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OZET

TEZIN ADI: KAYISI CEKIRDEGI CIKARMA MAKINASI
TASARIMI
YAZARIN ADI: SERAP OZHAN

Kuru kayist tiretim islemlerinde karsilagilan en biiylik problemlerden biri kayisi
cekirdeklerinin hasarsiz, seri ve hijyenik olarak c¢ikarilmasidir. Kiikiirtlenen ve
sonrasinda yaklasik 12 saat siireyle kurutulan kayisilarin g¢ekirdeklerinin ¢ikartilma
islemi el ile birer birer yapilmaktadir. Bu islemin yapilmasi oldukca zahmetli ve
zaman alic1 olmasinin yam sira kayisinin yandan agilarak cekirdeklerin ¢ikartilmasi
kaliteyi fevkalade olumsuz -etkilemektedir. Cekirdeklerin dal baglant1 yerinden

cikartilmas1 gerekmektedir.

Bu calismada, oldukca ilkel bir yontem olan el ile kayisi ¢ekirdegi cikartma
islemine alternatif teskil edebilmesi amaciyla endiistriyel dlgekte “Kayist Cekirdegi
Cikartma Makinas1” tasarlandi. Bu tasarlanan makinanin prototip ¢alismast yapildi.
Buna gore tasarimin basariya ulastigi ve uygulanabilirliligi bir kez daha goriildii.
Ergonomik olmasinin yani sira diisilk maliyetlerde imalati miimkiin olacak sekilde
tasarlanan bu makine ile 30-40 mm ¢aplarindaki kayisilarin ¢ekirdekleri el degmeden

dakikada 27 adet seri halde ¢ikartilmaktadir.



SUMMARY

SUBJECT OF THE THESIS: DESIGN OF APRICOT SEEDS PITTING
MACHINE

NAME OF WRITER: SERAP OZHAN

One of the most important problems in processing of dried apricot is pitting of
their seeds without a damage, quickly and hygienic. Normally after dusting with
sulfur, and drying under the sun approximately in 12 hours, the seeds are pitted one by
one by hand. This process is very difficult and takes a lot of time on the other hand it
effects the quality very much. Because the seeds should be pitted from the stalk

connection.

In this work, I have designed "Apricot Seeds Pitting Machine" as an alternative
instead of pitting of apricot seeds by hand which is very primitive method. Prototype
work is done for designed machine, and it showed the design is successful and
applicable. This machine is very ergonomic, beside that it’s cost effective to be
produced and with this machine it’s possible to pit apricot seeds which has
approximately 30-40 mm diameter without hand work in quickly. One in pits 27

apricot speed in a minute.
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1. GIRIS

Tasarimin performansi {riiniin basarisinda en biiyiikk rolii {istlenmektedir.
Tasarim, arastirmaya dayali bir problem ¢dzme siirecidir ve bu sistematik diisiinceyi,
dolayisi ile bilimsel yaklagimi gerektirir. Tasarim bilingli bir gelisme / gelistirme
siirecidir. Problemlere ¢oziimdiir ama sadece cevap degildir. ihtiyaci tam olarak
karsiliyor olabilir ama bilingli bir problem ¢dzme siireci yok ise, tasarim degildir.
Bagarili bir tasarim siireci bilimsel ve estetik boyutlari ile birlikte goriinen bir
siirectir. Bu silirecte problemlerin biitiin parametreleri goriilmeye caligilarak
¢coziilmeye baglanir. Tasarimcidan beklenenler; mantiga dayali olmasi, retorik
araglara yer vermesi, problem c¢dzme becerisine ve analitik diisiinceye sahip

olmasidir [Er, 1998, 1999].

Kiiresellesme ile ortaya ¢ikan ve evrensel tasarim diye takdim edilen {iriinlerin
batil1 tipi kentlesmis kullanicty1 hedefleyen, tek yonlii mono kiiltiir kabuliinden yola
c¢ikarak tek bir diinya kiiltiirlinii yaratma hayali besledigi goriilmektedir. Kilicin diger
keskin yliziiniin ise yerel kiltlirlerin geleneksel ve otantik iiriin tiirlerini, iiriin
kullanma aliskanliklarim1 ve yasam bigimlerini tirpanladigini kisa siirede dikkat
cekmistir. Tasarim, hayatin nasil yenilenmesi gerektigini hayal etmek, diisiinmek,

planlamak ve uygulamaktir [Unlii, 1998, 1999].

Tasarim, iriinlin  bagimsiz  parca Ozelliklerinin  ¢izim asamasinda
belirlenmesidir. Olusturulan resimler daha sonra iiretim i¢in imalat ve montaj
kisimlarina aktarilir. Bu asamada sik sik imalat ve montaj degisiklikleri
yapilabilmektedir. Yapilan tasarim degisiklikleri uzun zaman alabilmekte ve iiriiniin
ortaya c¢ikmasinda hatir1 sayilabilir bir gecikmeye neden olup, maliyetleri
artirmaktadir. Bundan dolay1 {iretim ve montaj islemleri daha iirlin tasarimi

asamasinda iken dikkate alinmalidir [Andreasen, et al., 2000].

Yukaridaki felsefe esas alimarak kuru kayis1 iiretiminin en blyiik
problemlerinden biri olan kayisi ¢ekirdeklerinin hasarsiz, seri ve hijyenik olarak
cikartilmasi amag¢lanmistir. Bu calismada, oldukga ilkel bir yontem olan el ile kayisi

cekirdegi ¢ikarma islemine, alternatif olacak bir sistem tasarlanmigtir. Bu tasarim goz



Oniine alinarak bir prototip ¢alismasi yapilmistir. Sistemde bir hazneye yliklenen
kayisilar, hazne igerisinde bulunan donen bir disk yardimiyla konveyor {izerinde yer
alan paletlere aktarilmaktadir. Alt paletlerden olusan konveyore yerlesen kayisilarin
lizerine donerek kapanan iist paletler sayesinde arada sikistirillan kayisilar
sabitlenmektedir. iki palet arasinda sabitlenmis kayis1 ¢ekirdeklerinin ¢ikarilmast i¢in
tasarlanmis pimlerin hizasina gelindiginde biyel kolu mekanizmasi sistemi ile
hareket eden pimler, kayisinin icine girerek ¢ekirdegi karsi tarafa iter. Bu pimlerin,
kayist ¢ekirdegini kavrayip ¢ikarabilmesi ve c¢ekirdeklerin itme ekseninden

kaymamasi i¢in pim uglar1 tirnakli olarak tasarlanmistir.

1.1. Kayisinin Tarihcesi

Tarihi kaynaklara gore Tiirkistan, Orta Asya ve Bat1 Cin’ i igerisine alan ¢ok
genis bir bolgenin kayisinin anavatani oldugu sanilmaktadir. Gliniimiizden 5000 yil
kadar uzun bir zaman 6nce kayisinin bu bélgede bilinmekte ve tarimi yapilmaktaydi.
Biiyiik Iskender’ in seferleri sirasinda kayisi, M.O. IV. yy’ da Anadolu’ ya getirilmis,
yetismesi i¢in uygun olan iklim ve sartlart Anadolu’ da bulundugundan, bu boélgede
kayismn ikinci vatan1 olmustur. M.O. 1. yy’ da Roma ve Pers savaslar1 sirasinda
Ermeni tiiccarlar tarafindan once Italya’ ya sonra da Yunanistan’ a gotiiriilmiistiir.
Italya ve Yunanistan’ dan diger Avrupa iilkelerine gecisi uzun yillar almis 13. yy’ da
Ispanya ve Ingiltere, 17. yy’ da da Fransa ve Amerika’ ya da gétiiriilmiistiir. Kayist,
cografik olarak diinyanin hemen hemen her yerine dagilmis olsa da daha ¢ok
Akdeniz’ e yakin olan iilkelerde, Avrupa, Orta Asya, Amerika ve Afrika kitalarina
yayilmis ve burada yetisme alanlar1 bulmustur. Tiirkiye diinya yas kayisi tiretiminde
birinci siradadir. Tiirkiye’ yi Ispanya, Italya, Birlesik Devletler Toplulugu, Iran,
Fransa, Yunanistan ve Amerika Birlesik Devletleri izlemektedir. Bu birinci grup

tilkelerin yas kayis1 tiretimleri yilda yiiz bin tonun tizerindedir [kayisibirlik.com].

Birinci grubu Fas, Pakistan, Suriye, Cin, Gliney Afrika, Macaristan, eski
Yugoslavya, Romanya ve Avustralya takip etmektedir. Diinya yas kayis1 tiretiminin
yaklasik % 10-15" inin yapildig1 Tiirkiye’ de 6 kayis1 bolgesi bulunmaktadir. Bu
bolgeler;



Malatya, Elaz1g, Erzincan bolgesi

Kars, Igdir bolgesi

Ege Bolgesi

Marmara Bolgesi

I¢ Anadolu Bolgesi

Akdeniz (Mersin, Mut, Antakya) bolgesi

A e

Yukarida verilen bolgeler icerisinde birinci bolge disindaki bdolgelerin
tretimleri sofralik tiiketime yoOneliktir. Birinci bolgedeki kayisilarin ¢ogunlugu
kurutulmakta ve bu boélge diinya kuru kayisi iiretiminin yaklasik % 85-90° 11
karsilamaktadir [kayisibirlik.com].



2. MAKINA TASARIM VE IMALAT KRITERI

Miihendislik bilimi, analiz, fabrikasyon, satig, aragtirma ve gelistirme gibi
bir¢ok faaliyet alani icermektedir. Diinyada hizla degismekte olan ve sade ¢alisan bir
sistem olusturmak artik tatmin edici olmaktan c¢ikmistir. Onemli olan en hizli, cok

fonksiyonlu, daha ucuza mal olmus ve en verimli sistemi kisa siirede olusturmaktir.

Optimum sartlar1 hesaplanan sistemlerin tasarimi sirasinda verilecek kararlar,
tiretim maliyetini, kalitesini ve teslim tarihini Onemli Olclide etkilemektedir.
Sistemlerin maliyetini diigiirmek ve karliligini artirmak i¢in miimkiin olan en basit ve

en az sayida parga kullanarak tasarlamak 6nemli bir noktadir [Karahasanoglu, 2003].

Tasarim, arastirmaya dayali bir problem ¢6zme siirecidir ve bu sistematik

diisiinceyi, dolayisi ile bilimsel yaklagimi gerektirir [Nalbant, 1997].

Miihendislik uygulamalarinda birgok faktdr basarty1 etkilemektedir. Uriin
tasarimi1 ve yapilan operasyonlar-prosesler basaridaki dnemli faktorlerdir. Tasarim
“girdiler toplulugunu, bir ihtiyaci tatmin eden iriin haline doniistiiren tim
faaliyetlerdir” seklinde tanimlanabilir. Diger bir ifadeyle, ham maddeleri, enerji ve
satin alinmis pargalari, diger imalatgilara veya halka satmak i¢in son {iriin haline
doniistiiren, gerek ekonomik gerekse teknik islemlerin birlesimidir. Tasarim islemi;
problemi tanima, fikir tiretim islemi, sistem modelleme, bilesen modelleme, yeniden
tasarim ve belgelemeyi de i¢ine alan birbiriyle iligkili bircok gorevden olusan tek bir
problemdir. Modern tasarim ¢ok karmasik prosesleri kapsamaktadir. Makinanin

tasarimi diginda imalat, finans, pazarlama boyutu da vardir [Singh, 1996].

Tasarim iglemi;
e Ihtiyaclar karsilamaya yoneliktir,
¢ Yapilan tiim tasarimlar birbirinden farklidir,
e {lk seferde ¢oziime ulagilmaya ¢alisilmaktadir,
e (Cogu tasarim metotlari, problemi daha ufak problemlere doniistiirerek

¢Oziimii amaglamaktadir.



Tasarim Olgtileri; fonksiyonel performansi, iiretim maliyetini ve bakimini
kapsamaktadir. Tasarim sirasinda, CAD, CAM, montaj, kalite denetimi, finans ve
pazarlama faktorleri arasinda fikir aligverisi yapilarak islemler yonetilebilir. Ancak
bu siire¢ yeterli etkilesimi genellikle saglayamaz [claymore.engineer.gvsu.edu,
2003]. Tasarim siireci bitirildikten sonra iiriin imalat asamasi degerlendirilir. Ayni
engel, iirlin tasariminda, montajinda, bakiminda, kalite kontroliinde, pazarlamasinda
da vardir [Andreasen , 1987]. Dizayn, problemleri kavram, sentez, detay ve analiz
asamalarindan olusmaktadir. Dizayn faktorleri genellikle; fonksiyonel gereksinimler,
fiziksel sinirlamalar, sartname, estetik, kullanighlik/kullanici memnuniyeti, fiyat,

imal edilebilirlilik, degerlendirme/test/analiz, bakim/servis seklinde siralanabilir.

Tasarim sirasinda goéz oniinde bulundurulmasi gereken hususlar dncelik sirasina

gore; fonksiyonellik, imal edilebilirlilik, montaj ve hizmet verilebilirliliktir.

Ihtiyaglarin
belirlenmesi

Y

Ozelliklerin
tanim lanm as1 i

Y

Y apilabilirlilik ‘

Y

Kavramsal }7

Y

Detaylandirma ‘
I

Y

Analiz / Test }7

Y

I

Yeniden tasarim ‘

'

Sekil 2.1. Dizayn Asamalari

Bir iirliniin tasarimi degistirilecekse, {iriin tasarimi basamaklarinda hangi

noktalarinin degisiklik i¢in aday oldugu sorusu sorulmalidir. Bir iiriinlin iiretim



maliyetinin % 70’ ni kavramsal tasarim sathasi olusturmaktadir. Bu sathada iiriin
gelistirmedeki gercek zaman ve harcamalarin diisiik olmasindan dolayr iiriin
tasariminda yapilacak herhangi bir degisiklik, iiretim maliyetini biiyiilk oranda
etkileyebilir. Uretim maliyetinin sadece %20’ si, par¢anin imalatinin planlanmasi
gibi daha sonraki degisikliklerinden etkilenir. Kavramsal tasarim asamasindan sonra
degisiklik yapmak pahalidir. Kavramsal tasarim sathasi, gerek diisiik maliyetli {iriin

ve gerekse es zamanli olarak iglem tasarimini olusturmanin {istiinliigiine sahiptir.

Kavramsal
tasarim

Dizayn
yapilabilir mi? =

Bilinmeyen ve
belirsizlikler
varmu ?

Detaylastirma ekle |
dizayndan ¢ik

Evet

Konsept
caligabilir mi?

Detaylastirma ekle
dizayndan ¢ik

V

< Yapilabilir tasarim > < Islemden cikis >

Sekil 2.2. Proseslerin kavramsal tasarima gore gozden gegirilmesi

Tasarimi planlayarak bir defada dogru sonuglar elde edilebilmektedir. Bunun
miimkiin olmadigi durumlarda halde {iiriin imalatindan sonra da ayni iirlin igin

tasarima devam edilmektedir.



2.1. Tasarim Arastirmasi Yapilirken Tasarimda Go6z Oniine

Allnmasi Gereken Faktorler

Bir iirlinlin tasarimi sirasinda birgok faktoriin géz Oniinde tutulmasi gerekir. Bu

faktorler asagida belirtilmistir.
2.1.1. Uriin Tasarim Faktorleri

1. Bir tasarime, yetenek, bilgi, hayal giicii, aliskanlik, tutum, kisisel zevkler,

zaman ayirmaya ¢aligmak gibi becerileri tasgimalidir.

2. Iyi bir tasarimin hitap ettigi bir toplum ve bu tasarimm bu toplumun

ihtiyaglarini karsilamasi gerekmektedir.

2.1.2. Satis Faktorleri

Tasarimi yapilan {iriinde, ambalaj, nakliye, depolama, pazarlama, satis
politikasi, rakipler 6nemli etkenlerdir. Tasarimi yapilan bir {iriiniin imalati ve buna
bagl olarak iriinlin bir ihtiyaci karsilamasi, kullanilabilirlilik 6zellikleri kadar

tanitilmasi ve pazarlanmasi da 6nemlidir.
2.1.3. Kullanimla Ilgili Faktérler

1. Tasarim siirecinde; girdi, ¢ikt1, fonksiyonun tabiati, fonksiyonun fizibilitesi,

fonksiyonun kalitesi,
2. Kullanic i¢in uygun fonksiyonlara sahip olmasi,

3. Uriiniin ¢evreye etkisi ve ¢evrenin iiriine etkisi dnemli faktdrlerdir.



2.1.4. imalat Faktorleri

1. Birlestirme

2. Giivenirlilik: Uriin karakteristigi (boyutlar, agirlik, birlestirme olasiliklar,
baglama olasiliklari, tolerans gereklilikleri, uyum ihtimalleri, temel

erisebilirlilik, siijeler, aletler, eller ve kollar)

3. Finans;
e Araclar (Birlestirme makinalari, 6zel aletler),
e Uretim sartlar1 (I¢ standart normlari, par¢a sayisi, iiriin boyutu,
toplam birlestirme siiresi), birlestirme ve alet tiir ve sayisi,
e Siire¢ optimizasyonu (Alt siire¢ sayisi, birlestirme ve alet ve tiir
sayist, erisebilirlilik, secime bagl alt siiregler, tanima, sarma, kontak

yilizeyin dogru hareketi, alistirma, hizalama, oturtma ve giivenlik).

4. Operatoriin kosullari: Yer ayirma, is niteligi, know-how, egitim, zaman

(stire¢ ve bekleme zamani).

Bir {irlinlin tasarimi sirasinda ¢cogunlukla kalitesinin de yiikselmesini saglayan,
iki temel prensip uygulanir. Bunlar, basitlik ve acgiklik prensipleridir. Boylece az

pargali, basit montajli optimal bir ¢dziimden sz edilebilir.

Bir tasarim miihendisi; imalat, montaj, muayene, paketleme, hizmet, pazarlama
ve satig i¢in gelen yorumlar1 ve yeniden tasarim tavsiyelerini koordine eder. Ayrica
fonksiyonellik, {retilebilirlilik ve maliyet kisitlamalar1 iizerinde karar birligine
ulagincaya kadar iiriinii kavramsallastirmak ve optimize etmek gorevine sahiptir.
Tasarimcidan tasarimi tartismasi ve tasarim degisikliklerinin celigkilerini ¢6zmesi
beklenir. Bunun sonucunda tasarimi degistiren ve tekrar degerlendirme islemine
almas1 gereken kisidir. Daha sonra olusturulan yeni tasarimda uygun goriilen
celiskileri ¢ozmesi ve yine gerektiginde tekrar degerlendirme i¢in her zaman geri
doniisiim olmalidir. Uriin tasarimi, sistem tasarimini ve satis fiyatin1 gosterir. Satis

fiyat1 ve tretim maliyetinin hedefleri genellikle, tasarim detaylar1 gelistirilmeden



once belirlenmektedir. Uretim maliyetleri fazla ise, satis fiyat1 ve iiriin maliyetinin

hedefi tekrar degerlendirilerek yeniden tasarim yapilir [Karahasanoglu, 2003].

Hayrr, yeniden tasarim

. Hedefler
Pazar Incelemeleri — Kargilandi mi?

|
- 5
Satis fiyat1 ve tiretim Z
maliyeti hedefleri =,
8
-~
' 2
=
Q
N 2
: P riiniin e zamanl - s

Imalat sistemi planlama tasarim1 ve imalat Oriin tas
Ve tasarmm . .
sistemt
|
Uretim maliyeti
tahmini
Hedefler karsiland: |

[malat sistemi yapisi
kurma

Imalat sistemi igletimi

|

Hedeflerle stirekli
Kkarsilastirma, sistem
ve {irliniin yeniden
tasarim

Sekil 2.3. Tasarim sirasindaki sathalar
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2.2. Dizayn Kurallar1

2.2.1. Uriin Dizaym
Herhangi bir iiriinlin dizayn asamasinda;

e Miimkiin oldugu kadar parg¢a sayis1 azaltilmalidir.

e Parcgalarin tabakalar halinde en tiistten en alta dogru montaji yapilmali,
pargalart yerlestirirken yer ¢ekimi hesaplanmalidir.

¢ Birlestirilmis olan iirlin ¢calisma ylizeyinde sabit hale getirilmelidir.

e Montaj yatay bir diizlem {izerinde yapilmalidir.

e Parcalarin birbirine daha kolay uymasini saglamak icin yuvalar ve ¢ubuklar
kullanilmalidir.

e Hizli baglama elamanlar1 kullanilmali, vida ve yapistirict gibi uzun zaman

alan iglemlerden kaginilmalidir.
2.2.2. Parca Sayisin1 Azaltma

Genellikle yapilan dizaynlar gerekenden daha fazla parga igerirler. Bir
birlestirmede kullanilan herhangi iki ayr1 birbirine uygun olmasini saglamak i¢in bir

takim kosullarin saglanmasi gerekir. Bu kosullar;

¢ Parcalarin birbirine bagl olarak hareket etmesi,
¢ Parcalarin birbirinden ayr1 materyallerden yapilmasi,

e Parcalar korunmalarinda veya liretilmelerinde ayrilabilir sekilde olmasidir.
2.2.3. Uriinleri Kullanirken Tasarimsal Etkilerin Gériilebilmesi

Kullandigimiz {iriinlerin veya sistemlerin islevselligi icin iyi, kotii, kalitesiz, iyi
calismiyor, memnun olma ya da memnun olmama gibi tanimlamalar yaparken

aslinda o iirlinlerin tasarimlar1 hakkinda yorum yapilmaktadir.

Bu caligmada kayisi ¢ekirdegini ¢ikarmak i¢in gerekli tiim bu mevcut ve

gereksinimler saptanarak Kayist Cekirdegini Cikartma Makinasi tasarlanmasi
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planlanmigtir. Tasarim amacini karsilayabilmesi i¢in gereksinimlerin bilinmesi kadar
nasil bir yontem izlenilmesi gerektiginin ve uygulanabilirliliginin saptanmasi da bir o

kadar onemlidir.

Oncelikle bu ¢alismada tasarlanan makinadan beklenilenler sunlardir;

e Kayisi kalitesinin diistiriilmemesi,

e Uygun sekilde ¢ekirdekleri ¢ikartma islevini saglamasi,
e Makina i¢in uygun malzemelerin se¢imi,

e Kullanim kolayligi,

e Fazla yer igsgal etmemesi,

e Zaman kazancinin saglanmasi,

e Maliyetinin minimum seviyeye indirilmesi,

e Miisteriye uygun fiyatta satisa sunulmasidir.

Bu ¢alismada tiim bu gereksinimler gz Oniinde tutularak Kayis1 Cekirdegini

Cikarma Makinasi tasarlanmigtir.
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3. KAYISI

Kayisi; kurutulmus, konserve ve taze olarak yil boyunca tiiketilebilen bir
meyve tiiriidiir. Diinya sofralik kayis1 dis satiminda Ispanya ilk siray1 almaktadir ve
bu iilkeyi italya, Yunanistan Fransa izlemektedir. Kuru kayisi dis satiminda ise
Tiirkiye ilk siralarda yer almakta ve bu pazarin %80’ ini elinde tutmaktadir. Tiirkiye’
de yogun kayisi yetistiriciligi daha ¢ok kuru kayis1 yetistiriciligi olarak Malatya
bolgesinde yapilmakta olup, Giineydogu Anadolu Projesi (GAP) bolgesi’ nin taze

sofralik kayis1 tiretiminde 6nemli bir yeri ve pay1 vardir [hekimhan.com].

3.1. Kayisilarin Uretim Sorunlar:

Kuru kayisi iiretimindeki meyve hasadi, dallarin uzun sopalarla ¢irpilmasi veya
silkelenmesi suretiyle direk toprak ylizeyine yapilmaktadir. Hasat sirasinda olgun
meyvelerin yani sira ham meyveler dokiilmekte, bir sonraki yilda meyve verecek
gozler zarar gormekte, yaralanan dallar hastaliklarin girisi i¢in uygun ortam
hazirlamaktadir. Ayrica yere diisen meyveler parcalanmakta, igerisine tas ve toprak
parcalar1 girmektedir. Bu sekilde hasat edilmis kayisilarin kalitesi diismekte, isleme
ve ihracat sirasinda problemlere neden olmaktadir. Bu yiizden en ideal hasat el ile
yapilan hasattir. Fakat biiylikk kayis1 bahgelerinde el ile hasadin miimkiin
olmadigindan makineli hasat imkanlarinin arastirilmasi gerekmektedir. Diger taraftan
mevcut hasat yOntemi ise agaglarin altina siingerli bez serilmesi gibi basit

uygulamalarla iyilestirilebilir.

Kayisinin dogal sar1 renginin korunmasi ve depoda fumigant (kiikiirt gazi ile
temas etmek) 6zelligi gostererek fermantasyon ve bocek zararinin dnlenmesi i¢in yas
kayisilar kurutulmadan once kiikiirtlenmektedir. Kuru kayisidaki kiikiirt miktari
oranin1 da ayarlamak, iyilestirilmeye gidilmesi gereken sorunlardan biridir. Rengin
muhafaza edilmesi ve ¢esitli mikroorganizma zararinin onlenmesinde kuru kayisi
icin vazgecilmez katki maddesi olan kiikiirdiin belirli miktarda alinmasi halinde
insan viicudunda tehlike olusturdugu konusunda herhangi bir kanit bulunmamaktadir.
Insan viicudu i¢in miisaade edilen sinirm iizerinde Kiikiirt alinmasi durumunda bogaz

ve mide yanmasi, bas agrist ve hatta kusma gibi yan etkiler goriilmektedir.
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Sekil 3.1. Dalinda kayis1

Kuru kayisicilikta diger onemli bir hususta c¢ekirdeklerin ayiklanmasidir.
Kayisilarin ¢ekirdeklerini ¢ikarma islemi, kiikiirtlenen ve sonrasinda biraz kurutulan
(en fazla 12 saat) kayisilarin el ile tek tek ¢ikartilmasi seklinde gerceklesmektedir.
Bu islemin gergeklesmesi olduk¢a zahmetlidir. Yine bu asamada yasanan diger bir
sorunda kayisi cekirdeklerinin kayisinin sap yerinden degil de yanindan agilarak

¢ikartilmasidir. Bu islem kayisi kalitesini etkileyen olumsuz bir durumdur.

3.2. Pazarlama Asamasinda Karsilasilan Sorunlar

Kuru kayisinin yurt i¢i ve yurtdisinda yiiksek fiyattan alict bulmasi ve yeni
pazarlarin gelistirilmesi i¢in kayisinin beslenme ve insan sagligi agisindan onemi
genis kitlelere dogru bir sekilde tanmitilmasi gerekmektedir. Nitekim iilkemizde
tiretilen kuru kayisinin yaklasik % 80 - 85’ lik kismi ihra¢ edilmesine karsilik sadece

% 10 — 15’ lik gibi kii¢iik bir oran1 yurt i¢inde tiiketilmektedir [kayisibirlik.com].

Kayisi kalite ve pazarini etkileyen faktorler siralandirilirsa;

e Kayismin cinsi,
e Kayisiya ve kayisi agacina zarar vermeden kayisilarin toplanmasi,

e Toplanan kayisilarin dogru oranda kiikiirtlenmesi,
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e Kayisi ¢ekirdeginin uygun sekilde ¢ikartilmasi,

e Kayisinin giines altinda kurutulmasidir.

Yukarida bahsedilen her bir madde kayisicilik sektorii icin ¢ozlilmesi gerekli
olan problemlerdir. Bu problemlerin i¢inde en karisik ve halen ¢odziime ulagmasi
beklenilen kayisi ¢ekirdegini ¢ikarma sathasidir. Bu ¢alismada, bu soruna ¢oziim igin
alternatif teskil edebilmesi amaciyla “Kayist1 Cekirdegi Cikarma Makinasi”

tasarlanmas1 amaglanmustir.

3.3. Mevcut Durumda Kayisi Cekirdegini Cikarma Islemi

Kayist yetistiriciliginin en biiyiilk problemlerinden olan kayisi ¢ekirdeklerinin
cikartilmasidir. Ilkel bir ydntem olan el ile kayisi ¢ekirdegini ¢ikarma islemi ¢ok
zahmetlidir. Bu durum hem zahmetli hem de zaman aldig1 gibi ¢ok da saglikli bir

¢Ozlim olmamaktadir.

3.3.1. El ile Kayis1 Cekirdeklerinin Cikartilmasi

Kayisinin yetistirilmeye baglandigi giinden itibaren kayisilarin ¢ekirdekleri elle
cikarilmaktadir. Bu islemi gergeklestirme Oncesinde yapilan asamalar asagida

incelenmistir.

Oncelikle kayisilarin, agaglarm sallanmasiyla dallardan yere diismesi
saglanmakta ve yerden tek tek toplanarak kasalara yerlestirilmektedir. Kasalarin
fazla doldurulmamasi gerekmektedir. Boylece, kayisilarin kiikiirtleme islemi
sirasinda yeterince kiikiirt gazina temas etmesini saglanmaktadir. Kasalanan kayisilar
kiikiirtlenmesi i¢in her tarafi kapali 6zel bir odaya ( halk dilinde islim damina)
yerlestirilmektedir. Odanin kapist kapatilmadan once 6l¢egi belirlenmis (odanin
bliyiikliigline ve kayisi kasalarinin sayisina bagh olarak) kiikiirt yakilarak sonrasinda
odanin kapisi hi¢ hava sizdirmayacak sekilde kapatilmaktadir. Genellikle kapi
disaridan toprak ile stvanmaktadir. Kapinin kapatilmasindan 30-40 dakika sonrasinda
yanan kiikiirt atesi sondiiriilmektedir. Eger gerekiyorsa ( kiikiirtlenme iyi olmamis
veya kiikiirt kayist lizerine katt haliyle sigramissa) 5-6 saat sonra tekrar kiikiirt

yakilabilmektedir. Kiikiirt yakilma islemi su sekilde olmaktadir; oda igerisine basit,
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kiiciik bir sac soba konulur ve bu sobanin oda disindan yakilmasi saglanacak sekilde
odaya yerlestirilmektedir. Kiikiirt soba iizerinde ispirto ile yakilir ve ayni anda
sobada yakilmaktadir. 3-5 dakika sonrasinda arkasindan kapi kapatilmaktadir. 30
dakika daha soba yakilmaya devam edilir ve sonrasinda ocak sondiiriilmektedir.
Kiikiirtlenme isleminin siiresinin bitiminde odadan kasalarla ¢ikartilan kayisilar
sigskinliklerini sindirmesi i¢in bir bez {lizerine serilerek 10-12 saat giines altinda
kurutulmaktadir. Ayn1 zaman da kayisilarin bu sekilde kurutulmasi, ¢ekirdek ¢ikarma
islemi icin kayisinin uygun hale gelmesini saglamaktadir. Bu kurutma islemi de
kayisicilik sektoriinde mevcut olan problemlerden biridir. Kayisilar yerdeki ve
havadaki bakterilere maruz kalmaktadir. Bu kurutma asamalarinin iyilestirilmesi

icinde calismalar yapilmaktadir [Sarilmaz ve Yildiz, 2001].

Sekil 3.2. Agagtan indirilen kayisilarin kasalanmasi

Giines altinda kuruyan kayisilar bez iizerinden toplanarak yapiskanliginin
gecmesi i¢in  yikanmaktadir. Yikama sonrasinda kayisilarin sular1 stiziilerek
nihayetinde de kayisilarin ¢ekirdeklerini ¢ikarma islemine gecilmektedir. Kayisilarin
kalitesini korumasi, 6zellikle sap yerinden ¢ekirdegini ¢ikarmak icin tek tek kayisi
tanesi iizerine basilarak ¢ikarma yontemi uygulanmaktadir. Halk dilinde bu isleme

pirtlatma veya patik adi verilmektedir. Cekirdegi c¢ikarilan kayisilar tekrar bir bez
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iizerine serilerek 3-4 saat boyunca kurutulmaktadir. Bu asamalardan da anlasilacagi

gibi kayisilar defalarca tek tek elden gegirilmektedir.

Mevcut durumda kayis1 ¢ekirdeklerinin ¢ikartma ydntemi yukarida
bahsedilmistir. Bu yontem hem yorucu, hem de uzun zaman alan zahmet gerektiren
bir islemdir. Bunun sonucunda da kaliteli kayis1 elde edilme oraninin diisiik oldugu

goriilmektedir [kaum.inonu.edu.tr].

Sekil 3.3. Kayis1 ¢ekirdegi

Bu islemler esnasinda hijyenik ortamin yeterince saglanamamasi da karsilagilan
ciddi problemlerden bir tanesidir. Bu olduke¢a firkiitiicii bir durumdur. Kayisilarin
bir¢ok insanin elinden gegmesi ve en son asama olarak sayilan c¢ekirdek ¢ikarma
islemini gergeklestiren kisilerin hijyen kurallarina dikkat edip etmemesi o kisilerin
inisiyatifine kalmaktadir. Her ne kadar kiikiirtlenmis kayisilar ¢ekirdek cikarma
oncesinde yikansa da (bunun iki sebebi vardir; birincisi sireliginin gitmesi, ikincisi
ise kayisi tlizerinde kalan kiikiirt tozlarinin arindirilmasidir) ¢ekirdekleri ¢ikarmak ve
sireliginin giderilmesi i¢in de ellerin suya sokulmasi hijyeni saglamak agisindan
problem olusturmaktadir. Bu sebeplerden dolayr da kayisi c¢ekirdegi cikarma

isleminde el ile temas: sifira indiren bu makinanin tasarlanmasi 6nem kazanmustir.
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4. KAYISI CEKIRDEGINI CIKARMA MAKINASI
TASARIMI

4.1. Bu Calisma I¢in Incelenen Kayisinin Onemli Cesitleri;

Sanliurfa arastirma enstitiisii tarafindan Sekerpare, Hasanbey, Alyanak,
Karacabey, Tokaoglu (Yalova), Stark Early Orange, Paviot, Sam, imrahor, Rewkosy,
Ungari-Best, Wilsondelicious, Aprikoz Canino, J Foulon, Precoce de Colomer ve

Screare Onerilebilen kayisi ¢esitleri arasinda yer almaktadir [kayisibirlik.com].

Tablo 4.1. Malatya’ da yetistirilen dnemli bazi kurutmalik kayisi gesitlerinin meyve ve

¢ekirdeklerine ait pomolojik 6zellikler asagida verilmistir.

Kayis1 Cesitleri Yas Meyve Cekirdek

En Boy  Yik. Agr. Ind. En  Boy Yik. Agr. Ind.
Hacihaliloglu 35,7 39,4 34,6 32,5 1,10 16,4 272 10,6 1,9 1,66
Soganc1 44,8 41,1 41,5 47,5 0,92 19,8 23,8 14,2 2,9 1,20
Kabaag1 42,7 47,3 384 | 429 1,10 17,9 | 29,4 1,9 | 2,1 4,64
Cologlu 37,9 38,8 36,9 33,6 1,02 17,3 25,3 12,5 2,5 1,46
Cataloglu 35,4 38,0 333 26,5 1,07 14,7 23,4 10,5 1,6 1,59
Kadioglu 37,0 37,5 34,8 31,9 1,01 17,1 25,5 11,6 | 2,1 1,49

Yas meyve ve cekirdeklere ait oOzellikler dijital kumpas ile yaklasik 100
meyvede belirlenmis ortalama degerlerdir. Meyve biiyiikligii artikca c¢ekirdek
biiytlikliigii de artmaktadir. Yas kayis1 meyvesi ve ¢ekirdeklerin en, boy ve yiikseklik
milimetre cinsinden agirliklart ise gram cinsinden belirlenmis, indeks degerleri ise

boy/en hesaplanmasi ile bulunmustur.
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4.2. Tasarimi Olusturan Sistemler

Bu caligsmada, oldukga ilkel bir yontem olan el ile kayisi ¢ekirdegi ¢ikarma
islemine alternatif teskil etmesi amaciyla endiistriyel Olcekte “Kayisi Cekirdegi

Cikarma Makinas1” tasarlandi.

Geleneksel sekilde insan giicii kullanilarak c¢ekirdekleri ¢ikartildiginda kayisilar
kiikiirtlii haldedirler. Bu ¢alismada, tasarlanan makinanin kullanimi i¢in kayisilarin
taze (kiikiirtsiiz olarak kullanilmasi ve sonrasinda kiikiirtleme islemine girmesi)
olmasi tercih edilmistir. Asagida bu tasarimin sirasi ile tasarlanan islemlerin nasil

gerceklestirildigi verilmistir.

4.2.1. Kayis1 Paleti Tasarimi

Kayisilarin tek tek bir bant (konveyor) iizerine diismesi ve ilerlemesi daha
sonra da bu bant iizerinde ilerlerken c¢ekirdek ¢ikarma isleminin gerceklesmesi
gerektigi diisiiniildii. Bu konveyor sistemi mutlaka kayisilar1 beklenilen islevi yerine
getirmesi agisindan kayisilari tath siki kavrayacak sekilde tasarlanmasi planlandi.
Olusacak konveyor hattinin daha seri caligabilmesi i¢in bir bant {izerine bitisik
hazneler degil de ayri1 ayri haznelerden olusan bir palet sisteminin gerekliligi
saptandi. Buna bagli olarak tek bir konveydr hattinin yeterli olmayacagi, c¢ekirdek
cikarilma iglemi sirasinda paletlerin alt ve iist konveyor sistemi olarak tasarlanip
araya kayisilarin sikistirilmasinin daha uygun olacagi goriildii. Boylece paletlerden
olusan iki konveyor hatt1 ve bu hattinda alt ve iist olarak yerlestirilmesinin gerektigi
ve kayisilarin  kavranmasini  kolaylastiracagi  diisiiniildii. Palet igerisinde
olusturulacak hazneler, kayisilarin yarisi yerlesecek bigimde hesaplanarak tasarlandi.
Tiirkiye’ de yetistirilen en yaygm kayisi tirii olan “Hacihaliloglu” kayisisinin
oOlgiileri baz alinarak olusacak haznenin standardi belirlenmis ve ortaya kayisi paleti
cikmistir. Bu palet sayesinde icerisinde bulunan hazneye kayisilar otururken ayni
zamanda da bu paletin kenarinda ¢ekirdegin gecisini saglayacak kadar (¢ekirdegin
yarist kadar) alan acildi. Tasarlanan paletlerin bant haline getirilmesi i¢in 6n yanlarda

pimler, arka yanlarda ise pimlerin ge¢mesi i¢in pim ¢apinda delikler acildi. Bu
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sekilde paletlerin bir birine eklenmesi ile bir bant (konveydr hatt) sistemi

olusturuldu.

Sekil 4.1. Kayis1 paletinin {istten goriiniisii

Sekil 4.2. Kayisi paletinin ti¢ boyutlu goriiniisii
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Paletler miimkiin oldugu kadar kavisli olacak sekilde tasarlandi. Boylece
paletlerin birbiriyle montaji daha kolay kolaylast1 ve 6zellikle montaj1 sonrasinda her
bir palet arasindaki uygun mesafe korunarak sistemin kasnaklar ilizerinde doniisii

uygun hale getirilmis oldu.

Ayrica, paletlerin olusturacagi bant sisteminde kasnaklara tam geg¢mesi ve

boylece kaymamasi i¢in palet altina tirnaklar eklendi.

Sekil 4.3. Kayisi paletindeki tirnaklar

4.2.2. Konveyor Diizenegi Tasarim

Olusturulan paletlerin tasariminda mevcut olan pimler sayesinde Sekil 4.4.” de
goriildiigii gibi her bir paletin birbirine eklenmesi ile konveyor hatti kuruldu.
Olusturulan bu konveyor hattinin diiz kasnak iizerinde hareket etmesinin ve bu
konveyor diizeneginin st iiste getirilmesiyle kapali bir hazne olusturulmasi
diisiiniildiiginden olusacak bu iki diizenekteki paletlerin ¢akismasinin zorlugu
diisiiniilerek diiz kasnak kullanilmamistir. Bu kasnak paletin alt kisminda tasarlanan

tirnaklarin rahatlikla oturabilecegi sekilde tasarimi yapildi. Konveyor hattinin
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hareketi sirasinda kasnaktan kaymamasi i¢in kasnaklarin her iki tarafina kasnagin

capindan 4 milimetre fazla olan disk takildi.

wmmmrm;mmmmmt o
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Sekil 4.4. Paletlerin birlesmesiyle olusan konveyor

Sistemi olustururken dikkat edilen li¢ Onemli unsur sunlardir; birincisi
kayisilarin konveyor iizerindeki paletlere ulagmasi, ikincisi konveyorlerin ayni anda
z1t yone donmesi ve ligiinciisii ise, ¢ekirdeklerin itilmesi i¢in tasarlanan pimlerin seri

halde hareketinin saglanilmasidir.
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Sekil 4.5. Paletlerin birlesmesiyle olusan konveydr sistemi

Yukarida bahsedildigi ve Sekil 4.5.” te goriildiigii gibi, kayisilarin konveydr
iizerindeki paletlere aktariminin kolay olmasi i¢in iist konveyor otuz adet, alt

konveyor hattinda ise elli adet palet yerlestirilerek tasarlandi.

4.2.3. Kayis1 Birikim Haznesi Tasarimi

Sistemin en 6nemli parcalarindan biri kayist birikim haznesidir. Kayisilarin bu
birikim haznesinde toplanmasi ve banttaki her bir palet iizerine bir adet kayisi

birakmasi hedeflenerek tasarlanda.

Hazne igerisine ek olarak yumusak bir malzemeden (kauguk gibi) yapilmis olan
styirict eklenmesi tasarlandi. Bu styirici sayesinde, kayisilarin palete gecis yaparken
iist tiste gelen kayisilar1 siyirarak teke indirmesi ve kayisilarin konveyor iizerine birer

adet diismesini kolaylastirmasi saglandi.

Ayrica sabit olan haznenin tabaninda bir adet kayist gegisini ve bu kayisiy1
konveyore aktarmasi igin paletlerin lizerine denk gelecek sekilde sadece kayisi

cevresi ve sekli goz Oniine alinarak bir adet delik tasarlandi.
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Sekil 4.6. Kayis1 birikim haznesi

Sekil 4.6° dan goriildiigli gibi hazne igerisine ek olarak bir perde yapildi. Bu
perde, kayisinin palete gecis yaparken st iiste gelen kayisilar1 styirmasi amacglanarak

tasarlandi.

Sekil 4.7. Kayist birikim haznesi igerisine montaj1 yapilmig disk
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Sekil 4.7.” de gorildiigii gibi, birikim haznesinin icerisinde hareketli bir disk
yer almaktadir. Bu diskin kenarlari sadece bir adet kayisi alacak sekilde girintili
olarak tasarlandi. Motor baglantis1 sayesinde diskin donmesi saglandi. Birikim
haznesinin tabaninda bulunan ve iizerinde donen diskin deliklerinin ¢akigmasi ile
konveyor lizerine kayisilarin bir adet olarak palete diismesi saglandi. Siyiricinin da

buradaki gorevi 6nemlidir.

Sekil 4.8. Sisteme monte edilmis kayis1 birikim haznesi

4.2.4. Cekirdekleri Cikaran Itici Pimlerin Tasarimi

Kayisilarin bir alanda toplanmasi ve banda verilmesi tasarlandiktan sonra
cekirdeklerin ¢ikartma islemine zemin hazirlanmis oldu. Alt ve {ist paletlerin birlesim
yerlerinde olusan hazne, kayisinin tamamini kaplamasi amaclanarak tasarlandigindan
ve paletlerden ¢ekirdeklerin gecisini saglayacak sekilde yanlarda olusan kisim goz
Online alinarak buradan bir pim diizenegi olusturulup, bu pimlerin hareketi ile
cekirdeklerin ¢ikartilmasi tasarlandi. Buna gére motora bagli biyel kol mekanizmali
pim diizenegi sistemi sadelestirirken, maliyeti artiran diger makina elamanlarinin

yerine kullanildi. Kullanilan pimler sabitlenerek bir motor sayesinde hareketi
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saglandi. Pimlerin bas kismina yakin olan bdliimii ile palet igerisine girecek
kisimlarinin ¢aplari esit olarak tasarlanmadi. Palet arasina girecek olan pim kisminin
capinin daha kiiciik olmasi uygun goriildii. Bu pimlerin metrik olarak minimum
Olciide tasarlanmasi ve kayistya temas eden ucun tirnakli olmasi, kayisi i¢erisindeki
cekirdegin kavranilarak cikartilmasi sagladi. Pimlerin hareketi i¢in pim yatagi ve
pimlere gecirilmesi i¢in yaylarin bulunmasi diisiiniildii. Bu yaylar gerekli zaman

araliginin ve ¢ekirdek ¢ikarma igleminin seriligi i¢in kullanildi.

Sekil 4.9. Itici pimler ile ¢ekirdek ¢ikartma sisteminin {istten goriiniisii

Motora bagli, ekseni kagik bir ylizey olusturuldu. Bu yiizey iizerine pimler
takildi. Pimlerin giris dogrultusunda bulunan ve pimlerin kapali palet haznesine girip

cekirdegi iterek diger taraftan atilmasi saglanda.
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Sekil 4.10. Itici Pimler

Tasarlanan bu sistemin isleyisinde konveydr hattinin kisa bir siire durmasi,
sonrasinda pimlerin islevini yerine getirmesi en sonunda da tekrar konveyor hattinin
harekete ge¢mesi (Dur-Kalk prosesi) seklinde tasarlandi. Durma islemi, pim
motoruna bagl bir diigme (switch) ile konveyoriin durmasi ise paletlerin {izerine
yerlestirilmis ve giiciinii de yine konveyor motorundan alan bir diigme sayesinde

gergeklestirildi.

4.2.5. Disliler

Sistemin 6nemli bir boliimii olan disliler, konveyor hatlarinin dénmesi ve
calismasi i¢in gii¢ iletimini de saglamak amaciyla kullanildi. Diglilerin ek olarak
hassas bir gorevi de iki konveyor (kayisi palet sistemlerinin) birbirine zit olarak

dénmesini saglamasidir.
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Sekil 4.11. Tasarlanan sistemin perspektif goriiniisii

Sekil 4.12. Tasarlanan sistemin {ist gortiniigii
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Sistemi olusturan her bir diizenek ayrintili olarak anlatildi. Her bir diizenek
kendi gorevi acisindan ve sistemin biitiinliiglinii saglamas1 acisindan gerekliligi

vurgulanarak agiklandi.

4.4. Sistemin Tasariminda Kullanilan Malzemelerin Secimi

Malzeme sec¢imi yapilirken tasarlanan sistemin islevine, malzemenin

Ozelliklerine ve malzemenin maliyetine gore se¢cim yapilir [Onaran, 2003].

Bu calismada tasarlanan sistem i¢in uygun malzeme se¢imi yapilmustir.
Sistemin genel islevine ve kullanilan makina elemaninin islevine gore tercih yapilir

[wikipedia.org/wiki/plastik].

4.4.1. Aliiminyum Sase

Sistemde kullanilan bolgenin 6zelligi sistemin genel baglant1 destegi olmasidir.
Tasarlanan sistemin islevi meyve cekirdegini cikaracagi i¢in sase asite maruz
kalacaktir. Aliiminyum, zehirleyici ve manyetik degildir. Sirtlinmeden kivileim
¢ikarmaz. Saf aliminyumun ¢ekme dayanimi yaklasik 49 megapaskal (MPa) iken
alagimlandirildiginda bu deger 700 MPa’ a ¢ikar. Yogunlugu, celigin veya bakirin
yaklasik iicte biri kadardir. Kolaylikla islenebilir. Paslanmaz 6zelligine sahip olmasi,

tizerinde olusan oksit tabakasindandir.

4.4.2. Paslanmaz Celik Itici Pimler

Itici pimler, kayis1 suyu ile bire bir etkilesecegi i¢in bu malzemenin se¢imi ¢ok
onemlidir. Itici pimler, paletler arasma sikisacak kayisilarin igerisine girecegi igin
hem paslanmamasi hem de mukavemeti iyi olmasi agisindan pimlerin paslanmaz
celikten yapilmasi gerekmektedir. Ancak paslanmaz celiklerin fiyatinin yiiksek
olmasi nedeniyle pimleri polietilen (PE) veya polipropilen (PP) olarak ta tercih
edilebilir.
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4.4.3. Teflon itici Pim Yataklar:

Teflon bir termoplastik malzemedir. Atomlar1 arasinda ki kuvvetli baglar
sebebiyle oldukca inert 6zelligine sahiptir. Istya, kimyevi maddeye/maddelere, neme,
elektrik atlamasina, siirtinmeye dayanikli olan Teflon hi¢cbir maddeye yapismaz.
Siirtinme  katsayis1 biitiin  kat1 cisimlerindekinden kiiciiktiir. Bu sahip oldugu

ozellikler nedeniyle pimler i¢in kullanilan yatak malzemesi i¢in teflon tercih edildi.

4.4.4. Polipropilen (PP) Paletler ve PP Disk

Polipropilen, yorulmaya karsi ¢ok iyi direng gosterir. Diisiik maliyetlidir, iyi bir
darbe dayanimi vardir. Sirtiinme katsayisi diisiik olup, ¢ok iyi elektrik yalitimi
saglar. Kimyasal direnci iyidir. Tiim termoplastik isleme proseslerine uygundur.
Polipropilenin, erime sicakligi 160 °C civarindadir. Bu 6zelliginden dolay1 tercih
edilmis olup ayn1 zamanda PE (polietilen) malzemede hem paletlerde hem de diskte

tercih edilebilir.

4.4.5. DC 12V Motor

Tasarlanan tiim sistemde mevcut olan ii¢ motor, 12 voltluk otomobil cam
silecek sisteminde kullanilanlar tercih edildi. Maliyeti, piyasada kolay temin
edilebilirliligi, 15 kW (kilowatt) giice ve 25 kgf (kilogramkuvvet) sahip uygun

Ozelliklere sahip olmalar1 nedeniyle tercih edildiler.

Ayn1 zamanda 12Voltluk motorun kullanimi sisteme trafo takilmasiyla
calistirilmasinin yan1 sira akii ile calistirilma olanagi sagladigindan kullaniciya
alternatif sunmaktadir. Tasarlanan sistemin diger parcalarindan olan disli, zincir,
baglanti elamanlar1 gibi standart piyasada bulunan makine elamanlar1 kullanilacak
sekilde tasarlandi. Bu elamanlarin zaman kolay temin edebilmesi ve maliyeti

azaltmas1 bakimindan ¢ok énemlidir.
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5. TASARIMI YAPILAN MAKINANIN PROTOTIP
CALISMASI

Calismanin son asamasinda, makina tasariminin ii¢ boyutlu ¢iziminden yola

cikilarak 6nce malzeme listesi ¢ikarildi.

e 8 adet rulmanli yatak ( PP2002),

e 3 adet yon dislisi M8, Z19,

e 1 adet motor gii¢ iletisi i¢cin M8, Z14,

e 4 adet disli kasnak M17, Z21,

e 30+20=50 adet palet yerine zincir baklasi,
e 2.5m zincir (yon dislilerin hareketi i¢in),
e 4 adet 50cm mil,

e 4 adet disli kasnak i¢in rulman,

e 16 adet M8 civata,

e 32 adet pul,

e 16 adet 20cm’lik lama,

e 4 adet itici pim M5,

e 50 adet mdf kayis1 hazne paleti,

e 2 adet 12V’luk DC motor,

e 1 adet trafo

e 2 adet switch

Kayist Cekirdegi Cikarma makinesinda, ¢alismanin Bolim 4° te oldugu gibi
malzeme tiirlinlin prototip olmas1 ve yapilabilirliliginin kolaylastirmas: bakimindan
farkli secildi. Prototip ¢alismasinda énemli olan sistemi agsama asama olusturmaktir.
Oncelikle sistemin temeli olan sase, kafes sistemi seklinde adim adim elektrod ark
kaynagi kullanilarak olusturuldu. Bundan sonraki asama olan alt bant sistemini
olusturmak i¢in disli kasnaklar hazirlandi. Kasnaklarin hareketi i¢in merkezlerine
rulman cakildi ve miller takildi. Kasnak {izerine 6zel siparisle temin edilen “L”

kesitli levha eklenerek zincir baklalar takildi. Gerekli gergi saglanarak sase iizerine
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montaj1 yapildi. Montaj esnasinda rulman yataklar, lamalar, pullar kullanilarak

civatalandi.

Sekil 5.1. Calismada (prototipte) Kullanilan Zincir Baklasi

Sekil 5.2. Paletin montaj1 yapilan ve disli kasnaga gecirilen konveyor hatti
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Sekil 5.2.” de goriildiigii gibi toplam altmis bakladan olusan konveyor sistemi
olusturuldu. Tasarimda bir bant sisteminin yeterli olmamasindan dolay: iiste ayni

sekilde kirk bakladan olusan bir konveyor sistemi olusturuldu.

Sekil 5.3. MDF’den islenen kayis1 palet haznesi

Ust iistte kurulan bu bant sisteminde kayisilar kavrayacak kayisi palet haznesi
MDF malzemesinden CNC makinast kullanilarak tasarimina uygun islendi. Bu
paletler her iki zincir baklasina monte edilmis “L” seklindeki levha iizerine

yapistirildi.

Sekil 5.4. Prototip iizerinde kayis1 paletlerinin olusturdugu konveyor hatti
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Boylece alt ve iist konveyor sisteminde bulunan paletlerin sistemin hareketi ile
birbiriyle Ortiismesi saglandi. Kayisilar alt palete aktarildiginda, {ist ve alt palet

birlesmesiyle kayisilarin arada kalmasi amaglandi.

Konveyor sistemi olusturulduktan sonra alt ve st palet arasina sikisan
kayisilar1 ¢ikarmak i¢in tasarlanan pimin uglar1 tirnakli olarak tasarlandi. Torna ve
ege yardimiyla son sekli verildi. Bu tirnaklar sayesinde kayisi ¢ekirdeklerinin kolay

kavranip itilmesi saglanmis oldu.

Sekil 5.5. Tirnakli Pimler

Sitemde 2 adet 12 voltluk otomobil cam silecek motorlar1 kullanildi. Motorun
biri konveyor sistemine, digeri ise pime baglandi. Her iki motorun akimi
dengelemesi i¢in 1 adet diyot takildi. Bantlarin hareketini ayarlayan bir switch
(diigme) takildi. Bu switch, paletin ¢ekirdek ¢ikarma kismina (bosluga) geldiginde
konveyor sisteminin durmasini ve pimin palete girisi i¢in de diger motorun devreye
girmesini saglayan ikinci bir switch sisteme takildi. Boylece konveyorii durduran
switch devredeyken, pimlerin harekete geg¢mesi saglandi. Tasarimda kullanilan
motorlarin 12 volt olmasi nedeniyle, bunlara ek olarak 1 adet trafo takildi. Boylece
sisteme normal sebeke geriliminin verilmesi saglandi. Ayrica 12 voltluk motorlarin
kullanmas1 sayesinde hem sistemin elektrik kagirmasi (elektrik carpmasi) halinde can

gilivenliginin saglanmasi, hem de akii ile ¢galismanin miimkiin olabilmesini saglandi.
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Sekil 5.6. Motor montaj1

Motor ve konveyor hareketlerinin verilmesi i¢in sistemde MS8 dislileri ve

bunlara takilmis zincirler kasnaga ve motora kaynakla bagli olan disli lizerine takildi.

Daha once mil {izerine sabitlenen digliler de kullanilarak sistemin hareketi i¢in

kullanilacak zincir gerekli gergi yapilarak kullanildi.

Motor ucuna disli ve ona kaynakla bagl olarak yapilan disk seklindeki parca
lizerine yataklanmis eksantrik hareket ile calismasi diisiiniilen pimler Sekil 5.8.” deki

gibi kaynakla montajlandi.
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Sekil 5.7. Prototipte Kullanilan itici Pim ve Pim Yatag:

Pimlerin hareketi bu tasarimin en énemli ve en zor noktasidir. Cilinkii pimlerin
ilerleyen palet konveyorlerin ilerlemesini engellememesi hem de higbir paleti
atlamadan vazifesini gergeklestirmesi gereklidir. Pimin bagli oldugu yatagin
konumlandirilmasi da ¢ok 6nemlidir. Hem motordan alacagi giicle hareket etmeli
hem de ¢aligmasi igin palete giris ¢ikis yerlerine uygun olmasi gerekmektedir. Tim

bu faktorler diisiiniilerek tasarim tamamlandi.
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Sekil 5.8. Prtototipte Kullanilan Giig Iletim Elamanlart
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Sekil 5.9. Tasarimi Yapilan Makinanin Prototip Calismast
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6. SONUCLAR VE ONERILER

Parca ve  malzemelerin  standartlastirilmasi,  tasarim  iglemlerini
kolaylastirmakta, sistem i¢indeki envanter kayitlarin1 azaltmakta ve montaj
islemlerini standartlastirmaktadir. Ortak parcalar1 kullanmak maliyeti azaltmakta ve
iriin giivenirliligini arttirmaktadir. Bilgisayar diinyasindaki hizli gelismeler
sayesinde, bilgisayar destekli c¢izim programlarimin kullanimi yayginlagmistir.
Bilgisayar destekli ¢izim programlarinin kullanimi, tasarimciya tasarimlarini daha
kisa zamanda yapabilme, gerekli goriinlisleri ve bilgileri hizli bir sekilde elde
edebilme olanagi saglamaktadir. Bu g¢alismada tasarim amagli SolidWorks2006

kullanilmistir.

Bu calismada, oldukca ilkel bir yontem olan el ile kayisi ¢ekirdegi ¢ikartma
islemine alternatif teskil edebilmesi amaciyla endiistriyel dlcekte “Kayist Cekirdegini
Cikartma Makinas1” tasarlanmistir. Ergonomik olmasinin yani sira disiik
maliyetlerde imalatinin miimkiin olmasi ve yaygin olarak kullanilmas1 amaclanarak

tasarlanmustir.

Sistemin gida sektoriinde kullanilacak olmasi nedeniyle hijyenik ve korozyona

dayanikli olarak tasarlanmistir. Bu sistem sayesinde;

e Dakikada 1 adet pim 27 adet kayis1 ¢ekirdegi ¢ikartmistir,

e Yapilan isleme standart getirilmistir,

e islemdeki fire oranlari en aza indirilmistir,

o C(Cekirdegi c¢ikarma isleminden sonra kayisilarin kiikiirtleme igleminin
yapilabilirliliginin fark etmedigi gozlemlenmistir,

e Isci maliyetinden kazang saglanmustir,

e Zamandan ve insan giiciinden kazang saglanmistir,

e Uretim Kkalitesinin arttirilmast ve daha fazla seri olan bir sistemin

gelistirilebilecegi goriilmiistiir.

Bunun yani sira, bu sistemde tasarimda iyilestirme siirecine gidilebilir. Mevcut

tasarimda, kayisilarin iki konveyor hattaki ulastigi ilk paletler kayisiy1 biraz ezerek
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zedeledigi goriilmistir. Her ne kadar c¢ekirde§i ¢ikan kayisilar kiikiirtlenme
asamasina alinsa da (Kayisilar kiikiirtlenme sirasinda kiikiirt gazi ile belirli bir
sigkinlige ve dolayisi ile tokluga kavusmaktadir.) sistemde alt konveyorde iki yerine

tic kasnak kullanilarak 330° lik bir a¢1 yapilabilir.

Tasarlanan ve prototipi gergeklestirilen sistemde cekirdegi ¢ikarma isleminin
gerceklestirilmesinde “Dur-Kalk” prosesi uygulanmistir. Konveyor ilerlerken pimler
duragan, pimler hareketli iken de konveyor duragan haldedir. Bu kontrol sistemi
konveyor ve pim motorlarina bagl iki adet diigme (switch) ile calismaktadir. Burada
da bir iyilestirme yapilarak sistemin hi¢ durmadan hareket etmesinin saglanabilecegi
diisiiniilmektedir. Ust konveydriin ebatlariyla tamamiyle ayn1 olan bir konveyér hatti
paraleline agili kam calisma prensibine gore yeni bir dizayn yapilabilir. Bu yeni
konveyor iizerine her bir paletin pim girisinin hizasinda pimler yerlestirilebilir.
Boylelikle tiim konveyor hatt1 beraber ve ayni1 hizda hareket edecek ve “Dur-Kalk”
prensibi ortadan kalkacaktir. Tiim bu Onerilen fikirler uygulandiginda sistem

istenilen hiza ve serilige kavusacaktir.

Sistemde konveydre, itici pimlere ve kayist birikim haznesine bagl olarak ii¢
adet motor bulunmaktadir. Mevcut durumdaki {i¢ adet motor yukarida belirtilen bu

iyilestirmelere bagli olarak nihayetinde tek motor kullanimi saglanacaktir.

Mevcut tasarimin basarili olmasindan dolay1 da kayisi palet kalibinin yapilmasi

makinanin seri imalatini kolaylastirict ve maliyetini azaltici bir se¢im olmaktadir.

Insanlarin yasam standartlarin1 artirmak i¢in hayatin her asamasinda gelisen
teknolojiye ayak uydurmak gerekmektedir. Bu tasarim ile kayisicilik sektoriine bir
katkida bulunmanin yan1 sira gerekli ve goz ardi edilmis ya da farkina varilmamas,

birgok ihtiyacin karsilanmasina destek olacaktir.

Sistemin tasarimi ve prototip ¢alismasinin sayesinde hem bdyle bir makinanin
ihtiyac1 karsilayacagi hem de sistemin mevcut oldugundan g¢ok daha seri hale

getirilebilmesinin miimkiin oldugu gorilmustiir.
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EKLER

Ek-1: Yerli Kayis1 Cesitleri ve Standartlar

Bugiin diinyada 1750’nin tizerinde kayis1 ¢esidi ve melezi bulunmakla birlikte
her iilkede ekonomik anlamda yetistiriciligi yapilan kayis1 ¢esidi sayist 5-10’u
gecmemektedir. Bu boliimde iilkemizde yetistirilen 6nemli bazi kayisi gesitlerinin

ozellikleri verilmistir. Bunlar;
Hacihaliloglu

Malatya’nin en 6nemli kurutmalik kayisi ¢esididir. Malatya’daki kayist agaci
varligiin yaklasitk % 73’nli olusturur. Tahmini olarak 1900°li yillarin basinda
Malatya’nin 12 km kuzey- dogusundaki H.Haliloglu ciftliginde bir seleksiyon

sonucu bulunmustur.

Agaclart yiliksek boylu, dik, dallar1 yayvan, ¢ok kuvvetli ve ¢abuk biiyiir.
Kuvvetli ve sulanan topraklarda her yil iirlin verir. Beyaz renkli ¢igeklere sahiptir.
Verimi orta, dona, kuraga ve hastaliklara (monilya ve ¢il) karsi hassastir. Iyi
bakilmayan agaglar peryodisite gosterme egilimindedir. Zayif topraklarda ve kurak

sartlarda abortif disi organ olusturur, ¢icek tozlarinin ¢imlenme yiizdesi diiser.

Hacihaliloglu kayisi c¢esidi igerisinde meyve rengi, sekli, agirligi, SCKM
miktart ve aga¢ verimi bakimindan genis varyasyonlar bulunmaktadir. Malatya
Meyvecilik Aragtirma Enstitiisii tarafindan ytriitiilen “Hacihaliloglu Cesidinde Klon

Seleksiyonu” ¢alismasiyla kaliteli klonlar se¢ilmeye ¢alisiimaktadir.

Meyveleri orta irilikte, 25-35 g agirlikta, meyve sekli oval, simetrik, meyve
kabuk (L65.59 at+9.54 b+41.4) ve et rengi sari, kirmizi yanak olusturma
egilimindedir (Sekil 1). Meyve kabugu incedir. Meyvelerin yola dayanimi iyidir.
Meyve eti sert dokuludur. Meyve az sulu, ¢ok tatli, aromali, pH 4.5-4.8, Suda
¢Oziiniir kuru madde miktar1 (SCKM) % 24-28 ve toplam asitlik % 0.20-0.40’dur.
Cekirdek sekli oval, 1.7-2.2 g agirhiginda, tatli ve meyve etine yapisik degildir.
Malatya’da Temmuz aymin ikinci haftasinda olgunlasir. Soguklama gereksinimi

850-1000 saattir.
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Meyveleri agag iizerinde kademeli olgunlasir. Once agacin iist, sonra orta, en
son ise alt dallardaki meyveler olgunlasir. lyi giines almayan agaclarda bu kademeli
olgunlasma ¢ok daha barizdir. Hasat bu olgunlagsmaya paralel olarak 2 veya 3 defada

yapilmalidir. Aksi takdirde kurutma randimani diiser.

Olgunlasan meyvede meyve eti ugtan itibaren yumusar ve sulanir. Hasat
zamani meyvenin dalla baglantis1 orta diizeydedir. Yas meyveleri yiiksek seker
iceriginden dolay1 fazla miktarda 6zellikle a¢ karnina yendiginde bagirsaklar1 bozar,
ishal yapar. Dogal bir miishil ilact dzelligine sahiptir. ishal birka¢ tane bademi

yenilerek onlenir.

Cekirdeklerinden kuvvetli ve homojen c¢ogiirler elde edilir. Hacihaliloglu
cesidinin ¢ekirdeginden yetisen agaglara halk arasinda “Yegen” denir. Yegen'in
cekirdekleri tatli olup meyveleri Hacihaliloglu'na benzemekle birlikte SCKM miktari

ve kuru kayist randimani daha diistiktiir.
Hasanbey

1930 Yilinda Malatya’nin eski Belediye Bagkanlarindan Hasan Derinkdk’iin
bahg¢esinde bulunan Malatya’nin en 6nemli sofralik kayisi ¢esididir. Cesidin SCKM
miktar1 yliksek olmasi nedeniyle onceleri kurutularak degerlendirilmis fakat daha
sonra ¢esidin turfanda, iri meyveli ve yola dayaniminin iyi olmasi nedeniyle son
yillarda sofralik tiiketimi bir hayli artmigtir. Ayrica meyvenin heterojen olgunlagmasi
ve kiikiirt odasinda diger ¢esitlere gore kiikiirt dioksidi daha geg¢ absorbe etmesi gibi
kurutma i¢in olumsuz 6zelliklerinden dolay1r kurutmalik olarak degerlendirme sekli

giiniimiizde azalmistir.

Agac sekli yayvan olup kuvvetli biiylir. Dallar1 sarkiktir. Agaglarin verimliligi
orta diizeydedir. Meyve kalp seklinde, iri, 40-55 g agirliginda, meyve eti sert dokulu
ve tathidir. Meyve kabuk (L63.43 a+9.02 b+40.9) ve et rengi saridir. SCKM miktar1
% 18-22, pH 4.9-5.1 ve toplam asitlik % 0.10-0.20’dir. Cekirdek uzun-oval, 2.0-2.8 g
agirhiginda, tath ve meyve etine yapisik degildir. Malatya’da Haziran sonu Temmuz
basinda olgunlasir. Diger cesitlere gore erkencidir. Meyvesinin iri, gosterisli ve yola
dayaniminin iyi olmasi nedeniyle biiylik tiikketim merkezilerine gonderilmeye uygun

bir ¢esit olup pazarda yiiksek fiyatlardan alic1 bulmaktadir.
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Meyve heterojen olgunlasir. Meyvenin bir yanagi olgunlasip yumusadigi halde
diger yanagi ham ve serttir. Kiikiirtlenerek kurutulacak meyvelerin tam olgunlagmasi
beklenmeden hasat edilip kiikiirt odalarinda diger cesitlere gore daha uzun siire
bekletilmesi gerekir. Aksi durumda ¢esit daha az kiikiirt absorbe edeceginden
kurutma sonrast meyve rengi kirmizi veya agik turuncu renkte olur. Cesidin
soguklama gereksinimi 950-1600 saattir. Olgunlasan meyvelerin dalla baglantisi
zayifladigindan hafif bir riizgarda bile fazla dokiim yapar. Meyveleri ¢il hastaligina

dayaniklidir. Bazen meyve koparildiginda sap ¢ukuru pargalanmaktadir.
Kabaasi

Malatya’da 1970°1i yillarda yapilan bir seleksiyon ¢alismasi sonucu bulunmus
kurutmalik bir kayisi ¢esididir. Son yillarda Malatya ve ¢evresinde genis miktarda
yetistirilmeye baslanmig, Malatya'da aga¢ sayis1 bakimindan Hacihaliloglu

cesidinden sonra ikinci siraya yerlesmistir.

Agaclar1 orta biiyiikliikte, dik ve kuvvetli gelisir. Agac¢ verimliligi orta
diizeydedir. Meyve orta irilikte, 30-35 g agirliginda, meyve oval sekilli, meyve
kabuk (L66.71 a+12.70 b+43.08) ve et rengi saridir. Meyve tath, pH 3.8-4.6 ve
toplam asitlik % 0.30-0.45, SCKM miktar1 % 24-26’dir. Meyve eti sert dokuludur.
Cekirdek sekli oval, 1.9-2.4 g agirhiinda, tatli ve meyve etine yapisik degildir.

Malatya’da Temmuz ay1 ortasinda olgunlasir.

Agaclart ¢icek monilyasina hassas olup, ¢il hastaligina ve dona dayanimi
Hacihaliloglu ¢esidine gore daha iyidir. Geng fidan doneminde kuvvetli siirglin verir

ve dallar1 gevrektir.
Soganci

Malatya Zirai Arastirma Istasyonu tarafindan yapilan bir seleksiyon galismasi
sonucu merkeze bagli Tecde kdylinde Tosunoglu ailesinin bahgesinde bulunmustur.

Tosunoglu ve Soganoglu gibi sinonimleri bulunmaktadir.

Agaglan iri, dik-yayvan sekilli olup orta derecede verimlidir. Meyveleri 28-38
g agirhiginda, yuvarlak sekilli, meyve kabuk (L59.64 a+12.12 b+35.85) ve et rengi
saridir. Meyve tath, pH 4.5-4.7, SCKM miktar1 % 23-26 ve toplam asitlik % 0.28-
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0.35°dir. Meyve eti sert dokuludur. Cekirdek yuvarlak sekilli, 1.8-2.2 g agirhinda ve
tath olup meyve etine yar1 yapisiktir. Malatya’da Temmuz aymin ikinci haftasi

olgunlagir

Meyveleri parlak ve gosterisli oldugundan son zamanlarda sofralik olarak
tilketimi artmistir. Hasat zamani meyvenin dalla baglantis1 zayif oldugundan fazla
miktarda dokiim yapar. Meyveleri olgun hasat edildiginde kiikiirt gazini1 absorbe
etmesi zayiflar ve ¢ekirdegi ¢ikarilirken meyve eti pargalanir. Bu yiizden kurutulacak

meyveler asir1 olgunlasmadan hasat edilmelidir.

Cataloglu

Malatya’nin kurutmalik kayisi ¢esididir. Dik-yayvan habitiise sahip Cataloglu
cesidinin dallar1 asag1 dogru sarkiktir. Agaclar1 verimlidir. Aga¢ govdesi gri, dallari
acik kahve rengindedir. Meyvesi orta irilikte, 25-35 g agirliginda, oval sekilli, meyve
kabuk (L65.80 a+9.10 b+36.9) ve et rengi saridir Meyvenin giines goren kisminda
kirmiz1 yanak olusturur. Meyve eti sert, tatli, lezzetli, az sulu ve meyve simetrik iki
par¢cadan olusur. SCKM miktar1 % 24-28, pH 4.5-4.9 ve toplam asitlik % 0.10-0.25
arasinda degisir. Cekirdek oval sekilli, 1.7-2.1 g agirliginda, tatli ve meyve etine
yapisik degildir. Hasanbey kayisi ¢esidinden sonra ¢igek acar, Malatya sartlarinda
Temmuzun ikinci haftas1 olgunlasir. Cataloglu cesidi Hacihaliloglu c¢esidine ¢ok
benzer, cogu kere birbirleriyle karistirilir. Gergekten de renk, sekil ve goriiniis
bakimindan birbirlerini andirlar. En 6nemli farklar1 Cataloglu meyvesinde daha az

tiily bulunur, bu yiizden meyve daha parlaktir.

Céloglu

Malatya’nin sofralik ve kurutmalik kayisi ¢esididir. Cologlu hos kokulu ve
giizel aromaya sahip olup agizda giizel tat birakir. Orta biiytikliikteki agaglarin dallar
yayvan ve acik olup kuvvetli gelisir. Agaglar1 kuraga dayanikli fakat ¢il ve monilya

hastaliklarina kars1 hassastir. Aga¢ verimliligi orta diizeydedir.

Meyve yuvarlak sekilli, 25-35 g agirliginda, karin ¢izgisi belirgin ve asimetrik
iki parcadan olusur. Meyve kabuk (L66.9 a+14.81 b+37.9) ve et rengi saridir. Meyve
cok tath ve yumusak dokuludur. pH 4.7-5.1 ve SCKM miktar1 % 22-25 arasinda
degisir. Cekirdek sekli yuvarlak, 1.9-2.3 g agirliginda, tath ve meyve etine yapisik



46

degildir (Sekil 6). Malatya sartlarinda Temmuz ayinin ikinci haftas1 olgunlagsmaya
baglar. Olgunlasma zamani meyveleri u¢ kismindan yumusamaya baslar. Meyve
hasat siiresi kisa olup zamaninda hasat edilmezse fazla dokiim yapar. Uzak
mesafelere taginmaya tahammiilii yoktur. Sofralik olarak tiiketilmesinin yani sira

recel yapimina ve kabuk seklinde kurutmaya uygundur.
Alyanak

Izmir’in erkenci sofralik kayis1 ¢esididir. Agac sekli yayvan olup, kuvvetli
biiylir. Aga¢ verimliligi yiiksektir. Meyveler 30-45 g agirliginda, basik oval sekilli,
meyve kabuk (L60.98 a+15.49 b+44.38) ve et rengi turuncu olup kuvvetli sekilde

kirmiz1 yanak olusturur. Meyve belirgin sekilde asimetrik iki parcadan olusur.

Meyveleri mayhos, yumusak dokulu, pH 3.5-3.9, SCKM miktar1 % 12-14 ve
toplam asitlik % 0.9-1.1°dir. Cekirdek yassi-oval sekilli, 2.5-3.2 g agirliginda, ac1 ve
meyve etine yapisik degildir. Malatya sartlarinda Haziran sonu Temmuz ayinin

birinci haftasinda olgunlasir.
Salak (Aprikoz)

[gdir ve Kagizman bolgesinin sofralik kayisi ¢esididir. Bu ¢esidin orijini tam
olarak bilinmemektedir. Ermenistan’da bu ¢eside Erevani denmektedir. Yayvan tagh

fakat ¢cok kuvvetli biiyliyen agaglar meydana getirir. Agaclar1 ¢ok verimlidir.

Meyve sekli eliptiktir. Meyve oldukga iri olup ortalama meyve agirlig1 50-65 g
arasinda degisir. Meyve kabuk (L64.78 a+10.13 b+39.63) ve et rengi saridir. Meyve
tath ve meyve et dokusu orta sertliktedir. Meyve belirgin sekilde simetriktir.
Cekirdekleri uzun sekilli, tatli, 2.1-2.6 g agirhi§inda ve meyve etine yapisik degildir.
SCKM miktart % 17-20, pH 4.4-4.8 ve toplam asitlik % 0.30-0.50°dir. Erkenci bir
cesit olup meyveleri Malatya sartlarinda Haziran aymin son haftasinda olgunlasmaya

baglar.
Sekerpare

Ulkemizin bircok yerinde degisik kayisi gesitlerine Sekerpare ismi verilmekle

birlikte Igdir Sekerparesi en taninmis olanidir. Igdir ve cevresinde sofralik ve
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kurutmalik olarak yetistirilmektedir. Agag sekli yayvan olup kuvvetli biiytlir. Agaclari

yiiksek verimlidir.

Meyve ufak, 25-30 g agirliginda, oval sekilli, meyve kabuk (L62.44 a+13.89
b+34.39) ve et rengi saridir. Meyve tatli, et dokusu orta sertlikte olup meyveler
belirgin bir sekilde kirmizi yanak olusturur. Meyve kabugu pasli ve beneklidir.
Yuvarlak sekilli ¢ekirdekleri tatli olup 1.8-2.3 g agirliginda ve meyve etine yapisik
degildir. SCKM miktar1 % 20-25, pH 4.1-5.2 ve toplam asitlik % 0.20-0.30’dur.
Meyveleri Malatya sartlarinda Temmuz aymin birinci haftasi olgunlasmaya baslar.

Soguklama gereksinimi 950-1000 saattir.
Tokaloglu-Erzincan

Erzincan’in sofralik kayisi ¢esididir. Agaclar dik sekilli olup kuvvetli gelisir.
Meyveleri oval sekilli, 40-55 g agirhigindadir. Meyve kabuk (L64.71 a+10.79
b+42.34) ve et rengi saridir. Tathh yumusak dokulu, SCKM miktar1 % 16-18, pH 2.5-
3.8 ve toplam asitlik % 1.0-1.4’tiir. Cekirdekleri eliptik sekilli, 2.4-3.0 g agirhiginda,
tath ve meyve etine yar1 yapisiktir. Meyveleri Malatya sartlarinda Temmuz ayinin

birinci haftasi olgunlasmaya baslar. Cesidin soguklama ihtiyac1 950-1229 saattir.

Tokaloglu-Yalova

Yalova’nin sofralik kayisi ¢esididir. Dik-yayvan sekilli agaclar1 kuvvetli gelisir.
Agac verimliligi yiiksektir. Meyve yuvarlak sekilli ve 35-50 g agirligindadir. Meyve
kabuk (L59.78 a+10.92 b44.54) ve et rengi saridir. Meyvenin dikis yeri belirgin ve
simetrik iki parcadan olusmustur. Meyvelerin yanak olusturma egilimi zayiftir.
Meyve tatli, yumusak dokulu, SCKM miktar1 15-18, pH 3.4-3.9 ve toplam asitlik %
0.9-1.4°diir. Cekirdekleri yuvarlak sekilli, 2.2-2.7 g agirh§inda, ac1 ve meyve etine
yapisik degildir. Meyveleri Malatya sartlarinda Haziran aymnin {igiincii haftasi

olgunlasir.

Tokaloglu-Konya Eregli

Konya’nin sofralik kayisi ¢esididir. Dik sekilli agaglar1 orta kuvvette biiyiir.
Agac verimliligi ortadir. Meyve kalp seklinde, dikis yeri belirgin ve asimetrik olup
meyve agirligr 32-40 gram arasindadir. Meyve kabuk rengi turuncu (L65.90 a+14.11
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b+43.03) ve et rengi saridir. SCKM miktar1 % 17-19, pH 3.9-4.5 ve toplam asitlik %
1.0-1.4°diir. Cekirdek oval sekilli, 2.2-2.7 g agirliginda tath ve meyve etine yapisik

degildir. Malatya sartlarinda Temmuz ayinin 3. haftasi olgunlasir.
Sam

Ege bolgesinin erkenci sofralik kayisi ¢esididir. Agaglar dik sekilli olup zayif
gelisir. Aga¢ verimi orta diizeydedir. Meyve sekli yuvarlak, 25-35 g agirliginda,
karin ¢izgisi belirgin ve simetriktir. Meyve kabuk (L67.33 a+12.46 b+38.90) ve et
rengi sari, meyve yumusak dokulu ve az tathidir. Cekirdekleri iri, 2.2-2.8 g
agirliginda, ac1 ve meyve etine yapisik degildir. SCKM miktar1 % 12-15, pH 3.2-3.8
ve toplam asitlik 1.2-1.8'dir. Malatya sartlarinda Haziran sonu-Temmuz basinda

olgunlasir.
Turfanda izmir

Izmir’in erkenci sofralik kayisi ¢esididir. Agaclar: dik sekilli ve kuvvetli gelisir.
Agaglar1 ¢ok verimlidir. Meyve oval sekilli, 35-40 g agirliginda, mayhos ve yumugak
dokuludur. Meyve kabuk (L56.23 a+10.06 b+38.72) ve et rengi saridir. Meyve karin
cizgisi belirgin ve asimetrik iki par¢adan olusur. SCKM miktar1 % 13-15, pH 3.7-4.1
ve toplam asitlik % 1.1-1.5°dir. Cekirdek sekli oval, 2.1-2.5 g agirliginda, ac1 ve
meyve etine yapisik degildir. Meyveleri Malatya sartlarinda Haziran aymnin ikinci

haftasindan itibaren olgunlagmaya baglar.
Iri Bitirgen

Tekirdag’in gecci sofralik ve kurutmalik kayisi ¢esididir. Zayif gelisen agaglari
dik-yayvan sekillidir. Agac verimliligi ortadir. Meyve sekli oval, 33-40 g agirliginda,
az tatli ve sert dokuludur. Meyve kabuk (L56.72 a+8.26 b+33.54) ve et rengi
turuncudur. Meyve karin ¢izgisi belirgin ve asimetriktir. SCKM miktar1 % 18-21, pH
4.2-4.8 ve toplam asitlik 0.4-0.7°dir. Cekirdek sekli oval, 2.0-2.6 g agirliginda, tath
ve meyve etine yapisik degildir. Meyveleri Malatya sartlarinda Temmuz ayinin ikinci

yarist olgunlasir.
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imrahor

Ege bolgesinin erkenci sofralik kayisi ¢esididir. Dik sekilli zayif biiyliyen
agaclara sahiptir. Aga¢ verimliligi yiliksektir. Meyveleri yuvarlak sekilli, 30-35 g
agirh@inda, meyve karin ¢izgisi belirgin ve meyve simetrik iki parcadan olusur.
Meyve kabuk rengi turuncu (L57.23 a+10.40 b+35.9) ve et rengi saridir. Meyve et
dokusu yumusak ve tathidir. Cekirdek yuvarlak sekilli, ac1, 2.3-2.8 g agirliginda ve
meyve etine yari baghidir. SCKM miktar1 % 14-15, pH 3.3-3.8 ve toplam asitlik %

0.8-1.2°dir. Malatya sartlarinda Haziran sonu Temmuz basinda olgunlasir.
Karacabey

Bursa’nin erkenci sofralik kayisi ¢esididir. Agacglar1 yayvan sekilli olup zayif
biiylir. Agac verimliligi yiiksektir. Meyve kalp seklinde, 35-45 g agirlifinda, meyve
karmn ¢izgisi belirgin ve simetriktir. Meyve kabuk (L61.17 a+9.48 b+44.24) ve et
rengi turuncudur. Meyve kuvvetli yanak olusturur. Meyve az tath ve gevrektir.
SCKM miktar1 % 12-14, pH 3.4-4.0 ve toplam asitlik % 0.9-1.4 arasinda degisir.
Cekirdek oval sekilli, ac1, 2.6-3.1 g agirliginda ve meyve etine yar1 baghdir. Malatya

sartlarinda Temmuz baginda olgunlasir.
Cigli

Izmir’in sofralik kayis1 ¢esididir. Agaglar1 yayvan sekilli ve orta kuvvette
gelisir. Aga¢ verimliligi orta diizeydedir. Meyve sekli basik-yuvarlak, 20-25 g
agirhiginda ve meyve simetrik iki par¢adan olusmustur. Meyve kabuk rengi turuncu
(L56.73 a+11.49 b+38.90), et rengi saridir. Meyve az tathh ve yumusak dokuludur.
SCKM miktar1 % 14-15, pH 3.6-3.9 ve toplam asitlik % 1.2-1.5 arasinda degisir.
Cekirdek yuvarlak sekilli, tath, 1.6-2.0 g agirliginda ve meyve etine yar1 baghdir.

Malatya sartlarinda Temmuz ayinin birinci haftasinda olgunlasir.
Sakat 2

Akdeniz bolgesinin gecci sofralik kayisi ¢esididir. Agaclar kiiciik, yayvan tach
ve zayif gelisir. Aga¢ verimliligi yliksektir. Meyve kalp seklinde, 25-35 g agirliginda
, meyve karin ¢izgisi belirgin ve simetriktir. Meyve kabuk (L62.78 a+10.34 b+43.82)
ve et rengi saridir. Meyve belirgin bicimde kirmizi yanak olusturur. SCKM miktar1
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% 17-20, pH 4.4-4.9 ve toplam asitlik % 0.5-0.8’dir. Cekirdek oval sekilli, tatl, 1.6-
2.0 g agirliginda ve meyve etine yapisik degildir. Malatya sartlarinda Temmuz aymin

ikinci yarisinda olgunlasir.

Mahmudun Erigi

Erzincan’in sofralik ve kurutmalik kayisi c¢esididir. Agaglart dik sekilli olup
kuvvetli biiylir. Agac¢ verimliligi orta diizeydedir. Meyve oval sekilli, 35-50 g
agirh@inda, meyve karin c¢izgisi belirgin ve simetriktir. Meyve kabuk (L67.55
a+t11.76 b+46.90) ve et rengi sar1 olup meyve kuvvetli yanak olusturur. SCKM
miktar1 % 24-26, pH 4.8-5.2 ve toplam asitlik % 0.3-0.5 arasinda degisir. Cekirdek
oval sekilli, 2.3-2.7 g agirhiginda, tath ve meyve etine yapisik degildir. Malatya

sartlarinda Temmuzun ikinci haftasinda olgunlasir.

Adilcevaz-5

Bitlis’in sofralik ve kurutmalik kayisi cesididir. Agaclar1 dik sekilli olup
kuvvetli bliylir. Meyve sekli oval, 40-50 g agirhiginda, karin c¢izgisi belirgin ve
simetrik iki par¢adan olusur. Meyve kabuk (L68.12 a+9.91 b+44.70) ve et rengi
sartdir. Meyve kirmizi yanak olusturur. Meyve tath ve sert dokuludur. SCKM
miktar1 % 26-28, pH 4.8-5.1 ve toplam asitlik % 0.5-0.7 arasinda degisir. Cekirdek
oval sekilli, tath, 2.1-2.5 g agirliginda ve meyve etine yapisik degildir. Malatya

sartlarinda Temmuz ayinin ikinci yarisinda olgunlasir.

Turfanda Eski Malatya

Malatya’nin ¢ok erkenci sofralik kayisi g¢esididir. Agaglart dik sekilli olup
kuvvetli biiylir. Agac verimliligi yiiksektir. Meyve sekli oval, 30-45 g agirhiginda,
meyve karin ¢izgisi belirgin ve simetrik iki parcadan olusur. Meyve kabuk (L64.79
a+11.62 b+41.13) ve et rengi saridir. Meyve az tath ve yumusak dokuludur. SCKM
miktart % 13-15, pH 3.3-3.7 ve toplam asitlik 1.2-1.4 arasinda degisir. Cekirdek
yuvarlak, 2.5-3.0 g agirli§inda, ac1 ve meyve etine yar1 baghdir. Malatya sartlarinda

Haziran aymnin ikinci yarisinda olgunlagsmaya baslar.
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Cekirge 52

Bursa’nin sofralik kayisi ¢esididir. Agaclar yayvan sekilli olup kuvvetli biiyiir.
Meyve oval sekilli, 40-50 g agirliginda, meyve karin ¢izgisi belirgin ve asimetrik iki
parcadan olusur. Meyve kabuk (L56.22 a+9.06 b+38.10) ve et rengi turuncudur.
Meyve tatli ve yumusak dokuludur. SCKM miktar1 % 15-17, pH 3.9-4.1 ve toplam
asitlik %1.1-1.6 arasinda degisir. Cekirdek yuvarlak, 2.3-2.9 g agirliginda, tath ve
meyve etine az bagldir. Malatya sartlarinda Temmuzun birinci haftasinda

olgunlagmaya baglar.
Hacikiz

Malatya’nin sofralik ve kurutmalik kayisi c¢esididir. Agacglar1 dik, dallar
yayvan olup kuvvetli biiyiir. Agac verimliligi yliksektir. Meyve sekli oval, 30-40 g
agirhiginda, kokulu ve gosteriglidir. Olgunlastiginda meyvenin zaman gecirilmeden
hasat edilmesi gerekir. Aksi taktirde meyveler toplanmaya zaman birakmadan
kendiliginden dokiiliir. Meyve karin ¢izgisi belirgin ve asimetrik iki par¢adan olusur.
Meyve kabuk (L69.54 a+10.61 b+39.12) ve et rengi saridir. Meyve tath ve sert
dokuludur. SCKM miktar1 % 18-21, pH 4.5-4.7 ve toplam asitlik % 0.3-0.5 arasinda
degisir. Cekirdek oval, 2.0-2.5 g agirliginda, tatlh ve meyve etine bagl degildir.
Meyveleri kiikiirtleme sirasinda kiikiirt gazini kolay absorbe eder. Kabuk seklinde

kurutmaya uygundur. Malatya sartlarinda Temmuz ayinin ikinci haftas1 olgunlagir.
Ismailaga

Malatya’nin sofralik ve kurutmalik kayisi ¢esididir. Agaglar1 dik olup kuvvetli
biiylir. Kurak ve kotii beslenme sartlarinda peryodisite gosterir. Meyve sekli oblong,
40-50 g agirhiginda ve gosterisli meyvelere sahiptir. Meyve karin ¢izgisi belirgin ve
simetrik iki par¢adan olusur. Meyve kabuk (L55.90 a+15.24 b+40.21) ve et rengi
saridir. Meyve tath ve sert dokuludur. SCKM miktar1 % 21-24, pH 4.4-4.6 ve toplam
asitlik % 0.5-0.7 arasinda degisir. Cekirdek uzun, 2.3-2.8 g agirhiginda, tath ve
meyve etine bagh degildir. Malatya sartlarinda Temmuz aymin ikinci haftasi
olgunlasir. Meyveleri kiikiirt gazin1 zor absorbe ettiginden kiikiirt odalarinda daha

uzun siire bekletilmesi gerekir.
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Ethembey

Edirne’nin sofralik kayisi ¢esididir. Agaclari dik olup orta kuvvetli biiyiir.
Meyve kalp seklinde, 30-40 g agirhigindadir. Meyve karin ¢izgisi belirgin ve
asimetrik iki parcadan olusur. Meyve kabuk (L54.34 a+12.79 b+39.02) ve et rengi
saridir. Meyve tatli ve yumusak dokuludur. SCKM miktart % 13-15, pH 3.6-3.9 ve
toplam asitlik 0.9-1.3 arasinda degisir. Cekirdek oval sekilli, 2.0-2.5 g agirliginda,
act ve meyve etine bagh degildir. Malatya sartlarinda Temmuz ayimin ikinci haftasi

olgunlasir.
Kuru Kabuk

Malatya’nin sofralik ve kurutmalik kayisi cesididir. Malatya ve cevresinde
“gavur asist” da denmektedir. Meyveleri iri gosterisli ve kokuludur. Agaclar1 verimli
fakat monilya ve ¢il hastaligina hassastir. Cekirdegi ¢ok iri oldugundan daha ¢ok
kabuk seklinde kurutmaya uygundur. Yola dayanimi iyi olmadigindan mahalinde
tiikketilir. Meyve oval sekilli ve 35-40 g agirhigindadir. Meyve karin ¢izgisi belirgin
ve asimetriktir. Meyve et (L56.40 a+11.45 b+39.12) ve kabuk rengi saridir. SCKM
miktar1 % 14-17, pH 3.4-3.8 ve toplam asitlik % 1.1-1.4 arasinda degisir. Cekirdek
oval sekilli, tath ve 2.3-2.8 g agirhigindadir. Malatya sartlarinda Haziran sonunda

olgunlasir.

Yukarida 0Ozellikleri verilen bu kayist cesitlerinin disinda Osmanonbast,
Kokulu, Imamoglu, Darende ve Sarilok gibi kayisi cesitlerimiz bugiin maalesef

kaybolmus durumdadir.

EK-2: Bu calismada Kayis1 Cekirdegi Cikarma Makinasi tasarlandi ve c¢alisma
sonucunda makinanin prototip imalat1 gergeklestirildi. Bu prototipin ¢alisirkenki hali
kamera ile c¢ekilerek goriintii CD ortamina kaydedilmistir. Ayrica tasarima ait

resimler de CD igerisinde olup, arkadaki cepte mevcuttur.



