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Bu çalı�mada ülkemiz tarımında yaygın olarak kullanılan biçerdöverlerin 

hasat sırasında  tane kayıplarına  etkisi incelenmeye çalı�ılmı�tır.Bu çalı�mada John 

Deere firmasının üretmi� oldu�u JD 955 ve New Holland firmalarının üretmi� oldu�u 

TC–56 ve Clayson modelleri kullanılmı�tır. Bu biçerdöverler aralarında 4 ya da 5 ya� 

fark olan her bir markadan iki model olarak seçilmi�tir. Çalı�ılan arazilerde a�ırlıklı 

olarak Pioneer ticari ismi ile anılan mısır ekimi yapıldı�ı görülmü�tür. Buna ba�lı 

olarak kullanılan modeller arasında hasada etkileri açısından fark oldu�u görülmü�tür. 
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 The main objective of the study was the determination of the gain losses for 

the different combine use. In this study, two different brand combine harvesters 
which are in common use in Turkiye conditions were used. One of the combine 
harvesters was JD 955 (John Deere) and the other one was TC 56 and Clayson (New 
Holland). For the studies, 2 different model combines for each brand with the 
different age were experimented. Work field was the corn (pioneer) areas. According 
to the results, significant differences were found in terms of gain losses between 
different brand combines. 
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1. G�R�� 

 
Ekonomik açıdan bir kıyaslama içerisine girildi�inde ülkemizde tahıl 

üretiminin önemli bir paya sahip oldu�u bilinmektedir. Bu üretim sürecinin son 

a�amasını olu�turan hasat i�leminin mümkün olan en az kayıpla gerçekle�tirilmesi  

tahıl üretimini daha da önemli kılmaktadır. Mekanizasyon anlamında birçok makine 

ve ekipmanın de�i�ik �ekillerde tarımsal üretimde kullanılmaya ba�laması ile üretim 

süreci zaman içerisinde daha etkili bir �ekilde gerçekle�tirilmeye ba�lanmı�tır. Bu 

makineler arasında biçerdöverler hasat i�leminin mekanize edilmesi anlamında 

öncelikli kullanıma sahiptir. Bununla birlikte mevcut teknolojik geli�melere ra�men 

biçerdöverle hasat sırasındaki kayıpların yinede belli de�erlerde olu�ması özellikle 

girdi fiyatlarındaki dönemsel de�i�melere bakıldı�ında önem arz etmektedir. 

 

1.1. Mısır 

 
 Tahıl üretimi içerisinde bu�day arpa ve di�er ürünler kadar önemli bir paya 

sahip olan mısır bitkisi Bu�daygiller familyasının Maydeae ailesine girmekte ve 

ılıman iklime sahip olan birçok ülkede yeti�tirilmektedir. Mısır güne� enerjisini en 

iyi �ekilde kullanan ve birim alandan en fazla kuru madde üreten tahıldır. Ülkemizde 

tahıllar gubu içerisinde bu�day ve arpadan sonra en geni� ekim alanı ve üretime 

sahip olan mısır insan gıdası, hayvan yemi ve endüstride çok sayıda üretimin ham 

maddesini olu�turmaktadır. Mısır her ne kadar tarıma elveri�li her türlü toprakta 

yeti�irse de, verimli, drenajı iyi, derin ve su tutma kapasitesi yüksek olan topraklarda 

daha iyi yeti�ir(Anonim, 2005). 

 Mısır ılık, yeteri kadar tavlı, iyi havalandırılmı�, tane ile temas edecek kadar 

ufalanmı� topraklarda kolay çimlenir. Bu �artlan sa�lamak için topra�ın en az 15–20 

cm derinlikte i�lenmesi gerekir. Sonbahar veya ilkbaharda 15–20 cm derinlikte 

sürülen toprak daha sonra diskaro-tırmık veya kazaya�ı-tırmık kombinasyonuyla 

i�lenip toprak iyice ufalanır(Anonim, 2005). 
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Mısır kökleri saçak yapıda olup esas itibariyle üç tip kök yapısı geli�tirir. 

Geçici kökler 2–5 adet olarak embriyodan çıkar ve esas kökler çıkıncaya kadar 

bitkiyi beslerler. �lk birkaç yaprak çıktı�ında esas kökler geli�ir. �lerleyen 

zamanlarda ise destek kökler bitkinin desteklenmesini ve beslenmesini sa�larlar. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 1.Mısır bitkisinin genel yapısı 

 
Mısır sapı bo�um ve bo�um aralarından olu�ur. Sapın içi öz ile doludur. Her 

bo�umdan bir yaprak çıkar. Bitki boyu 150–400 cm olup a�a�ıdan yukarıya daralır. 

Sapta 8–48 arasında bo�um vardır. Her bo�umdan yaprak kını çıkar. Mısır 

karde�lenen bir bitkidir. Karde� sayısı çe�ide ve iklim ko�ullarına göre de�i�ir. Tane 

için yeti�tirilen mısırda karde�lenme arzu edilmez. Fakat tam tersine silajlık mısırda 

bu aranan bir özelliktir. 

Gövdede her bo�umdan bir yaprak çıkar. Sayısı de�i�mekle beraber 8–48 

arası olabildi�i gibi genellikle 12–20 dır. Koçanlar olu�tuktan sonra yaprakların ye�il 

kalması yem olarak de�erlendirilmesi açısından istenen bir durumdur. 

 Ana ürün mısır tarımında toprak sıcaklı�ı en az 10°C oldu�unda ekim 

yapılabilir. En ideal ekim zamanı toprak sıcaklı�ının 13–15°C oldu�u zamandır Ege 
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Bölgesinde bu dönem uzun yıllar iklim ortalamalarına göre nisan ayının ilk yarısıdır. 

�kinci ürün ise bu�day hasadından sonra yani, haziran ayının son yarısında 

ekilmelidir. Mısırda ekim derinli�i; toprak tipi, topraktaki nem ve toprak sıcaklı�ına 

ba�lıdır. Normal Ekimlerde 5 cm derinli�e ekilmelidir. Bitki sıklı�ını toprak yapısı, 

ekim zamanı, çe�it ve gübreleme gibi faktörler etkiler. Bitki sıklı�ı, çe�ide göre sıra 

üzeri 18–25 cm, sıra arası 70 cm olacak 

�ekilde de�i�ir (Anonim, 2005). 

Mısırın hasat olgunlu�una gelip gelmedi�ine tanelerdeki nem oranını ölçerek 

karar vermek en do�ru yoldur. Ancak nem ölçme olana�ı yoksa tanenin de�i�imine 

bakarak karar vermek mümkündür. Hasat zamanı gelmi� bir mısır bitkisinde tanenin 

koçanla birle�ti�i yerde  siyah tabaka olu�ur. Siyah tabaka önce tanenin koçanla 

birle�ti�i ve koçan kısmında ba�lar ve sonra tanenin dip tarafında olu�ur. Bıça�ınızla 

taneyi yardı�ınız zaman siyah tabaka kolayca görülebilir. Bir koçanın olgunla�tı�ı; 

koçan ortasındaki tanelerin en az %75’ inin siyah tabakaya sahip olunca kabul edilir 

(Anonim, 2005). Fizyolojik olgunlu�a ula�an mısır taneleri yakla�ık %35 oranda 

nem içerir. Bu dönemde tane normal geli�imini tamamlamı�tır, elle hasat edilebilir. 

Fakat böyle yüksek nemde makineli hasat, tanelerin yumu�aklı�ı dolayısıyla hasat 

kaybını arttırır. (Anonim, 2005). 

Ülkemizde 80’li yıllarda tarım alanlarının %83’ü tahıl üretimine ayrılmı�ken 

mısırın üretim payı yakla�ık olarak % 21–22 civarında olup 90’lı yıllara gelindi�inde 

580.000 ha arazide 1,6 milyon ton seviyesinde üretim gerçekle�tirilmi�tir. Bununla 

birlikte tarım kesiminde ya�anan geli�meler ile bu miktar sürekli olarak artı� 

göstermi�tir. 
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Çizelge 1. Ülkemizdeki mısır ekili� ve üretim de�erleri (D�E, 2004) 

TÜRK�YE 

Yıllar Ekilen Alan 

(1000ha) 
Üretim Miktarı (ton) 

2000 555 2.300.000 

2001 550 2.200.000 

2002 500 2.100.000 

2003 560 2.800.000  

2004 700 3.000.000 

 

Çizelge 2. Dünyada ba�lıca ülkelerdeki mısır ekili�, üretim ve verim de�erleri  

                       (FAO, 2004 ) 

  EK�LEN ALAN(ha) ÜRET�M M�KTARI (ton) VER�M (kg/ha) 

ABD 29.798.130 299.917.120 10.065 

Brezilya 12.410.340 41.863.756 3.373 

Çin 25.653.990 132.160.000 5.587 

Meksika 8.000.000 20.000.000 2.500 

Romanya 3.099.130 14.541.564 4.692 

Türkiye 700.000 3.000.000 4.285 

 

 Mısır bitkisinin hasadında yaygın olarak kullanılan biçerdöver yeti�mi� olan 

ürünün tarladan alınmasıyla ifade edilebilecek hasat i�lemi ile toplanmı� ürün 

karı�ımı içerisindeki tanenin ayrılması ile ifade edilen harmanlama i�lemini aynı 

anda kesintisiz olarak gerçekle�tirebilen bir tarım makinesidir. Ba�ka bir deyi�le 

hasat, harman ayırma ve temizleme i�lemini bir arada yapan hareketli ve çok amaçlı 

kombine tarım makineleridir. Biçerdöver Fransızca MOISSONNEUSE-Batteuse 

kelimesinin tam kar�ılı�ı olarak ifade edilir.( Kadayıfçılar, 1991) 

1.2. Biçerdöverle Tahıl Hasadında Tane Kaybının Azaltılmasının Önemi 

 
 Hasat i�lemini daha kolay ve hızlı bir sürede yapmak için alet kullanımı orak 

gibi bir malzemenin hasat i�lemine dâhil edilmesiyle ba�lamı�tır. Geçen süre 
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içerisinde yapılan çalı�malar günümüzdeki biçerdöver kavramına yakla�mak 

açısından kendi zamanına göre olumlu geli�melerdir. 

 Hasat i�leminin makine ile yapılmasıyla ilgili çalı�malar tekerlekten hareketli 

biçerba�lar makinelerinin üzerine motor eklenmesi ile devam etmi� ve daha kapsamlı 

çalı�malar sonucu günümüz biçerdöverlerinin ilk örnekleri ortaya çıkmı�tır. 

   

�ekil 2. Biçerdöverlerin tarihsel geli�imi (Anonymous, 1991) 
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Yapısal olarak de�i�ik tiplerde biçerdöverler olmasına ra�men esas anlamda 

çalı�ma prensipleri aynıdır. Bir biçerdöver vasıtasıyla yapılabilecek i�ler �u �ekilde 

sıralanabilir. 

• Ürünün sapları temel alınarak biçilmesi 

• Elde edilen sapların batöre iletilmesi  

• Tanelerin biçilmi� saplardan harmanlama ünitesi yardımıyla ayrılması 

• Tanelerden arınmı� olan sap saman ve di�er artıkların uzakla�tırılması 

• Elde edilen tanelerin depoya gönderilmesi  

• Tane deposunun bo�altılması 

Son yıllarda teknolojideki hızlı geli�melere kar�ın tarım ürünlerinde izlenen 

fiyat politikaları dünya genelinde hasat makineleri satı�ını dü�ürmü�tür. Bu dü�ü�ten 

en çok etkilenen makineler biçerdöverler olmu�tur (Güzel, 1998;Freye, 1988). Ancak 

te�etsel akı�lı biçerdöverler gelecekte hasat için en önemli makineler olarak yarını 

koruyacaktır. Günümüz biçerdöverleri i� ba�arıları ve kapasiteleri yönünden 40 yıl 

öncesine göre geli�meler göstermi�lerdir. Fakat bu kapasite artı�ı halen yeterli 

görülmemektedir (Kutzbach,1996). Çünkü biçerdöverler boyut bakımından belirli bir 

sınırın üzerine çıkamamaktadır. Bunun nedenleri ise ula�ım ve ta�ıma, a�ırlık, 

karma�ıklık ve satın alam bedelinin yüksekli�i olarak belirtilebilir (Klinner ve ark., 

1987). 
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 Biçerdöver satı�larının dü�ü�ü kapasite artı�ı ile ba�lantılıdır. Günümüz 

biçerdöverlerinin motor güçleri 1970’li yıllara göre kıyaslandı�ı zaman yakla�ık iki 

kat artı� göstermi�tir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 3.Yıllara göre biçerdöverlerde meydana gelen güç de�i�imi (Kutzbach, 1996) 

 
Co�rafi bölgelerdeki farklılık ve iklimin uygun olması nedeniyle biçerdöver 

yıl içerisinde farklı bölgelerde kullanılabilmektedir. Biçerdöverlerin çalı�ma sezonu 

Mayıs ayı ortalarında Karata�-Ceyhan çevresinde ba�lar bunu Hatay ve Kırıkhan 

çevresi takip eder. Yakla�ık 10–15 gün süren hasat sonunda biçerdöverler K.Mara� 

çevresine yönelirler. Mayıs ayı sonu ve Haziran ba�larında Harran ovasında Mardin 

Kızıltepe ve Nusaybin çevreleri hareketlenir. �slâhiye çevresini bitiren makineler 

�.Urfa ve Mardin bölgesine gider ve Temmuz ilk haftasına kadar hasadı bitirirler. 

Güney ve Güneydo�u Anadolu çevresinde hasat bitti�i sırada sezona Temmuz 

ortalarında ba�lanan Konya ve Afyon çevreleri biçerdöverlerin bir sonraki dura�ıdır. 

Temmuz sonuna do�ru kuzeye do�ru hareket ba�lar ve Ak�ehir-Yunak Altınova-

Polatlı ve Cihanbeyli-�ereflikoçhisar civarında A�ustos ortalarına kadar çalı�ırlar. 

A�ustos ba�ında Yerköy (Yozgat) ve Kır�ehir Kaman Mucur çevrelerinde hasat 

ba�lar ve A�ustos sonlarına kadar devam eder. Bütün bölgelerde hasadı bitiren 

biçerdöverler olgunla�manın en geç oldu�u Kayseri Pınarba�ı ve Sivas Uzunyayla 

( Kangal ) çevresinde toplanır. Burada hasat sezonu Eylül 15 gibi sona erer. Mayıs 
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15’de Ceyhan’da ba�layan hasat 5 ay sonunda Eylül 15’de Uzunyayla’da 

bitmektedir(Tuncer, 1964). 

 Bununla birlikte biçerdöverler üzerinde yapılan bazı de�i�ikliklerle ve 

ayarlamalarla tahıl dı�ında mısır, soya ve ayçiçe�i gibi ürünlerin hasadını da 

gerçekle�tirebilmektedir. Fakat bu yo�un kullanım nedeniyle makineler kısa sürede 

yıpranmaktadırlar. Ülkemizde biçerdöverler müteahhitlik sistemiyle 

çalı�tırılmaktadır. Biçerdöver sahiplerinin hemen hepsi makinelerini kendi 

i�letmelerinin dı�ında kira ile çalı�tırmaktadırlar. Bu sistemde hasat ücreti birim alan 

ba�ına veya ürün yüzdesine göre belirlenmektedir. 

 Tarımsal alanda i�levi açısından önemli bir yeri olan biçerdöverler ilk 

zamanlardan bugüne kadar tasarım ve fonksiyonları açısından birçok de�i�imler 

geçirmi�lerdir. Buna ba�lı olarak biçerdöverin temel yapısı korunmu� ve bu yapının 

daha iyi bir duruma getirilmesi hedeflenmi�tir. �lk zamanlardan bugüne kadar pek 

çok biçerdöver üreticisi firma daha az ürün kaybı ve daha az yakıt tüketerek daha az 

sürelerde hasat için bu alanda çalı�malar yapmı�tır.  

Biçerdöverin temel yapısı olu�tuktan sonra bu alanda pek çok üretici farklı 

tasarımlarla öne çıkmı�lardır. Bunların arasında ABD, �talya, �ngiltere olmak üzere 

de�i�ik üreticiler farklı tasarımlar ortaya çıkarmı�lardır. 

 

Çizelge 3.Biçerdöver üretimi yapılan ülkeler ve üretilen modeller 

Üretici ülke Ürün 

ABD John Deere, Oliver 

�NG�LTERE MF, Ford 

�TALYA Arbos, Laverda, New Holland 

�SVEÇ Bolinder Munktel 

YUGOSLAVYA Zmaj 

KANADA  Cockshut 

FRANSA Braud 

BELÇ�KA Belçika 

ALMANYA Claas 
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Ülkemizde John Deere lisansı ile 1968 yılında biçerdöver üretimine 

ba�lanmı� ancak 1988 den bu yana üretim durdurulmu�tur.Mevcut kapasite 1200 

adet/yıl olmakla beraber bugüne kadar JD-630 ve JD-955 olmak üzere toplam 5358 

adet üretim yapılmı�tır.Düzensiz ve plansız olarak yapılan bedelsiz dı� alım ve 

fabrikanın ekonomik ko�ullarının yetersizli�i nedeniyle yerli üretime olan talep 

azalmı�tır.1985 yılında sayısı 13 677 adet olan biçerdöverlerin %37’si yerli üretim 

olup kalan miktarı dı�arıdan getirilen makineler olu�turmaktadır ( Keskin ve 

ark,1995). Bu sayı içerisinde en büyük paya 19 ve daha yüksek ya�a sahip olan 

biçerdöverler sahiptir (I�ık ve Sabancı, 1988).Bunun yanı sıra bu parkın %95’ten 

fazlasını John Deere ve NH-Clayson marka biçerdöverler olu�turmaktadır (I�ık ve 

Sabancı 1988 Keskin ve ark.,1995). Kalan çok az sayıdaki biçerdöverleri ise MF-520 

(�ngiltere), Laverda  M-75 ve M-120 (�talya)  Braud (Fransa) , Class (.Almanya) , 

Counsul, Senator-315 gibi markalar olu�turmaktadır.Bu biçerdöverlerin tamamı 

te�etsel akı�lı ve tabla geni�likleri 3,9 m olup ortalama motor güçleri 80 kW 

dolaylarındadır (Keskin ve ark.,1995). 

Ülkemizdeki biçerdöverlerin sayılarının yıllara göre de�i�imi a�a�ıdaki gibi 

ifade edilebilir. 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

2003–2006 yılları itibariyle de�i�ik firmalar aracılı�ı ile 

yakla�ık 400’ ün üzerinde yeni biçerdöver giri� yapmı�tır. 

�ekil 4. Yıllara göre ülkemizdeki biçerdöver sayısındaki de�i�im (D�E, 2003) 
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Ülkemizdeki biçerdöver sayısı 80’li yıllara kadar hızlı bir artı� göstermi�tir. 

Ancak bu artı� 90’lı yılarda yava�lamı�, bununla birlikte 1994 yılından sonra dı� alım 

yoluyla ülkemize giren makineler nedeniyle belirli bir artı� olmu�tur. Bu ra�men 

ülkemizdeki tahıl üretim alanları dikkate alındı�ında halen sahip oldu�umuz makine 

sayısının yeterli olmadı�ı dikkatlerden kaçmamaktadır. 

 1960 yılında 1000 ha’lık i�lenen tarla alanı ba�ına 0.25 olan biçerdöver sayısı 

1998 yılında  %120’lik bir artı� göstererek 0.53 de�erine yakla�mı�tır. Aynı de�er, 

Fransa’da 8,13, Romanya’da 3,91, Kanada’da 3,80, ABD’de 3,13 ve Rusya’da ( eski 

SSCB ) 2,93’tür. Ülkemiz biçerdöver parkının di�er ülkelere oranla dü�ük olmasının 

sebebinin büyük ölçüde yıllık biçerdöver çalı�ma süresinin uzunlu�undan 

kaynaklandı�ı tahmin edilmektedir (I�ık ve Sabancı, 1988; D�E 1998).  

Genel anlamda bir biçerdöver biçme elemanları ve dövücü kısımlardan 

olu�mu�tur. Bunları sınıflandırarak incelemek gerekirse; ( Erol ve Dilmaç, 1982): 

� Hasat düzeni: Ayırıcılar, dolap, kesme düzeni, tabla helezonu ve yedirici 

parmaklar 

� Ürünü harmanlama düzenine do�ru yönlendiren besleme düzeni 

� Harmanlama düzeni: Dövücü, kar�ı dövücü 

� Ayırma düzeni: Sarsaklar, döner ayırıcılar 

� Temizleme düzeni: Yönlendirme ele�i, alt ve üst elek, vantilatör 

� �letim düzeni: Helezon götürücüler, kovalı ya da paletli zincirler 

� Bo�altma düzeni Depo ve helezon götürücü 

� Güç kayna�ı ve hareket düzeni: Motor ve hız varyatörü, vites kutusu, 

diferansiyel ve redüktör 
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ÖN ELEK

ALT ELEK

ÜST ELEK ÜST ELEK
UZANTISI

SARSAKLAR

KONTRBATÖR

DANE

SAP & SAMAN

ÜRÜN (DANE &
ARTIKLAR)

FAN

TEM�Z DANE HELEZONU

DOLDURMA A�ZI

TEM�Z DANE ELEVATÖRÜ

ALT KESM�K HELEZONU

TAILINGS ELEVATOR

ÜST KESM�K HELEZONU DANE DEPOSU

BATÖR

TANBUR

Dane deposu

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 5. Biçerdöver çalı�ma �eması (Srivastava ve ark. ,1993) 

 
  Tahıl hasadında kullanılan te�etsel akı�lı bir biçerdöverin i�leyi�i �u �ekilde 

ifade edilebilir. Ayırıcılar tarafından tablaya do�ru yönlendirilen ürün dolap 

tarafından biçme düzeni önüne yatırılır ve bıçak tarafından kesilir. Tabla helezonu 

biçilmi� sapları ortada toplar ve yedirici parmaklar yardımıyla besleme elevatörüne 

iletir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 6. Biçerdöver çalı�ma prensibi 
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Ürün buradan harmanlama sistemine gelir. Dövücü ve kar�ı dövücü arasına 

gelen ürün üzerindeki taneler vurma ve ovalama etkisiyle ayrılır. Tanelerin ço�u 

kar�ı dövücü ızgaralarından geçerek ilerletme ele�i üzerine dü�er. Saplar sap yayıcı 

yardımı ile dövücüden uzakla�tırılarak sarsaklar üzerine fırlatılır. Tane tutucu perde 

fırlatılan materyalin sarsa�ın ilk kısmına dü�mesini sa�lar. Sarsaklar üzerindeki 

malzemeyi sıçratarak tanelerin saptan ayrılmasını sa�lar ve sapları dı�arı atar. 

Sarsaklardan ve kar�ı dövücüden geçen tane ve saman karı�ımı ilerletme ele�i 

tarafından temizleme ünitesine iletilir. Önce saman ve kırıntılar vantilatörün 

sa�ladı�ı hava akımı ile dı�arı atılır. Üst elekten geçerek alt ele�e gelen taneler tane 

helezonu yardımıyla depoya gönderilir. Kavuzlu taneler alt elek boyunca hareket 

ederek kesmik helezonuna gelir. Buradan yeniden harmanlanmak üzere harmanlama 

ünitesine gönderilir. 

Mısır hasadında ise yukarıda belirtilen hasat a�amaları temelde benzerlik 

göstermesine ra�men hasadın mevcut biçerdöverlere mısır hasat ünitesi takılarak 

hasat i�lemi gerçekle�tirilir. Mısır genel olarak de�i�ik amaçlar için hasat 

edilebilmektedir. 

• Tane elde etmek için 

• Silaj ya da siloda depolamak için 

• Hayvanlar için ye�il yem olarak ( otlatarak) 

Özellikle mısırın tane elde etmek için hasat edilmesi bu i�lemleri%85 lik kısmını 

olu�turur. Mekanik anlamda mısır hasadı de�i�ik a�amalardan geçerek günümüze 

kadar gelmi�tir.( Johnson, 1966) 

� 1880 ilk mısır toplayıcı patentin alını�ı 

� 1885 mısır soyucu ve kıyıcı ataçmanın geli�tirilmesi 

� 1892 kendi yürür ilk mısır biçer-ba�lar patentinin alını�ı 

� 1909 mısır toplayıcıların ticari olarak yapılı�ı 

� 1928 çift sıralı kuyruk milinden hareketli mısır toplayıcılar ve tek sıra asılır 

toplayıcılar 

� 1929 çift sıra asılır toplayıcılar 

� 1946 kendi yürür mısır toplayıcılar 

� 1954 biçerdöverler için mısır hasat ba�lı�ının geli�tirilmesi 
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� 1958 toplayıcılar için kabuk soyma ekipmanının geli�tirilmesi 

 

Mısır hasadında günümüzdeki kullanılan makinelerin ilk tiplerindeki geli�me 

1960 sonrasında ba�lar. Bu makineler genel olarak birkaç üniteye ayrılacak olursa 

temel olarak koçan kopartma, kabuk soyma ve taneleme i�lemlerini gerçekle�tiren 

ünitelere sahiptir.( Güzel, 1998)  

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 7. Koparıcı makaralı mısır hasat makinesinin çalı�ma sistemi (Güzel,1998) 

 
 Koçan koparan kısım mısır gövdesi üzerindeki koçanları kopararak bunları 

soyma ünitesine do�ru yönlendirir. Bu kısım yönlendirici zincirler ve koparıcı 

makaralara sahiptir. Makaralar birbirine zıt olacak �ekilde dönen iki uzun silindir 

yapısında olup bu iki silindir arasındaki bo�luk uç kısımdan arkaya do�ru azalır. 

Araya giren koçanlar dönme nedeniyle olu�an sarılma ve a�a�ı çekilme etkisiyle bitki 

sapından kopar ve üzerine dü�tükleri elevatör yardımıyla kabuk soyma ünitesine 

do�ru yol alırlar. Makaralar arası bo�luklar koçan arasından dü�meyecek �ekilde 

ayarlamalara olanak sa�lar. Soyma ünitesi iki adet birbirine göre ters yönde dönen ve 

dönerken yaprakları sıyıracak �ekilde bir dönme etkisine sahip di�li silindir 

�eklindedir. Silindirler üzerinde bulunan baskı kayı�ları koçanları ileriye do�ru ve 

silindirler üzerine bastırarak soyma i�lemine yardım ederler.   
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�ekil 8. Mısır kopartma elemanları (Güzel, 1998) 

Ancak günümüzde yaygın olarak kullanılan �ekliyle mısır hasadında mevcut 

biçerdövere takılan hasat ba�lı�ı bir ba�ka deyi�le mısır tablası yukarıdaki 

anlatılanlardan farklı olarak bir soyma ünitesi içermez. Ba�langıçtaki ilk i�lem olan 

koçanın bitki sapından koparılması esnasında sadece koçanın kendisi alınırken kabuk 

bitki üzerinde bırakılır. Saplar a�a�ı do�ru çekilirken koçan tabla üzerine hızla 

çarpması nedeniyle aniden fırlayarak götürücü zincirler önüne dü�er. Taneleme 

i�lemi ise biçerdöverin içindeki sistemler üzerindeki bir takım de�i�ikliklerin 

yapılması ile halledilir. Mısır hasadında harmanlama ünitesinde batör - kontrbatör 

aralıkları giri�te 25–32 mm çıkı�ta 16–22 mm dönme hızı ise 17,5–20,3 m/s 

�eklindedir.   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 9. Kombine mısır hasat makinesinin çalı�ma prensibi ( Ülger, 1982) 
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�ekil 10. Mısır tablasının genel görünü�ü (Altınay, 1985) 

            
                                     1. Ta�ıma zincirleri, 
                                     2. Ta�ıma Pabucu, 
                                     3. Yolucular ya da Koparıcılar, 

                                                 4. Yönlendirme Ünitesi 

 

1.3. Makineli Mısır Hasadında Olu�an Tarla Kayıpları 

 
Mısırın makineli kullanılan ekipmanın tipi ne olursa olsun bu kayıplar genel 

olarak aynı sınıflandırmaya tabi tutulabilir Bu kayıplar 

• Toplama kayıpları 

• Kopartma sırasındaki kayıplar 

• Batör taneleme kayıpları 

• Ayırma ve temizleme kayıpları 

Harmanlama etkinli�ini önemli derecede etkileyen faktörlerin ba�ında 

harmanlama ünitesinin yapısı gelmektedir. Biçerdöver teknik özelliklerinin verildi�i 

tablolar incelendi�i takdirde bazı biçerdöverlerde bulunan batör-kontrbatör alanının 

di�erlerine göre daha büyük oldu�u görülmektedir. Bununla birlikte devir sayıları 
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birbirine yakındır. Ancak uygulanan yöntem açısından birim zamandaki harmanlama 

miktarını tespit etmek mümkün olmamasına ra�men harmanlama ünitesinin alanına 

ba�lı olarak boyutları büyük olan ünitede birim zamanda daha çok ürünün 

harmanlanaca�ı ifade edilebilir.  

Harmanlamada di�er bir etken ise ürün zedelenmesidir. �ekilde tahıl 

hasadında ürün zedelenmesinin batör çevre hızı ve ürün nemine ba�lı olarak de�i�imi 

görülmektedir. 

�ekil 11. Tane zedelenmesine etkili faktörler (Srivastava, 1993) 

 

Buna göre batör çevre hızı artıkça tane zedelenmesi artmakta, bununla birlikte 

nemin artması ile beraber zedelenme oranı azalmakta ve belli bir noktadan sonra 

ortalama bir de�erde seyrettikten sonra yeniden artı� göstermektedir. 
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Harmanlama i�leminin son a�amasını olu�turan sarsaklar tane kaybının 

olu�masında etkili organlardan biridir. �ekilde bu�day hasadı sırasında sarsak 

uzunlu�u ile elenen tane miktarı arasındaki ili�ki gösterilmi�tir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 12. Sarsak uzunlu�una göre elenen tane miktarındaki de�i�im (Güzel, 1998) 

 
 Buna göre yükleme oranının belli düzeyde oldu�u durumda tanelerin % 60 

kadarının (1. e�ri) sarsa�ın ilk kısmında elendi�i görülmektedir. Ancak yükleme 

oranının artmasıyla birlikte tanelerin % 80 kadarının ( 2. e�ri ) ancak sarsak 

uzunlu�unun 3/4’ü kadar ilerledikten sonra elenerek ayrıldı�ı görülmektedir. 

Ancak bu kayıplardan farklı olarak makineden ba�ımsız olarak meydana gelen 

hasat öncesi olu�an kayıplar vardır ve bunlar do�al yollardan meydana gelmekte iken 

burada en önemli etken tohum özellikleridir. Bunlardan ba�ka 

• Hasadın �ekli 

• Hasat ile ilgili makine ayarları 

• Makine ilerleme hızı 

• Hasat tarihi 

• Nem içeri�i ve ürün çe�idi  

kayıplar üzerinde etkilidir (Kepner ve ark., 1972). Bu etkenler konunun ilerleyen 

kısımlarında konuya ba�lı olarak ayrıntılı olarak açıklanacaktır. 

 



1.G�R��                 Melih KAYGISIZEL 

 18 

1.4. Çalı�manın Önemi ve Amacı 

 
Olgunla�ma süresinin uygun olması nedeniyle yılda iki defa ekimi 

gerçekle�tirilebilen mısır bitkisi ova tarımında önemli bir yere sahiptir. 

Mekanizasyonun yo�un bir �ekilde uygulandı�ı mısır tarımında olgunlu�u belirleyen 

nem düzeyine, bitki çe�itlili�ine, iklim ko�ullarına ya da hasat zamanının 

gecikmesine ba�lı olarak dökülmeler ve hasat sırasında makineden dolayı olu�an 

kayıplar meydana gelebilmektedir. Bu kayıpların mümkün oldu�unca azaltılması 

ülke ekonomisi açısından önemli bir yer te�kil etmektedir. 

Bu çalı�ma, herhangi bir markayı ön plana çıkarmaksızın yukarıda bahsedilen 

ürün tane kayıplarına makine ya�ı ve markayı belirleyen tasarım faktörlerinin ne 

derecede etki etti�i konusunda bir fikir.ortaya.koymayı.amaçlamaktadır 

.
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2. ÖNCEK� ÇALI�MALAR 

 
Smith (1965), yayınladı�ı eserde harman makineleri ve biçerdöverlerin 

geli�melerine geni� yer vermi� biçerdöverler ile hasadın avantajları ve dezavantajları 

hakkında açıklamalar yaparken harmanlama organlarının yapımı ve ayarları 

konusunda bilgiler vermi�tir. 

Nyborg (1969), makine ve ürün kaynaklı faktörlere ba�lı olarak ortaya çıkan 

tane kayıplarının cebirsel olarak tanımlanması yönünde yaptı�ı çalı�mada dokuz ayrı 

biçerdöverin bir sezondaki be� ayrı üründe olu�an tane kayıplarını ve standart bir 

biçerdöverin yirmi ayrı üründe meydana gelen tane kayıplarını ili�kilendirmi�lerdir. 

Buna göre meydana gelen kayıpların öncelikle besleme yo�unlu�undan ve tane-sap 

oranından etkilendi�ini belirlemi�ler ve sarsak kayıplarının birçok durumda toplam 

kayıpları etkileyen bir faktör oldu�unu vurgulamı�tır.  

 Erol, (1971),  ara�tırmalarında daha önceki uygulamalar hakkında incelemeler 

yaparak biçerdöverlerin çalı�ma prensipleri, ayarları ve olu�abilecek tane 

kayıplarının saptanması ile ilgili olarak ayrıntılı açıklamalar yapmı�tır. 

 Ku�han (1975),  çalı�masında hububat hasadında sap ve tanelerin nem 

miktarlarının çalı�ma verimi ve elde edilen tane kalitesi üzerinde önemli derecede 

etkili olan bir faktör oldu�unu ve bu do�rultuda en uygun tane neminin %15 olması 

gerekti�ini ifade etmi�tir.  

 Mutaf ( 1976), ders notlarının biçerdöverlerle ilgili bölümünde modern bir 

biçerdöverde olması gereken teknik özellikleri ve hasat harman organlarındaki 

ayarları teorik esaslı olarak ifade etmi�tir. 

Erdo�an ( 1982), incelemesinde biçerdöverlerde tane kaybının azaltılması için 

gerçekle�tirilen çalı�malar do�rultusunda son yıllarda kullanılmaya ba�layan rotorlu 

biçerdöverler üzerinde durmu�tur. Buna göre eksenel yerle�tirilen rotorların 

harmanlama ve ayırma görevlerini birlikte yaparak daha az tane kaybına neden 

olduklarını belirtmi�tir. 

 Erol ve Dilmaç (1982), eserinde biçerdöverle ilgili organları bu organların 

ayarlarını ele alan açıklamalar yapmı�tır. Buna ek olarak tane kayıplarının önlenmesi 

için gerekli ayarlar hakkında bilgi vermi�tir. 
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Ülger (1982), ara�tırmasında tırpan, motorlu kendi yürür hasat makinesi, orak 

makinesi, harman makinesi ve kendi yürür biçerdöver üzerinde yaptı�ı denemelerle 

ilgili olarak bulunan tane kaybı de�erlerini bitki ve tarla ko�ullarını da dikkate alarak 

kar�ıla�tırmalı olarak vermi�tir. 

Dilmaç (1982), incelemesinde biçerdöverlerde tane kaybının azaltılması için 

yapılmakta olan çalı�maları inceleyerek tane kaybının nedenlerini gafik ve �ekillerle 

açıklamı�tır. 

Gültekin (1984),  biçerdöverle tahıl hasadında tane kaybının saptanması 

üzerine yaptı�ı çalı�masında bu�day hasadı sırasında de�i�ik model biçerdöverlerin 

kullanılması ile kayıplar hakkında de�i�iklikler incelemi�tir. 

Özcan ve Zeren (1984), yaptıkları çalı�mada çift bıçaklı biçme makinesi ile 

biçerdöveri mercimek hasadında kar�ıla�tırırken biçerdöverin enerji tüketimi 

yönünden pek farkı olmadı�ını ve buna ek olarak ko�ulların uygun olması 

durumunda ( kuraklık sonucu bitki boyunun elveri�li olmaması, e�imli alanlar ve 

küçük parseller bulunması)  tane maliyetinin çok dü�ük oldu�unu tespit etmi�lerdir. 

Karatekin (1985), Tarım ve Köyi�leri Bakanlı�ı aracılı�ı ile yapılan 

bildirisinde istisnai durumlar olmakla beraber yerli olarak üretilen biçerdöverlerde 

tane kaybının onarım servis bakım ve e�itim gibi konulardaki üstünlü�ü nedeniyle 

di�erlerine göre daha az oldu�unu belirtmi�tir. 

Pınar ve Ülger  (1985), çalı�malarında kullandıkları çeltik biçerdöverinin 

orakla hasada göre ürün kayıpları, tohumların zedelenmesi ve i� gücü kullanımı 

açısından daha avantajlı olduklarını tespit etmi�lerdir. 

Kiri�ci ve Zeren (1986), yaptıkları çalı�mada Çukurova Bölgesinde 1. ve 2. 

ürün mısır mekanizasyonundaki çalı�malar ve sorunlardan bahsetmi�ler ve bu 

çalı�mayı mısırın özel tablalı biçerdöverlerle hasadında olu�an kayıplar ve 

harmanlama sırasında tanede meydana gelen fiziksel de�er kayıplarını saptamaya 

yönelik olarak yürütmü�lerdir. 

Nalbant (1986), yaptı�ı çalı�mada koçan mısırın tanelenmesi sırasında olu�an 

mekanik zedelenmelerden bahsetmi� ve dü�ük tane ayırma mukavemeti ile yüksek 

tane mukavemetinin ( dü�ük nem düzeyine ba�lı olarak) tane hasarının azalmasını 

sa�ladı�ından bahsetmi�tir. 
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�nce (2002), Biçerdöverlerde ayırma düzeninin geli�tirilmesi üzerine yaptı�ı 

çalı�masında tasarımlanan helezonlu ayırma sistemlerinin, besleme yo�unlu�u 

de�i�iminden çok fazla etkilenmedi�i, helezon adımı devrinin,sistemin etkinli�ini 

belirleyen en önemli faktör oldu�unu saptamı�tır. 
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3.  MATERYAL VE METOD 

 

3.1.  Materyal 

 
  Bu çalı�ma Adana ve yakın çevresinde ikinci ürün mısır ekimi yapılan 

arazilerde yürütülmü�tür. Mısır hasadı için mümkün oldu�unca fazla sayıda de�i�ik 

marka ve model biçerdöverler gözlemlenmek istenmi�tir.Model belirleme i�lemi 

uygun bir kar�ıla�tırmaya olanak sa�laması açısından çalı�manın ilerleme durumuna 

göre  gerçekle�tirilmi�tir. 

 Çalı�manın ba�langıç tarihi olarak Adana bölgesinde mısır hasadının yo�un 

olarak ba�ladı�ı dönem seçilmi�tir. Buradan hareketle hazırlıklar tamamlandıktan 

sonra sezon süresinin kısa olması da göz önüne alınarak 15 Ekim–15 Kasım tarihleri 

arasındaki uygun tarihlerde arazi çalı�maları yapılmı�tır. 

Ancak sezon içerisinde olu�acak ko�ullara göre biçerdöver marka ve 

modellerinin belirlenmesinde bölgelerin birbirine uzaklıkları zaman açısından sorun 

te�kil etmi�tir. Bununla birlikte seçilen modellerin ya� olarak birbirine yakın olması 

ve daha önceden görü�me yapılmasına ra�men belirtilen tarihte birkaç defa 

biçerdöverlerin çalı�maması projedeki aksamalar arasında sayılabilir. Özellikle di�er 

markaların en son modellerinin en azından yakın bölgelerde çalı�maması irtibat 

kurmayı zorla�tırılmı� ve bu nedenle yeni modellerle ilgili olarak herhangi bir sonuç 

almayı olanaksız kılmı�tır. 

 Bu çalı�mada ülkemiz tarımında yaygın olarak kullanılan markalardan John 

Deere firmasının üretmi� oldu�u JD 955, New Holland firmalarının üretmi� oldu�u 

TC–56 ve Clayson modelleri kullanılmı�tır. Bu biçerdöverler aralarında 4 yâda 5 ya� 

fark olacak �ekilde her bir markadan iki model olacak �ekilde seçilmi�tir. Çalı�ılan 

arazilerde a�ırlıklı olarak Pioneer ticari ismi ile anılan mısır ekimi yapıldı�ı 

görülmü�tür. Bu veriler do�rultusunda hasat sırasında çalı�an biçerdöverlerin tane 

kayıplarına etkisi incelenmeye çalı�ılmı�tır. 
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3.1.1. Kullanılan Biçerdöverlerin Özellikleri 

 
Bu ara�tırmada kullanılan tüm biçerdöverler T tipi standart kendi yürür 

biçerdöverler sınıfına girmektedir. Bilindi�i üzere bu tip biçerdöverler harmanlama 

düzene�inin ilerleme yönüne göre dik konumda olması nedeni ile bu �ekilde 

adlandırılmaktadır. 

 

3.1.1.1. John Deere JD 955 Biçerdöverin Teknik Özellikleri 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 13. John Deere JD 955 Biçerdöver 

 

Tabla……………………………………………………………4sıralı hidrolik etkili 

 

Batör 

Tipi ……………………………………………………………………..pervazlı 

Pervaz sayısı…………………………………………………………….8 

Çapı……………………………………………………………………..610/1040 mm 

Dönme hızı ,…………………………………………………………….500–1100 d/d 

Kontrbatör                 

Lama sayısı …………………………………………………………….14  

Alan……………………………………………………………………..0,62 m2 
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Sarsaklar 

Sarsak sayısı ……………………………………………………………4 

Alan……………………………………………………………….…... 3,77 m2 

Elek alanı……………………………………………………………….2,80 m2 

Vantilatör 

Tipi……………………………………………………………………..radyal 

Kanat sayısı…………………………………………………………….5 

Çapı ……………………………………………………………………580 mm 

Hızı……………………………………………………………………..325–1080 d/d 

Tane deposu ……………………………………………………………2710 l 

Üretim yılı……………………………………………………………..1977–1986 

�lerleme hızı ……………………………………………………………..3-25 km/h 

3.1.1.2.  New Holland Clayson Biçerdöverin Teknik Özellikleri 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 14. New Holland Clayson Biçerdöver 

 

Tabla……………………………………………………………..4 sıralı hidrolik etkili 

Batör 

Tipi ……………………………………………………………………..pervazlı 

Pervaz sayısı…………………………………………………………….8 

Çapı……………………………………………………………………..600/1040 mm 
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Dönme hızı ,…………………………………………………………….430–1070 d/d 

Kontrbatör                 

Lama sayısı …………………………………………………………….14  

Alanı…………………………………………………………………….0,61 m2 

Sarsaklar 

Sarsak sayısı ……………………………………………………………4 

Alanı…………………………………………………………………….3,78 m2 

Elek alanı………………………………………………………………..2,46 m2 

 

Vantilatör 

Tipi……………………………………………………………………..radyal 

Kanat sayısı…………………………………………………………….6 

Hızı……………………………………………………………………..560–1010 d/d 

Tane deposu ……………………………………………………………3172 l 

Üretim yılı……………………………………………………………..1979 -1983 

�lerleme hızı …………………………………………………………….3-25 km/h 

3.1.1.3. New Holland TC–56 Biçerdöverin Teknik Özellikleri 

 
 

 

 

 

 

 

 

�ekil 15. New Holland TC–56 Biçerdöverin 

 

Tabla………………………………………………………4-5 sıralı hidrolik etkili  

Batör 

Tipi ……………………………………………………………………..pervazlı 
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Pervaz sayısı…………………………………………………………….8 

Boyutlar…………………………………………………………………606/1300 mm 

Dönme hızı ,…………………………………………………………….430–1200 d/d 

Kontrbatör                 

Lama sayısı …………………………………………………………….14  

Alan……………………………………………………………………..0,79 m2 

Sarsaklar 

Sarsak sayısı ……………………………………………………………5 

Alan……………………………………………………………….…... 5,00 m2 

Toplam elek alanı………………………………………………………4,13 m2 

Vantilatör 

Tipi……………………………………………………………………..radyal 

Hızı……………………………………………………………………..350–1000 d/d 

Tane deposu …………………………………………………………...5200 litre 

Üretim yılı……………………………………………………………..1999–2004 

�lerleme hızı……………………………………………………………..4-30 km/h 

Ara�tırmada kullanılan biçerdöverler bu�day hasadı yapan biçerdöverlerin 

tablası yerine mısır tablası takılması ile olu�turulmu� ve ayarları bu hasat �ekline 

göre uyarlanmı�tır. Tabla hidrolik olarak hareket ettirilebilmektedir. Tabla geçmeli 

olarak kolayca monte edilebilecek �ekilde tasarımlanmı�tır. 

 Biçerdöver harmanlama düzeni pervazlı tiptir. Batör hızını de�i�ik �ekillerde 

ayarlamak için hız varyatörü bulunmaktadır. Kontrbatör ile batör arası mesafe 

kontrbatörün yakınla�ıp uzakla�ması ile ayarlanır. Bu mesafe yüksek modelli 

olanlarda (TC–56) otomatik olarak di�erlerinde ise sürücünün yanındaki bir kol 

vasıtasıyla mekanik olarak ayarlanmaktadır. 

 Batör Kontrbatör arasından gelen saplar sap da�ıtıcı tambur vasıtasıyla 

sarsaklar üzerine yayılmaktadır. Sarsaklar 4 ya da 5 parçalıdır. Sarsaklar krank 

milleri ile yataklanmı�tır. Bu sayede sarsaklar ivmelendirilerek tanelerin atılması 

sa�lanır. 

 Temizleme düzeninde vantilasyon etkisi yardımıyla kabuk parçaları ve 

kırıntılar uzakla�tırılır. Elekler titre�im hareketleri ile çalı�maktadır. Elek altına inen 



3. MATERYAL VE METOD               Melih KAYGISIZEL 

 27 

taneler tane elevatörü vasıtasıyla depoya iletilmektedir. Depo içerisinde tanenin depo 

içerisinde düzenli olarak yayılmasını sa�layan yatay konumlu bir helezon 

bulunmaktadır. Tanenin daha kolay bir �ekilde depodan bo�altılabilmesi için ön ve 

arka duvarları e�imli yapıdadır. Bo�altma helezonu gerekti�inde açılıp kapanması 

için katlanabilir özellikte yapılmı�tır. Levye yardımı ile mekanik ya da hidrolik 

olarak kontrol edilebilmektedir ve ba�ımsız olarak çalı�tırılabilmektedir. 

 Sürücü kumanda merkezi biçerdöverin ön tarafında konumlandırılmı� olup 

de�i�ik kumanda düzenleri yerle�tirilmi�tir. Bu düzenler hasat i�lemi sırasında 

sistemleri çalı�tırma ya da durdurma gibi i�levleri yerine getirmek için kullanılır.   

 Tüm biçerdöverlerde dizel teknolojisi kullanılmaktadır. Motor tane deposu 

arkasına do�ru sarsakların üst tarafında konumlandırılmı�tır. Burada kullanılan 

biçerdöverlerde modeline göre 4 ile 5 vites bulunmaktadır. 

3.1.2. Ölçümlerde Kullanılan Alet ve Ekipmanlar 

 

3.1.2.1. Nem Miktarının Belirlenmesinde Kullanılan Cihazlar 

 
 

 

 

 

 

 

 

�ekil 16.a) Dedeo�lu marka etüv                    b) BL 1500S Sartorius marka hassas       

terazi, 

Nem içeri�inin belirlenmesinde Ç.Ü. Ziraat Fakültesi Tarım Makineleri 

Bölümü laboratuarındaki  0,01 hassasiyetli  terazi ve Dedeo�lu marka (105±1˚C) 

etüv kullanılmı�tır. 
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 Nem içeri�inin belirlenmesinde, mısır tartılarak bir petri kabına konmu� (m1) 

ve 105±1˚C etüv’de sabit a�ırlı�a gelene kadar bekletilerek tartım alınmı�tır (m2). 

A�a�ıdaki e�itlik kullanılarak hesaplama yapılmı�tır.  

 

1

21 100).(
(%)

m

mm
N

−
=  

3.2. Metod  

Ara�tırma 2005 yılının Ekim – Kasım ayları arasında mısır hasadının henüz 

ba�ladı�ı Adana ve yakın çevresindeki üretim alanlarında gerçekle�tirilmi�tir. 

Makineli mısır hasadında olu�abilecek kayıpların tespiti amacıyla uygulanan 

metodun bir gere�i olarak ölçümler hasat sırasında yapılmı�tır. Ölçümler aynı tarla 

ve hasat ko�ullarında üç defa tekrarlanmı�tır. 

    Çalı�mada, biçerdöver tablasında meydana gelen kayıplar ile harmanlama 

ünitesinden geçerek arka davlumbazdan atılan sap karı�ımı içerisindeki kayıplar 

marka ve model bazında de�erlendirmek suretiyle analizi yapılmı�tır.  

Örnekler üzerinde tane kayıpları iki farklı �ekilde belirlenmi�tir. 

1. Koçan üzerinde kalan tane kayıpları; biçme düzeni vasıtasıyla 

parçalanarak üzerinde taneler mevcut halde tarlaya bırakılan koçanlarla 

olu�maktadır. 

2. Serbest tane kayıpları; harmanlanmı� ve koçandan ayrılmı� ve bir �ekilde 

biçerdöverden atılarak tarla üzerinde kalan serbest taneler bu kayıplar 

içerisinde de�erlendirilmi�tir. 

Taneler koçan üzerinden elle harmanlanmı�tır. Bu taneler hassas terazide 

ölçümlenmi� ve aynı nem de�erine ula�tırmak için tüm örnekler 24 saat 105°C 

sıcaklıkta kurutulup kuru bazda nemi bulunmu�tur. Hepsi kuru halde iken elde edilen 

a�ırlıkları dikkate alınarak istatistiksel analize tabi tutulmu�tur. 
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     Ölçüm sonuçları a�a�ıdaki e�itlik uyarınca (kg/da) olarak hesaplanmı�tır. 

Qk = G k / A  

Qk = Ürün kaybı (kg/da) 

Gk = Örneklenen ürünün a�ırlı�ı (g) 

A = Örnekleme yapılan alan (m2) 

Kayıplar tarla üzerinde ve harmanlama hattı boyunca üç farklı yerde 

ölçülmü�tür. 

a) Hasat öncesi kayıpları; Hasat öncesinde herhangi bir nedenle olu�an 

kayıpları belirlemek amacıyla, hasat edilememi� alandan alınan örnektir. 

b) Tabla kayıpları. Biçerdöver tablasında olu�an hasat kayıplarını belirlemek 

amacıyla alınan örnektir. 

c) Harman kayıpları. Biçerdöver arkasından hasat edilmi� ürün namlusundan 

alınan örnektir.  

Hasat öncesi kayıplar hasat edilmemi� alanda tabla kayıplarını belirlemek için 

kullanılan ip çerçeve ile belirlenmi�tir. Bu kayıplar hasat edilmemi� alanda bitkisel 

özellikler ve çevresel faktörler ile ilgili olarak olu�an ve ço�unlukla koçanların 

kendili�inden dökülmesi �eklinde görülebilen kayıplardır. Bu kayıpların tespiti için 

tarlanın hasat edilmemi� en az üç noktasından örnekler alınmı�tır. Bu noktalar 

tarlanın ba�langıç noktasından itibaren 30 metre içeride ve ölçüm noktaları arasında 

5 sıra olacak belirlenmi�tir. Bununla birlikte uygulamanın yapıldı�ı di�er arazilerde 

de aynı seçim düzeninin sa�lanmasına çalı�ılmı�tır. 

Tabla kayıplarının belirlenmesinde ise biçerdöver uygun bir biçme mesafesi 

kadar ilerletilmi� ve makine ölçüme izin verecek �ekilde geriye aldırılmı� ve çerçeve 

içinde olu�an kayıplar tespit edilmi�tir. Kullanılan çerçeve tabla geni�li�ince uzanan 

3,5m uzunlu�unda ve geni�li�i 40 cm olan bir ip çerçevedir. Çerçeve uzunlu�u, sıra 

arası mesafenin 70 cm oldu�u varsayımı ile hesaplanmı�tır. Buna göre be� sıralı bir 

hasat ba�lı�ı kullanılıyorsa çerçeve uzunlu�u (70*5=350 cm) olacaktır. Dört sıralı 

hasat ba�lıklarında 2,80 m uzunlukta ip çerçeve kullanılmı�tır. Bu kayıplara hasat 

öncesi kayıplar ve tabladan kaynaklanan kayıplar dahildir. Hasat öncesi olu�an 

kayıplar tabla kayıplarından çıkarılarak hasat kayıpları belirlenmi�tir. 
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Harman kayıplarının tespiti için çerçeve yöntemi kullanılmı�tır. Bu yöntemde 

herhangi bir hasat sisteminin uygulanması sırasında tarlanın uygun olarak seçilen 

birkaç farklı parselinde ( en az üç seçili parsel)  örnekler biçerdöverin arkasında yere 

serili branda üzerinden alınmı�tır. Biçerdöverin ilerlemesi sırasında davlumbazdan 

dökülen tüm sapları üzerinde toplayan bir bez serilmi�tir. Bez üzerindeki namluda 

belirlenen, namlu geni�li�ince ve 40 cm uzunlu�unda alandan tane kayıpları 

belirlenmi�tir. Kayıplar a�a�ıda e�itlik uyarınca hesaplanmı�tır. (Yaltırık, 1982)  

 

 Qk = qk / n   ……………………………………………  

 

Burada; 

 

 Qk = Ürün kaybı (kg/da) 

 qk = Örneklerin alındı�ı alanlardaki toplam ürün kaybı (g/m2) 

  n  = Örnek sayısı 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 17. Kayıpların ölçülmesinde kullanılan yöntemler 
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Elde edilen sonuçların istatistiksel analizi grup ortalamalarının 

kar�ıla�tırılması esasına göre yapılmı� makineli hasat ortamları arasında fark 

de�erinin önemli çıkması halinde Çoklu Kar�ıla�tırma Testleri arcılı�ı ile tespit 

edilip sonucun yorumlanması hedeflenmi�tir. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 18.Tarla kayıplarının tespit edilmesi için yapılan i�lem sıralaması 

 
Kayıpların belirlenmesi amacıyla tarla üzerinden örnek almak için öncelikli 

olarak tarlanın ortalama verim gösterebilecek noktalarında ölçüm hatları tespit 

edilmi�tir. Sonraki a�amada önce tarlanın maksimum verimini tespit edebilmek üzere 

üç farklı noktada 1 m2’lik alandan koçan toplanmı� ve ortalama verim tespit 

edilmi�tir. Bu i�lemden sonra hasat i�lemi ba�lamı� ve tespit edilen hatlar üzerinden 

numuneler alınmaya ba�lanmı�tır. Öncelikli olarak hat ba�ından itibaren uygun 

görülen bir noktadan sonra ölçüm yapılmaya ba�lanmı� ve branda biçerdöverin 

ilerleme yönüne do�ru hareket halinde iken açılarak davlumbazdan atılan tanelerin 

üzerine dü�mesi sa�lanmı�tır. Alınan örnekler po�etlenerek ölçüm numarası 

verilmi�tir. Ardından hattın yakla�ık olarak orta noktası geçildikten sonra biçerdöver 

durdurulup geriye aldırılarak biçme geni�li�i ve ölçüm mesafesi dikkate alınarak dört 
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noktadan tahta kazıklar çakılmı� ve olu�an alan içerisinde kalan taneler toplanmı�tır. 

Böylece tabla kayıpları tespit edilmi�tir. Bu i�lemler sırasıyla tespit edilen di�er iki 

ölçüm hattında tekrarlanmı�tır.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

�ekil 19. Ölçüm alanını tespit için kullanılan ip çerçeve 
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4. BULGULAR VE TARTI�MA 

 

4.1. Ürün Nem �çeri�i   

 
 Biçerdöverlerin çalı�tıkları arazide hasat sırasında ölçülen ürün nem de�erleri 

a�a�ıdaki gibidir. 

Çizelge 4. Hasadı yapılan ürünlerin nem durumları 

 

 

 

 

 

 

4.2. Hasat Öncesi Kayıplar 

 
TC–56 biçerdöveri ile yapılan çalı�mada arazideki bitki geli�iminin JD–955 

ve Clayson biçerdöverlerinin çalı�tı�ı arazilere göre daha yo�un oldu�u gözlenmi�tir. 

Hasadın ba�lamasından yakla�ık bir hafta önceki kötü hava ko�ulları arazinin bazı 

kısımlarda yatmalara sebep olmu�tur. Buna ra�men a�ırı bir dökülmeye 

rastlanılmamı�tır. Hasat öncesi kayıpların tespiti için 40*350 m boyutlarında alan 

belirlenmi�tir. Buna göre 1. ölçümde a�ırlık bazında 143,41 g olarak tespit edilmi�tir. 

Arazi üzerinde belirlenen 2. ve 3. alanda yapılan ölçümde ise herhangi bir kayıp 

tespit edilememi�tir. Bu alanlarda yapılan ölçüm sonuçlarının ortalaması alındı�ında 

47,803 g sonucu ortaya çıkmaktadır. Aynı arazi üzerinde iki ayrı model TC–56 aynı 

anda çalı�mı�tır. 

 JD 955 ile yapılan çalı�mada 1977 model olan biçerdöverin çalı�tı�ı arazi 

üzerinde rasgele yapılan 3 ölçümde dökülme kayıplarına rastlanılmazken 1986 model 

biçerdöverle yapılan çalı�mada 2. ölçümde 121,34 g kayıp tespit edilmi�tir. Bununla 

birlikte 1977 model biçerdöverin çalı�tı�ı arazinin sulama kanalı tarafında olan 

MODEL NEM % 

TC–56 (1999–2004) 18,44 

JD 955 (1977) 22,28 

JD 955 (1986) 17,12 

CL 8040 (1979) 18,21 

CL 8040 (1983) 19,07 
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kısmında yakla�ık 2–3 hattın sürekli gölleme yapması nedeniyle koçanların tam 

olgunla�madı�ı yâda hiç koçan olmadı�ı görülmü�tür.  

 Clayson 8040 (1979) ile yapılan çalı�mada yapılan 1. ve 2. ölçümde kayıp 

tespit edilememi� 3. ölçümde 126,83 g kayıp tespit edilmi�tir. Clayson 8040 (1983) 

ile yapılan çalı�mada ise dökülme kaybı  1. ölçümde 103,21 g 3. ölçümde ise 119,08 

g olarak tespit edilmi� 2. ölçümde herhangi bir kayıp tespit edilememi�tir. 

Ancak yapılan ölçümlerde her üç parselde de kayıpların olması veya hiç 

kayıp olmaması arazinin di�er bölgelerinde olu�abilecek kayıp oranları hakkında 

kesin bir bilgi vermeyecektir. Ancak bu sonuçların birim alandaki kayıplar 

kapsamına alınmasının toplam kayıp oranını azami de�erlerde etkileyebilecek olması 

muhtemeldir.  

4.3. Tabla Kayıpları 

 
Bu kayıplar tabladan dökülen parçalanmı� koçan ve tanelerin olu�turdu�u 

kayıplardır.  

TC–56 ile yapılan çalı�mada 4 tekerrür halinde alınan sonuçlar içerisinde 

hasat öncesi kayıp tespit edilmemi� bununla birlikte tablada olu�an kayıpların tane ve 

tablaya alınmamı� koçan parçaları �eklinde oldu�u görülmü�tür. Örne�in 2004 model 

biçerdöverle yapılan  1. ölçüm sonucunda 23,81 g tane kaybı olu�urken 2. ölçümde 

8,29 g tane kaybına ek olarak 108,43 g parçalanmı� koçan kaybı tespit edilmi�tir. 

Ölçüm sonuçları çizelgede halinde özetlenmi�tir. 

Çizelge 5. New Holland TC–56 biçerdöveri ile yapılan tabla ölçümleri (1999) 

NEW HOLLAND TC–56 (1999) 

TABLA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) KOÇAN KAYIPLARI (g) 

T1 19,34 31,19 

T2 8,13 ----- 

T3 10,03 136,23 

T4 17,38 ----- 
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Çizelge 6.New Holland TC–56 biçerdöveri ile yapılan tabla ölçümleri (2004) 

NEW HOLLAND TC–56 (2004) 

TABLA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) KOÇAN KAYIPLARI (g) 

T1 23,81 ----- 

T2 8,29 108,43 

T3 7,78 74,17 

T4 11,19 ----- 

                           Not: Örnekler 350x40 cm boyutlarındaki çerçeve içerisinden alınmı�tır. 

 

 JD 955 ile yapılan ölçümlerde kayıplar tane ve koçan kaybı �eklinde 

olup koçan kaybı biraz daha dü�ük de�erlerdedir. Buna göre 1977 model 

biçerdöverle yapılan 2. ölçümde 5,68 g tane kaybına ek olarak 51,77 g tabladan 

dü�mü� koçan �eklinde kayıp oldu�u gözlemlenmi�tir. Di�er ölçümlerde koçan 

kaybının olmadı�ı saptanmı�tır. 1986 model biçerdöverle yapılan çalı�mada ise 

2.ölçümde tane kaybına ek olarak 34,68 g ve 4.ölçümde 53,44 g koçan kaybı 

meydana gelmi�tir. Di�er kayıp de�erleri çizelgede belirtilmi�tir. 

 

Çizelge 7.John Deere JD 955 ile yapılan tabla ölçümleri (1977) 

JOHN DEERE 955 (1977) 

TABLA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) KOÇAN KAYIPLARI (g) 

T1 12,03 ----- 

T2 5,68 51,77 

T3 4,16 ----- 

T4 ----- ----- 

 

Çizelge 8. John Deere JD 955 ile yapılan tabla ölçümleri (1986) 

JOHN DEERE 955 (1986) 

TABLA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) KOÇAN KAYIPLARI (g) 

T1 3,70 ----- 

T2 4,85 34,68 

T3 2,16 ----- 

T4 7,92 53,44 

Not: Örnekler 280x40 cm boyutlarındaki çerçeve içerisinden alınmı�tır 
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Clayson 8040 (1979)  ile yapılan ölçümlerde kayıplar 1. ölçüm sonucunda 

4,34 g, 2. ölçüm sonucunda 8,91 g �eklinde olu�urken Clayson 8040 (1983) 

biçerdöveri ile yapılan ölçümlerde ise 1.ölçümde 3,02 g, 2.ölçümde ise 11,83 g 

�eklinde gerçekle�mi�tir. Bununla birlikte sadece 1983 model biçerdöverde 3. 

ölçümde 93,53 g koçan kaybı olu�urken di�er modelde koçan kaybı tespit 

edilmemi�tir. Yapılan di�er ölçümlerin sonuçları tablo halinde verilmi�tir. 

 

Çizelge 9.New Holland Clayson ile yapılan tabla ölçümleri (1979) 

NEW HOLLAND CLAYSON 8040 (1979) 

TABLA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) KOÇAN KAYIPLARI (g) 

T1 4,34 ----- 

T2 8,91 ----- 

T3 6,27 ----- 

T4 3,51 ----- 

 

 

Çizelge 10.New Holland Clayson ile yapılan tabla ölçümleri (1983) 

NEW HOLLAND CLAYSON 8040 (1983) 

TABLA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) KOÇAN KAYIPLARI (g) 

T1 3,02 ----- 

T2 11,83 ----- 

T3 6,64 93,53 

T4 4,57 ----- 

Not: Örnekler 280x40 cm boyutlarındaki çerçeve içerisinden alınmı�tır 
   

Yapılan ölçüm sonuçları incelendi�inde TC–56 biçerdöverlerinde olu�an 

tabla kayıplarının JD 955 ve Clayson 8040 biçerdöverleriyle elde edilen kayıplardan 

fazla oldu�u görülmektedir. TC–56 (1999) biçerdöverinde bu kayıp miktarı dekara 

ortalama 39,696 kg (%3,45), TC–56 (2004) biçerdöverinde ise dekara ortalama 

41,726 kg (% 3,63)’tür. Di�er de�erler çizelgede özetlenmi�tir. 
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Çizelge 11.Tabla kaybı miktarları  

MODEL MAKS VER�M kg/da KAYIP M�KTARI kg/da Kayıp  % 

TC–56 (1999) 1147,64 39,690 3,45 

TC–56 (2004) 1147,64 41,726 3,63 

JD 955 (1977) 913,67 16,960 1,85 

JD 955 (1986) 927,16 24,254 2,61 

CL 8040 (1979) 963,40 5,220 0,54 

CL 8040 (1983) 986,38 27,179 2,75 

 

 

Çizelge 12. Tabla kaybı miktarları ( % ) 
 

% Kayıp 

3,45
3,63

1,85

2,61

0,54

2,75

0

0,5

1

1,5

2

2,5

3
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TC–56
(1999)

TC–56
(2004)

JD 955
(1977)

JD 955
(1986)

CL 8040
(1979)

CL 8040
(1983)
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Çizelge 13. Tabla ölçümlerinin istatistiksel analizi ( ANOVA) 

Kareler 
Toplamı 

Df Kareler 
Ortalaması 

F Önem 
Düzeyi 

Guplar 
Arası 

320,547 5 64,109 2,792 0,049 

Gup �çinde 413,267 18 22,959   
Toplam 733,814 23    

 

 

Yukarıdaki tablo incelendi�inde koçan kayıpları ihmal edilerek yapılan analiz 

sonucu %5 önem seviyesinde  biçerdöverlerin çalı�ma �ekilleri arasında istatistiksel 

anlamda fark oldu�u ve tane kaybı üzerinde etkilerinin bulundu�u gözlenmi�tir. 

Buna göre en az kayıpla hasat i�lemini gerçekle�tiren biçerdöveri tespit edebilmek 

için DUNCAN Çoklu Kar�ıla�tırma Testi uygulanmı�tır. 

  

     Çizelge 14. Biçerdöver marka ve modelinin tabla kaybı üzerine ili�kin Duncan  
     çoklu kar�ıla�tırma testi sonuçları 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 
 

a,b,c harfleri sütundaki istatistiksel farklılıkları göstermektedir 

 

Çizelge 14 incelendi�inde yukarıdan a�a�ıya artan bir �ekilde kayıp 

ortalamaları sıralanmı�tır Buna göre en dü�ük kayıp miktarı ile çalı�an JD 955 (1986) 

biçerdöveri di�er modellere göre daha etkin bir �ekilde çalı�tı�ı ifade edilebilir. 

Ancak tabla kayıpları sadece tane kayıplarından ibaret olmayıp buna ek 

olarak koçan kayıpları da bulunmaktadır. Buradan hareketle sadece koçan kaybı ve 

MODEL KAYIP DE�ERLER� 

JD 955 
(1986) 

4,6575a 

JD 955 
(1977) 

5,4675ab 

CL 8040 
(1979) 

5,7575ab 

CL 8040 
(1986) 

6,5150abc 

TC-56 
(2004) 

12,7675bc 

TC-56 
(1999) 

13,7200c 
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koçan kayıplarının toplam kayıp içerisine dahil edilmesi ile ilgili olarak yapılan 

analiz sonuçlarında seviyesinde istatistiksel anlamda biçerdöverlerin çalı�ma �ekilleri 

arasında fark olmadı�ı  ve kayıplar üzerinde etkili olmadıkları tespit edilmi�tir. 

 

Ancak bu kayıpların sadece makine özelliklerine ba�lı oldu�unu söylemek 

do�ru bir ifade olmayabilir. TC–56 üretim yılı itibariyle teknolojik açıdan di�erlerine 

göre üstün özelliktedir. �lerleme hızının tahıl ve mısır hasadını etkileyen bir özellik 

oldu�u ve uygun de�er de�erde olması gerekti�i bilinmektedir. Yapılan hız 

ölçümlerine göre TC–56 biçerdöverinin hasat sırasındaki ilerleme hızı 3. viteste 

yakla�ık 7 km/h iken bu durum JD 955 ve Clayson biçerdöverlerinde 2. viteste 

yakla�ık 5 km/h �eklindedir. Bununla birlikte TC–56 ile çalı�ılan arazideki bitki 

yo�unlu�unun daha fazla olmasının ve yüksek hızla beraber tablanın daha yakalama 

hareketine ba�lamadan saplara çarpmasının tabladaki kayıpların artı�ını etkiledi�i 

söylenebilir. 

Ba�ka bir deyi�le tablanın koçanı yakalayabilmesi için ortalama bir hızla 

ekine girmesi ve koçanın yakalama ve koparma i�leminin tablanın çok gerisinde 

tamamlanmaması gerekir. Bu nedenle TC–56 biçerdöverinde ilerleme hızının 

kayıpları biraz daha artırdı�ı,        JD 955 ve Clayson biçerdöverlerinde yinede koçan 

kaybı olu�masına ra�men ilerleme hızının dü�ük olması nedeniyle hasat mantı�ına 

daha uygun çalı�tıkları söylenebilir. 

 

4.4. Harmanlama Kayıpları 

 
Bu kayıplar tespit edilirken çerçeve yöntemi kullanılmı�tır. Bu yöntemde 

hasat uygulaması sırasında tarlanın uygun olarak seçilen parsellerinde örnekler 

biçerdöverin arkasında yere serili branda üzerinden alınmı�tır. Biçerdöverin 

ilerlemesi sırasında davlumbazdan dökülen tüm sapları üzerinde toplayan bir bez 

serilmi�tir. Bez üzerindeki namluda belirlenen, namlu geni�li�ince ve 40 cm 

uzunlu�unda alandan tane kayıpları belirlenmi�tir. 
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Çizelge 15.John Deere JD 955 ile yapılan harmanlama ölçümleri (1977) 

JOHN DEERE 955 (1977) 

HARMANLAMA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) 

H1 0,36 

H2 0,71 

H3 ----- 

H4 0,49 

 

 

Çizelge 16.John Deere JD 955 ile yapılan harmanlama ölçümleri (1986) 

JOHN DEERE 955 (1986) 

HARMANLAMA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) 

H1 1,08 

H2 ----- 

H3 1,03 

H4 ----- 

 

Çizelge 17.New Holland Clayson ile yapılan harmanlama ölçümleri (1979) 

NEW HOLLAND CLAYSON 8040 (1979) 

HARMANLAMA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) 

H1 2,09 

H2 1,51 

H3 ----- 

H4 2,13 

     

                      

Çizelge 18.New Holland Clayson ile yapılan harmanlama ölçümleri (1983) 

NEW HOLLAND CLAYSON 8040 (1983) 

HARMANLAMA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) 

H1 0,53 

H2 1,71 

H3 2,68 

H4 0,39 
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Çizelge 19. New Holland TC–56 ile yapılan harmanlama ölçümleri (1999) 

NEW HOLLAND TC–56 (1999) 

HARMANLAMA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) 

H1 0,68 

H2 ----- 

H3 2,76 

H4 1,85 

                          

Çizelge 20. New Holland TC–56 ile yapılan harmanlama ölçümleri (2004) 

NEW HOLLAND TC–56 (2004) 

HARMANLAMA ÖLÇÜMLER� TANE KAYIPLARI (g) 

H1 2,23 

H2 0,3 

H3 ----- 

H4 1,38 

 

Elde edilen sonuçlar çizelgelerde ifade edilmi�tir. Bu sonuçlardan bazıları 

belirtilmek istenirse sırasıyla TC–56 (1999) biçerdöverinde yapılan 1. ölçümde 0,68 

g tespit edilirken 2. ölçümde kayıp tespit edilememi�,  TC–56 (2004) biçerdöverinde 

1.ölçümde 2,23 g ve 2. ölçümde ise 0,3 g olarak olu�mu�tur. Di�er biçerdöverlerde 

ise; JD 955 (1977 ) biçerdöverinde 1. ölçümde 0,36 g 2.ölçümde ise 0,71 g; JD 955 

(1986) biçerdöverinde 1. ölçümde 1,08 g, 3. ölçümde 1,03 g; Clayson 8040 (1979) 

biçerdöverinde 1. ölçümde 2,09 g, 2. ölçümde 1,51 g; Clayson 8040 (1983) 

biçerdöverinde 1.ölçümde 0,53 g, 2.ölçümde 1,71 g kayıp tespit edilmi�tir. 
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Çizelge 21. Harmanlama kaybı miktarları 

MODEL MAKS VER�M 

(kg/da) 

KAYIP M�KTARI 

 (kg/da) 

Kayıp  

 (%) 

TC–56 (1999) 1147,64 2,20 0,19 

TC–56 (2004) 1147,64 1,62 0,14 

JD 955 (1977) 913,67 0,62 0,06 

JD 955 (1986) 927,16 0,87 0,09 

CL 8040 (1979) 963,40 2,38 0,24 

CL 8040 (1983) 986,38 2,20 0,22 

 

 

Buna göre en yüksek kayıp de�eri Clayson 8040 (1979) biçerdöverinde % 

0,24 �eklinde gerçekle�irken TC–56 biçerdöverleri ile elde edilmi� de�erlere yakındır. 

Bununla birlikte en dü�ük kayıp de�eri JD 955 (1977) biçerdöverinde % 0,06 olarak 

elde edilmi�tir. 

Harman kayıplarının istatistik anlamda analizi yapılmı� ve elde edilen 

bulgulara göre seviyesinde istatistiksel anlamda biçerdöverlerin çalı�ma �ekilleri 

arasında fark olmadı�ı  ve harman kayıpları üzerinde etkili olmadıkları görülmü�tür. 

Çizelge 22.Harmanlama kaybı miktarları (%) 

% Kayıp 

0,19

0,14

0,06
0,09
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0,22

0
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JD 955
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CL 8040
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Çizelge 23.Tane zedelenme miktarları 

Model Zedelenme Miktarı % NEM % 

TC–56 (1999) 7,69 18,44 

TC–56 (2004) 10,56 18,44 

JD 955 (1977) 20,83 22,28 

JD 955 (1986) 6,05 17,12 

CL 8040 (1979) 10,47 18,21 

CL 8040 (1983) 11,77 19,07 

 

 

 Biçerdöverler ile ilgili zedelenme miktarları ve ürün nem durumları 

çizelgede verilmi�tir.Mısır hasadında batör çevre hızı yakla�ık 17–20 m/s olmalıdır. 

Buna göre en yüksek tane zedelenmesi % 20,83 ile JD 955 (1977) biçerdöverinde 

meydana gelirken nem oranı % 22,28 dır. Di�er yandan en dü�ük de�er JD 955 

(1986) biçerdöverinde % 6,05 olarak gerçekle�mi� ve hasat sırasındaki nem oranı % 

17,12 olarak tespit edilmi�tir. Buna göre e�er tahıl hasadındaki gibi bir durum söz 

konusu ise JD 955 (1977) biçerdöveri normal çalı�ma ko�ullarına göre olması 

gerekenden daha hızlı bir batör devri de�eri ile çalı�maktadır �eklinde bir sonuç 

çıkarılabilir.   

Biçerdöverlerin teknik özelliklerinin verildi�i çizelgeler incelendi�i zaman 

5’li mısır tablası ile çalı�an TC–56 biçerdöverinin sarsak alanının dolayısıyla 

uzunlu�unun di�er biçerdöverlerin sarsakları ile kar�ıla�tırıldı�ında daha fazla 

oldu�u görülmektedir. Buna göre 5’li mısır tablası ile çalı�an 5 sarsaklı TC–56 ile   

4’lü mısır tablası ile çalı�an 4 sarsaklı Clayson 8040 biçerdöveri kar�ıla�tırıldı�ı 

zaman (ki TC–56 biçerdöverinin çalı�tı�ı alandaki ürün yo�unlu�u ve besleme 

miktarının fazla oldu�u dikkate alınırsa) TC–56 daha etkin bir �ekilde çalı�maktadır. 

Sarsaklardan atılan tane miktarının daha uzun bir eleme i�leminden geçmesi 

nedeniyle Clayson 8040 ile kar�ıla�tırıldı�ında daha az oldu�u görülmektedir. Di�er 

taraftan en dü�ük tane kaybı miktarı JD 955 biçerdöverinde görülmektedir. Bunun 

sebebi olarak sarsak salınım ayarlarının etkili bir biçimde yapılması ve makinelerin 

çalı�tı�ı arazilerdeki ürün yo�unlu�unun az olması dolayısıyla besleme miktarının 

dü�ük olması gösterilebilir. 
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5. SONUÇ 

 
  Bu çalı�ma Adana ve yakın çevresinde II. ürün mısır ekimi yapılan arazilerde 

yürütülmü�tür. Mısır hasadı için mümkün oldu�unca fazla sayıda de�i�ik marka ve 

model biçerdöverlerin gözlemlenmek istense de  piyasada çok sayıda ve çe�itlilikte 

biçerdöver bulundu�undan dolayı modellerin belirlenmesi uygun bir kar�ıla�tırmaya 

olanak sa�laması açısından çalı�manın ilerleme durumuna göre hasat sezonu 

içerisinde gerçekle�tirilmi�tir. 

 Çalı�manın ba�langıç tarihi olarak Adana bölgesinde mısır hasadının yo�un 

olarak ba�ladı�ı dönem seçilmi�tir. .Buradan hareketle hazırlıklar tamamlandıktan 

sonra sezon süresinin kısa olması da göz önüne alınarak 15 Ekim–15 Kasım tarihleri 

arasındaki uygun tarihlerde arazi çalı�maları yapılmı�tır. 

 Bu çalı�mada ülkemiz tarımında yaygın olarak kullanılan markalardan John 

Deere firmasının üretmi� oldu�u JD 955, New Holland firmalarının üretmi� oldu�u 

TC–56 ve Clayson modelleri kullanılmı�tır. Bu biçerdöverler aralarında 4 yâda 5 ya� 

fark olacak �ekilde her bir markadan iki model olacak �ekilde seçilmi�tir. Çalı�ılan 

arazilerde a�ırlıklı olarak Pioneer ticari ismi ile anılan mısır ekimi yapıldı�ı 

belirlenmi�tir. Bu veriler do�rultusunda hasat sırasında çalı�an biçerdöverlerin tane 

kayıplarına olarak etkisi incelenmeye çalı�ılmı�tır. 

Örnekler üzerinde tane kayıpları üç farklı �ekilde belirlenmi�tir. 

� Sap üzerinde harmanlanmamı� koçanda tane kayıpları 

� Koçan üzerinde kalan tane kayıpları. 

� Tane kayıpları. Harmanlanmı� ve koçandan ayrılmı� serbest taneler bu 

kayıplar içerisinde de�erlendirilmi�tir. 

Buna göre tabla kayıpları açısından kullanılan biçerdöverler arasında fark 

oldu�u görülmü�  en dü�ük kayıp miktarı ile çalı�an JD 955 (1986) biçerdöverinin 

di�er modellere göre daha etkin bir �ekilde çalı�tı�ı belirlenmi�tir.Bunun dı�ında 

harmanlama açısından istatistiksel olarak fark bulunmadı�ı görülmü�tür.Ancak 

harmanlama ünitesinin tane zedelenmesine etkisi açısından JD 955 ( 1977 ) 

biçerdöveri tane zedelenmesini daha fazla artırdı�ı görülmü�tür 
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Bununla birlikte sarsaklardan atılan tane miktarı açısından  biçerdöverlerin 

teknik özelliklerinin verildi�i çizelgeler incelendi�i zaman 5’li mısır tablası ile 

çalı�an TC–56 biçerdöverinin sarsak alanının dolayısıyla uzunlu�unun di�er 

biçerdöverlerin sarsakları ile kar�ıla�tırıldı�ında daha fazla oldu�u görülmektedir. 

Buna göre 5’li mısır tablası ile çalı�an 5 sarsaklı TC–56 ile 4’ lü mısır tablası ile 

çalı�an 4 sarsaklı Clayson 8040 biçerdöveri kar�ıla�tırıldı�ı zaman (ki TC–56 

biçerdöverinin çalı�tı�ı alandaki ürün yo�unlu�u ve besleme miktarının fazla oldu�u 

dikkate alınırsa) TC–56 daha etkin bir �ekilde çalı�maktadır. Sarsaklardan atılan tane 

miktarının daha uzun bir eleme i�leminden geçmesi nedeniyle Clayson 8040 ile 

kar�ıla�tırıldı�ında daha az oldu�u görülmektedir. 

 

Bu çalı�ma ile elde edilen sonuçlar do�rultusunda makineye ba�lı olarak 

olu�an tane kayıplarının  do�rudan makineye ba�lı oldu�unu söylemek tam anlamı 

ile do�ru olmayabilir .Hasat sırasında belirlenmi� sınırın üzerinde bir hızla gitmek . 

harmanlama düzeneklerinin tarla ko�ullarına göre ayarlanmaması kayıpları artırıcı 

faktörlerdir.Ülkemizde mevcut biçerdöver parkı ya� ortalamasının yüksek olması 

biçerdöver üzerindeki ayarlamaların tam olarak yapılmasına imkan vermemeside 

kayıpların miktarını etkilemektedir.Dolayısıyla biçerdöverin hasat ko�ullarına uygun 

olacak �ekilde ayarlarının yapılması ve bu konuda ilgili �ahısların bu konuda iyi bir 

e�itime sahip olması  bu anlamda etk�li olacaktır. 
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