanilabilirligine dezavantaj tegkil etmektedir.

Bu sistem daha ¢ok, 1i¢ ile kabuk arasi bogslugun fazla,
kabuk kalinliginin normal oldugu findik turlerinin kirilma-
sinda elverigli olmaktadir. En ¢ok italya’da ve Ispanya’da
kullanilmaktadir,{i1],

4,.3. Degirmen Sisteml

Findik kirma alaninda Tiurk findigi i¢in en uygun kirilma
sistemi dedirmen sistemidir. Sistemin diger sistemlere naza-
ran ucuz ve daha kolay kurulabilme ©ozellifinin olmasi, Tlr-
kiye ‘deki yayginligini arttirmaktadir. THrkiye de mevcut olan
findi Kirma fabrikalari degirmen sistemiyle caligir. Defirmen
sisteminde on asama olarak findiklar ortalama ¢aplarina gore
numaralandirilirlar ve her blr numarali findik dgrubu ig¢in
taglar arasinda uygun bir kirilma araligdi saglanir.
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4,3.1. Findigin Kalibrasyonu

Ureticilerden alinan kurutulmus kabuklu findik fabrikada
findik ambarlarina depolanmaktadir., Fabrikanin kirma Kkapasi-
tesi nispetinde findik ambardan alinarak fabrikaya getiri-
lir. Kabuklu faindik fabrikanin zemin katina veya bodrum ka-
tina dokdluir. Burada elevatorler yardimiyla fabrikanin numa-
ralr findik eleklerinin bulundugu tniteye ulagtirilair. 1lk a-
samada findik toz elefinden gec¢irilerek findiktaki toz te-
mizlenir. Toz eledi, cap:tr 5 mm olan demir kafes telli elek—
lerin seri olarak fabrika ebatina gore yariyana dizilmesinden
olugsur. Her birkafes tel, yaklasik 1 mm geniglikte 1.5 mm bo-
yundadir. Elek, tizerindeki tozlu findiklari vibrator gibl e-
leyerek findik tozunu elek altina ge¢irmektedir.

Tozu temizlenen kabuklu findiklar, tizerinde c¢apl 15 mm
delikler bulunan; her iki taraftan yataklanmig, c¢api yaklasik
1.5 m olan silindirden gec¢er. Findiklar bu elek vasitasiyla
iki boya ayrilirlar. 15 mm'nin altinda olan fandiklar elek-
ten gecerek bir hazneye toplanir. 15 mm’'nin tistindeki fin-
diklar ise yatak ekseni boyunca elefin sahip oldufu egim va-
sitasiyla silindirik elegin c¢ikisindan difer hazneye akmakta-
dir. Sekil 4.1°de bu durum a¢ik¢a gortlmektedir.

Boyutlandirilmamig 15 mm delikli

Kabuklu Findik tasnif elegi
/
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15 mn'nin altindaki 15 mm ' den bi-
kabuklu Findiklar yik faindiklar
) ;

Sekil 4.1. Findifin iki boya ayrilmasi .
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Daha sonra 15 mm'nin altindaki kabuklu findiklar ele-~
vatorler yardimiyla ikinci bir tasnif elefine getirilirler.
Bu elek gekil 4.1'deki eledin aynisi olmakla birlikte silin-
dirin boyu bes esit bdlgeye ayrilarak giris agzindan itibaren
sirasiyla 10,11,12,13 wve 14 mm delikli tasnif eledinden
gecirilirler. Her bir bdlgenin alt kisminda o delik ¢apindan
gecebilecek findiklarin toplanabilecedi kticik ambarlar mev-
cuttur,

Ambarlarin alt kisml huni seklinde daralarak findikla-
rin elevatorlere akmasinl saglamakta, elevatorler de aldikla-
ri findiklari kirilma tnitesine tagimaktadirlar. Sekil
4.2 de bOlgelere ayrilmig findik kalibrasyon eledi goriulmek-
tedir.

5 mm'ninalty 10 14 mm delikli
dik girigi elekler
s

10 S 8 7 6 5

Sekil 4.2. 15 mm den Kkiigctik kabuklu findiklarin numaralanmasi.

15 mm den bluytlk olan findiklar aynl sekilde sgekil
4.3 °dekl akisa tabi tutulurlar.

Delik caplari 1 mm adimll deliklere sahip olan elekler,
sekil 4.2 ve gekll 4.3 de gorilduglt gibi Dbirbirine degdecek
sekilde ve donen elek icinde, eksenel efim yardimiyla elegdin
¢1ki1is afzina dofru olan akigini bozmayacak sekilde ardarda
dizilmis bulunmaktadir. Her bir elek boyu ortalama 1 m uzun-
lugunda ¢ap1 da 1-1.5 m olup sira ile yanyana dizilip bir ek-
sen Uzerindedirler. Ortadan gecen mile monte edilmistirler.
Mil, kayig-kasnak mekanizmasiyla c¢alisir, Silindirik elegin
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15mm nin usti
indik girisi

19 mMm’den
biyikler
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Sekil 4.3. 15 mm den blyitk kabuklu findiklarin numaralanmasl.

caligsma devri 30-40 dev/dak dir, Elek agzi girisinde 10 mm
delikll elefje elevatorler yardimiyla ulagtarilan findiklar,
deliklerden gecerek 10 numarali kabuklu findik ambarina du-
serler. 10 mm den daha biylk £findiklar geg¢gemeylp ddnen elek-
le beraber donerler. Silindirik elek milinin dtiz zemine gore
egimli olmasi nedeniyle ilerleme kaydederek delik caplari 11
mm olan bitigsikdeki bolgeye aktarilir, Aktarilan findigain bir
miktar: yani 11 mm 1ik findiklar bu deliklerden duserek 9
numarall ambara gelirler. Ayni gekilde 11 mm den btuytk olan
findiklar da bu bdlgedeki elekten gecgemeyip bitigikdeki 12 mm
delikli elefie gecerler. Bu gekilde 14 mm den buyttk findiklar
da eledin c¢i1kig agzindan 5 numarali findik ambarina akarlar.
Boylece gekil 4,2 °dekl akig semasl vardimiyla findiklar 10,
11, 12, 13, 14 ve 14 mm den buytk findiklar diye kalibre
edilirler. Elegin c¢i1kis agzindan 5 numarali ambara akan £fin-
dik ise geriye kalan 15 mm 1ik findiktir. Cunktf 15 mm nin tis-
tindeki findiklar, gsekil 4.1 °de ki1 kalibrasyon gemasinda g&-
rldugt gibi ikiye ayrilmigtir.

Benzer olarak 15 mm den daha - bitytik findiklar sekil
4.3’deki tasnif yardimiyla 16, 17, 18 ve 19 mm 1ik gruplara
ayrilarak sirayla 4, 3, 2, 1 numarali findik adini alirlar.
19 mm den daha biUytik olan kabuklu £indiklar, eledin son bo-
luimiinden gecgemiyerek elek ¢ikis afzindan Foga ambari diye ta-
nimlanan en btiyitk gapa sahip olan findiklarin bulundufu am-
bara akarlar. Boylece findigin caplarina gore tasnifi 11 ce-
slt boyutta safjlanmig olur.
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Findigin tasnifli, kirma isleminde ¢ok ©nemlidir. Findi-
gin numaralanmasl ne kadar iyi olursa, dedirmen sistemi ile
kirmada taga verilecek olan kirma aralifil da o nispette ke-
sinlegseceginden ve findiklarin birbirlerine gore izafi c¢ap
farklarli minimuma diseceginden, kirma sonrasi ig¢ findikta
vurgun olay: minimuma digecektir. Bu durumu dikkate alarak
Ttirkiye ‘de son zamanlarda yapllan yeni fabrikalarda daha 1yl
tasnif i¢in 1 mm degil de 0.5 mm farkl:i c¢aplarda deliklil ola-
rak yapilmaktadar.

Kabuklu findigin kalibrasyonu ic¢in kullanilan bu eleme
sisteminde, boyutlandirmada onemli fonksiyonlara sahip olan;
elegin devir sayisl, eledin boyu, eledin egimi, elekteki de-
likler arasindaki mesafe onemli rol oynamaktadir. Fakat dene-
me vyanllma yoluyla belirli degerler arasinda c¢aligmalar sa-
bitlestirilmis, bu degdiskenler tizerinde herhangi bir c¢aligma
yapllmamigtir. Kurulan yeni fabrikalar, metod olarak ilk Kku-
rulan sistemin aynisidirlar.

Findigin kalibre edilmesinde uzun ve yassi findik tlr-
leri, elekteki delik eksenine dikey konumda bulunan findik-
lar bir sonraki elege gegebilmekte ve dolayisiyla bulundugu
capdan daha btiyttk ¢apli findik grubunun ig¢erisine karigabil-
mekte, bu da £findik tasnifindeki bu sistemin verimini dustir-
mektedir.

4.3.2., Findigin Kirilmasi

Kabuklu findiklar, findik kalibrasyon agsamalarindan
ge¢irildikten sonra numarali ambarlarda depolanan findiklar,
borularla degirmenlere gonderilmektedir.

Degirmen, alt tas ve Ust tag olmak UUzre 1iki tagtan
olusur. Her iki tasin caplarl ortalama 750-850 mm, arasinda-
dir. Taslarin ytizeyleri, birbiriyle es caligsabilmeleri ic¢in
ayn1i konikliktedir.Sistemde sabit tag tistte, donen tag altta-
dir. Alttaki tas ortalama dakikada 120 devir, tstteki tas,
alttaki donen taga gore paralel donmesini saflayan, tahta
lamalarla desteklenmig civatali baglantilara sahiptir.

Tasin ortasinda, gelen findiklarin iki tagin arasina
yani kirilma araligdina ulasmasini saflayan ve ayni zamanda
alttaki tasin donen miline mtisaade eden 150 mm. ¢apinda bir
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delik mevcuttur. Kalinlig:i 200-250mm arasinda olabilen bu
sabit tasta 4 adet saplama civata deligi vardir. Civata bu
deliklere gecirilerek taga sabitlenir ve tag Usttinde bulunan
iki tahta lamaya somunla tesbit edilir. Bu lamalarda, iskele-
tin kosebent demirinin tist ytizeyine temas eden ayar civata-
lari1 wvardir. Bu civatalar yardimiyla, taslarin yerine i1k
takilmas1 silrasinda veya teknik arizalar nedeniyle sokulup
yerine tekrar takilmasi sirasinda iki tagin birbirine bakan
yiizeylerinin paralelligini sagjlamada ayar ig¢in kullanilar.

Sabit tasin alt ytizeyi Sekil 4.4°te gorudldugu gibi,
konik olarak taraklanmigtir. Kabuklu findik tasin en dig
cevresinde yaklasik 60 mm genigligindeki kisimda kirilmakta
ve bu bolgeye ulasabilecek olan ic¢ bolgenin konikligi daha
fazladir. Kirilma genisligindeki koniklik ise ¢ok azdir,

Alttaki donen tasin ortasindan 60 mm ¢apinda mil geg~
mekte ve bu mil, tagsa beton ile tesbit edilmistir. Donen
tasin agirligdindan dolayil olugsacak olan eksenel Kkaymayl
emniyetli bir gsekilde onlemek amaciyla tagin alt Kkismina
yaklasik 400 mm ¢apinda dokim tabla yerlestirilmig, tabla ile
mil civatali baglanmig ve donen alt tags bu tabla Uzerine
oturtulmustur.

Yaklasik 2 m boyunda olan tag mili, alt ve tistten yatak-
lanmigtir. Mil, hareketini kayig kasnak mekanizmasiyla bir
elektrik motorundan almaktadir. Mil bir maniveld Uzerine
oturtulmug; manivelanin hareket ettirilmesiyle mil agafi ve
yukari istikamette istenilen konuma getirilerek taglar ara-
sindaki findik kirma aralgdl milimetrik olarak ayarlanabilmek-~
tedir. Bu dtizenek yardimiyla 4.3.1 bagligil altinda ac¢iklanan
tasnif edilmigs findiklar taslar arasina doktilerek Kirilma
islemi gerceklesmektedir.

Taglarin konik vytizeyleri birbirlerine paralel olacak
sekilde koniktir. Yani tistteki sabit tag ice dodru, alttaki
donen tag 1ise diga dofru koniktir. Burada £findigin esasen
kirildigi bolge taslarin u¢ kilismindaki c¢evresel bolgede
olmasl sebebiyle dokilen kirilmamis findik, kirilma bolgesine
ulagirken bu koniklik vasitasiyla digariya kirilarak c¢ikmak-
tadir. Donen tasin merkezkag¢ kuvvetl etkisi, findi1gi Kkirilma
bolgesine wulagtirmayi daha da kolaylagtirmaktadar. Klrlian
findiklar i¢ ve kabuklariyla birlikte tasin merkezka¢ kuvveti



etkisiyle disariya c¢ikmaktadir. Sekil 4.4 te dedirmen siste-
mine ait alt ve Ust taslar gortilmektedir.

I Rédyal bilya

300

J— Sabit tas

- Donen tas

L .| o 1000

1 1

1900
T
M
7=,

Konik bilya

Sekil 4.4 Degirmen sistemi taslaril.

Degirmen sistemiyle findik kirmada iki cegit tag kulla-
nilmaktadir. Biri dogal tasg, ikincisi ise suni tagtir. Dogal
tag, tabiatta dogal olarak bulunan ve igslem gormeden sadece
uygun bic¢cim verilerek elde edilen tastir. Suni tag ise belll
kaliplarda betondan doktilen tastir. Her 1iki tagsin Kkirma
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yvilzeyleri, » kirilan £findigin kabuk sertligine wve findiklar
arasina Karigan yabancl maddelerin turtine bagli olarak zaman-
la aginmakta ve bilenmeye ihtiyac¢ gostermektedirler. Bileme
neticesinde tasin kalinligil belli bir seviyeye inince tasg
degigtirilir,

Taglar arasindan karigsik sekilde g¢ikan i¢ ve Kabuklar ve
findik tozlari ince bir elek tzerinde titregtirilerek findik
tozlari alta diglrtltir. Geriye kalan i¢ ve kabuklu findik
elevatorlerle vantilatore getirllir. Vantilator, agirlik
sistemine gore c¢alismaktadir. Vantilatortin hava tifleme debisi
motor yardimlyla ya da havanin geg¢ig kesidinin kisilmasiyla
degigtirilebilmektedir. Sekil 4.5 te gematik olarak verilen
vantilator 1ile findik ayiklama iglemi; kirilan £findiklarin
boyutlarinin buyUik wveya ktigik olmalarina gore vantilator
devrinin de yuksek veya Kktictik devirlerde c¢aligtirilmasi
yontemiyle gerceklestirilir.

—— Kabuk ve i¢ findik
girisi

Agirlik odasi

Izgara

- ic, catlak ve
kKirilmamis findik

Kabuk Clklst——%// *lf

Kusurly ve—"
burusuk g

findik c¢rkis: L —— Vantilator

Sekll 4.5. Vantilator sistemiyle findik ayilklama.

Vantilator sistemi, silindirik bir hacim igerisine;
- Hzerinde diz kanatlar takili bir milin her iki ucundan yatak-
lanarak vyerlesgtirilmesinden ibarettir. Silindirin her iki
yanindan silindir ig¢erisine donen kanatli mil vasitasiyla
hava emilmekte ve hava ¢ikis agzindan ¢ikmaktadir. Elde edile
hava akigi Kkirilan kabuklu findik akisina belli bir ac¢ida
etki ettirilerek i¢ ile kabuklu findik birbirinden ayrilir.
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Bu ayrilma islemi kabuk ile i¢ findigdin yogunluklari farkin-
dan yararlanilarak saglanmaktadir.

4,.3.3. ¢ Findigin Boyutlandirilmasi

Vantilatorden ayrilan i¢ findiklar, elevatorler vasita-
siyla i¢ elekler tinitesine ulagtirilir. i¢ elek tinitesi, Kka-
buklu £i1ndi1din kalibrasyonundaki metodun aynisidir. Burada
tek fark, elek delikleri i¢ findigin tist ve alt cgaplari ara-
sindaki caplarda olmasidir. Findik ig¢i, silindirik elek, tize-
rindeki bolgelerin farkliliklari adedince ¢ap gruplarina ay-
rilir, (Sekil 4.6). Findik ihracatinda i¢ findiklarin elek-
lenmesi findik ticaretinin vazgecilmez bir agamasi haline
gelmigtir.

Dairesel delikli
elekler

Sekil 4.6, i¢ findigin tasnifi,
4,3.4. I¢ Findigin Sec¢ilmesi

Findi1gin bu agamaya kadar islenen boliimlerde, kirilmayan
g¢atlak halinde olan findiklar son kez yeniden elekten geg¢iri-
lir ve i¢ findiktan ayrilarak c¢uvallar halinde paketlenir. ig¢
findiklarin digerleri i¢ sermaye ambarinda biriktirilir. Son-
ra paketleme yapllmadan once 560 mm°1lik 4 m uzunlujunda agir
bir devirde donen bandlar tizerine borular vasitasiyla akiti-
lir. Bu esnada bandin her iki tarafinda siralanan i¢ler tara-
findan buruguk, kirik, wvurgun, c¢tirtdk, kabuk ve diger yabanci
maddeler sec¢ilir. Se¢ilmig i¢ findik i¢ ambarlarda toplanir.
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Burada 40 ile 80 kg arasinda de@igebilen cuvallara doldurul-
mak tizere Dborularla paketleme odasina getirilir ve satiga

sunulur.
4.3.5, Sistemin Dezavantajlari

Mevcut degirmen sistemindeki verimi azaltici etkenler o-
larak; kirma igslemi sonucunda i¢ findikta olusan vurgun, ki-
rik, catlak, kirilmamis findik, yabanci maddelerin mevcut ol-
mas1 gelmektedir. Bunun yanisira i¢ findiklarin kabuk soyul-
malari, asinmalari, findik tozu ile ¢ok tozlu olmalarli da yer
almaktadir.

Kabuklu findigin Kkirildigl taglar arasindaki Kkirilma
boglugu, findiklarin kalibrasyonuna baglidir. Tagin veriminin
% 80°1i, findiklarin eleklerden hassas bir gekilde eleklenme-
leri sonucu belirlenir. Mevcut fabrikalarin hepsinde taglarin
Kirma araligi tahmini olarak ayarlanmakta ve bu da Kkirilan
findiklarin btiyltk bir kisminin vurgun ve g¢atlak olmasina se-
bep olmaktadir.

Kabuklu findigin boyutlandirilmasinda elek boylari g¢a-
pina gore boyu daha uzun olan sivri findiklar icin vyetersiz
kalmaktadir. Cinktl sivri findiklarin deliklerden gegmesi an-
cak delige dik dogrultuda yonlenebilmelerine baglidir. Bu da
elek icerisinde donen findiklarin fazla olmasil durumunda tam
gerceklegememekte ve dolaylsiyla bir sonraki ¢ap grubu iceri-
sinde yer alabilmektedirler. Bu durumda, tagta kirilirken 1i-
¢inde bulundugu c¢ap gruplarina gdre ayarlanan kirilma araligi
kendisine genis gelmekte ve sadece ¢atlayarak, belki de hig
kirilmadan gecebilmektedir.

Defirmen tasglarinin birbiriyle es caligan yuzeyler tam
bir paralellik arzetmelidir. Aksi taktirde yine kirmada bir-
¢ok problemler olugsmaktadir. '

Eleme esnasinda findiktan ayiklanamayan sert cisimler,
metal parc¢asi, ¢ivi, tas vs. gibi maddeler, findik kirma ta-
sinlin ylizeyinl kisa zamanda bazmakta, kirilmakta olan findik-
laril da ezmektedir.

Findik kirma fabrikalari genellikle katli olarak yapil-
maktadir. Findigin kirilma asamalarl icgerisinde kirilan
findik, tasl1 terk ettikten sonra ic¢ findiklar eleklenmekte,
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borularla ve elevatorlerle ilgili yerlere tasinmaktadir. Tim
bu agsamalar neticesinde i¢ findik olduk¢a yipranmaktadir.
Kabuklu findigin harmanlanmasl sirasinda i¢ findiklarin

kabuklu findiklara karigmasi findik kirmada dezavantaj olug-
turmaktadir.



BOLUM 5

FINDIK KIRMADA TAMBUR SiSTEMI

5.1. Sistem Hakkinda Genel Bilgi

Findik kirma teknolojisinde en elverigli olan findik
kirma yontemi, tambur sistemiyle findik kirmadir. Fakat bu
sistem, kapasite itibariyle mevcut degirmen sistemiyle mu-
kayese edilebilecek konuma hentiz gelmis degildir.

Boyutlandirilmis findigin kirilmasini gercgeklestirecek
kisim esas olarak konik silindirik ylizeyli sabit bir tambur
ile bu tambur icerisinde donen silindirik bir tamburdan mey-
dana gelmigtir. Sistemin adinin tambur sistemi olmasi da bu
dizayn oOzelliginden Kaynaklanmaktadir.

Sistemdeki tamburlardan i¢ tambur dtiz ytzeyli, konik si-
lindirik ytzeyli tambur ise 2.4 derece koniklige sahiptir.
imalat kolaylig: acisindan, konik silindirik ytizeyli tambur
sabit, 1i¢ tambur ise doner gekilde imal edilmistir. Donen
tambur, mil Uzerine ac¢ilmig vidalar yardimiyla eksenel olarak
asagdl yukari hareket ettirilebilmektedir. Sistemin genel
gorunimit Sekil 5.1 deki fotograftaki gibidir. Ayrica Ek :2°de
sisteme ait proje mevcuttur.

5.2, Findik Kirma Makinasinin Uniteleri

Findigin kirilma asamalari boyunca gorebilecekleri fonk-
siyolaril bakimindan konik tambur ile findik kirma makinasi
dort tiniteden meydana gelmektedir. Bunlar;

Findik besleme unitesi,
Findik kirma tdnitesi,

Findik ayiklama Unimtesi,

Tambur ayarlama Hnitesi
dir.
Burada mevcut bulunan findik besleme tinitesi, dis (sa-
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sexil 5.1. Tamburlu findik xirma makinasinin gorunus.

pit] tambura verilen koniklik acisl nedeniylie tambur ve ronik
dig silindir arasindakl gitrikgce daraltan karilma araligina
fino1gin enine dedylide uzunlamasina gugmesini saglayabilmesi
amaciyla dizayn edilmisgtic. Finoik xigna nakinasindaki gnite-

jer asagida aciklarnmigiir.
5.2.1, Fandik Heslemne tnitesi

chutlandxtllml$ kabuklu findiklarin kirilma agamasina
yadar olan akiginl surekli bir gekilde gaglayan unite, igeri-
s inde meveut olan raristirmna sisteminin caligmasl sirasinda
findiklarin saga sola firlatilmasitul onledigi gibi, aynl za-
manda karigtiricinin yataklanmasini da saglar. Findik beslene
gnjtesi, Sekil 5.1 de goriuldugu gibi biri sitindicik, digeri
konlk olarak Xivrilan iki sacin kaynakla birlestirilmesinden
meydana getlrilmiﬁtir. gekil 5.27de gorilen findik yonlen-
girme halkasi ve ¢indiklarin kirlma polgesine ulagabilmele-
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rini saglayan findik tagima borulari, bu tniteye monte edil-
migtir.
# 350
| #290

3250

338

Sekil 5.2. Findik yonlendirme halkasui.

Findik Dbesleme tinitesinin konik ytizeyinde simetrik
olarak dort taraftan delikler mevcuttur. Unite, godvdeye bu
deliklerden civata somun baglantilariyla tespit edilmigtir.
Unitenin £indik alabilme kapasitesi 10 kg civarindadir. Fakat
sistemin daha rahat ve kararli bir sekilde c¢aligabilmesli
agisindan bu miktar daha az tutulmalidir. Besleme unitesi
ayni zamanda findik yonlendirme halkasini kendi btinyesinde
tasimakta, igerisinde bulunan boyutlandirilmis kabuklu £fin-
diklarin bu halka tizerindeki tasima deliklerine digsmelerini
saglamaktadir.

Findik yonlendirme halkasl, boyutlandirilmig Kkabuklu
findiklarin findik verme itnitesinden findik tasima borularina
ge¢isini saglayan metal bir halka olup, ¢evresel olarak sahip
oldugu 45° 1lik sacak seklindeki 4 mm'1lik ¢ikinti vyardimiyla
findik verme tinitesinin alt kismindaki konik ytizeye oturmak-
tadir. Sekil 5.2'de gordldugiu gibi halkada simetrik olarak
esit araliklarda 12 adet 22 mm capinda delikler wvardir. Bu
delikler belli bir derinlikten sonra 32 mm ¢apina dgenigle-
mekte ve findik tagima borularinin sahip olduklari 32 mm dig
c¢apli burc¢laril kendi btinyesinde tutmaktadair.

Findik yonlendirme halkasinin tst ylizeyl £findik akigl
esnasinda findik tagsima tinitesine ait olan numarall borular-
daki burg¢lara findiklarin daha kolay bir gekilde girmelerini
saglamak amaciyla ag¢ik U big¢iminde cevresel kanal ag¢ilmistir.
Bu halka, findik besleme tinitesinin govdeye tespit edilme-
sinde kullanilan 4 adet destek parcalari tizerine M10 civata-



larla baglanmigtir. Ayrica burc¢lu borularin dusmemesi i¢in
burcg¢larin takildigi herbir delige yandan tesbit edilmigtir.

Boyutlarina ayrilmig kabuklu findiklar ve bilhassa
uzunlugu enine oranla daha biiytik olan sivri ve badem ttrt
findiklar, findik tasima borulari icerisine wuzunlamasina
girerler ve kirilma bolgesine dikey olarak diismeleri
saglanir. Borular Sekil 5.3 te gortildugi gibi plastikten olup
ozel vyaplilmigs bur¢lara siki bir gekilde takllmigtir. Boru-
larin 1i¢ ¢aplari findik c¢aplarina bagli olarak farkli olcti-
lerde sec¢ilmistir. Borularin boylari boyutlandirilmig kabuklu
findigin her numarasil ig¢in farkli olmaktadir. Bu farklilik;
doner tamburun diisey konumunun her numarali kabuklu findik-
lara bagll olarak yer degistirmesinden kaynaklanmaktadir. Bo-
rularin en kisa olanlari en biuyiik gaptaki kabuklu findiklarin
kirilmasinda kullanilan tagsima borularidir. En uzun olan boru
grubu ise birinci ve ikinci tamburlarin en alt konumda olma-
lari1 halinde sahip olduklari kirilma araligina uyan findik
grubuna ait borulardir.

Sekil 5.3. Burc¢lu findik tasima borularai.

Findik tasima borularinin u¢ seviyeleri ile doner tam-
burun tist seviyesi arasindaki mesafe yaklasik 20 mm'dir. Fin-
dik tasima borularinin uglarl doner tamburun ayar edilmesi
esnasinda tambura strtinmemesine dikkat edilmelidir. Borula-
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rin u¢ kisimlarl sabit konik btamburun yan ylizeyine dayandi-
rilmigtir. Kirilma kanalina digecek olan findiklarin kanali
tam ortalayabilmelerini saglayabilmek amaciyla findik tagima
borularinin u¢ kisim et kalinliklari inceltilmigtir.

Findik tasima borulari findik gecis halkasina ¢evresel
olarak ac¢ilan 12 adet burg¢ yuvalarindaki tespit civatalariyla
monte edilir. Burg¢lar ilgili kanallara takildiktan sonra vi-
dalanan civatalarin ug¢ kKisimlari burg Uzerindeki cevresel
olarak acilan kanala oturur ve bur¢larla birlikte borularin
diismesi onlenir.

Findik besleme Unitesi ig¢erisinde mevcut olan ve findigl
karistiran karistiricilar, boyutlandirilmis kabuklu findik-
larin g¢evresel olarak dizilen findik tasima burc¢larina daha
gabuk bir gekilde ve uzunlamasina glirmesini temin etmek
amaclyla imal edilmigtir. Sekil 5.4 de gorilen bu karigtiri-
ci1lar findik besleme Unitesinin altinda donen kasnagin yan
yiizeylerine karsilikli olarak monte edilmigtir. Ust ve alttan
rulmanli yataklarla yataklanan karigtirici kasnagl, i¢ yuzey-
den sirtiinmeli olarak elektrik motoruyla tahrik edilen kiclk
kasnak yardimiyla dondiuriilmektedir.

IR

Sekil 5.4, Findik karigstiricilari

Karigstiricilarl tagiyan kasnagin l¢ ylizeyi ile motordan
tahrik edilen Kkii¢gik kasnhagin dis ylzeyl 0zel lastik malzeme
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ile kaplanmigtir. Findigin karigstiriimasil esnasinda olusa-
bilecek sikisma durumunda lastik yizeyler birbirinden kayarak
kavrama gorevini tustlenecektir. S$Sekil 5.4 te karigstiricilara
alt kasnak gortilmektedir.

5.2.2. Findik Kirma Unitesi

Bu tinitede iki adet doner silindirik tambur kullanilmak-
tadir. Boyutlandirilmig kabuklu findiklarin ortalama ¢aplari
11 mm'den 15 mm dahil, bu g¢apa kadar olanlari, c¢api 267 mn
olan ikinci tambur ile; 15 mm ve bundan daha biyudk olanlarl
ise c¢apir 253 mm olan birinci tambur vyardimiyla Kkirilir,
(Sekil 5.5). Kirilma araliginin dedismesini sadlayan konik
ylizeyli silindirik tamburun koniklik ac¢isi 2°4°, boyu 415 mm
dir. Konik tamburun buyik capl Uste, Kkiuglk capi alta gelecek
sekilde ana govdeye kaynak edilmig olup, uUst c¢api 300 mm, alt
capi ise 283 mm dir, ($ekil 5.6).

Sekil 5.5. Doner silindirik kirici tamburlar.

Doner silindirik tamburun boyu 60 mm dir. Konik silin-
dirik ytizeyli sabit tamburun sahip oldugu 2.4 derece konik-
1iklik ac¢isina bagli olarak kirilma bolgesinde ust nokta 1ile
alt nokta arasindaki daralma (60*Sin 2.4/2)= 1.256 mm olmak-
tadir, (Sekil 5.6). Boyutlandirilmig kabuklu findilar 1 'er mm
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Sekil 5.6. Silindirik doner tambur duzenedinde
findigdin kirilma araligi

araliklarla numaralandigindan Kkirilma islemi hemen
ddner

hemen
tambur boyunun tamamina yakin bir boltimtinde gercekles-

mektedir. Boyutlandirilmigs findiklar ig¢inde en iri olan ka-
buklu findiklar donen silindirik tamburun st bolgelerinde,
ince olanlar ise tamburun dip kisimlarinda kirilarak kabuk
ile ic¢ birbirinden ayrilmaktadir. Meydana gelen i¢ findigin
boyutu mevcut araliktan daha ktcilk oldugu igin, kendi
agirligl ile bir yere c¢arpmadan kirma sistemini terkeden ki-
rik findiklar, hemen altta bulunan egdimli tabana digmekte ve
oradan da on kisimdaki hazneye akmaktadir. Boylece i¢ findik-
ta ezilme kirik vurgun meydana gelmemektedir. Tamburun donme
yonud Ustten bakildifinda saat ibresi yontinde olmalidir. Her
bir numaral:i findik grubu ig¢in kirilma araliglr sabit konik
tamburun dis alin ytizeyinde bulunan skala yardimiyla belirle-
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nir. Skala'nin birinci siitunu, ortalama c¢aplari 11 mm den 15
mm'ye kadar (15 mm dahil) olan boyutlandirilmis kabuklu
findiklara; ikinci sttunu ise 15 mm den daha buytk olanlara
aittir.

Findik kirma araligini odl¢me mekanizmasi, dikdortgen
kesitli bir kizak lizerinde kayabilen, tzerinde, biri sabit
konik tamburun alninda bulunan ibreyi, digeri ise sabit konik
tamburun ig¢ yuzeyl boyunca donen silindirik tamburu takibeden
birbirine egit iki mil cubuk bulunduranh ana govdeden |ibaret-
tir, (Sekil 5.7). Doner silindirik tamburu takibeden milin u-
cunda Sekil 5.7 de goruldugu gibi 20 mm genigliginde donen
diiz makara vardir. Makara donen tamburun alt ylizeyinde yuvar-
lanmaktadir. Ibre mekanizmasinil kirma esnasinda devre digi
birakmak ic¢in kizak govdesinl yukari ¢eken yay, govde tzerin-
deki tornavida agizli silindirik basli civatadan ¢ikarilar.

T

Sekil 5.7. Findik kirma araligini Ol¢me mekanizmasi

5.2.3. Findik Ayiklama Unitesi

Bu kisim, findik makinasinin en alt kisminda bulunur.
Kirilan kabuklu findiklar sabit konik tamburun altina monte
edilen egimli findik ktreginden findik haznesine akarken alt-
taki vantilatorden tretilen havaya tabii tutulurlar. YoZunluk
farkindan dolay1 kabuklar haznedeki ikinci bolgeye, i¢ fin-
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Jiklar ise birinci bolgeye digserler. Sekil 5.8 de gorlilen fan
kutusunun tizerinde bulunan egimli findik kudregi 1iki ayri
parca hallinde yapilmig olup, ortasindan ana milin gegmesi
Igin 45 mm gapinda delik agilmistir. Findik Kkireginin st
yuzeyli, kirilma bulgesinden digen i¢ findiklarin varalanmama-
351 i¢in yumugak bir malzeme (ince siinger ve mugamba) ile kap-
lanmigtir.

sekil 5.8'de goridlen fan sistemi, iizerinde sac kanatlar
bulunduran, ikl taraftan rulmanlarla yataklanmis bir milin
silindirik bir sac kutusu icerisine yerlegtirilmesiyle meyda-
na getirilmistir., Fan mili elektrik motoruna kaylg-kasnak me-

kanizmasiyla baglanmigtir.

Sekil 5.8, Fan sistemi.

Findik kirma makinasina hareket veren elektrik motor-
lartr Uc¢ fazll asenkron motorlardir. Bunlar ¢ tane olup,
ririncisi findik besleme tinitesine, ikincisi kirma Unitesine,
feinciisti de ayiklama tinitesindeki fana hareket verir. Her ticl
le ayr1 ayri g adet asenkron hiz kontrol panclarindan bes-
Lenmektedirler. Makina tizerinde iki ana salter bulunup; biri
/idali ana mile ait olah invers galter, digeri de fan miline

1it didz pako salterdir.
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5.2.4. Tambur Ayarlama Unitesi

Boyutlandirilmis Kabuklu findiklarin kirllabilme aralik-
lari donen silindirik tamburun agadl yukarl hareketi ile sag-
lanir. Doner silindirik tamburu, hangl boyutlu kabuklu findik
kiracaksa o kirilma araligini verebilecek seviyeye getirilir.
Bunun ig¢in doner silindirik tamburun donmesini saglayan,
Ustten bilyall, allLtan konik masurall rulmanlarla yataklanmisg
olan mil tizerine ince dis (M38*1.5) vida ve kama kanall
acllmigtir., Kama kanali1 doner silindirik tamburun asgagi
vukarl hareketine engel Leskil etmevecek gsekilde ac¢ilmigtir.
Silindirik doner tamburun ortasinda bulunan kamali burg,
silindire 4 adet (30*10) lamalarla kaynak edilmigtir. Burcg¢ta-
ki kamanin digmemesini saglamak amaclyla kamali burg¢ Uzerine
M8 wvida ac¢ilmistir. Kama mil ekseni boyunca doner tamburla
birlikte hareket edebilmektedir.

Silindirik doner tamburun tizerinde tamburu wvidali ana
mil Uzerinde hareket elttirmeyi saglayan gsekil bagli kavrana
grubu vardir. icgerisinde ana mil tizerine vidalil durumda bulu-
nan burclu somun mevcul olup, burcun di1g capl Uzerinde ozel
kanallar acilmigtir. Sekil 5.9 da goruldugd gibi, kavrama
govdesinden bu kanallara girip cikabilen ozel yayl: silindi-
rik parcalar vardir. Bu parcalarin kanallara girip ¢ikmasinl

Sekil 5.9. Sekil bagl:i ¢ozitilebilen kavrama grubu.



60

sa@jlayan ara bilezik, st taraftan Sekil 5.10°da gorilen ozel
vapilmis anahtar ile ftutulabilecek gekilde 4 mm ¢apinda kar-
s111kl1 delinmigstivr. Silindirik tamburun eksenel hareketi ge-
rektiginde ara bilezik (Ustten bakildiginda) saat ibresi yo-
niinde ¢evrilip agsagiya itilerek somunlu bur¢ ile kavrama gru-
bu govdesi birbirinden c¢oziiliir. Dolayisiyla somunlu burg,
doner silindirik tamburdan bagimsiz hale gelir. Kayig-kasnak
mekanizmasiyla motor tarafida dondiriilen vidali ana mil,
silindirik doner tambura kama ile bagli oldufundan tamburla
birlikte doner. Kavrama grubu tizerindeki ara bilezik ozel a-
nahtarla sabit tutulduktan sonra motor ¢aligstirildiginda si-
lindirik doner tambur otomatik olarak donme yoniune gore asa-
diya veya yukariya dogru ilerler. Motorun donme yonu degigti-
rildiginde tambur ilerleme yontni degigtirir. Boylece kirilma
araliginin kisa zamanda belirlenmesi saglanir.

Sekil 5.10. Kavrama grubuna ait anahtar.

Boyutlandirilmis findik grubu i¢in doner tamburun konumu
ayarlandiktan sonra ara bilezik yukari cekilerek saat ibresi-
nin tersi yontine c¢evrilir. Boylece ara bilezik, kavrama
govdesine vyerlegtirilen yayll ©zel parcalarin govde ile
somunliu bilezigl birbirine baglamasina mtisade eder ve sistem
komple kilitlenerek mili donme hareketine baglar.



BOLUM 6

DENEY SONUCLARI VE IRDELEME

6.1. Giris

Bu c¢alismada findigin Kirilmasi esnasinda 1i¢ findikta
aydana gelen vurgun olayinin iyilestirilmesindeki en onemli
arametreler olan, findigin kirilma araligi, findigin Kkiril-
asinda kullanilan boru c¢aplari, kirma tamburunun donme hizi,
indik akiginl saglayan karistirici motor hlz:i ve ttm bu pa-
ametrelerin kirilma tizerindeki etkileri incelenerek yapilan
eneylerle en uygun dederler ortaya koyulmaya c¢aligilmigtir.
yrica her boyuttaki numaralanmis findigin, kabuklu ve Iig¢
allerindeki boyut istatistikleri yapilarak findik boyutlari-
in y1§11d1g1 ¢ap ve uzunluk degerleri belirlenmig ve Kkiril-
aya etkisi tizerinde durulmustur.

Yapilan deneyler sonucunda elde edilen i¢ findiklar,
urgun tipleriyle birlikte kiiclik naylon torbalar halinde po-
etlenmis, tambur hizi ve kirilma araligdi degigsiminin ic¢
indik udzerindeki etkisi ag¢ikg¢a gortlebilir hale getiril-
istir.

Deney sonuc¢larl ekler bolumiinde Tablo A,l...... 37 sek-
inde tablolar halinde verilmis, bu degerlere ait kirilma
rafikleri c¢izilmig wve kirilmaya tesir eden degigskenlerin
tkileri ortaya konmugtur. Deneylerde kullanilan findik nu-
uneleri Trabzon daki Fiskobirlik'ten alinmigtir.

6.2. Findik Boru Caplarinin Kirilma Kapasitesine Etkisi

Her boyuttaki f£indigin kirilmas1 sirasinda, findik boyu-
un findik enine oranla daha buytik olan sivri findiklarda
urgun, genelde i¢ findigin u¢ kisimlarinda gorttlmektedir. Bu
urum £i1ndigdin kirilma bolgesine gelligigiizel diismesinden kay-
:aklanmaktadir.Findik boyunun sozkonusu Kirilma araligdindan
iyttk  olmasl ve kirilma bolgesine dikey olarak diismemesi, ic¢
1ndidin ezilmesine yol ac¢maktadir.
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Findiklarin kirilma bdlgesine yatay degil de dikey bi-
cimde diusmelerini saglamak amaciyle her guruba ait boyutlu
findigin dikey olarak gec¢ebilecedi uyqgun 1i¢ ¢apli £findik
borulari kullanilmigtir.

ilk asamada, her gurup findigin gegebilecedi en ktiglk
capli borular denenerek, makinanin birim zamanda kirabilecegdi
findik miktari yaklasik olarak belirlendi. Daha sonra her bir
guruba ait £findigin geg¢ecedi boru c¢aplari Kademe Kkademe
btiyitilerek bunlarin kapasiteye ve kirilmaya etkisi Uzerinde
duruldu.

Deneylerde findiklarin gecgece@i boru i¢ caplari,ait ol-
dugu numarall findigdin ortalama c¢apindan 2 mm daha biyuk se-
cilmistir. Findik borularinin i¢ ¢aplari, tim boyutlu findik-
lari igcerecek sekilde 12 mm 'den baslaylp ikiger ikiser arti-
rilarak 22 mm’'ye kadar olan borular temin edilmig ve bunlara
uygun burg¢lar imal edilmigtir.

Ortalama ¢apl 12 mm olan kabuklu findiklar ic¢in, i¢ c¢api
14 mm olan 2 no’lu borular kullanildiginda 2240 gr findigin
zamana bagdliy olarak, borulardan kirilma bolgesine bogalma
stiresi, $Sekil 6.1 de gortilmektedir. Findik karigtiricilarini
hareket ettiren motor hizi, birim zamanda borulardan gegen
findik miktari tizerinde onemli rol oynamaktadir. $ekil 6.1°de
minimum akma stresini saglayan ortalama hiz, 200 d/dk’dir.
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Sekil 6.1. Oniki mm“1lik findigin 2 no“lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Karistirici motor hizi bu ortalama hizdan daha fazla ar-
tiri1ldiginda besleme tinitesindeki findig@in kirilma araligdina
bosalma suresi artmakta, karigtirici hizi bu de@erin altina
ditstirtildigiinde bogalma siiresl yine artmaktadir.Bu durum s$oOy-
le ag¢iklanabilir.

Karistiricilarin donme hizi yliksek oldufunda, findik
burclarina birim zamanda dtgsey konumda girebilecek findik
sayisi az olmaktadir. Bu hiz arttik¢a findik akigil azalir.
Hatta yuksek hizlarda deliklerin ¢evresi boyunca donen findik
taneleri merkezkac¢ kuvveti etkisi ile cevre boyunca dizilen
oniki adet findik akma afiizlari disinda surekli olarak doner-
ler. Ayrica karigtirici, hizlil dondurdldugunde findik akma
agzina disey olarak giremeyen findiklarin ikinci bir
karigtirici tarafindan suptirtilerek bir sonraki agiza kaydi-
rilmasi zaman kaybina yol acacagindan; yine belirli miktarda-
ki kabuklu findigin findik verme tinitesinden kirilma bolge-
sine bosalma zamani artacaktir.

Oniki mm 1lik kabuklu findigin akisinda kullanilan boru-
nun i¢ ¢api 16 mm (2 no lu boru) oldugunda, karigstirici motor
hizina baglil olarak dedisen akma siiresinin minimum o1ldudu,
diger bir deyisle findigin borulardan akiginin maksimum ol-
dugdu deger, karistirici motor hizinin yaklagik 160 d/dk ‘daki
hizina tekabtl eder, Sekil 6.2.
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Sekil 6.2, Oniki mm’lik findigin 3 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Oniki mm lik (8 numarali) kabuklu findik,

i¢ capi1 18 mm
olan (4 no’lu) borularla akitildiginda maksimum findik aki-
s1ni1 saflayan karaigstirici hizi 180 d/dk civarindad:ir, Sekil
6.3. Sekil 6.4 te ayni boyutlu findik, i¢ c¢api 20 mm olan 5
no’lu borulardan akitilmasiyla elde edilen grafiktir. Bu gra-
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Sekil 6.3. Oniki mm’'1lik findigin 4 no’'lu borulardan
akitil aslyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.4, Oniki mm°lik findigin 5 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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fikte 'de findik akma stresini minimum yapan karigtirici motor
hizl 190 d/dk civarinda olmaktadir. Boru i¢ capi 22 mm (6
no’lu  boru) sec¢ildiginde ise en hizli akigl saflayan Karig-
tirici hizi 120 d/dk olmaktadir, Sekil 6.5.
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Sekil 6.5. Oniki mm'lik findigdin 6 no’lu borulardan akl-
tilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi

Yapilan deneylerde 12 mm'lik (8 no’lu) findik i¢ ¢ap1i 14
mm olan 2 no’lu borulardan akitilmasiyla birim zamanda gecg¢en
maksimum findik miktari yaklasik 1.034 kg/dk’dir. Ayni boyut-
lu findik, i¢ ¢api 16 mm olan (3 no'lu) borulardan akitil-
diginda bu deger 2.255 kg/dk olmaktadir. Boru i¢ capi 18 nmm
olan (4 no’lu) boru seg¢ildiginde bu oran 4.8 kg/dk’dir. Boru
i¢ ¢api 20 mm (5 no’lu boru) kullanildiginda birim zamanda
akan findik miktari 5.1 kg/dk olmaktadir.Ayni boyutlu findik,
boru i¢ «¢apl 22 mm olan 6 no’'lu borularla denendiginde bu
deger 7.9 kg/dk’dir.

Deneylerde ag¢lkg¢a gortldiigi gibi boyutlu findigdin akisi,
boru i¢ c¢apinin kademeli olarak blytitiilmesiyle dodru orantili
olarak artmaktadir. Fakat bu artis, kirilmadaki verim ag¢isin-
dan dezavantajlidir. Ciink#t borularin i¢ capinin fazla blytk
tutulmasi, findiklarin kirilma bdlgesine kontrollit olarak
dismesini ortadan kKaldirmaktadir. 12 mm’'lik kabuklu findigin
ortalama wuzunluk dederi 12.25 mm ile 15.5 mm arasinda Yyi-
§11ldigi Sekil 6.25 ten bakilacak olursa, i¢ capl 14 mm olan 2
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no’lu borular kullanilarak akitilan findiklar, boru igerisine
uzunlamasina girerek kirilma bolgesine dik dusmekte ve ig¢
findik uglarindaki vurgun onemli dlcide azalmaktadir. I¢ capi
16 mm ve daha buiytik olan borular kullanilarak yapilan findik
akls1l deneylerinde ise bu durum saglanamamaktadir.

Sekil 6.6°da ve Sekil 6.7°de 13 mm'1lik ( 7 numarali) Kka-
buklu findigin; boru i¢ capi 16 mm olan 3 no’lu borularla de-
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Sekil 6.6. Ontic mm 1lik findigin 3 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.7. Ont¢ mm’lik f£indigin 4 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-Zzaman grafigi
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nenmesi sonucunda, karistirici motor hizina bagli olarak bi-
rim zamanda borulardan akan maximum findik miktari 2.5 kg/dk;
boru i¢ c¢api 18 mm (4 no’lu) borularla denenmesi sonucunda da
3.84 d/dk oldugu gortilmektedir. Ayni findik, 20 mm (5 no.1lu),
22 mm (6 no“lu) borularla denendiginde ise bu deferler sirasi
ile 5.122 kg/dk, 7.5 kg/dk olmaktadir, Sekil 6.8, S$Sekil 6.9.
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Sekil 6.8. Oniic mm’'1lik findidin 5 no’ lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigil
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Sekil 6.9. Onii¢g mm 'lik findigin 6 no ' lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Ontic mm’°lik findigin en c¢ok yi1g§11digi uzunluk degerleri 13
ile 16 mm arasinda oldugu goz ontinde bulundurulursa (Sekil
6.28) findiklarin istenilen konumda dik difsebilmesini sagla-
yabilecek en uygun boru ic¢ ¢api 15 mm'dir. Fakat findik boru-
larindaki i¢ c¢cap artisi ikiser mm araliklarla oldugundan bu-
nun yerine 14 mm i¢ c¢apli borular kulanilmigtir. Bu borularin
da deney esnasinda tikanmalari sozkonusu olabilmektedir.

14 mm'1ik (6 numarali) kabuklu findigin ilgili borular-
dan akitilmasi sonucunda agsagidaki degerler elde edilmistir.

I¢ c¢api1 16 mm olan 3 no’'lu borular Kullanildiginda
borulardan gec¢en findik miktari 1.5 kg/dk; ic¢ ¢api 18 mm olan
4 no’lu borular kullanildiginda 3.558'kg/dk; i¢ ¢apr 20 mm
olan 5 no’lu borular kullanildiginda 5.1 kg/dk; ic capi 22 mm
olan borular kullanildiginda ise bu Kkapasite 6.42 kg/dk
olmaktadir. Bu degerlere ait, karigtirici motor hizi-zaman

grafikleri Sekil 6.10, Sekil 6.11, Sekil 6.12 ve Sekil
6.13te verilmigtir.
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Sekil 6.10. Ondort mm’1lik findigin 3 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman dgrafigi

Sekil 6.10°da goruldugi gibi 14 mm 1lik £i1ndi1gk 3 no’lu
borulardan akitildiginda en cabuk akmayi sagdlayan karistiricil
motor hizi 150 d/dk civarinda olmakta, daha yilksek wve daha

digtik devirlerde ise findigin tniteden bosalma stiresi artmak-
tadar.
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Sekil 6.11., Ondort mm 1lik findigin 4.no’lu borulardan
akiltilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.12. Ondort mm 1ik £indigdin 5 no’lu borulardan

akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigl
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Sekil 6.13. Ondort mm lik f£indigin 6 no lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hilz-zaman grafigi

Onbeg mm’1lik (5 numarali) kabuklu findigin 4, 5 ve 6 no-
lu borulardaki akisinin hiz-zaman grafikleri Sekil 6.14,
Sekil 6.15 ve Sekil 6.16°da gortilmektedir. Sekil 6.14 te
gortildiigd gibi, bu boyutlu findigin uygun karigstirma hizinda
kirilabilecek maximum f£indik miktari 64 kg/dk, Dbagka bir
deyigle 384 kg/saat’'tir.
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Sekil 6.14. Onbes mm lik findidin 4 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.15. Onbes mm 1ik findidin 5 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Findik akma sliresl (sn)
Sekil 6.16. Onbes mm 1lik findigin 6 no’'lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi

16 mm 1ik (4 numarali) kabuklu findik, i¢ c¢aplari 18 mm
(4 no'lu boru), 20 mm (5 no’lu boru) ve 22 mm (6 no“lu ) bo-
rulardan akitildiginda karistiricinin maximum akmayi saglayan
en uygun donme hizlari sirasiyla Sekil 6.17, S$ekil 6.18 ve
Sekil 6.19 'daki grafiklerde belirtilmistir. Istenilen amaca
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uygun olarak 4 no’lu borularla akls saglandiginda kirilabile-
cek maximum findik miktari 2.66 kg/dk veya 159.6 kg/saat tir.
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Sekil 6.17. Onalti mm’'1lik f£indidin 4 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.18. Onalti mm’lik findigin 5 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.19. Onalti mm’'lik findigin 6 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi

17 mm°1lik (3 numarall) kabuklu findik, i¢ caplari 20 mm
(5 no‘lu) ve 22 mm (6 no'lu) borular kullanilarak akitil-
diginda borulardan gegen findik kapasiteleri sira ile Sekil
6.20 ve Sekil 6.21 dekl diyagramlardan elde edilebilir. Bu
boyuttaki findik 18 mm i¢ ¢apli borular yardimiyla akitil-
di1ginda borularin giris agizlarinda tikanmalar olmaktadir.
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Sekil 6.20. Onyedi mm’'1ik £indigdin 5 no’'lu borulardan
akitllmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Bu boyuttaki findiga ait Kirilma deneylerinde 20 mm 1ig¢

borular

miktari 4.437 kg/dk’dar.
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sSekil 6.21.

Sekil 6.22 ve Sekil 6.23 te

akitilmasi ile elde edilen hiz-zaman grafigi

findik

Onyedi mm’'lik findigin 6 no’ lu borulardan

18 mm“1ik (2 no lu) kabuklu

findik i¢in i¢ caplari 20 mm (5 no"1lu) ve 22 nmm (6 no“lu) bo-

rular

kullanildi. Sekil 6.22°de kullanilan 5 no'lu boru ile
360
< 300
3 —
2 250
S .
L .
» 200 \\ ~=— Boru Ip gap: 20mm a—
e
o ™~ Findik mikt:8260gr.
5 160 \\ Ort.tindik gap1=18mm |
§1oo a
8 N\
60
0
120 130 140 160 160 170 180 180 200 210 220
Findik akma sliresi (sn)
Sekil 6.22. Onsekiz mm’'1lik findigin 5 no’lu borulardan

akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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Sekil 6.23. Onsekiz mm lik £i1ndifin 6 no’lu borulardan
akltilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi

yapllan deneylerde, en uygun karigtirici hizina bagli olarak
borulardan akabilecek maximum findik miktari 1.56 kg/dk ve-
ya 93.6 kg/saat’tir. 6 no’lu boru kullanildiginda ise bu mik-
tar, 4.86 kg/dk deferine c¢ikmaktadir.

Sekil 6.24 te; 19 mm 1lik (1 numarali) kabuklu findik, 20
mm i¢ capli (5 no’lu) borulardan akitilmaya c¢alisildiginda,
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Sekil 6.24. Onsekiz mm'lik £i1ndigdin 6 no’lu borulardan
akitilmasiyla elde edilen hiz-zaman grafigi
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findik caplarinin homojen olmamasi nedeniyle zaman zaman bo-
rularda tikanmalar oldugdu gortildugunden, ic¢c cap: 22 mm olan 6
no’lu boru kullanilmigtir. Bunun sonucunda en hizli £indik
aklsinl saglayan karistirici hizi 140 d/dk civarinda ve birim
zamanda kirilan findik miktari da 5.285 kg/dk veya 317.1
kg/saat olmaktadir.

6.3 Oniki Milimetrelik Findigdin Boyut Analizi

Daha once bahsedildigi gibi bu findik, 12 mm delikli e-
leklerden gec¢irilerek boyutlandirilan findiktlr.Genelde sivri
findigja benzer ve ortalama c¢apl boyuna oranla biraz daha ku-
ciktitr. Deneylerde kullanilan findiklar, fiskobirlikten bo-
yutlandairilmis olarak hazir alinmistair. 12 mm'lik £findik
icerisinden rastgele 100 adet findik alinarak i¢ ve kabuklu
findiklarin boyut analizi yapilmis, Sekil 6.25 ve Sekil
6.26 daki diyagramlar elde edilmistir. Burada £indigin ikl
boyutu sozkonusudur. Birincisi, findigin uzunlugu denen
tabanla uc arasindakl mesafe; 1lkincisi 1ise ortalama c¢ap
denilen, findi13in en genis capi ile en dar g¢api arasindaki
ortalama cap deJeridir.

Sekil 6.25.a°'da kabuklu findigin ortalama c¢ap deferi 10-
11.5 mm araliginda yigilmaktadir. Bu araligin disinda Kkalan
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T ‘2mm{kabukip}tindik
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9 926 86 976 10 1025 10.6 10.76 11 1126 1.6 11.76 12 12.26
Ortalama findik gapl{mm)

Sekil 6.25.a 12 mm°lik kabuklu findida ait orta-
lama c¢ap diyagrami
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Findik miktaril $12°dir. Bunun %2°si btiyttk, $10°u kicuk boyut -
tadir.

12 mm'lik £indi1din uzunlugundaki yiZilma ise 12-16
nm°1ik genis bir alana yayilmaktadir. Bunun $5°1 12 mm'den
kiictik, %7 si ise 16 mm 'den biylk boyuttadir, Sekil 6.25.b.

14

= *1Z2mm 3
12 {kabukju) fin
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Tane sayisi/100 adet
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2
jeme"

[V '\/\\/\
’ AJ/ T ./\./

0
106 11 16 12 126 13 136 14 145 16 1656 16 166 17 17.6

Findik uzunlugu (mm)

Sekil 6.25.b 12 mm'lik kabuklu findida ait uzun-
' luk diyagrami

Yukarida alinan 100 adet kabuklu £indigin Oolc¢tmleri
yapildiktan sonra bu findiklar elle kirilarak i¢ findiklarin
boyut analizi yapildi ve Sekil 6.26.a ve Sekil 6.26.b"deki
diyagramlar elde edildi.

Sekil 26.a‘da ve Seklil 6.26.b’de goruldugit gibl 1ig¢
findidin ortalama ¢api 7.75 - 9.75 mm arasinda, uzunlugu da 9
- 13 mm arasindakl genis bdlgede y1§11d1id1 agikg¢a gorttlmekte-
dir. fc findigin %37°si 8.75 mm ile 9 mm arasindaki ortalama
cap degerlerine sahiptir.ic findi1gin en fazla yigildis
uzunluk deferi ise 10.5 mm’'dir. Kabuklu findikta oldugu gibi
i¢ findikta’'da ortalama ¢ap ile uzunluk arasinda boyut farki

vardir.
Kirilma bolgesine dik konumda disen findiklarda wvurgun

olayl uc kisimlardan ziyade ortalama ¢apl, ayar edilen kairil-
ma aralidindan biyttk olan i¢ findiklarda olmaktadir.
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Sekil 6.26.b Oniki mm'1lik i¢ findiga ait
uzunluk diyagrami

oniki Milimetrelik Findigin Uygqun Kirilma Araligdi

6.4
Sekil 6.25 ve
karsilastirildiginda

6.26 "“daki boyut

diyagramlarl

kabuklu findigin ortalama c¢apl

maximum

11.5 mm i¢ f£indi1ginki ise 9 mm civarindadir. Kabuklu findigdin

uzunlugdu

maximum

15 mm,

i¢ findigin uzunludu

ise

yaklasgik



85

13.5 mm oldugu gortlmektedir. Bu durumda bu numarall findikta
kabuk 1ile ic arasindaki ortalama fark yaklagik 2,5 ve boy
farki da 1.5 mm dir. Kabugun et kalinligl ortalama 0.8 mm cC1-
varindadir. Findigin her iki yanindaki kabuk kalinligi ‘goz
ontinde bulundurulursa i¢ findik ile kabuk arasindaki ortalama
bogluk yaklasik 0.45 mm olmaktadir. Findigin her iki tarafin-
daki toplam bosluk 0.9 mm'dir. Bu deferlere gore boyut diyag-
ramlarl da goz oniinde bulunduruldugunda 12 mm boyutlu kabuklu
findigin kirilma araliginin alt sinir dederi 10.25 mm olmak-
tadir. VYapilan deneylerde bu araligin altindaki Kkirilma
araliginda da kirilma islemi gergeklestirilerek vurgun tize-
rindeki etkisi incelenmigstir. Sekil 6.27 deki grafikte 12
mm’1ik findigin de8igik devir sayilarina ve kirilma aralidina
bagli olarak 1i¢ vurgun ve kirilmayan findik ylzdelerinin
degisimi gorilmektedir. Deneylerde iki no’lu yani i¢ capir 14
mm olan borular kullanilmigstir.

40
ab.c : l¢ vurgun %’si
d,e,f : Kirllmayan findik %'si
»
a,d- Tambur 220 dsdk igin
¥ gl bie: Tambur 280 d/dk Igin M N
E o.f- Tambur 340 d/dk Igl:éw,_ww et
e B
i f — /W
) L”/J,,,—« I "
§ 2012 ,__.;-—~/’/
x ﬁ%» — _E<"’ ?
g R
10 - %fggggw
2 T c
o

0
2.7 9.76 9.8 9.86 9.9 9.96 10 10.0610.110.16 10.210.2610.3
Findigmn kirtilma aralidt (mm)

Sekil 6.27 Oniki mm lik findigin kirilma deneyleri

Sekil 6.27°de a,b,c egrileri kirilan findidin Kirilma
araliglna bagli olarak i¢ vurgun ytizdesini; d,e,f egrileri
ise ayni sartlardaki kirilmamig findik ytizdesini temsil et-
mektedir. Kargsilikli olarak a,d egrileri tambur devir sayisi
220 dev/dk. iken; b,e egrileri, tambur devir sayisi: 280
dev/dk. iken; c,f egrileri ise tambur devir sayisi 340
dev/dk. iken elde edilmisgtir. GOruldiigtt tzere tim deneylerde
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kirilma araligdi arttikca i¢ findiktaki wvurgun ytizdesi azal-
makta, buna bagdli olarak kirilmayan findik yizdesi artmakta-
dir. Tambur devir sayisl arttike¢a i¢ vurgun ve kirilmayan
findik miktarlari da artmaktadir. Bu deneyler i¢in en uygun
tambur devri 220'd/dk. olmakta ve en uygun kirilma araligdi da
10 mm civarinda olmaktadir. Grafikte elde edilen sonuglara
gore kirilmayan findik ytizdesinin minimum oldugu deneyde wvur-
gun %25.4 olmakta; wvurgun miktarinin en dudsik oldugu deger
%9.27 iken kirilmayan findik miktari %26.40 olmaktadir. Her
seyden oOnce Kirilmayan findik miktarinin az olmasi, boyut

grafiklerinde gortilen yayilma araliginin dar olmasina bag-
lidar.

6.5 Onti¢ Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

Deneylerde kullanilacak olan findiklardan rastgele 100
adet findik alinip hem kabuklu hemde i¢ findik tzerinden
Olctimler yapilarak sekil 6.28.a,b wve sgekil 6.29.a,b deki
boyut diyagramlari elde edilmistir.
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9.6 10 10.6 1 1.6 12 12.6 13 13.6
Ortalama findik ¢api{mm)

Sekil 6.28.a Ont¢c mm“1lik kabuklu findiga ait
ortalama ¢ap diyagrami

Sekil 6.28.a°'da gortilaugut gibi bu numarali kabuklu £indigin

ortalama ¢ap1 genis bir dadilim gostermektedir. Findigin
$67°si1 11-12 mm arasinda, % 24°t 12-13 mm arasinda, % 10°'u da
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10-11 mm arasinda kalmaktadir. Uzunluk boyutu ise 12.5 1ile
17.5 mm arasinda genis bir alana yayilmaktadir. Findigin %3°u
bu aralik disindadir. Gorulidyorki bu findik gurubu igcerisinde
sivri findik orani fazladir.Alinan findiklarin i¢leri tizerin-
den olg¢imler vyapilarak Sekil 6.29.a wve Sekil 6.29.b’ deki
diyagramlar elde edilmistir.
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Sekil 6.28.b Ont¢ mm lik kabuklu findiga ait
uzunluk diyagrami
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Sekil 6.29.a Onit¢c mm'lik i¢ findiga ait orta-
lama c¢ap diyagraml
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i¢ findigin ortalama capinin % 90°1 8.5-11 mm arasinda,

geriye kalan kismi da 8.5 mm nin altindadir. Ont¢ mm '1lik ic¢
findi1gin wuzunludu genis bir alana yayilmis olup bunun %93 u
9.5-13.5 mm arasindadir.

Bu gurup findigdin boyut istatistigine bakildiginda
kabuklu haldeki ortalama ¢apin en fazla oldudu deder 12 mm,
i¢ haldeki ise 9.75 mm'dir. Ikisi arasindaki cap farki, kabuk

kalinligi da dahil olmak tzere 2,25 mm-'dir.

12 S R S—_ Q)ﬂr\d{k

g 8 | N / \

NERB NN

/ VAL r
Il P ) v, \ /

86 9 95 10 106 11 N6 12 126 183 136 14 1456
Findik uzuniu@u (mm)
Sekil 6.29.b Onud¢ mm'1lik i¢ findiga ait uzun-

luk diyagram:
6.6 Onit¢ Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Araligl

Sekil 6.28 ve 6.29 daki diyagramlar karsilagtirildiginda
kabuklu findigin ortalama capl en fazla 12 mm i¢ findi§in ise
maksimum 9.75 mm oldufu gortilir. Bu numarali kabuklu findigdin
uzunlugu 16 mm, i¢ findigdin ise 12 mm civarindadir. Findigin
kabuk kalinlig§i hesaba katilirsa kabuk jile ic¢c arasindaki
ortalama capta yaklagsik 0.85 mm, uzunlukta ise 2.5 mm fark
mevcuttur. S$ekil 6.29.a’da i¢ findigin ortalama capinin tist
limiti 11 mm olmakta yani findik, konik govde vyardimiyla
kirilma araligina 12.25 mm'den girip 11 mm'den ¢ikarak kiril-
maktadir. VYapilan deneyler gostermigtir ki, kirilma araligdi
11 mm den daha dar tutuldugjunda nisbeten vurgun orani ¢cok
artmakta fakat kirilmayan findik orani azalmaktadir, sekil
6.30. Ayrica tambur devir saylsinin i¢ vurgun ytizdesine etki-
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si, kirilma araligi arttik¢a azalmaktadir. En uygun devir sa-
y1s1 250 d/dk.dir.

40 1 1 ¥ 7 T T
ab,c : Ip vurgun %'si
" 36 —d.e,f : Kirimayan hindtk %’si
a a,d: Tambur 200 d/dk igin
g 301 b,e: Tambur 250 d/dk igin
S o,f: Tambur 340 d/sdk Igin d
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Findigm kirilma araligi (mm)

Sekil 6.30. 13 mm'lik findiga ait kirilma egrileri
6.7 Ondort Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

Deheylerde kullanilmak tizere 14 mm 1lik kabuklu findiktan
rastgele alinan 100 adet findik tizerinde yapilan Olg¢timler
sonucu Sekill 6.31°deki a ve b grafikleri elde edilmigtir.
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Ortalama findik ¢api{mm)

Sekil 6.31.a Ondort mm 1lik kabuklu findifa ait
ortalama ¢ap diyagrami :

-Tane say!si/100 adet
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Sekil 6.31.b Ondort mm-lik kabuklu findiga ait
uzunluk diyagrami

Sekil 6.31.a’da ortalama ¢ap diyagraminda kabuklu fin-
digin % 84°t 12.5-14 mm arasinda, uzunluk diyagraminda ise
%86 "s1 13.5-17 mm arasinda yogunlasgtigil gortilmektedir. Ortala-
ma cap diyagraminda findigin %7°si 12.5 mm'nin altinda, %10°u
ise 14 mm'nin tistindedir. Alinan olctimlerden sonra ayni fin-
diklar c¢ekig¢le kirilarak i¢ findiklar tek tek olciulmiis, Sekil
6.32.a ve Sekil 32.b’deki diyagramlar elde edilmistir.
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Sekil 6.32.a Ondort mm°lik i¢c findida ait orta-
lama cap diyagramlar:.
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Sekil 6.32.a'da gortldugd gibi i¢ findigin %81 inin
ortalama c¢ap deZeri 9.5 114 11.5 mm arasinda, %8°i l1ll.5mm’den
daha btiytik, geriye kalani ise 9.5 mm’'den kti¢cttk olmaktadir. 14
mm-1lik i¢ findigdin wuzunluk diyagramina bakildiginda boy
olcimlerinin 10.5 - 14 mm arasinda yodunlastigl gortilmekte-
dir, Sekil 6.32.Db.
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Sekil 6.32.b Ondort mm'1lik i¢ findiga ait uzun-
luk diyagram:

6.8 Ondort Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Araligl

Bu findigin boyut diyagramlarina bakildiginda kabuklu
findiga ait ortalama ¢apin en fazla 14 mm, i¢ findigin ise
11.5 mm oldugu; uzunluk diyagramlarinda ise kabukluya ait o-
lan findi8in uzunlugu en fazla 17 mm, i¢ findidin uzunludju da
14 mm oldugu Sekil 6.31.b ve sekil 6.32.b “den cikarilabilir.
Findiklarain kirilma araligina dik konumda akitilmasina
calisildigindan dolayl kabuk ile i¢ arasindaki uzunluk farki-
nin kirilma araliginda herhangi bir fonksiyonu yoktur. Kabuk-
lu findik ile i¢ findik arasindaki c¢ap farki yaklasik 2.5 mm
ve kabugun et kalinlig: ortalama 0.80 mm oldulju dtistntiltirse
findigdin bir tarafindaki kabuk ile 1i¢ arasindaki bosluk
yaklagik 0.45 mm olmaktadir. Dolayisiyla findigin kirilmasin-
da en uygun olan minimum kirilma aralidi 12 mm civarindadir.
Sekil 6.33°te 14 mm'1ik findifa ait yapilan kirilma deneyle-
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rinde kirilma araligl dedigtirilerek, tambur hizinin uygun
degeri yakalanmaya caligilmig ve kirilma araliginin i¢ vurgun
ve klrilmayan findik oranlarina etkileri ortaya konmustur.

386 S SO RO S W
ab,c : Ig vurgun %'sl
® 30 d,e,f : Kirlimayan findik %8l
¥ ]
b a,d: Tambur 200 d/dk igin '
£ 26 b.e: Tambur 250 d/dk Igin |
§ c 6 o.f: Tambur 800 d/dk Igin } ,
\\\‘ N )
g 20 .
t 8 "”\\\ /
s 1612 > O LT
g \ // -.\\\ /"‘M;;
P e
g‘ 104 L TS i
E _/""’*"‘w _’%‘>-<
s |4 T — —
6
0
1.76 12 12.26

Fmndigin kirilma araligt (mm) '

Sekil 6.33 Ondort mm'lik findigdin Kirilma deneyleri

Sekil 6.33'te gortilduigii gibi kirilmada en uygun c¢evre
hizi, tambur 250 d/dk ‘da iken olmaktadir. Yiiksek c¢cevre hiz-

larinda 1i¢ vurgun artmakta, buna mukabil kirilmayan findik

miktari, dtsuk devirdekilere Kklyasla daha az olmaktadir. I¢

findiktaki vurgun miktarinin minimum oldufu de8er, tambur 250

d/dk‘da %5 iken, kirilmayan findik miktari %9.2 olmaktadir.

Kirilma araligy 11,75 mm’'ye dtistirtildtigtinde kirilmayan faindik
orani % 16 civarindadir.

6.9 Onbes Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

Bu boyuttaki findiklar, delik c¢api1 15 mm olan eleklerden

gegirilerek siniflandirilmiglardir. 15 mm’lik kabuklu fin-

digin ortalama capi 13.5 - 15 mm arasinda yig1llmaktadir. Ka-
buklu £findigin % 12°sinin ortalama c¢api, 15 mm'nin Usttnde-

dir, Sekil 6.34.a. Bu durum bazl findiklardaki ortalama
¢ap degerinin, findik uzunlujundan btiyttk oldufu, dolayisiyla
findi1gin delikten gecebilmesi, uzunlugunun delik c¢apindan

kuctik olmasiyla miumkin oldufunu gosterir.
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—=— *16mm; kabukju find(k
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18 18.256 1836 18.76 14 14.26 146 1476 16 16.26 166 1676 186
Ortalama findik capi{mm)

Sekil 6.34.a Onbes mm'lik kabuklu findiga ait
ortalama ¢ap diyagrami

Onbes mm°1lik kabuklu findigin uzunluk degderi ise 14 ile
18.5 mm arasinda genis bir alana yayllmaktadir. Bu da
gostermektedir ki bu boyuttaki findik gurubu icerisinde sivri
findik miktari oldukg¢a fazladir. Findigin ortalama cap
dagdilimi ile uzunluk dagilimi Sekil 6.34.b 'deki grafikte go-
ritimektedir.
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—h'emnnmLmﬁmm'
12

-
O

Tane say!si/100 adet
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12.6 13 13.6 14 14.6 16 16.6 168 166 17 17.6 18 186 19 19.6 20 20.6
Findik uzuniugu (mm)

Sekil 6.34.b Onbes mm’'lik kabuklu findiga ait
uzunluk diyagrami
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Ayni sekilde, Olcimleri yapilan bu Kkabuklu findiklar
gekicle kirilarak elde edilen i¢ findiklarin olciimleri Sekil
6.35.a ve Sekil 6.35.b deki diyagramlarda gosterilmistir.

20

—=1 *16mi'lik (Ig) hing.

/

" J/ \\
P -
7 76 8 85 9 95 10 106 1N N6 12 i2.6 13 136
Ortalama findik gapi(mm)

Sekil 6.35.a Onbeg mm'lik i¢ findiga ait orta-
lama ¢ap diyagrami
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Tane say1s1/100 adet
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Nyy/Np IBEEEENDS

]
8 85 9 9.6 10106 11 1.6 12 12.6 13 13.6 14 14.6 16 16.6 16 16.6
Findik uzunlugu (mm)

>ekil 6.35.b Onbeg mm’'lik i¢ findiga ait uzun-
luk diyagrami

0

Sekil 6.35.a’dan da gortldugti gibi i¢ findigin ortalama
¢gapinin %77°si 10 ile 12.25 mm arasinda, %11°i 10 mm’'nin
altinda kalmaktadir. Geriye kalani 12.25 mm ile 13.25 mm ara-
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sindadir. 10 mm'nin altinda kalan i¢ findiklar burugsuktur.

Uzunluk diyagraminda 10 ila 14 mm arasindaki findik miktari
%77 dir.

6.10 Onbes Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Arali§l

Sekil 6.34.a ve Sekil 6.35.a’daki diyagramlar birlikte

incelendiginde kabuklu findik ile i¢ findik arasindaki cap

farkinin yaklasik 3 mm oldufu soylenebilir. Bu fark

her 1iki tarafina ait oldugundan bir tarafa diisen
1.5 mm'dir.

findigin
cap farki
Bu deger i¢ ile kabuk arasindaki bosludun Kkabuk
et kalinlig:i ile toplamidir. Kabugun et kalinligil yaklasik

0.9 mm alinirsa i¢ lle kabuk arasindaki net bogsluk 0.6 mm ci-
varindadir. ig¢

13.25

findigin ortalama ¢ap degerinin tst siniri
mm olarak dusuntilidrse i¢ findidin vurguna en az maruz
kaldig:r Kkirilma araligl 13.5 mm- olarak elde edilir.Uzunluk
diyagramlarinda ise i¢ ile kabuk arasindaki uzunluk farki or-
talama 3.5 mm'dir, Sekil 6.34.b ve Sekil 6.35.b. Kabuklu fin-
digin en fazla yogunlagtigil uzunluk deferi 16 mm fakat bu de-
ger 19 mm’'ye kadar varmakta ve dolayisiyla bu durum, ilgili
boyut icerisinde sivri findigin var oldudunu gostermektedir.
Yapilan deneylerde Kirilma araliginin degistirilmesine

bagli olarak de3isen i¢ vurgun ve kirilmayan findik egrileri
Sekil 6.36 'da gortilmektedir.

26 i ) T ¥ T I
ab,c : Ig vurgun %'sl

® d,e.f : Kiriimayan findik %’si
x 2071 4 & Tambur 200 d/dk igin
2 b.e: Tambur 260 d/dk Igin ;
N o.f: Tambur 300 d/dk Igin _
[~ |
s ’ | / " .r-":; f
g i A
®
S
Ao
3
O

0 I

13 13.25 13.6
Findigmn kirllma araligi (mm)

Sekll 6.36 Onbeg mm'lik findiga ait kirilma deneyleri
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Sekil 6.36 da gortildugu gibi kirilma araliginin i¢ wvur-
gun ile degisimi ters orantili; kirilmayan findik miktari ile
degisimi ise dogru orantilidir. Tambur devir sayisinin ¢ok
yuksek ve c¢ok dugik degerlerinde kirilmayan veya c¢atlak
olan findik miktarinin arttigr gozlendi, Sekil 6.36. En uygun
tambur hizi 250 d/dak’dir.

6.11 Onalti Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

Bu boyuttaki findik, capi 16 mm delikli Dpoyutlandirma
eleklerinden gegerek 4 numarali ambarda toplanan findik
grubudur. Deneyler ic¢in temin edilen findiklar ig¢erisinden
rastgele 100 adet alinarak Olcgilimleri yapildi ve Sekil 6.37.a
ve Sekil 6.37.b"dekil boyut diyagramlari elde edildi.

20 :
f—— ’IBLm kabuklu} findik

-
o)}

Tane say:s81/100 adet
8 ‘
.
L~

o
(
N
prd

| L

14,26 14.76 16.26 16.76 16.26 16.76 17.26 17.76
Ortalama findik gapi{mm)

Sekil 6.37.a Onalti mm lik kabuklu findiga ait
ortalama cap diyagrami

16 mm'1ik kabuklu findigin ortalama cap degerinin %751
14.50 ila 16 mm arasinda, geriye kalan %25°i de 16 mm'den 17
mm’'ye kadar degisebilmektedir. Uzunluk diyagraminda ise Kka-
buklu findigin %91°i 14.5 il4 18 mm arasinda, geri kalani 18
mm’ ' den btiytiktur, Sekil 6.37.Db.

Burada ortalama findik capinin 16 mm den bliyttk olmasi;
baz1 findiklarda uzunluk degerinin ortalama c¢ap dederinden
daha kictik oldugunu gosterir. Boyut analizi i¢in alinan 100
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*16mm; kabukju findik
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Findik uzuniugu (mm)

Sekil 6.37.b Onalti mm’'lik kabuklu findiga ait
uzunluk diyagrami

det findigin kirilarak i¢ findik Olcglmi yapildiginda Sekil

.38.a ve Sekil 6.38.b"deki 1i¢ findiga ait diyagramlar elde
dilmigtir.

20 -

~=— Neémm’iik {ig) tind.

—
(o]
™
L’

/“\/ \
A
I / 1\

] 86 10 106 N N6 12 126 183 135 14 145
Ortalama findik gapy{mm)

Tane sayisi/100 adet
o

o

Sekil 6.38.a Onalti mm'lik i¢ findiga ait orta-
lama ¢ap diyagrami

Sekil 6.38 a‘da gortildtigd gibi i¢c findikta ortalama

r‘apin %87°si 11.74 mm ile 14 mm arasinda, %$2°'si 14.25 mm
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capindadir. Geri kalan % 11°i ise 11.75 mm'nin altinda olan
i¢ findiklardir. Uzunluk diyagraminda ise ic¢ findi8%in %86 s1
11.5 ila 14.5 mm arasinda genig bir araliga sahiptir. %47t 15
mm uzunlugunda, geriye kalani ise 11.5 mm'nin altindadir.

20
—== *1emmvilK lg findik
16
o
O
o
8 -
3 10
]
> 4 \
>
% . \/\\
L // A\ |

)
10 106 N n6 12 126 18 186 14 146 16 1656

Findik uzunlugu (mm)
sekil 6.38.b Onalti mm lik i¢ findiga ait uzun-
luk diyagrami

Yukaridaki Sekil 6.37.b de gortildugt gibi kabuklu findigdin
ortalama ¢apl ile uzunluk arasindaki boyut farkinin az olma-
Sinin nedeni; bu numarali findigin bundan oncekilere nazaran
daha az sivri findik icermesidir. Bu durum, Kkirillma deneyler-
inde onemli bir avantaj teskil etmektedir.

Bu asamaya kadar yapilan boyut analizlerinde, findik
boyutu blyudikce ortalama findik eni ile uzunluk degerleri
arasindaki farkin azaldigi; basgka bir deyigle sivri findik
oraninin azaldigil gortilmektedir.

6.12 Onalti Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Araligi

Yukarida Sekil 6.37.a ile Sekil 6.38.a daki boyut diyag-
ramlari Kargilastirildiginda kabuklu findik ile i¢ findigin
ortalama c¢aplari arasindaki farkin 3 mm oldugu, uzunluk far-
kinin ise 4 mm oldugu gortiliir. Kabuklu findigin ortalama ¢api
goz onlne alindiginda, kabuk et kalinlig:r 1 mm dustintdltirse
bir taraftaki i¢ ile kabuk arasindaki bogluk 0.5 mm kadardir.
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Sekil 6.38.a'da i¢ findi1gin ortalama ¢apindaki Ust sinir
deferi yaklasik olarak 14 mm kabul edilirse, kirma deneyinde
vurgun miktarinin en az oldugu kirilma araliginin 14.25 mm
olacagi aciktar, Bu nedenle kirilma araligl daraltilarak
vurgun ve kirilmayan findik ytizdeleri ve ayni zamanda tambur
hizl1 de@gisiminin bu parametreler tizerindeki etkisi sekil
6.39 'da ortaya konulmustur.

Sekil 6.39 da gortldigt gibi, kirilma araligr arttikga ig¢
vurgun miktari azalmakta, buna kargilik Kirilmayan findik
miktari artmaktadir. Dtstik tambur hizinda kirilmayan findik
miktari fazla olmakta ytiksek hizlarda ise daha az olmaktadir.
i¢ wvurgun miktarl ise orta ve ylksek hizlarda pek az
degismektedir.

DT I I O O
® “ |a,b,e : lp vurgun %'si |
26 i—d,e,f : Kinimayan hindik %’si .
- o
3 a,d: Tambur 200 d/dk Igin /7"
< ool b,e: Tambur 250 d/dk igin P
§ o,f: Tambur 300 d/dk igin ////’
§ L
§ 10 e
E \ .
] k| ~
£ 6 = ——
£ ~— ——] ", c
[ b
0
13.76 14 14.26

Fmdigmn kirilma arahigt (mm)

Sekil 6.39 Onalti mm’'lik findigin kirilma deneyleri

Onalti mm°lik Kkabuklu findigin ortalama cap deferini be-
lirleyen findik eni ve findik geniglifi boyutlarindaki farkin
1 ile 4.5 mm arasinda degigmesi, yapilan deneylerdeki kiril-
mayan findik miktarinin fazla olmasina neden tegkil etmekte-
dir. Bu durum distik devir sayilarinda daha belirgin bir
sekilde gortlmektedir, Sekil 6.39. Kirilma araligi 14.25 mm
iken 250 d/dk tambur hizinda minimum i¢ vurgun ylizdesi 1.96
civarinda, kirilmayan findik ytzdesi ise 10 civarindadir.
Numarali findiklarin boyutu btiytidtikce i¢ ile kabuk arasindaki
bogsluk artmakta ve dolaylsiyla i¢ vurgun azalmaktadir.
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6.13 Onyedi Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

Onyedi mm°1lik kabuklu findikta ortalama c¢apin $92°si

.5 ile 18 mm arasinda, % 6°s1 18 mm’'den blytik ve % 2°si 15
‘dir. Uzunluk diyagraminda ise kabuklu findigin %87°si 16-
mm’ arasinda, %5°1i 19 mm'den uzun ve geriye kalan $8°1i de
mm-°den daha kictikttir, Sekil 6.40.a ve Sekil 6.40.b. Bu bo-
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14.6 16 16.6 1 [¢] 16.6 17 17.6 18 18.6 19 19.6
Ortalama findik gapy{mm)

Sekil 6.40.a Onyedi mm°lik kabuklu findiga ait
ortalama cap diyagrami
18 - { 1

}
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/
2
\--'h/ - \/.4
o N
14 146 16 166 16 166 17 176 1B 1856 19 19.6 20 2056 21
Findtk uzuntugu (mm)
Sekil 6.40.b Onyedi mm’1lik kabuklu findiga ait

uzunluk diyagrami
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yutlu kabuklu findidin uzunluk ve ortalama c¢ap diyagramlarina
bak1larak sodzkonusu boyuttaki sivri findik miktarinin az
oldugu soylenebilir.

Sekil 6.40 taki diyagramlari elde etmede kullanilmak U-
zere olclmleri alinan kabuklu findiklar, cekigle kirilarak ic
findiklarin olctimleri vyapilmig; Sekil 6.4l.a ve Sekil
6.41.b’deki 1ic findiga ait diyagramlar elde edilmigtir.

18 .

—e— *"17mm'llk 1¢ findtk
14 i

12

10 : /

Tane sayisi/100 adet

8 9 10 N 12 13 14 16 16
Ortatama findik gapi{mm)

Sekil 6.41l.a Onyedi mm’'lik i¢ findiga ait orta-

lama ¢ap diyagrami
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Sekil 6.41.b Onyedi mm lik i¢ findiga ait uzun—
luk diyagrami ﬁ&ﬁﬂ%”
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i¢ findi1g1in ortalama capinin %83°'tt 12-14.5 mm arasinda,
$7°si 14.5 mm den buylik, geri kalani ise 12 mm 'den Kkig¢uktur,
Sekil 6.41l.a. Ic findik c¢apinin en fazla y1§11di1g1 cap degeri
13.75 mm’'dir. i¢ findigin uzunluk diyagraminda uzunlugun
%$93°4 11 mm ile 15 mm arasinda % 3°'U 15 mm den uzun ve dgeri
kalani da 1l mm’'den kisadir, (Sekil 6.41.Db)

6.14 Onyedi Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Araligi

Sekil 6.40 ve $Sekil 6.41'deki 17 mm'1lik £indiga ait
ortalama ¢ap ve uzunluk diyagramlari godzonitnde bulundurulur-
sa, kabuklu findigin c¢apl ile i¢ £findi1din ¢api arasinda
yaklagik 3.5 mm 1lik bir fark oldugu ag¢iktir. Dolayisiyla ig¢
ile kabuk arasindaki farkin diger boyutlu findiklara gore
fazla olmasi, kirilma neticelerinin digerlerinden daha 1iyi
olmasini sadlamaktadir. Boglugun fazla olmasi; kirilma ara-
li1gindaki degigimin i¢ wvurguna ve kirilmayan findiga etkisini

azaltir. Bu durum, deneyler sonucu $ekil 6.42°de ag¢ilkgca go-
ridlmektedir.

12 I S O
® ab,c : Ic vurgun %'si
d,e.f : Kirtimayan findik %'sl
x>
I a,d: Tambur 200 d/dk Igin
< b,e: Tambur 260 d/dk igin
g ¢.f- Tambur 300 d/dk igin d
s
L] t T T T 7
E 1%£ e
S
&
: f
§
2
g
My

16.26 16.6 16.76
Findigmn kirilma aralig: (mm)

Sekil 6.42. Onyedi mm’'1lik findigin kirilma deneyleri

Yukarida Sekil 6.41.a daki ortalama c¢ap diyagraminda ig¢
findiklarin en buytk cap deferi 15.25 mm oldufundan i¢ vurgu-
nun olmamasi ic¢cin deneyler 15.25 mm ile 15.75 mm kirilma
araliklarinda gercgeklegtirilmigtir, Sekil 6.42. Kirilma ara-
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1181 15.75 mm iken tambur degeri 300 d/dk‘da kirillmayan
findik ytzdesi 3.6 olmaktadir. f¢ vurgun ise olmamaktadir.
Deney grafiginde i¢ vurgun ytizdesi, artan kirilma araligl ile
dogru orantili, Kirilmayan findik ytizdesi ise kirilma
araliginin artmas1i ile ters orantilidar.

6.15 Onsekiz Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

Bilindigi gibi 18 mm’'lik kabuklu findik, delik capi 18
mm olan findik eleklerinden gegirilerek elde edilen £1indik
gurubudur. Deneylerde kullanilmakta olan findik ‘igcerisinden
rastgele 100 adet findik alinarak yapilan dlcuﬁler sonucu
Sekil 6.43.a ve Sekil 6.43.b°deki boyut diyagramlari elde

edilmistir.
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T *1pmm blubukll tinthk
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Tane 3ay181/100 adet
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12.76 16 16.26 18.6 16,76 17 17.26 17.6 17.76 18 18.25 18.6 1876 19
Ortalama tindik cap(mm)
Sekil 6.43.a Onsekiz mm’'lik kabuklu findiga ait
ortalama cap diyagrami

o

Sekil 6.43.a°da bu boyutlu kabuklu findiktaki ortalama
capin %81°1i 16.75 ile 18 mm arasinda yigildigi, %1.6 s1 16.75
mm°den daha ktigttk capta, geriye kalan miktari ise 18 mm'nin
tisttinde oldugu gortilmektedir. Bu miktarin 18 mm 1ik delikler-
den gegebilmesi findigin ortalama ¢apinl veren en ve genislik
degerlerinden birini 18 mm nin altinda olmasiyle ve dolayl-
siyle gecis bu diisitk cap vasitasiyla gergeklestigdi ortaya
clkmaktadir. Ayni sekilde kirilma esnasinda da findik, sa-
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Findik uzuniugu (mm)

Sekil 6.43.b Onsekiz mm"lik kabuklu findigda ait
uzunluk diyagrami

11p oldugu kt¢tik capli konumuyla kirilmadan veya c¢atlayarak
"istemden gec¢ebilmektedir.

Sekil 6.43.a ve Sekil 6.43.b'deki diyagramlarin elde
dilmesinde kullanilan findiklarin i¢ Olg¢timleri alinarak i¢
‘indiga ait boyut diyagramlari ¢izilmistir, sekil 6.44.a ve
‘ekil 6.44.Db
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-t ‘1me‘l'k lg Jindik
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Tane say181/100 adet
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Ortalama findik gapi{mm)

Sekil 6.44.a Onsekiz mm'lik i¢ findiga ait orta-
lama c¢ap diyagrami
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Findik uzuniugu (mm)

o

Sekil 6.44.b Onsekiz mm’'lik i¢ findiga ait uzun-
luk diyagrami

I¢ findigin ortalama c¢apinin %84 °tt 13.25 mm ile 15.25 mm
arasinda, gerlye kalan miktari daha ktg¢ik c¢apli olmaktadir.
Uzunluk diyagraminda ise bu aralik daha fazla geniglemekte ve
bunun %67 °si 13 mm ile 15 mm arasinda %l11°i 15-16.25 mm ara-
sinda, geriye kalan miktar ise 13 mm’'nin altinda kalmaktadir.
Buradan da anlasilacagl uzere bu boyutlu £findigin ¢odunda
uzunluk degeri cap degerinden daha ktucgliktur,

18 mm°lik kabuklu findigin wuzunluk diyagraminda ise
%$77°si 17-19 mm arasinda kalmaktadir. Kabuklu findigin uzun-
lugu ortalama c¢apindan daha ktigtikttir.

6.16 Onsekiz Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Araligi

Sekil 6.43 ve Sekil 6.44 teki diyagramlar kargilastiril-
diginda kabuk ile i¢ arasindaki ¢ap farkinin 3.5 mm - 4 mm a-
rasinda deJistigdi soylenebilir. Uzunluktaki fark ise 3.5 mm
civarindadir. $ekil 6.44.a’da i¢ findigin ortalama c¢apindaki
st sinir 15.25 mm oldugundan kirilma araliginin isabetli de-
eri 15.25 mm'den buytik olacaktir. Fakat kirilma araliginin
artmas1 kirilmayan findigk miktari da artiracagindan bu de-
gerlerin belli aralikta olmasi kacinilmazdir. Deneylerde Kki-
rilma arali1gr en dar 16.25 mm tutulmustur, Sekil 6. 45.



106

- [ab.c: ig vurgun %'t .;
00 i-{d.@,f : Kirlmayan findik %'si | ..

a,d: Tambur 200 d7dk Igin | | 0 |
¢ | b,e: Tambur 250 drsdk igin | : ; :
16 | CFf Tambur 300 d/dk igin || _ .

i¢ vurgun ve kiriimayan findik %

10
& b
o :::;
- 16.6 16.75

Fmndigin kirtilma arahigr (mm)

Sekil 6.45 Onsekiz mm "1lik f£indiga ait kirilma egrileri

Yapilan deneylerde artan kirilma araligina kargilik
vurgun vyiizdesinin azaldigi; kirilmayan ya da c¢atlak

findik ytizdesinin ise arttigyr Sekil 6. 45
mektedir. Burada

i¢
olan
“ten ag¢lkga goridl-
tambur hizinin ytiksek oldudu devirlerde ki-

rilmayan findik ylizdesi c¢ok diigiik, buna kargilik

i¢ wvurgun
ytizdesi,

orta ve dtisttk devirlerdekl wvurgun ylzdesine kiyasla
biraz daha fazla oldugu gortldid. Deneylerde 16.75 mm Kirilma
araliginda i¢ wvurgun olmamakta; kirilmayan

findik ylzdesi
fazla olmaktadir.

Bunun sebebi kirilma aralidinin normalinden
yitksek tutulmasidir. Kirilma aralig: 15.5 mm'ye diistiritildrse
daha uygun degerler elde edilecefi muhakkaktir.

6.17 Ondokuz Milimetrelik Findigin Boyut Analizi

19 mm 1lik findik, capi 18 mm olan delikli findik elek-

lerinden gecirilerek elde edilen findiktir. Deneylerde Kkulla-
nilmak Uzere alinan findiklardan rasdgele 100 adet findik uze-
rinde dlcimler yapilarak asagidaki kabuklu findiga ait boyut
diyagraml elde edilmigtir, Sekil 6.46.a ve Sekil 6.46.b. Di-
yagramdaki bu findiga ait ortalama ¢apin %93 't 17

mm arasinda, %5°1 17 mm 'den ktictik, %2°'si ise 19-20
da kalmaktadir.

mm arasindadir.

mm ile 19

mm arasin-
Uzunluk diyagraminda ise % 71°1i 17 mm ile 19
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26
—— [*19mm kabuklu n-Lo»k
20
g
«©
‘0 16 / \
o
~
2 / \/ .
>
8 10 e N\
[] /
c -
m
.—»
6 J/ \

0
16 16.6 17 17.6 18 18.6 19 19.6 20 20.6

Ortalama findik gapi(mm)

Sekil 6.46.a Ondokuz mm'1lik kabuklu findiga ait
ortalama cap diyagrami

12
—=~ *189mm kabukiu 1indik

HVAVA

' \
0 N

6 186 17 176 18 185 19 196 20 206 21 216
Findik uzuniugu (mm)

10

| .
>
D .

/

Tane sayi81/100 adet
o
\
/

N

Sekil 6.46.b Ondokuz mm’lik kabuklu findiga ait
uzunluk diyagraml

Sekil 6.46.a ve Sekil 46.b’de kullanilan findiklar tek
tek kirilarak ic findik olg¢timleri alindi ve daha sonra ic
find1ga ait boyut diyagramlari elde edildi, Sekil 6.47.a,

Sekil 47.b.
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20

e le1@minvlik] Ig Tihdik

16

10

Tane sayis1/100 adet

AN/

./

N

0

856 9 95 10106 11 1.6 12 12.6 13 13.6 14 14.6 16 16.6 16 16.6 17
Ortalama findik gapi(mm)

Sekil 6.47

.a Ondokuz mm'1ik i¢ findiga ait orta-

lama ¢ap diyagrami

20

——i *18mm’lik 1¢ lindik

16

10

Tane sayisi/100 adet

/

/]

N

\

/

N

’ \‘\/:\

0
10 106 N

Sekil 6.47

Sekil 6.47.a’ da
capin % 86°s1i 13-15
geriye kalani ise 15
ise %84°t1 12.5-15 mm

ise 15 mm’'nin dsttndedir,

11.6. 12 126 13 136 14 146 16 166 16 166
Findik uzunlugu (mm)

.b Ondokuz mm'1lik i¢ findiga ait uzun-

luk diyagrami

gortilatigui gibi i¢ findiga ait
% 7°si 13
mm’ 'nin tisttindedir.

mm arasinda,

mm nin

ortalama
altinda,

Uzunluk diyagraminda

arasinda, %8°1i 12.5 mm'nin altinda,

(Sekil 6.47.b).

$5°1
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Diyagramlardan elde edilen sonuc¢lardan da anlagilacagl
tizere 19 mm"1lik kabuklu findigin c¢ofunun ortalama capl, uzun-
lugu ile ayni hatta daha da kiciktur.

6.18 Ondokuz Milimetrelik Findigin Uygun Kirilma Araligi

Yukaridaki 19 mm'lik i¢ findiga ait boyut diyagramlari
kargilagtirildiginda kabuk ile i¢ arasindaki ortalama c¢ap
farkinin 4 mm, uzunluk farkinin ise 3.5 mm oldugu gorulur. i¢
findik diyagraminda ortalama ¢apin ist siniri 16 mm, kabuklu
findik diyagraminda ortalama ¢apin alt siniri 16.5 mm oldugu
kabul edilirse kirilma araliginin 16 mm'de genig tutulmasi
vurgun ac¢isindan; Kirilma araliginin 16.5 mm 'den dar tutulma-
s1 ise kirilmayan ya da yarl kirilmis findik miktari acisin-
dan avantajlidir.Fakat findik capinda ortalama degder so0z
konusu oldugundan kirilma araliginin 16.75 mm civarinda
olmasi kirilmada iyl netice saglayacaktir. Yapilan deneylerde
i¢ vurgun ytlizdesinin sifira yakin olmasina karsilik Kkirilma-
yan findik ytzdesi 8 civarindadir, Sekil 6.48. Bu miktarin
yiksek olmasi, kirilma araliginin genis tutulmasindan kay-
naklanmaktadir.Kirilma araliginin genis de3erlerinde ve tam-

bur hizinin yiksek degerlerinde kirilmayan findik vytizdesi
diismektedir.

b O N A A
* ab,c : Ip vurgun %'si
26 —|d,e,f : Kiriimayan findik %°si
x | 4
B a,d: Tambur 200 dsdk Igin /7
& 20 - b,e: Tambur 250 d/dk kgin .
S ¢,f: Tambur 300 d/dk Igin Pl
o ' 1
£ L _x
< == " =
R I T
g /..w-r*""' ”M’/
10 Pl
f x—=2"
g dv|
g
L 6
c 0y,
o - P .
17.26 17.6 17.786

Findigin kirilma arah§r (mm)

Sekil 6.48. Ondokuz mm lik findiga ait kirilma egrileri
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6.19 Secilen Boru Caplarinin Kirilma Uzerindeki Etkisi

Bu asamaya kadar yapilan deneylerde herbir boyuta ait
kabuklu findi1gin rahatlikla gecebilecedi minimum i¢ c¢apli
findik borulari Kullanilmistir, Tablo 6.1

Tablc€.]l, Boyutlu findigin kirilmasinda kullanilan
: boru ¢aplari

Findik Ortalama fin-~ Kullanilan Boru ic
numarasii{ dik capi (mm) borg no capli(m@)
8 12 “ (2). 14
7 13 (2) 14 |
6 14 (3) ‘ 16
5 15 @ 18
4 16 " (4) 18
3 17 (5) 20 . “
2 18 (5) ' 20 -
1 19 | (6) 22 "

Tablo 6.1°de 13 mm’'lik findiga ait kirilma deneylerinde 14
mm i¢ ¢apli yani 2 no’lu findik borulari kullanilmigtir. 13
mm°lik f£indigin ortalama c¢apl ile 2 no’'lu borunun i¢ ¢ap1l a-
rasinda 1 mm“lik c¢ap farkl vardir. Bu farkin kicttk olmasi
nedeniyle deney esnasinda borularda zaman zaman tlkanmalar
oldugu gortilmtistir. Bu sebepledir ki her boyutlu findidin ge-
cebilecegi boru capi, ilgili findigin ortalam capindan en az
2 mm ve en ¢ok 3 mm olacak sekilde daha genis tutulmustur.
Bundan sonraki deneylerde, findiklarin kirilmasinda kullani-
lan boru caplari biuyttulmustur.

Boru g¢aplarinin btiytik olmasinin kirilmadaki etkisini
gorebilmek amaciyla daha once 2 no'lu ( i¢ ¢api 14 mm olan)
borular kullanilarak kirilan 12 mm'lik findik, bu sefer 3
no'lu ( i¢ cap1 16 mm ) ve 5 no'lu ( i¢ ¢api 20 mm) olan bo-
rulardan akitilmasr sonucu Kkirma islemi gerceklegtiril-
migtir, Sekil 6.49 ve Sekil 6.50.

Sekil 6.49 da gortldtgt gibi kirilma araligil arttikga ig¢
vurgun ytizdesi azalmakta fakat kirilmayan ya da catlak findik
ytizdesl artis gostermektedir. Dar olan Kkirilma araliklarinda
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60

3

ab,c : Ig vurgun %'si
|d.e.f : Kirtimayan findik %'si

40+ a,d- Tambur 200 d/dk igin |-+
b,e: Tambur 250 d/dk igin d
¢,f: Tambur 300 d/dk igin v

I¢ vurgun ve kirilmayan findik %

9.76 10 10.26
Findign kirilma arahig (mm).

Sekil 6.49 Oniki mm'lik f£findigin 3 no’lu borular kulla-
nilmasil ile elde edilen kirilma efrileri

tambur devir saylsinin ytiksek olmasi i¢ vurgunu arttirmakta
fakat kirilmayan £findik miktarini azaltmaktadir. Bu deneyler
Sekil 6.27 deki deneylerle kargilagstirildiginda Kirilmadaki
sonuclarin daha daginik bir tarzda ortaya ¢iktigi gorulir.Bu
deneylerden anlasilacagi iizere findiklarin kirilma bolgesine
kontrollit olarak dtigsmesi $Sekil 6.27°'ye kiyasla daha az ger-
ceklesebilmektedir.Bu durum Sekil 6.49 ile $Sekil 6.27 deki
deneylerin kargsilagtirllmasi ile ag¢ikca gorilmektedir,

Daha sonrakl deneylerde ayni boyutlu findik ig¢in 5 no’lu
(i¢ <c¢ap1i 20 mm olan ) boru kullanilarak artan boru c¢apinin
kirilmaya etkisi incelenmigtir, S$Sekil 6.50.

Sekil 6.50 den gortildtugt gibi kirilma araligi arttiril-
diginda disiik ve orta tambur hizlarindaki vurqun ve Kkirilma-
van findik ytizdeleri degigimi, ytksek tambur hizlarindaki
degigsime oranla daha azdir. 12 mm 'lik findigin de8igik boru
caplari kullanilarak yapllan deney sonug¢larinda boru caplari-
nin Dbiytitilmesi ile elde edilen sonu¢ degerleri, Sekil
9.27 deki deney degerlerine oranla biraz daha diizensiz olmak-
tadar.

15 mm'lik findigin 5 no’lu borular kullanilmasi ile
yapilan kirilma deneylerinde tambur devir sayisinin defismesi
i¢ vurgun degigimini az etkilemesine ragmen kirilmayan findik
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ab,c : l¢c vurgun %'sl
® d,e,f : Kirtimayan findik %’sl
x 40 a,d: Tambur 200 d/dk icin
9 b,e: Tambur 260 d/dk igin
& ¢ | | e, Tambur 300 d/dk Igin !
§ oo
. !
E b 15\\ el - /
5 M"M\..;:~ ﬂ - /
& 20 . y e /
S R T LT |
5 ¢ =7 = N \
g 10 i — // ol T 3
o d e} " w
02. o /
(0]
" 976 10 10.26

| Findigin kirlima arahdt (mm)

Sekil 6.50 Oniki mm'1lik f£indigin 5 no’lu borular kulla-
nilmasl ile elde edilen kirilma egrileri

miktarinda %15°1ik bir de@isme meydana getirmektedir, $Sekil
6.51. Bu da bu boyuta ait findigin kabuklu haldeki ortalama
cap degerinin i¢ haldeki ortalama cap deferine gore daha ge-
nis araliga yaylldigini gosterir.

8Or—T— 1T T T
ab,c : I vurgun %'si
® e | _|de.f - Kinlmayan findik %’si
X a,d: Tambur 200 d/dk Igin ’ P
H | b.e: Tambur 250 d/dk igin . '
"é 20+ o.f- Tambur 300 d/dk igin - /
) v f
§ 16 o /,/ p— ,/‘}I
; S — v3 Rt 4 a
§ 10 s ——
P — 1
g
-~ . - —— : a
RS
o b

13 13.26 118.6
. Fmndigmn kirtima arah (mm)

Sekil 6.51 Onbes mm’°lik findigin 5 no’lu borular
kullanilmas1 ile elde edilen kirilma egrileri

Sekil 6.51 'de gortildugit gibi kirilma aralidinin artmasi-
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na paralel olarak kirilmayan ya da c¢atlak findik miktari
artmakta, i¢ wvurgun ise azalmaktadir.Tambur hizi 250 d/dk
iken 13.5 mm kirilma araliginda i¢ vurgun miktari %1°e kadar
inebilmekte, buna mukabil kirilmayan findik miktari % 23 lere
kadar ytikselmektedir. Ayni boyutlu findik 6 no’lu borular
kullanilarak kirildigdinda elde edilen deney sonug¢lari Sekil

6.51 °deki sonug¢lara ¢ok yakin fakat nisbeten dezavantajlidir,
Sekil 6.52.

80— N R I
’ ab,c : lp vurgun %'si
\\|d,e.f : Kirtlmayan findik % sl
- ﬂij
x a,d: Tambur 200 d/dk Igin
X b.e: Tambur 250 d/dk I¢in xf
§ 20 6,f: Tambur 300 d/dk igin = =
//
§ -
a il L)
E 1 5 " %T
E 5 //‘ |t
i - ] / %/
210 - ]
3 Eagcz::::i_~
5 T b
o b 3 — \% Sl
—— " (]
0 ; . .
13 13.26 13.6

Findigin kiriima araliyy (mm)

Sekil 6.52 Onbes mm’'lik findigin 6 no’lu borular
kullanilmasi ile elde edilen kirilma egrileri

Sekll 6.51 deki deneylerde ytiksek tambur hizlarinda ic¢
vurgun minimum fakat kirilmayan findik miktari fazladir. Ki-

rilma araligi arttiginda ytiksek tambur hizlarinda i¢ vurgun

etkisi daha fazla goridlmektedir. Bu durum, Kirilma araligina

diisen f1ndigin geligigtlizel dusttigintt, sonucta i¢ findik ucg-
larindaki wvurgun miktarinin muhtemelen daha fazla oldugunu
gosterir.

Sekil 6.52 deki deney sonuglari Sekil 6.36 daki 4
no’lu borular kullanilarak yapllan deney sonug¢lari ile

kargilagtirildiginda, ic¢ vurgun ve Kkirilmayan findik miktar-

larindaki defer sapmalari, 4 no’lu borular kullanilarak elde

edilen sonuclara kiyasla daha daginiktir. Bu sonug¢lar, Sekil
6.50 ile kiyaslanirsa sonugtaki sapmalarin Sekil 6.50°ye gore
daha az oldufu goriltir. Ctinki 12 mm lik findik igerisindeki
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sivri findik orani daha fazladir. Diger bir deyisle boru
caplarinin buylttulmesindeki dezavantaj, s0z konusu boyutlu
findik icerisindeki sivri findik oraninin azalmasiyla etkisi-

ni yitirmektedir.
18 mm°lik findigin 6 no lu borular kullanilmasi ile elde

edilen deney sonuglari $ekil 6.53 te gorilmektedir.

10 . T
L LT
R L abe:lp vurgun %'ei
X g __|d,e.f : Kirilmayan findik %’si
|
& a,d: Tambur 200 d/dk Igin
§ b,e: Tambur 260 d/dk igin
S 6,f: Tambur 800 d/dk Igin
a 6
£ , o
k- A e '
g 4 et / e
§ | — y
2 “==E»EW<:::: xf
§ 2 e S By =5 g
-~ e \ b
TR T~
\T o
0 .
16.256 16.6 16.76

Fmndigin kiriima araligi (mm)

Sekil 6.53. Onsekiz mm“lik findigin 6 no’lu borular
kullanilmasi ile elde edilen kirllma egrileri

Sekil 6.53°de goridldugl gibi genis kirilma aralifinda,
tambur devir saylsl arttik¢a i¢ wurgun yuzdesi artmakta
fakat kirilmayan findik ytizdesi azalmaktadir. Sekil 6.45 deki
deney gozontnde bulundurulursa, 16.75 mm Kkirilma araligina
kontrollti olarak disen findiklarin diistik devir sayillarinda
kirilmadan gec¢ebilme oranlari yuksek, fakat yttksek hizlarda
kirilmayan findik orani dusidk olmakta ve i¢ vurgun problemi
de ortadan kalkmaktadir. Sekil 6.53°de ise 1i¢ 1ile kabuk
arasindaki boslugun fazla olmasina ragmen ayni kirilma
araliginda diger boyutlardaki findiklara gore daha fazla Iig¢

vurgun goridlmektedir.
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SONUCLAR

Kirilacak olan findiklar, sahip olduklari caplara gore
delikli eleklerden gegirilerek l’'er mm araliklarla onbir bo-
yuta ayrilirlar.

Findik kirma teknolojisinde en fazla 16 ve 17 mm c¢apll
findiklara yani 4 ve 3 no’'lu findik boyutuna rastlanir. Bunu
sirasiyla ortalama capi 12 mm ve 15 mm, 19 mm ve 14 mm olan
findik grubu takib eder. Numarali findiklar icerisinde en az
paya sahip olanlar ise ortalama c¢api 1l mm ve 10 mm olan ka-
buklu findiklardir.

Findiklarin i¢ ve kabuklu durumlarindaki boyut istatis-
tikleri yapilarak i1lgili diyagramlar ortaya c¢ikarilmigtir. Bu
diyagramlara gore, kabuklu findik ile i¢ findik caplari ara-
sindaki farkin, en ktgtik boyutlu findik grubunda en az; en
btiytik boyutlu findik grubunda ise en fazla oldugdu, diger bir
deyisle findik boyutu arttikg¢a i¢ findik ile kabuklu findik
arasindaki cap farkinin arttidl sonucuna varilmistir.

Numaralanmis kabuklu findiklarda kabuk ile i¢ arasindaki
ortalama c¢ap farkinin, defigen findik boyutuyla dogru oranti-
11 olmas1, kiigtik boyutlu findiklardaki kirilma veriminin du-
stik olmasina neden tegkil etmektedir. Kirilma veriminin mak-
simum olmasil, Kirilan findik miktarindaki i¢ vurgqun ile ki-
rilmayan findik ytzdesinin minimum olmasi demektir.

Ktiglik boyutlu findiklarin Kirilmasi isleminde ilgili bo-
yuttaki findiklarin dik konumda gecebilecefl uygun capli
borularin kullanilmasil islemi kirilmadaki verimi artairmigtir.

Findik boyutlari biiyudiik¢ce kullanilan boru c¢aplarinin
verim tizerindeki etkisinin azaldigi goridlmigtir. Sivri findik
oraninin fazla oldugu kig¢tik boyutlu findik gruplarinda boru-
larin kullanilmas1i kirilmadaki verimi artirmaktadir.

Boyutlandirilmig findiklara ait boyut diyagramlarindan
yararlanarak, Kkirma esnasnda kullanilacak borularin i¢ cap-
lari ilgili findik grubuna ait kabuklu findigin ortalama ¢ap
deferinden 2 mm biytik olmasi gerektigi, ktcuk deferlerde Iise
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borularin tikandigi, bunun sonucunda ise findik kirma kapasi-
tesinin olumsuz yonde etkilendigi sonucuna varilmistir.
Tl1gili boyuttaki findik gurubuna ait boru c¢aplari buylitul-
diigtinde ise kirilmadaki verime etkisi bir oncekine gore daha
azdir. Kirma esnasinda kullanilan borularin i¢ ¢api, 1lgili
boyuttaki findigin uzunluk dederinden bilyilk secilmesi duru-
munda boru kullaniminin verime etkisi yoktur. Fakat borularin
kullanilmasi; findiklarin tambur cevresi boyunca Kirilma ara-
li1gina egit araliklarla dismelerini sagladigindan, findigin
kirilmasi esnasinda meydana dgelen vurgun ytzdesinin dusgtk
olmasinda yararli olmaktadir.

Boyutlu findiklarin kirilmasinda Kullanilan boru g¢aplari
normal secildiginde (Tablo 34), akigstaki maksimum kapasiteyil
saflayan karigstirici motor hizi ortalama 175 d/dk’'dir. Bu hiz
saptirilarak findiklarin birim zamanda kirilma araligina du-
sen miktari azaltildiginda i¢ vurgunun azaldigi, dolayilsivla
kirilma araligindaki yigilmanin kirilma verimliligi ac¢isindan
dezavantaj olugsturdugu ortaya konulmustur.

Yapilan deneylerde kirma tamburunun ytiksekligi 60 mm ve
konik govdenin bir tarafindaki daralma a¢isi 1.2 derece ol-
dugundan Kkirilma araligindaki izafi daralma 1.25 mm'dir. Bu
nedenle deney sonug¢larinda i¢ vurgunun dustik olmasi yanisira
kirilmayan findik miktari fazladir. Bu miktarin fazla olmasi,
boyut analizindeki grafiklerde ortalama findik c¢apl araligi-
nin genis bir alana yayllmasindan kaynaklanmaktadir.

Findik tasnif islemindeki hassasiyetin artmasi, diger
bir deyigle boyut grafiklerindeki yayllma araliginin dar ol-
masi, £indigin kirilmadaki verimini dogrudan etkiler. Buna
binaen 1'er mm ¢ap araliklariyla boyutlandirilan findiklarda-
ki cap adimlari 0.5 mm’'ye dusiirtilerek daha hassas bir tasni-
fin saglanabilmesi; findigin kirilmasindaki olumsuzluklari
minimize edecektir. Bundan bagska findigin kalibrasyonu delik-
1i eleklerin yanisira paralel araliklardan geg¢irilerek sagla-
nirsa, kirilmadaki neticelerin daha olumlu olacagi ifade edi-
lebilir.
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EK. 1. Boyutlandirilmis Findiklara Ait Kapasite ve Kirilma
Deneyleri Sonuclari

Tablo A.1 12 mm'lik findigin 2 no lu borulardan akitilma-
' s1yla elde edilen deney sonuclari

Ortalama findik capi: 12 mm

Boru no: 2 mm (Boru i¢ capi: 14 mm)

Karistiricia motor hizi (d/dk)| 70 |100}130 1?0 200} 2501 300

Findigin akig =zamani (sn) 183 }130]195]11561135]155}213

Findik miktari (gr) 2240

Tablo A.2 12 mm 'lik £i1ndigin 3 no ' lu borulardan akitilma-
siyla elde edilen deney sonuglari

Ortalama findik capi: 12 mm

Boru no: 3 mm {Boru i¢ capi: 16 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)}|100}130}1601190}220]250]|3210

Findigin akis =zamani (sn) 68 |58 |33 |55 |59 |65 |87

Findik miktari (gr) 2250

Tablo A.3 12 mm'lik findigin 4 no’ lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonuglaril

Ortalama findik capi: 12 mm

Boru no: 4 mm {Boru ic¢c c¢api: 18 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)|87 (120{160|234]|294]310|389

Findigin akis zamani (sn) 35 |30 {120 {23 |27 |41 |50

Findik miktara (gr) 1600
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Tablo A.4 12 mm 1lik findigin 5 no’ lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuclari

Ortalama findik capi: 12 mm

Boru no: 35 mm (Boru i¢ capi: 20 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk){77 [126]176{193]209]|260}1322

Findigin akis zamani (sn) 65 |60 S0 (40 |46 |49 |65

Findik miktari (gr) 3400

Tablo A.5 12 mm'lik findidin 6 no lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuc¢laril

Ortalama findik ¢api: 12 mm

Boru no: 6 mm (Boru ic¢c c¢api: 22 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)|100}145}170}200}235]1270(300

Findigin akis zamani (sn) 23 {19 {17 |18 |19 |25 |33

Findik miktari (gr) 2240

Tablo A.6 13 mm'1lik findigin 3 no’'lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonuglari

Ortalama findik capi: 13 mm

Boru no: 3 mm (Boru i¢ capi: 16 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)|102]117}150{190]230}260]300

Findigin akis zamani (sn) 73 |65 |54 |56 |62 |85 115

Findik miktari (gr) 2230
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Tablo A.7 13 mm lik findi1din 4 no ' lu borulardan akitilma-
: s1yla elde edilen deney sonuglari

Ortalama findik capi: 13 mm

Boru no: 4 mm (Boru i¢ c¢api: 18 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk) |58 }128}176]243})268}360)390

Findigin akis zamani (sn) 50 |33 |25 |28 |50 |70 |75

Findik miktari (gr) 1600

Tablo A.8 13 mm'lik findigin % no lu borulardan akitllma-
siyla elde edilen deney sonug¢larl

Ortalama findik capi: 13 mm

Boru neo: 5 mm (Boru i¢ c¢api: 20 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)|76 {(120{192]212|235|270]|322

Findigin akis zamani (sn) 75 }53 |44 |41 143 {55 |70

Findik miktari (gr) 3500

Tablo A.9 13 mm’'lik findi1din 6 no’ lu borulardan akitilma-
siyla elde edilen deney sonug¢lari

Ortalama findik capi: 13 mm

Boru no: 6 mm (Boru i¢ c¢api: 22 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)|{75 [100}142|170{200|240}270

Findigin akis =zamani (sn) 25 |24 {22 |19 |18 |24 |34

Findik miktari (gr) 2250
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Tablo A.10 14 mm’'lik findigin 3 no’'lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonucglari

Ortalama faindik c¢api: 14 mm

Boru no: 3 mm (Boru i¢ c¢api: 16 mm)

Karigtirici motor hizi (d/dk) |86 |115{140119012301260{295

Findigin akis =zamani (sn) 59 |54 |52 |62 |90 110|165

Findik miktar:i (gr) 1300

Tablo A.11 14 mm'lik findigin 4 no’'lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonucglari

Ortalama findik capi: 14 mm

Boru no: 4 mm (Boru i¢ capi: 18 mm)

Karigtirici motor hizi (d/dk)}64 [120l176]190]210f233|332

Findigin akis =zamani (sn) 43 134 (27 |29 |32 {34 |67

Findik miktari (gr) 1600

Tablo A.12 14 mm'1ik findigin 5 no’'lu borulardan akitllma-
slyla elde edilen deney sonuglari

Ortalama findik capi: 14 mm

Boru no: 3 mm (Boru i¢ capi: 20 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)|{67 |107|150{195{231{266{320

Findigin akis zamani (sn) 63 |52 |42 |37 |50 |53 |58

Findik miktari (gr) 3150
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Tablo A.13 14 mm’'lik findigin 6 no lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuclari

Ortalama findik capi:

14 mm

Boru no: 6

(Boru ic¢ capi:

22

mm)

Karistarici motor hizi (d/d4dk)

72

100

130

168

200

240

280

Findigin akig zamani (sn)

29

25

21

22

24

30

38

Findik miktara (gr)

2230

Tablo A.14 15 mm’'lik findigin 4 no’'lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuglari

Ortalama findik capi:

15 mm

Boru no: 4

(Boru i¢ c¢api:

18 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)

75

118

177

195

220

235

330

Findigin akis zamani (sn)

97

65

54

50

59

65

80

Findik miktari (gr)

3200

Tablo A.15 15 mm'lik findigin 5 no’'lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuglarl

Ortalama findik capi:

15 mm

Boru no: 5

(Boru ic¢c capi:

20

mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)

70

103

150

188

235

272

320

Findigin akis zamani (sn)

68

58

41

43

46

50

62

Findik miktari (gr)

3330




124

Tablo A.16 15 mm'lik findigin 6 no’'lu borulardan akitilma-
siyla elde edilen deney sonuglarai
Ortalama findik capi: 15 mm
Boru no: 6 mm (Boru i¢ capi: 22 mm)
Karistirici motor hizi (d/dk)|100}130{156|185]210]240}280
Findigin akis zamani {sn) 24 |23 {21 |26 |29 |35 |45
Findik miktari (gr) 2100

Tablo A.17

16 mm’1ik findigin 4 no’'lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonucglari

Ortalama findik capi: 16 mm
Boru no: 4 mm (Boru i¢ capi: 18 mm)
Karigtirici motor hizi (d/dk) |66 |120]170§195]210]235|330
Findigin akis zamani {(sn) 120]110| 971 B85} 80} 70}140
Findik miktari (gr) 3100

Tablo A.18

16 mm lik £findigin 5 no’'lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonuglari

Ortalama findik capi: 16 mm

Boru no: 5 mm (Boru 1¢ capi: 20 mm)
Karistirici motor hizi (d/dk)|68 |110]160}190]|230|268]300
Findigin akis zamani (sn) 95 |55 |38 |44 |46 |50 |58

Findik miktara (gr)

3200
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Tablo A.19 16 mm 'lik findigin 6 no lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuclari

Ortalama findik gapi:

16 mm

Boru no: 6 mm

(Boru i¢ capi:

22 mm)

Karigtiric:i motor hizi (d/dk)

96

120

150

180

220

260

290

Findigin akis zamani (sn)

30

22

23 .

25

31

38

50

Findik miktari {gr)

2100

Tablo A.20 17 mm’'lik findidin 5 no’ lu borulardan akitilma-
slyla elde edilen deney sonuclar:

Ortalama findik cap1i:

17 mm

Boru no: 5 mm

(Boru i¢ capi:

20 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)

60

100

145

174

230

260

300

Findigin akig zamani (sn)

88

63

50

43

57

60

73

Findik miktarai (gr)

3180

Tablo A.21 17 mm'lik findigin 6 no’'lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonuc¢lari

Ortalama findik capi:

17 mm

Boru no: 6 mm

{Boru i¢ ¢api:

22 mm}

Karistirici motor hizi (d/dk)

75

114

152

180

228

250

280

Findigin akis zamani (sn)

28

25

22

21

32

41

53

Findik miktari (gr)

1850
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Tablo A.22 18 mm'lik findigin 5 no’'lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonuclar:

Ortalama findik capzi:

18 mm

Boru no: 5 mm

{Boru i¢ capi:

20 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)

74

123

180|200

230{262

296

Findigin akis =zamani (3n)

175

170

1404135

1251130

160

Findik miktari {gr)

3250

Tablo A.23 18 mm 1lik findidgin 6 no lu borulardan akitilma-
s1yla elde edilen deney sonuclar:

Ortalama findik c¢ap1i:

18 mm

Boru no: 6 mm

(Boru i¢ c¢apui:

22 mm)

Karistirici motor hizi (d/dk)

75

115

1601200

215

249

Findigin akis =zamani {sn)

29

24

21

23

26

35

Findik miktari (gr)

Tablo A, 24

siyla elde edilen deney sonuclari

19 mm’'1lik findigdin 6 no ' lu borulardan akitilma-

Ortalama findik capi:

19 mm

Boru no: 6 mm (Boru i¢ capi: 22 mm)
Karistirici motor hizi (d/dk)|68 |95 |140]190|230|270}300
Findigin akig zamani (sn) 28 |23 21 |26 |31 |36 |58
Findik miktari (gr) 1850
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1966
jgrenimini
Jumhuriyet
sisesi ‘nde
3o0ltmti " nu
1990 yili
Bilimleri
sgrenimine
Boluml "nde

OZGECMIS

yilinda Trabzon ili Akcaabat ilg¢esinde dogdu., 1Ilk
Helvaci Koyit 1ilkokulunda, orta okulu Trabzon
Ortaokulu'nda, lise ogrenimini Akcaabat imam-Hatip
tamamladi., 1986 yilinda K.T.U. Makina Mithendisligi
kazandi, 4 yi1llik ogrenimini burada tamamlayarak
bahar doneminde mezun oldu. Ayni y1l K.T.U. Fen
Enstittisti Makina Anabilim Dali 'nda Yiksek Lisans
bagladi. 1992 yilindan beri Makina Mtthendisligi
arastirma gorevlisi olarak caligmaktadir.



