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OZET

Amiz par¢alamada kullanilan L tipi bigakli makine 33.35, 43.46 ve 63.59 m/s ‘lik bigak ¢evre hizlari ile ii¢ farkly ilerleme
hizlarinda (2.7, 4.5 ve 7.2 km/h) calistirilarak, makinenin kuyruk mili giic ihtiyaci, yakit tiiketimi ile parcalanmis materyalin

boyut dagilimi ve su tutma kapasitesi belirlenmistir.

Sonug olarak bigak ¢evre hizinin ve ¢aligma hizimin artmasiyla kuyruk mili giicii ihtiyact ve yakit tiiketimi artmistir. Par-
calanmig materyalin boyutu ise bicak ¢evre hizimin artmasiyla azalmis, ¢alisma hizimin artmasiyla biiyiimiistiir. Par¢alama
etkinliginin bir gostergesi olan su tutma kapasitesi, par¢a boyutunun kiiciilmesi ile artis gostermigtir.

Anahtar Kelimeler: Aniz parcalayici, bigak ¢evre hizi, ilerleme hizi, giic gereksinimi, yakit tiiketimi, par¢a boyut dagilimi
THE DETERMINATION OF CHOPPING EFFICIENCY IN STUBBLE CHOPPER
ABSTRACT

In this study, stubble chopper which has L blade, was tested in three different periferal velocity of blade (33.35, 43.46
and 63.59 m/s) and three different forward velocity (2.7, 4.5 and 7.2 km/h). Dimension distribution and capacity of water
content of chopped stubble, and P.T.O power requirements and fuel consumption of machine were investigated.

Consequently, P.T.O power requirements and fuel consumption increased as increasing blade periferal velocity and
working velocity. Chopped stubble dimension was to be smaller with increasing blade velocity but increasing forward veloci-
ty caused to grow chopped stubble dimension. As an indicative of chopping efficiency, the capacity of water content of stub-

ble increased with decreasing stubble dimension.

Key words: Stubble chopper, blade periferal velocity, working speed, power requirements, fuel consumption, dimension

distribution
GIiRiS

Siirdiiriilebilir tarimsal iretim insanligin gereksi-
nim ve faaliyetlerinin ¢evre ve diger canli tiirleri iize-
rindeki uzun vadeli etkilerini dikkate alarak, dogru
iiretim yapma diisiincesidir. Bu iiretim faaliyeti i¢inde
ozellikle yenilenemeyen veya yenilenmesi ¢ok uzun
yillar alan dogal kaynaklari korumak ve gevreyi bo-
zulmaktan veya kirlenmekten koruyan yontemleri
uygulamak iki 6nemli diisince olarak karsimiza ¢ik-
maktadir.

Topragi koruma ¢aligmalariin biiyiik bir ¢cogunlu-
gu, su ve riizgarin sebep oldugu tarim topraklarindaki
toprak erozyonunu 6nlemektir. Diinyada her yil eroz-
yon sebebiyle 75 milyar ton toprak tagmmaktadir. Bu
tasinan toprak yaklasik 9 milyon hektarlik bir tarimsal
alanin yok olmasi anlamina gelmektedir. Bitkisel
iretim sonrasi tarlada kalan bitki artiklarinin (anizin)
tekrar topraga kazandirilmasiyla topragin kimyasal
yapisinin korunmasi ve iyilestirilmesi, ayrica bitkisel
iretime topragin hazirlanmasi amaglanmaktadir
(Carman ve ark., 2007).

Sap kiymada kullanilan makineler, kiyilan mater-
yalin molekiil bag kuvvetlerini yenecek biiyiikliikte
olmast gerekmektedir. Materyal parcaciklarinin

3 Sorumlu Yazar:kcarman@selcuk.edu.tr

zorlanmasinda kuvvet ve enerji esasina dayali olarak
farkl sistemler mevcuttur. Bunlar tim kiyici sistemler
icin, genel olarak 3 grup altinda toplanmaktadir
(Persson, 1987; Stroppel, 1977). Bunlar;

I. Materyal pargaciklart mekanik olarak iki yiizey
arasinda zorlanmaktadir. Materyalin pargalanmasi
esnasinda, enerji transferi ve kuvvetlerin biiytkligi,
iki ylizey arasindaki hareketlinin hizina baghdir.

II. Kiyilan materyal mekanik olarak yalniz bir yii-
zey tarafindan ¢arpma, vurma veya makine organlari
ve diger materyal pargaciklari tarafindan zorlanmakta-
dir. Materyal parcaciklarinin hareketi hava, su gibi
benzer ortam iginde olmakta, pargalanma ¢arpma ve
stirtiinme suretiyle ger¢ceklesmektedir.

III. Kiymanin olusumunda gerekli enerji, parcacik-
larin kendi arasindaki rolatif hareketleri ve makine
organlarinin olusturdugu kinetik enerji ile saglanmak-
tadir. 1. ve II. gruptaki kiyma olgusuna etki eden pa-
rametre kiyici sistemin ¢evre hizidir. Cevre hizi kuru
materyallerde 1. grupta 15 m/s degerinin altindadir. II.
grupta ise tiim kiyic1 makinelerde ¢evre hizi 20 m/s’
nin iizerindedir.

Pathak (1963), sapin kiyilmasi (pargalanmasinda)
teknolojisinde kullanilan makine ve ydntemleri, sapin
kiyilma teorisini, kiyilmis sapin fiziksel 6zelliklerin-
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den; kiyilma derecesi, boyut dagilimi, karisim kabili-
yeti, hacim agirhigl, su tutma kabiliyeti gibi sonuglar
belirtmistir Bigakli tamburlu elekli kiyicida bugday
sapinin ortalama uzunlugunu 15.02mm, hacim agirli-
gim 60.36kg/m® ve su tutma kabiliyetini 2065g/kg,
24mm elek acikligina sahip ¢ekisli degirmende ise
bugday sapmin ortalama uzunlugunu 11.5mm, hacim
agirhigim 67.76kg/m’® ve su tutma kabiliyetini 2400
g/kg olarak bulmustur.

Kocabiyik (2003), hasattan sonra aygigeginin tar-
lada kalan kisimlarinin mekanizasyonuna yonelik
fiziksel ve mekaniksel oOzelliklerinin tanimlanmasi,
aycicegi sapmin ve diger artik kisimlarinin tekrar
topraga kazandirilmasi igin prototip bir sap parcalama
makinesi tasarlayarak imal etmis, bu makineyi tarla
kosullarinda ¢aligma performansini saptamustir.

Perrson (1987), ¢alismasinda bigme, kiyma, kesme
islemlerinin teorik esaslari lizerinde bilgiler vermistir.

Ayrica bitkisel materyalin yapisini, bazi fiziko-
mekanik 6zelliklerini ve kesme dayanimini ile kesme

islemlerinde kullanilan alet ve makinelerin kesici
diizenlerinden ve kesme prosesinden bahsetmistir.
Kesme igleminin c¢esitlerini belirterek, kesme enerji-
sinden ve kesilen materyalin &zelliklerinin belirlenme-
si hakkinda metotlar vermistir.

Seflek ve ark. (2006), budama artiklarinin yok
edilmesi veya degerlendirilmesi i¢in tasarlanmis par-
calayici bir makinenin performans degerlerini belirle-
miglerdir. Makinenin artan ¢evre hizina bagli olarak
gli¢ tiiketiminin arttigin1 ve parcalayici ¢evre hizindaki
yaklasik % 22’ lik artisin pargacik boyutlarinda % 24’
liikk bir azalisa neden oldugunu belirtmistir.

Bu ¢alismada, aniz par¢alama makinesinin igletme
parametrelerinin (bigak ¢evre hizi ve makinenin iler-
leme hizi) tarladaki anizin pargalanma uzunluguna,
makinenin gii¢ ihtiyacina ve yakit tiiketimine etkisinin
belirlenmesi amag¢lanmistir.

MATERYAL VE METOD

Calismada bitkisel materyal olarak ¢avdar (Aslim
95, Secale cereale L.) gesidinin bigerdoverle hasattan
sonra tarlada kalan amzi kullanilmistir. Deneyler,
Bahri Dagdas Uluslararasi Arastirma Enstitiisiine ait
arazide tahil hasadini takip eden Agustos ayinda ya-
pilmustir. Tarla yiizeyinde bulunan anizin bazi 6zellik-
leri Tablo 1° de verilmistir.

Tablo 1. Amizin Bazi Fiziksel Ozellikleri

kullanilan bigaklarin 6zellikleri verilmistir. Makinenin
baz1 teknik 6zellikleri ise Tablo 2’de verilmistir.
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Sekil 1. Arastirmada kullanilan sap pargalama bigagi-
nin sematik goriiniisii (L Tipi).

Denemeler ii¢ bigak cevre hizi (U;= 35.33m/s;
1250min™", U,= 43.46m/s; 1750 min™', Us= 63.59m/s;
2250 min"l) ve lg ilerleme hizinda (V=2.7, V,=4.5 ve
V;=7.2km/h) yiiritilmistiir. Kuyruk mili momentinin
Olgiimiinde Digitech marka 2000 Nm kapasiteli
torkmetre kullanilmistir. Torkmetrede olusan sinyaller
veri igleyiciye aktarilmaktadir. Verilerin islenmesinde
MultiLog PRO marka taginabilir, grafikli, bilgi topla-
mali, analiz sistemli ve veri aralig1 ayarlanabilen bir
datalogger kullanilmistir. Deneylerde Steyr 768 marka
traktor kullanilmigtir. Yakat tiiketiminin 6l¢iilmesinde
Rudolf Schmitt marka mekanik tip bir yakit dlger
kullanilmistir Caligma araligi 0-200 1/h debi ve 0.03-2
bar basingtir. Tiiketilen yakit miktar1 cihaz tizerindeki
sayagtan okunabilmektedir.

Tablo 2. Arastirmada Kullanilan Sap Parcalama Ma-
kinesinin Bazi1 Teknik Ozellikleri.

Ozellik Birim Deger
Kuyruk mili devri min’' 540
Bigak U, (1250 min™") 35.33
cevre U, (1750 min™") m/s 43.46
hizlari  U; (2250 min™) 63.59
Tahrik D, 130
kasnak D, mm 180
caplar1 Ds 210
Tambur kasnak ¢ap1 mm 160
Bigak donme dairesi ¢ap1 mm 540
Bigak tipi L Tipi
Bigak sayis1 adet 28
Is genisligi m 1.03

Ozellik Deger

Ort. amz yiiksekligi (cm) 30,3 + 3,68
Ort. aniz yogunlugu (adet/m*’ 852,8

Ort. aniz ¢ap1 (mm) 3,42+ 0,38
Kesme gerilmesi (N/mm?) 1,66-3,70

Aniz nemi (%) 6,3

Arastirmada kullanilmak tizere Konya sanayisinde
prototip bir sap pargalama makinesi yaptirilarak de-
nemelerde kullamlmstir. Ug farkli bigak cevre hizi
elde etmek icin ii¢ degisik ¢apta kasnak imal edilerek
deneylerde degistirilerek kullamilmistir. Sekil 1°de

Sap pargalama makinelerinin etkinliginin bir gos-
tergesi anizin arzu edilen kii¢iik boyutlara kadar parca-
lanmasidir. Bu amagla her kombinasyona ait parga
boyutlarinin belirlenmesi i¢in denemesi yapilan par-
sellerin basindan, ortasindan ve sonundan olmak tizere
her parselin ii¢ farkli yerinden numuneler alinmistir.
Her kombinasyon i¢in olusturulan tek numunelerden
ic adet beser gram tartilip her bir beser gramdaki sap
pargaciklarinin boyutlar1 6l¢iilmiistiir. Bu sayede her
numunedeki parga boyutunu belirleme {i¢ tekerriirlii
olacak sekilde yapilmustir. Olgiilen bu degerlerle orta-
lama parca boyutlart asagidaki esitlik yardimiyla he-
saplanmustir (Diizgilines ve ark..1983).
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_ zfz 'Xi
ort Zf

X Ortalama parcalanmis sap uzunlugu (mm)

X

X;: Gruba ait ortalama sap uzunlugu (mm)

fi: Her bir gruba ait dl¢lim yapilan parca sayisi
(frekans)(adet)

f: Toplam parga sayist (toplam frekans)(adet)

Pargalanma etkinliginin belirlenmesinde kullanilan
bir diger yontemde pargalanan anizin su tutma kapasi-
tesinin belirlenmesidir. Her numuneden ayr1 ayr1 300g
parcalanmis sap tartilarak bu is i¢in hazirlanmis kap-
larda baslangigta 15 dakika 1 litre su ile islatilmustir.
Daha sonra 2 litre su ilave edilerek 30 dakika daha
bekletilmistir. 1 saat sonra kaplardaki su bir bez yar-
dimyla siiziilerek parcalanan saplar damlamaya bira-
kilmigtir. Damlama 1 saat devam ettikten sonra saplar
hassas terazide tartilarak su tutma kapasiteleri her
numune i¢in belirlenmistir (Pathak 1963).

ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

Segilen kombinasyonlarda kuyruk mili giic ihtiya-
c1, ortalama 6.58-22.31 kW arasinda degismistir. En
kiigiik kuyruk mili gii¢ ihtiyac1 U;V; kombinasyonun-
da, en biiyiik gii¢ ihtiyaci ise U3V; kombinasyonunda
gergeklesmistir (Sekil 2). Bigak ¢evre hizinin yaklagik
% 80’ lik artis1 kuyruk mili giicii ihtiyacinda % 113
artisa neden olmustur. Calisma hizinin % 166’lik artist
ise kuyruk mili gii¢ ihtiyacinda yaklasik % 92 ‘lik bir
artis saglamstir.
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Kombinasyonlar

Sekil 2. Kombinasyonlara ait kuyruk mili giicii
ihtiyaglart
Bigak ¢evre hizi ile gii¢ tiiketimi arasindaki iligki-
nin tahmin denklemleri ve belirtme katsayilar1 Sekil
3’de verilmistir. Degisik ¢aligma hizlarinda bigak
cevre hizi ile giic arasindaki en yiiksek iligki tim
kombinasyonlarda logaritmiktir.

Denemelerde elde edilen veriler {lizerinde varyans
analizleri ve LSD testleri Tablo 3’de verilmistir. Tablo
3’in incelenmesinden goriilecegi gibi bigak gevre hizi
ve ¢aligma hizindaki degisimin kuyruk mili giicii iize-
rindeki etkisi P<0.01 seviyesinde 6nemli bulunmustur.
Bigak ¢evre hizi ve ilerleme hizinin ortalama degerleri
iizerinde yapilan LSD testi sonucu her bir ortalama
arasindaki farkliligin 6nemli oldugu goriilmistiir.
Seflek ve ark.’da (2006) benzer sonuglara ulasmistir.
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Sekil 3. Bigak ¢evre hizina bagh olarak kuyruk mili
giicii ihtiyacindaki degisim

Makinenin yakit tiikketimleri her kombinasyon igin
ayrt ayri Ol¢iilmiistiir ve 1/h cinsinden hesaplanmustir.
Bu degerlere gore en diisiik yakit tiikketimi, 5.62 1/h ile
U,V, kombinasyonunda elde edilirken, en yiiksek
yakit tiiketimi 13.49 I/h ile U;V; kombinasyonunda
elde edilmistir (Sekil 4). Artan bicak g¢evre hizi ve
ilerleme hizina bagl olarak yakit tiiketimi degerleri
artmistir. Bigak c¢evre hizindaki % 80’ lik artis yakit
titketimini % 46 artirirken, ¢alisma hizindaki % 166’
lik artig ise yakit tiiketimini yaklagik % 53 artirmustir.

15

Yakat Tiiketimi (I/h)

Uiv1 U1V2 U1V3 U2v1 U2v2 U2vV3 U3V1 U3Vv2 U3V3

Kombinasyonlar

Sekil 4. Kombinasyonlara ait saatlik yakit tiiketimi

Bigak ¢evre hizina bagl olarak yakit tiikketimindeki
degisimin tahmin denklemleri ve belirtme katsayilari
Sekil 5’da verilmistir. Degisik caligma hizlarinda
bicak gevre hizina bagl olarak yakit tiiketimi dogrusal
bir sekilde artmgtir.
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Sekil 5. Bigak c¢evre hizina baglh olarak yakit tiiketi-
minin degisimi
Denemelerde elde edilen veriler iizerinde yapilan
varyans analizleri ve LSD testleri sonuglart Tablo 4’de
verilmistir. Varyans analizi sonuglarma goére bigak
cevre hizi ve ilerleme hizindaki degisimin yakit tiike-
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timi tlizerindeki etkisi P<0.01 seviyesinde 6nemli bu-
lunmustur. Ayrica ¢evre hizi ve ilerleme hizi
interaksiyonuda énemli bulunmustur. ilerleme hizinin
ortalama degerleri iizerinde yapilan LSD testi sonucu

Tablo 3. Gii¢ Varyasyon Analizi ve LSD testi Sonuglar1

her bir ortalama arasindaki farkliligin 6nemli oldugu
goriilmiistiir. Cevre hizinda ise farkliligin kaynagi
olarak 63.50 m/s’ lik ¢evre hizina ait ortalama oldugu
gOrilmiistiir.

Varyasyon Kaynaklari Serbestlik Derecesi Kareler Ortalamasi F Degeri
Cevre Hiz1 2 111,74 525,56 **
Calisma Hiz1 2 85,92 404,12 **
Cevre Hiz1 x Ca. Hiz1 4 17,98 84,56 **
Hata 9 0,21
Genel 17 27,59
Cevre Hizi Calisma Hiz1
7,33 a 8,21 a
13,50 b 12,51b
15,64 ¢ 15,75 ¢
LSD (%5)= 0,6 LSD (%5)=0,6
Tablo 4. Yakit Tiiketimi Varyasyon Analizi ve LSD testi Sonuglart.
Varyasyon Kaynaklari Serbestlik Derecesi Kareler Ortalamasi F Degeri
Cevre Hiz1 2 19,38 403,14**
Calisma Hiz1 2 20,44 425,36**
Cevre Hiz1 x Ca. Hiz1 4 3,5 72,83%%*
Hata 9 0,04
Genel 17 5,53
Cevre Hizi Caligsma Hiz1
6,76 a 6,47 a
6,70 a 6,95b
9,84 b 9,88 ¢

LSD (%5)= 0,286 LSD (%5)= 0,286

Parca boyutu acisindan tiim kombinasyonlar karsi-
lastirildiginda ise en kiiciik par¢a boyutu 49.33 mm ile
U;V, kombinasyonunda elde edilirken en biiyiik parca
boyutu 70.21mm ile U;V; kombinasyonunda elde
edilmistir. Tim kombinasyonlara ait par¢a boyut dagi-
lim1 Sekil 6” da verilmistir. Sap pargalama makineleri
deney ilkelerine gore pargalanan sap boyunun 100—
150 mm olmas: gerektigi belirtilmistir (Anonim
1999). Buna gore tiim kombinasyonlarda elde edilen
ortalama parca boyu belirtilen parca boyunun altinda
bulunmustur. Par¢a boyut dagilimmnin en kiigiik var-
yasyon katsayist %49.65 ile U;V; kombinasyonunda
elde edilirken, en biiylik % 60.80 ile U,V, kombinas-
yonunda elde edilmistir. Kocabiyik (2003), frezeli tip
sap parcalama makinesi ile yaptig1 benzer bir ¢alisma-
sinda par¢a boyutunu ortalama 187.9 mm, varyasyon
katsayisin1 % 75.5 olarak tespit etmistir.

Bigak ¢evre hizindaki % 80’ lik artis ortalama par-
ca boyutunu % 21 azaltirken, ¢alisma hizindaki %
166’ lik artis ise ortalama parga boyutunu yaklasik %
10 artirmigtir. Bicak cevre hizina bagl olarak parca
boyut degisiminin tahmin denklemleri ve belirtme
katsayilar1 Sekil 7’de verilmistir. Degisik calisma
hizlarinda bigak ¢evre hizina bagli olarak parga boyut
dagilim tssel bir sekilde azalmistir.

Denemelerde elde edilen veriler iizerinde yapilan
varyans analizi ve LSD testlerinin sonuglar1 Tablo
5’de verilmistir. Varyans analizi sonuglarina gore
bicak ¢evre hizi ve ilerleme hizindaki degimin parca
boyut dagilimi tlzerindeki etkisi P<0.01 seviyesinde
onemli bulunmustur. Ayrica ¢evre hizi ve ilerleme hizi

interaksiyonu ise 6nemsiz bulunmustur. Bigak ¢evre
hizinin ortalama degerleri iizerinde yapilan LSD testi
sonucu her bir ortalama arasindaki farkliligin 6nemli
oldugu goriilmiistiir. Caligma hizinda ise farkliligin
kaynagi olarak 2.7 ve 7.2 km/h’ lik calisma hizlarina
ait ortalamalar oldugu goriilmiistiir.

80 4
68,78 70,21

63,80 ;7 63,77 63,02

l 5778 F )

;7

Parga Boyutu (mm)
IN o
o o

N
o

T T T T T T T T |
Uivi U1v2 U1V3 U2v1 U2v2 U2v3 U3Vv1l U3V2 U3V3

Kombinasyonlar

Sekil 6. Kombinasyonlara ait ortalama parga boyutu

Farkli kombinasyonlara ait parcalanan sapm su
tutma kapasitesi % 85-97 arasinda degismistir. Sekil 8
incelendiginde en kiiciik su tutma kapasitesi % 85 ile
U,V; ve U;V; kombinasyonlarindan elde edilmistir.
En yiiksek su tutma kapasitesi ise % 97 ile U,V kom-
binasyonundan elde edilmistir. Ayn1 bigak ¢evre hizi-
na sahip kombinasyonlarina bakildiginda parga boyu-
tuna baglh olarak, bigak ¢evre hizi arttik¢a su tutma
kapasiteleri artmig ancak ¢aligma hizinin artmasiyla su
tutma kapasiteleri azalmistir. Bigak ¢evre hizindaki %
80’ lik artis ortalama su tutma kapasitesini yaklagik %
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4 artirirken, calisma hizindaki % 166 lik artig ise su
tutma kapasitesini % 4 azaltmgtir.
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Sekil 7. Bigak ¢evre hizina ve makine ¢alisma hizina bagh
olarak boyut dagilimi

Kombinasyonlara ait tahmin denklemleri ve be-
lirtme katsayilar1 Sekil 9 da verilmistir. Sekil 9°a gore
degisik calisma hizlarinda bigak cevre hizina bagh
olarak su tutma kapasiteleri dogrusal artmakla birlikte
4.5 km/h ¢alisma hizi hari¢ diger ¢alisma hizlarinda
istatistiksel agidan bir 5nem bulunmamustir.

Denemelerde elde edilen veriler iizerinde yapilan
varyans analizleri ve LSD testlerinin sonuglar1 Tablo
6’da verilmistir. Varyans analizi sonuglarina gore
bicak cevre hizi ve ilerleme hizindaki degimin su
tutma kapasitesi iizerindeki etkisi dnemsiz bulunmus-
tur.
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Sekil 9. Bigak ¢evre hizina ve makine ¢alisma hizina
bagli olarak su tutma kapasitesi

Tablo 5. Boyut Dagilimimin Varyasyon Analizi ve LSD testi Sonuglari

Varyasyon Kaynaklari Serbestlik Derecesi Kareler Ortalamasi F Degeri
Cevre Hizi 2 434.40 31.17**
Calisma Hiz1 2 90.17 6.47%*
Cevre Hiz1 x Ca. Hiz1 4 29.06 2.09
Hata 18 13.94
Genel 26 54.47
Cevre Hizi Caligsma Hizi
67.83 a 5823 a
61.84b 60.88 ab
5398 ¢ 64.55b
LSD (%5)=3.7 LSD (%5)=3.7
Tablo 6. Su Tutma Kapasitesinin Varyasyon Analizi ve LSD testi Sonuglari
Varyasyon Kaynaklari Serbestlik Derecesi Kareler Ortalamasi F Degeri
Cevre Hizi 2 18.66 0.81 ns
Calisma Hiz1 2 22.16 0.97 ns
Cevre Hizi x Ca. Hiz1 4 8.33 0.36 ns
Hata 9 22.83
Genel 17 18.85
Cevre Hizi Calisma Hiz1
87.50 a 91.66 a
90.16 a 88.83 a
90.83 a 88.00 a

LSD (%5)=6.243 LSD (%5)=6.243

Caligmada elde edilen sonuglar asagidaki gibi
Ozetlenebilir.

e Kuyruk mili giicii ihtiyac1 6.58-22.31 kW ara-
sinda degismistir. Bigcak c¢evre hizinin yaklagik %
80’lik artig1 kuyruk mili giicii ihtiyacinda % 113 artisa
neden olmustur. Calisma hizinin % 166’lik artig1 ise
kuyruk mili giicii ihtiyacinda yaklagik % 92 ‘lik artiga
neden olmustur.

e Yakit tiikketiminin ise 5.62-13.49 1/h sinirlar
arasinda degistigi belirlenmistir. Bigak ¢evre hizindaki
% 80’ lik artig yakit tiikketimini % 46 artirirken, galis-
ma hizindaki % 166’ 1k artis ise yakit tiiketimini yak-
lasik % 53 artirmustir.

e Pargalanmis anizin ortalama uzunlugu 49.33—

70.21 mm arasinda degismistir. Bigak ¢evre hizindaki
% 80’ lik artis ortalama parga boyutunu % 21 azaltir-
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ken, ¢aligma hizindaki % 166’ lik artis ise ortalama
parga boyutunu yaklasik % 10 artirmustir.

e Su tutma kapasitesinin ise % 85-97 arasinda de-
gistigi belirlenmistir. Bigak ¢evre hizindaki % 80’ lik
artig ortalama su tutma kapasitesini yaklasik % 4 arti-
rirken, ¢aligma hizindaki % 166’ lik artig ise su tutma

kapasitesini % 4 azaltmigtr.

eYakit tiiketimi ve gii¢ ihtiyaci acisindan deger-
lendirildiginde en uygun U,V,, U,V, kombinasyonlar1
olmustur.

e En uygun kombinasyonlar dikkate alindiginda,

1 1

¢alisma hizinin bigak ¢evre hizina oraninin —04—0
arasinda olmasi gerektigi onerilebilir.

eParca boyut dagilimi agisindan degerlendirildi-
ginde, biitiin kombinasyonlardan elde edilen ortalama
parca biyiikliikleri referans degerlerinin altinda bu-
lunmustur.
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