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ACIKLAMALAR

O 541G10149
ALAN Gida Teknolojisi
DAL/MESLEK Zeytin Isleme/Sofralik Zeytin ve Zeytinyagi Operatorii
MODUL Kesintisiz (Kontinii) Sistemi Uretime Hazirlama
Zeytinyag1 Uretiminde kullanilan kontinii sistemi olusturan
makinelerin, bunlarin montajinda kullanilacak birlestirme
MODULUN TANIMI | elamanlarini, gesitlerinin, dzelliklerinin anlatildig1, temizlik ve
bakimimi yapabilme becerilerinin kazandirildigi 6grenme
materyalidir.
SURE 40/ 32 + (40 /32) Uygulama tekrari siiresi
ON KOSUL Yok
YETERLILIK Makineleri iiretime hazirlamak.
Genel Amagc:
Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam, arag-gereg ve
ekipmanlar saglandiginda teknigine, ilgili standartlara uygun
o olarak kontinii sistem makinelerinin montajini, temizligini ve
MODULUN AMACI bakimini yapabileceksiniz.
Amaglar:
1. Makinelerin montajini yapabileceksiniz.
2. Makinelerin temizligini ve bakimini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: T.eknoloji sinifi, kiitliphane, internet. o )
Donamim: Bunker, tasima bandi, yikama makinesi, elavator,
ORTAMLARI VE ) N ..
DONANIMLARI klrlcl,_ malqks_or, hamur pompasi, d@kantor, separatér, el
aletleri, temizlik ve bakim arag-geregleri.
Smif ge¢me yonetmeligine uygun olarak modiiliin icinde yer
alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen ¢oktan se¢meli
OLCME Y Modil somunda. s Kasandigmi. bilg, becer ve. ilr
DEGERLENDIRME gimiz bilgi, beceri ve tavirlar

O0lcmek  amaciyla, wuygulama faaliyetlerindeki islem
basamaklarinda gosterdiginiz basartya gore
degerlendirileceksiniz.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Diinyada zeytin ve zeytinyagi iretiminde Onemli bir yere sahip olan {ilkemizde,
zeytinyag: tiiketimi diger bitkisel yaglar i¢inde hak ettigi yere ulagamamistir. Zeytin tireticisi
konumundaki Avrupa iilkelerinde kisi basi zeytinyagi tiiketimi 20 kg diizeyinde iken
iilkemizde hala yaklasik 1 kg’dir. Son zamanlarda zeytinyag1 hakkinda gerek yazili gerekse
gorsel basinda olumlu yayinlarin siklikla yer almasi bireylerin bilinglenmesini ve tiiketimin
artmasini saglamaktadir.

Zeytinyag tiiketimini artirmak i¢in yapilacak tamitim kampanyalarinin yaninda,
zeytinyag Uretim tesislerini yeni teknolojilerden yararlanarak istenilen kalite standartlarinda
tiretimi gerceklestirebilecek sekilde modernize etmek gerekir.

Kaliteyi artirmak igin isletmeleri modernize etmenin yaninda, sektérde 6ncelikle ham
maddeyi ¢ok iyi taniyip, 6zelliklerine gore uygun sekilde isleyebilen bilingli kisilerin yer
almasi1 gerekmektedir. Kaliteli ve saglikli bir {iriin tarladan sofraya kadar her asamada uygun
teknikler kullanmay1, temiz, diizenli ve disiplinli caligmay1 elde edilir.

Bu modiil ile zeytinyag: liretiminde kullanilan kontinii sistemi olusturan makinelerini,
bunlarin montajinda kullanilacak birlestirme elamanlarini, ¢esitlerini, 6zelliklerini 6grenip,
bu bilgiler dogrultusunda bu makinelerin temizlik ve bakimini yapabilme becerilerini
kazanacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

AMAC

Bu faaliyette size verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda
kontinii sistem makinelerinin montajin1 yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde bulunan zeytinyagi isleyen isletmeleri arastiriniz.

> Kontinii sistem makinelerinin kullanilarak zeytinyagi liretimi yapan tireticilerle
goriismek suretiyle, kontinii sistem makinelerinin montajimnin yapilmasi
sirasinda izlenen islem basamaklar1 hakkinda bilgi edininiz.

> Edindiginiz bilgileri rapor halinde diizenleyerek simif arkadaslarinizla
paylasimiz.

1.ZEYTINYAGI URETIMINDE
KULLANILAN MAKINELER VE MONTAJI

Zeytinden yag cikarmada gerek iilkemizde gerekse zeytin yetistiren diger iilkelerde
cesitli yontemlerden yararlanilmaktadir. Son yillarda ki teknolojik gelismeler sonucu modern
sistemlerden olan kontinil sistemler, iilkemizde yaygin olarak kullanilmaktadir.

KIRICI
(DEGIRMEN)

KONTROL

SICAK SU
KAZANI)

YAPRAK AYIRMA

BESLEME
HELEZONU
o gl BUNKER

Resim 1.1: Kontinii sistemin bilesenleri



Kontinii sistemlerde bunkere dokiilerek sisteme giren zeytinler, yaprak ayirma,
yikama, kirillma, yogrulma, fazlarina ayristirma gibi siireklilik gosteren bir dizi islemden
gecerek sistemden yenilebilecek diizeyde zeytinyagi olarak c¢ikar. Bu sistemde hi¢ asamada
bekleme s6z konusu degildir. Kontinii sistemi olusturan makineler yukarida ornek bir
kontinii sistem {lizerinde verilmistir.

1.1. Birlestirme Elemanlari

Tim makinelerde oldugu gibi zeytinyagi iiretimi gergeklestiren kontinii sistem
makineleri de birden ¢ok pargadan olusmaktadir. Makineleri bir araya getiren pargalarin bir
biitiin olusturabilmeleri i¢in birlestirme elamanlar1 yardimiyla birlestirilmeleri gerekir.
Birlestirme elemanlar1 genel olarak sokiilebilen ve sokiilemeyen olmak iizere iki ana grupta
toplanir.

Resim 1.2: Civata ve somun baglantisi

Kontinli makine sistemlerinin sokiilebilir baglantilarinda farkli 6zelliklerde civata,
somun, saplama, rondela ¢esitleri kullanilmaktadir. Sokiilebilir birlestirme elamanlarindan en
cok kullanilanlarin gesitleri ve 6zellikleri asagida verilmistir.

1.1.1. Civata , Somun, Rondela ve Emniyet Saclar1 Cesitleri
Civatalar; sokiilebilir iki parc¢ay1 birbirine baglamada en ¢ok kullanilan birlestirme
elamanidir. Bas kismi anahtar ve tornavida gibi takimlarla ¢oziilebilecek sekilde

sekillendirilmis, silindirik govde lizerine tamamina veya bir boliimiine vida disi agilmig
makine elamanlar1 olarak tanimlanir.

Civat: L;::-l _}W' é{

) ?- Uzunlugu
Resim 1.3: Civata ve somunlarin béliimleri

Vida ise ayn1 adimda ve profilde agilmis olan helisel kanallara denir. Vidalar tiggen,
kare, trapez, testere disi ve yuvarlak olmak tizere farkli vida dis profilinde diretilirler.

4



Civatalar en ¢ok kullanmlan dis profili olan {iggen dis profiline sahiptir. Civatalari; vida
sistemlerine, dis helis yoniine, dis kalinliklarina ve bas sekillerine gore dort ana grup altinda
inceleyecegiz:

>

Uluslararasi standartlarla belirlenmis ii¢c farkh vida sistemi vardir. Bunlar

asagida verilmistir:

o Metrik vida: dis profili agis1 60° olan, dis ¢ap1 ve adimi mm. cinsinden
belirtilen liggen vidalardir.

o Whitworth vida; dis profili agis1 55° olan, dis gap1 inch (parmak) 6lgii
sistemine, adimi1 da parmakta ki dis sayisina gore belirtilen tiggen
vidalardur.

o Amerikan vida; dis profili agis1 60° olan, dis ¢ap1 inch (parmak) olgii
sistemine, adimi da parmakta ki dis sayisina gore belirtilen tiggen
vidalardir.

Dis helis yoniine gore vidalar iki gesittir.

o Sag dis vida; saat ibresi yoniinde donerek ilerleyerek sikma yapan
vidadir. Aksi belirtilmedikge biitiin vidalar sag dis vidalardr.
o Sol dis vida; saat ibresinin tersi yoniinde donerek ilerleyerek sikma

yapan vidadir.

Dis kalinhiklarina gore civatalar soyle gruplanir:
o Normal (kalin) dis vida; metrik, whitworth ve Amerikan vida
sistemlerinde standart olarak kullanilan vidalardir.

4

Resim 1.4: Normal disli alti kose bash civata Resim 1.5: ince disli alt1 kése bash civata

>

ince dis vida: Normal dis vida gibi metrik, whitworth ve Amerikan vida
sistemlerinde standart olarak kullanilan vidalardir. Aym adla anilan ve aym
capa sahip silindir {izerine daha kiigiik adiml1 dis agilmig vidalardir. Titresim ve
darbenin fazla oldugu yerlerde, kendi kendine ¢6ziilmemesi ve sizdirmazlik
istenen yerlerde kullanilirlar.



> Bas sekillerine civatalar; bas kismimin sahip oldugu sekle ve kullanilan
anahtar ¢esidine gore civatalar ;

Alt1 kése basli civatalar

Rondelali civata

Dort kdse basl civata

Silindirik basli imbus civata

Mercimek basli civata

Mercimek bagli imbus civata

Havsa basli imbus civata

Havsa bagsli tornavida yarikli civata

Ozel civatalar

Cekic bagli civata

Halka basli civata

Bombe basli civata

Resim 1.6: Alt1 kése bash civata Resim 1.7: Alt1 kése bash rondelal civata

Resim 1.8 : Dort kose bash civata Resim 1.9 : Silindirik bash imbus civata

Resim 1.10 : Mercimek bash civata Resim 1.11 : Mercimek bash imbus civata



Resim 1.12 : Havsa bash imbus civata Resim 1.13 : Havsa bash tornavida yarikh

civata

Resim 1.14 : Cekig bash dzel civata Resim 1.15 : Halka bash 6zel civata

-

A\

Resim 1.16 : Bombe bash o6zel civata Resim 1.17 : Saplama

Saplamalar; silindirik olan dig yiizeylerinin her iki ucuna da farkli boylarda dis acilan,
somunla birlikte sokiilebilir pargalar1 baglamak i¢in kullanilan elamanlardir.

Somunlar; silindirik i¢ yiizeylerine iiggen profilli vida agilarak, civata ve saplamalarla
birlikte kullanilan, sokiilebilir pargalar1 birbirine baglayan elamanlardir. Somunlari
profillerine gore altikdse, dortkose, kelebek ve 6zel somunlar olarak kendi iginde bes ana
grupta inceleyecegiz. Bunlar;

> Alt1 kdse somunlar

YVVVY

Sapkali somun

Taglh somun

Lastikli / Fiberli somun
Kontra somun

Havsali somun
Rondelalt somun

Doért kése somun,
Kelebek somun,
Ozel somun,

Halka basli somun .
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Resim 1.18: Alt1 kose somun Resim 1.19: Sapkali somun Resim 1.20: Tach somun

Resim 1.22: Kontra somun Resim1.23: Havsali somun

"/-hs‘

Resim 1.24 : Rondelah Resim 1.25 : Dortkose somun  Resim 1.26 : Kelebek somun
somun

Resim 1.27: Halka bash

Rondelalar; birden fazla parganin civata, civata-somun ve saplama ile baglanmasi
sirasinda, sikma ylizeyini artirmak ve somun yada parca sikma ylizeyinin bozulmasini,
baglantilarin kendiliginden ¢6ziilmesini 6nlemek igin kullanilan elamanlardir. Rondelalarin
en ¢ok kullanilan gesitlerini asagida inceleyecegiz;

Konik dort kose rondela

Diiz rondela

Tirnakli rondela

Yayli rondela

Kulakli rondela (emniyet sac1),
Dalgali rondela

YVVVYYYVY
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Resim 1.28: Konik doértkose Resim 1.29: Diiz rondela Resim 1.30: Tirnakli rondela
rondela

Q 0 O

Resim 1.31 : Yayh rondela Resim 1.32 : Kulakl rondela  Resim 1.33 : Dalgah rondela

1.1.3. Birlestirme Elamanlarinin Emniyete Alinmasi

Kontinii sistemleri meydana getiren zeytin yikama, kirma, yogurma (hamur
hazirlama), yag cikarma ve yagi ayristirma tnitelerinin ¢alismasi yiiksek devirlerde ve
yiiksek titresimde gerceklesmektedir. Yiiksek devirlerde calisan sistemlerde kullanilan
baglant1 elamanlari, bu devir ve titresimin etkisiyle ¢oziilmeye calisir. Kendiliginden
coziilmeye calisgan bu baglanti elamanlarimin kendiliginden c¢6ziilmesini 6nlemek igin
frenlenmesi gerekir. Bu amagla asagida gosterilen frenleme yontemleri kullanilarak civata ve
somunlarin kendiliginden ¢oziilmesi Onlenmis olur. Somunlarin frenlenmesi i¢in en g¢ok
kullanilan frenleme yontemleri asagida verilmistir.

> Somunlar makine katalogunda belirtilen torkta sikilarak, somunun altinda

bulunan kulakli rondelanin bir kulagi yukari, bir kulagi kivrilarak somunun
kendiliginden ¢ozlilmemesi saglanmis olur.

.‘-‘~ ’ q
R
\&\\\\\ 5

Resim 1.34: Kulakh rondela ile emniyete alinmasi

> Civata ve somunlu baglantilarda, somunun dis bitiminde lastik, plastik gibi bir
malzeme ilave edilerek yapilmis 6zel somunlar kullanilarak baglantinin
kendiliginden sokiilmesi engellenmis olur.



:7

Resim 1.35 : Lastikli, fiberli 6zel somunla emniyete alinmasi

sl

o
Iﬁ
-

> Civata kullanilarak yapilan baglantilarda, civata altina yayl rondela konularak
crvatanin kendiliginden sokiilmesi 6nlenir.

Resim 1.36 : Yayl rondela ile emniyete alinmasi

> Civata ve somunlu baglantilarda, kontra somun olarak adlandirilan ikinci bir
somun kullanilarak baglantinin kendiliginden ¢oziilmemesi saglanmis olur.

Resim 1.37 : Kontra somunla emniyete alinmasi
> Civatalarin baglant1 elamani olarak kullamldig1 yerlerde, kenarlar1 agili olarak

biikiilmiis  kanathh  rondelalar kullanilarak  baglantinin  kendiliginden
¢ozlilmemesi saglanir.

10



Resim 1.38 : Kanath rondela ile emniyete alinmasi

> Cwvata ve somunlu baglantilarda, tagli somun ve gupilya kullanilarak
baglantinin kendiliginden ¢oziilmesi 6nlenmis olur.

Y

)

Resim 1.39 : Catal pim (gupilya) Resim 1.40 : Tach somun ve gupilya ile emniyete
alinmasi

1.1.2. El Aletleri ve Anahtar Takimlari

Kontinii sistemi olusturan makineler, zeytinyagi iiretimi esnasinda istenmeyen
sorunlar yaratabilir. Boyle durumlarda makineleri kullanan yetkili operatdrlerin, {iretimin
uzun siire aksamamasi i¢in basit tamir ve bakim iglemlerini yapmalar gerekir.

Tamir ve bakim islemlerini yapabilmeleri i¢in isletmelerde el aletleri ve anahtar
takimlarinin bulundugu bir takim c¢antasi ile iizerinde tesviyeci mengenesi bulunan bir
calisma masasinin bulunmasi gerekmektedir. Basit tamir ve bakim islemleri i¢in ihtiyag
duyulan el aletleri ve anahtar takimlar1 asagida verilmistir;

> Ceki¢: Darbeden etkilenmeyen sert yiizeylere vurarak kuvvet uygulamada
kullanilan el aletidir.

> Plastik tokmak: darbeden etkilenen hassas yiizeylere vurarak kuvvet
uygulamada kullanilan el aletidir.

> Pense takimi: Baski kuvvetiyle pargalarin tutulmasinda,civata baglantilarinin
sikilmasinda, sac pargalarin basit kesme, biikme ve kivrilmasi islemlerinde
kullanilan el aletlerdir.

11



Ayarl pense: Biiyiik baski kuvvetiyle pargalarin tutulmasi, sokiillemeyen civata
baglantilarinin sékiilmesinde kullanilan el aletidir.

»  Boru anahtari: Silindirik dolu malzemelerin, boru ve rekor baglantilarinin
takilip sokiilebilmeleri igin kullanilan el aletidir.

> Keski takimi: Sac ve kiiciik metal pargalar1 kesmek, koparmak, bozuk metal
yiizeylerdeki basit diizeltme islemlerini yapmak i¢in kullanilan el aletidir.

Resim 1.41 : Cekic Resim 1.42 : Plastik tokmak Resim 1.43 : Pense takim

~~ W

Resim 1.44 : Ayarh pense Resim 1.45 : Boru anahtari Resim 1.46: Keski takim

YV VV V

Resim 1.47 : Tornavida takim

Tornavida takimi: Farkli tornavida yariklarma sahip vidalarin sikistirilip
¢Oziilmesinde kullanilan el aletleridir.

El testeresi: Metal pargalarin kesilmesinde kullanilan el aletidir.

Egeler: Uzerinde bulunan disler yarimiyla metal yiizeyleri istenilen 6lgii ve
bicimde sekillendirilmesinde kullanilan el aletidir.

Cektirmeler: Millerin, rulmanl yataklarin sokiilmesinde kullanilan el aletleridir.

g
it

Resim 1.49 : Ege takim Resim 1.50 : Cektirme

12



Sokiilebilir baglantilarin ~ sokiiliip takilmasinda farkli 6zelliklerde anahtarlar
kullanilmaktadir. En ¢ok kullanilan anahtarlar asagida verilmistir;

> Iki agizli anahtarlar: Takim halindedirler, altikdse basli civata ve somunlarin
sokiiliip takilmasinda kullanilan anahtarlardir.

> Yildiz anahtarlar: Takim halindedirler, alt1 kdse basli civata ve somunlarin
sokiiliip takilmasinda kullanilan anahtarlardir.

Resim 1.51 : iki agizh anahtar Resim 1.52 : Yildiz anahtar

> Kombine anahtarlar: Bir tarafi agik anahtar, diger tarafi da yildiz anahtar
seklinde takim halinde olan anahtarlardir.

> Kurbagacik anahtarlar; {izerinde bulunan tirtilli somun dondiiriilerek farkl
anahtar agzi1 genisligindeki civata ve somun baglantilarinin ¢oziilmesinde ve
baglanmasinda kullanilir,

P

—

Resim 1.53 : Kombine anahtar Resim 1.54 : Kurbagacik anahtar

»  Alti kose (allen) anahtarlar: Altigen profil yapisina sahip takim halinde bulunan
anahtarlardir. Imbus civatalarin bas kisminda bulunan altigen kanala girerek,
sokiiliip baglanmasinda kullanilirlar.

> Lokma anahtarlar: Lokma takimi i¢inde bulunan yardimci araglar ve lokma
uclart kullanilarak farkli civata ve somun baglantilarinin kolayca sokiiliip
baglanmasinda kullanilir,

Resim 1.55 : Alt1 kose (allen) anahtar takim Resim 1.56 : Lokma takimm
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> Ozel anahtarlar; iiretici firmalar tarafindan Kontinii sistemle beraber verilen 6zel
yapilmis anahtarlardir.

1 I
Resim 1.57 : Separator piston anahtari Resim 1.58 : Separatoér tamburu somun
anahtarn
o = .,
: .{ |
ft |
/ . ! 0 o 2
hidiiiRiay 3 Z

Resim 1.59 : Separator tambur cektirmesi Resim 1.60 : Separator konik sapka anahtar:

1.1.4. Boru Baglanti Elamanlari, rekorlar ve Contalar

Kontinii sistemleri Olusturan yikama, degirmen, malaksor, dekantdr ve separator
arasinda zeytin hamuru, su, kara su ve pirinanin {niteler arasinda taginmasi sirasinda
kullanilan borularin borularla ve borularin hortumlarla baglantilarinda farkli tiplerde baglanti
elamanlar1 ve rekorlar kullanilir. Baglanti elamanlari ve rekorlarin sizdirmazligini saglamak
icin de contalar kullanilmaktadir. En ¢ok karsilastigimiz boru baglant1 elamanlari, rekorlar ve

contalar agsagida verilmistir.

ERKEX HORTUM UCU ERKEX NIPEL REDUKSIYON NIPEL REDUKSIYON

ERKEK KURTAPA MANSON DISI DIRSEX KUYRUKLU DIRSEK
Resim 1.61 : Baglanti elamanlari
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Resim 1.62 : Rakorlar

Resim 1.63 : Contalar Resim 1.64 : Klinger
contalar

Resim 1.65 : Yag kecesi ve o ring

15



1.2. Bunker

Bantli, helezonlu, paletli tasima sistemlerinin baglangicinda bulunan hazne bunker
olarak adlandirilir.

Kontinii sisteme zeytinlerin ilk girdigi tasima bandinin baslangicinda, yikama
gurubunda yikanan zeytinlerin kiriciya tagindigi besleme helezonunun baslangicinda bunker
bulunur.

Yaprak
Ayirma

Rediktar

Bunker

Resim 1.67 : Besleme helezonu (elavatorii) ve bunker

1.2.1. Gorevi

Zeytinyag1 elde edilmek {iizere kontinii sistem zeytinyagi isletmelerine gelen
zeytinlerin tasima bandiyla yikama béliimiine taginmak iizere sisteme ilk girdigi nokta
bunkerdir. Bunker haznesine dokiilerek giren zeytinler, yikama boliimiine taginmak iizere
bunkerin i¢inde bekledigi ve bunkerin alt tarafinda bulunan ayarl kapak yardimiyla zeytinler
istenilen miktarda tasiyici bant lizerine taginmak iizere dokiildiigli boliimdiir.
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1.2.2. Yapisi

Tasiyic1 bandin ve besleme helezonunun baglangicinda monte edilmis olarak bulunur.
Kontinii sistemin yapisina ve isleme kapasitesine gore degismekle beraber, paslanmaz sac
malzemeden veya celik sac malzemeden imal edilirler.Bunkerin tizerinde calisanlarin igine
diismemesi i¢in tel kafes ve bandin ilizerine dokiilen ya da bandin zeytin tagima miktarini
ayarlayan bir siirgiilii kapak bulunur. Bunkerin igine 750 kg kadar zeytin dokiilebilmektedir.

Tasima
Band:

Resim 1.68 : Tasima bandi ve bunkerin yapisi

1.2.3.Cesitleri

Bunkerler tek tip olarak iiretilir, boyutlar1 1620x1480 mm, 1500x1200 mm gibi farkli
Olgiilerde olanlar1 vardir.
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1.2.4.Montaji

Kontinii sistemi olugturan biitlin pargalarin yer aldig1 yerlestirme planlar1 hazirlanir.
Bu planlara gore gerekli hazirliklar yapilir. Yerlestirme planina gore makinelerin yerlesecegi
zemin boyalarla igaretlenir. Bunker, tagima bandi ve besleme helezonunun bir bilegenidir.
Tasima bandmin oturacagi ¢ukur yerlestirme planina gére hazirlanir. Onceden yeri
hazirlanmig beton ¢ukur i¢ine oturacak sekilde tasiyici bant yerlestirilir.

Tagima bandinin montaji tamamlandiktan sonra, bunker tasima bandi {izerinde
bulunan dayanma yiizeylerine oturtulur. Tasima bandi bunkerinin st kismui, genellikle
zeminle ayni seviyede veya zemine oturacak sekilde civata somunlarla bant tizerindeki
yerine baglanir.

Besleme helezonuna monteli olan bunkerin, yerlesme planinda besleme helezonun
yerinin belirlenerek montaj edilmesiyle birlikte montaji yapilmis olur.

Tasima
Band:
Bunker
g
Zemin
Cukur

Resim 1.69 : Tasima bandi ve bunkerin montaji

Tasima bandi ve besleme helezonu bunkeri iizerinde bulunan ayar kolunun goérevi
yapamamast durumunda ve sezon sonunda bunker civatalarindan sokiiliir. Ayar kolu
diizenegi bakima alinarak, yaglanir ve tekrar galisir duruma getirildikten sonra, bunker
oturma yiizeyi lastigi de degistirilerek yerine civatalarla baglanir.
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1.3. Tasima Bandi (Konveyor)

Zeytinlerin bir noktadan bagka bir noktaya taginmasi igin paslanmaz ¢elik veya c¢elik
sac bir saseye sahip lizerinde V kanalli 6zel PVC veya kaucuk bant sistemleri bulunan
rediiktorden aldigr hareketle donerek tasima islemi yapan makineler tagima bandi veya
konveyor olarak adlandirilir. Tasima bandi {izerine monteli zeytinler i¢inde bulunan hafif
yabanci maddeleri ayiran fanlar da bulunmaktadir.

1.3.1. Gorevi

Kontinii sisteme zeytinlerin bir noktadan baska bir noktaya taginmasi i¢in konveyor
kullanilir.

Zeytinler rediiktorden alman hareketle bant ilizerinde yikama makinesine taginir.
Tagima bandi iizerine yaprak ayirma fan1 monte edilir. Yaprak ayirma fani da yaprak, ince
dal, toz toprak gibi hafif maddeleri ayirir.

Resim 1.70 : Zeytinin tasima bandiyla taginmasi

1.3.2. Yapisi

Tasima bandi govde (bant sasesi), rediiktor, bant, bunker, yaprak ayirma fanmdan
olugmaktadir. Govde ve diger parcalar paslanmaz celik veya ¢elik malzemeden, bant ise
6zel kauguk veya PVC malzemeden yapilmistir.
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Bunker

Reduktor
Digli
Koruyucusu

Bant Sasesi

Resim 1.71 : Tasima bandinin ana bilesenleri

20

Rediktor

Yaprak
Temizleme
Gekmecesi




Bant doniisiinde olusabilecek sarkmayi Onlemek icin vidali gerdirme diizenegi
mevcuttur. Bant doniis hiz1 degisik devirlerde rediiktérden ayarlanabilmektedir. Yaprak
ayirma fani tasarlanan sisteme gore takilmaktadir. Biriken yapraklari temizlemek i¢in yaprak
temizleme ¢ekmecesi vardir. Bunker iizerinde bulunan ayar kapag ile bant iizerine istenilen
miktarda zeytinin dokiilmesi saglanmaktadir. Saatte ortalama 4 ton zeytin taginmaktadir.

Tasima bandinda, rediiktorden alinan hareket, zincir digliler araciligiyla banda iletilir.
Bantta kullanilan rediiktér 1.1kw motor giiclinde ve dakikada 40 devir yapmaktadir.
Kullanilan zincir digliler vasitasiyla dakikada 50 devirdir. Rediiktérden aldigi hareketle
donen bant ise dakikada 3 devir yapmaktadir. Genellikle tasima bandiyla birlikte kullanilan
yaprak ayirma fani ise 2.2 kw motor giicline sahiptir ve dakikada 2840 devirle donmektedir.

1.3.3. Cesitleri

Tasima band tiretici firmalara gore degismekle beraber, genelde tek tip olarak {iretilir.

Resim 1.72 : Tasima bandx

1.3.4. Montaji

Tasima bandi bunker, yaprak ayirma fant montaj alanina tagimirken, celik halatlarla
askiya alindiktan sonra ving kullanilarak taginir. Bunkerin montajinin yapilmasi iglemi
anlatilirken tasima bandinin montaj1 da anlatilmisgt.

Tagima bandimin zamanla ozelligini yitirmesi halinde bant sokiilerek yenisiyle
degistirilmelidir. Yan kapaklar sokiiliir, alt bant silindiri gevsetilerek bant ¢ikarilir. Yeni bant

yerine takilarak, alt bant silindiri sikilir. Gerdirme civatalari ile bant gerdirilir.

Bant temizleme fir¢asi civatalar sokiilerek yerinden ¢ikarilir ve yenisi de ayni sekilde
yerine takilir.
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Tasima bandi {izerinde bulunan fan motoru, salyangozu sokiiliir. Fan motoru yan
kapaklar1 sokiilerek fan yaprak pervanesi civatalart gevsetilerek yerinden ¢ikarilir. Fan
motoru rulmanlar da ¢ektirme ile sokiilerek yenileri preste takilir. Makinenin gerekli tiim
bakim, onarim ve temizlik islemleri sonrasinda, sékme igsleminde izlenen islem sirasinin bu
kez tam tersi bir uygulama ile son islemden ilk isleme dogru sira takibi yapilarak montaj
islemi yapilmalidir.

1.4. Yikama Makinesi

Zeytinler tazyikli su ile yikanir ve igerisinde bulunan tas, toprak gibi yabanci
maddelerden armdirilir.

Bunker| | Tasima

/

Yaprak
Ayirma

‘ Yikama

Resim1.73 : Yikama makinasi

1.4.1.Gorevi

Yikama makinesi; zeytinler igerisindeki tas, toz, toprak, dal, yaprak vb istenmeyen
maddelerin temizlenmesinde kullanilan makinedir.

Yikama makineleri zeytin daneleri ve yabanci maddeler arasindaki yogunluk

farkindan yararlanarak ¢alismaktadir. Yikama islemi sirasinda basingli hava, basingl su veya
bunlarin birlikte kullanilmasi ile ¢alisabilir.
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Resim 1.74 : Zeytinin yikanmasi

Yikama makinesine tagima bandindan gelen zeytinler makinenin temizleme
helezonunun oldugu yikama haznesine dokiiliir. Devirdaim pompasi, su haznesinden almis
oldugu suyu basingli olarak yikama haznesine iletir. Bir yandan zeytinleri yikarken diger
yandan da zeytinleri titresim elegine dogru iter.

Titresim elegi zeytinleri titreterek besleme helezonunun bunkerine dokiilmesini saglar
ve ayni zamanda zeytinlerin yapraklarindan ayrilmasini saglar.

1.4.2.Yapisi
Makinenin zeytin ve su ile temas eden tiim yiizeyleri paslanmaz ¢elik malzemeden imal
edilmistir. Yikama makinesinde suyun depolandigi hazne ve suyun siirekli olarak devir

daimini saglayan pompa bulunur. Kirlenen suyun tahliyesi igin su bosaltma vanasi vardir.

Zeytinin i¢inde bulunan tas, kum gibi ¢okerek kalan agir yabancit maddeler makinenin
temizleme helezonu ile temizlenir.

Zeytinler devirdaim pompast ile gonderilen basingli su sayesinde hem yikanir hem de

titresim elegine gonderilir. Titresim eleginin sonunda durulama i¢in duslama sistemi
vardir.Titresim eleginde titresimi saglayan titresim (vibrasyon) motoru bulunur.
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Zeytin
Yikama
Bolgesi

Temizleme
Helezonu

Titresim
Elegi
Motoru

Titresim

- Elegi

Resim 1.75 : Yikama makinesinin yapisi

Resim 1.76 : Yikama makinesinin yapisi

24



1.4.3.Cesitleri

Yikama makineleri iiretici igsletmelere gore kiigiik farkliliklar igermekle beraber genel
calisma sistemi degismemektedir.

1.4.4.Montaj1

Zeytin yikama makinesi tagiyict banttan sonra ve kiriciya zeytinleri tasiyan besleme
helezonu arasindadir. Ayrica yikama makinesinde kullanilan suyun bosaltilmasi igin su
bosaltma vanasinin, isletme tabaninda bulunan bosaltma deligi ile ayni hizada olmasi
gerekir. Aksi halde su disar1 dokiilebilir.

Zeytin yikama makinesinin ¢evresinde bakim yapmaya uygun bos alan olmasi i¢in
duvardan en az bir metre uzakta montajinin yapilmasi gereklidir.

Yikama makinesinin montaj1 igin tasima islemi gerceklestirilirken yeterli kapasitede
olan ving gibi makinelerden yararlanilmalidir. Taginirken hasar gérmemesi i¢in yikama
makinesinde bulunan 4 adet kulak halat vasitasiyla tutturularak ving yardimiyla makine
kaldirilir ve yeri 6nceden belirlenen zemine civatalarla baglanir.

350

YIKAMA

140
=
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E
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Resim 1.77 : Yikama makinesinin yerlesim plani

Yikama makinesinin iist kisminda bulunan yikama haznesi, temizleme helezonu, yaprak
elegi civatalar1 anahtarla sokiiliir. Sokiilen kisimlar tazyikli sicak su ve firga ile temizlenir.
Vibrasyon elegi lastigi ve rulmanlar bozuk ise degistirilir. Su tahliye vanasinda su kagagi
varsa, conta da degistirilir. Makinenin temizlik, bakim ve onarim iglemleri bitiminde, s6kme
isleminde izlenen islem sirasinin bu kez tam tersi bir uygulama ile son iglemden ilk isleme
dogru sira takibi yapilarak montaj islemi yapilmalidir.
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1.5. Elevator

Zeytinlerin ve prinanin bir noktadan bagka bir noktaya taginmasi i¢in kullanilan bir
boru i¢inde rediiktorden aldigi hareketle donen helezonlarin tasima yaptigi makineler
elavator olarak adlandirilir.

1.5.1. Gorevi

Kontinii sisteme zeytinlerin ve prinanin bir noktadan bagka bir noktaya taginmasi igin
elavatdrler kullanilir.

Yikama makinesinde yikanan zeytinler, besleme helezonun bunkerine dokiiliir.
Rediiktorden alinan hareketle dénen helezon tarafindan zeytinler kiriciya taginir.

Kiric1 AR Kiric1
Elavatorii Milakssi
Bunker
()
I8
LOOOOOOO O 0 0 0 0 O ¢
U % ! | —
Resim 1.78 : Zeytinin kiric1 elavatoriiyle kiriciya taginmasi
1.5.2. Yapis1

Kirict elevatorii (besleme helezonu), helezon yatagi, helezon, helezon kapagi, rediiktor
ve bunkerden olusur. Govde ve diger pargalar1 paslanmaz ¢elik malzemeden yapilmustir.

Helezon doniis hizi degisik devirlerde rediiktérden ayarlanabilmektedir. Bunker
tizerinde bulunan ayar kapagi ile helezon iizerine istenilen miktarda zeytinin dokiilmesi
saglanmaktadir.

Besleme helezonunda, rediiktérden alinan tahrikle rediiktore bagli bulunan helezon
donerek kanallar1 arasinda bulunan zeytinleri, prinayr tasir. Saatte 4 ton zeytin
tagiyabilmektedir.
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Elevatorde dakikada 1500 devir yapan 1.5 kw  motor giiciinde rediiktor
bulunmaktadir.

\ Helezon
Yatak

Helezon

Helezon

Bunker

ull

Resim 1.79 : Besleme helezonu bilesenleri

1.5.3. Cesitleri

Tasima elavatorleri de iretici firmalara gore degismekle beraber kontinii sistemlerde
ii¢ farkli ¢esidi mevcuttur. Yikama makinesinde yikanan zeytinlerin kirilmak {izere kiriciya
taginmasinda kirici elavatorii (besleme helezonu), kontinii sistemden ¢ikan prinanin igletme
disina tasinmasinda yatay prina elavatori, isletme disindaki prinanin nakil araglarina veya
yiiksek noktalara tasinmasinda ise dikey prina elavatorii kullanilmaktadir.

KIRICI ELEVATORU

Resim 1.80 : Elavatorler
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1.5.4. Montaji

Elevator, bunker, elavatdr montaj alanina tasinirken, ¢elik halatlarla askiya alindiktan
sonra ving kullanilarak taginir. Bunkerin montajinin yapilmasi islemi anlatilirken elavatoriin
montaj1 da anlatilmisti.

Kiric1 helezonunda bulunan helezonu yerinden s6kmek igin, helezon iist kapagi
Crvatalart anahtarla gevsetilerek sokiiliir. Helezon rediiktorii ve helezon -civatalar
gevsetilerek sokiiliir. Helezon taban rulmani ve kegesi degistirilerek sondan baslanmak
suretiyle ayni siraya gore yerlerine civatalarla sikilir.

1.6. Degirmen (Kirici)

Zeytin meyvesi hiicresi igindeki bosluklarda ve ¢ekirdekte bulunan yag
gozeneklerinin agiga ¢ikmasi icin zeytin meyve eti ve ¢ekirdek hiicrelerinin degirmen olarak
adlandirilan boliimlerde cekiglerle kirilarak, iki disk arasinda parcalanarak veya delikli
eleklere garptirilarak kirtlmasi gerekir.

Besleme
Helezonu

# Kina

Degirmen

Resim 1.81 : Degirmen (kirici)

1.6.1.Gorevi

Yikanan zeytinler, besleme helezonu vasitasiyla degirmene (kiriciya) tasinir.
Degirmen haznesine gelen zeytinler farkli tipte kiricilar kullanilarak kii¢iik parcalar halinde
kirilmak suretiyle zeytin hamuru olusturulur.
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Resim 1.82 : Zeytinin degirmende kirilmasi

1.6.2. Yapisi
Yiiksek kapasitede uzun siire ¢aligilabilme 6zelliginden dolayr doner ¢ekigli kiricilar,

kiric1 ¢esitleri i¢inde en ¢ok kullanilan kiricilardir. Cekigli kiricilar; kirict motoru, elek,
cekig, kirict helezon rediiktorii ve kirict haznesi kisimlarindan olusur.

Cekicler

Kiria

Kina

Kirici1 Helezon

Flek Cekicler

Resim 1.84 : Kiricimin ana bilesenleri
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Kirict motoru dakikada 3000 devirle ¢ekigleri dondiirerek zeytinleri kirip elege
carptirir. Kirilacak olan zeytinin, kirildig1 hazneye girisi ve kirici 6n kapak Gida Tiiziigii’ne
uygun paslanmaz sac malzemeden imal edilir. Ana govde dokim malzemeden, kirict
cekicler ise yliksek kalite paslanmaz ¢elikten imal edilir. Kirma islemi igin 4 - 12 adet arasi
¢ekic kullanilir.

1.6.3.Cesitleri

Uretici firmalara gore degismekler beraber ana prensipleri degismeyen ii¢ farkli kirict
tiirdi glinimiizde kullanilmaktadir. Bunlar asagida verilmistir:

> Sabit elek tip kiric
> Cekicli kirici
> Diskli kirict

Resim 1.86 : Cekicli kirici Resim 1.87 : Diskli kirica
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> Sabit elek tip kiricillar: Sabit elek ve hareketli pervane mekanizmasina
sahiptir. Motora bagli pervane, zeytinleri elege carptirip kirar. Tiim kisimlari
paslanmaz ¢elikten imal edilmistir.

> Cekicli kiriellar: Kirict motoruna bagl donen g¢ekigler zeytinleri parcalar ve
merkezkag hareketle parcalanan zeytinleri elege carptiran sallanan kollara
sahiptir. Yiiksek kapasiteli,asinmaya dayanikli ve ucuz yedek parcasi olmast
sebebiyle kontinii sistemlerde en ¢ok tercih edilen kiricilardir.

> Diskli kiriellar: Uzerinde ¢ikintilar bulunan metal disklerin dénmesiyle
zeytinler pargalanir. Diskli kiricilar da ¢ekigli kiricilar gibi, yiiksek kapasiteli ve
kolay ayarlanabilir olmasi sebebiyle tercih edilen kirici tiplerindendir. Fakat,
disklerin arasina tas, metal pargasi gibi yabanci cisimlerin kagmasi halinde
disklerin aginmasi ve ¢abuk zarar gormesi sebebiyle ¢ekicli kiricilar kadar tercih
edilmemektedir.

1.6.4. Montaji

Malaksor gurubu icinde yer alan degirmenler yikama makinesi ve besleme
helezonundan sonra malaksor tizerinde bulunan yerine montaji yapilir. Yerlestirme planina
gore malaksoriin montaji yapildiktan sonra malaksor {izerinde bulunan yerine kiricinin
montaj1 civatalarla yapilir. Malaksoriin montaji yapilirken besleme helezonun ¢ikisinin
kiricinin haznesine denk gelecek sekilde montaji yapilmalidir.

Kirict iginde bulunan geki¢ ve elek bakim igin yerinden sokiiliir.Kiric1 arka kapagi
acilarak, elek iizerinde bulunan somunlar sokiiliir. Kiricr elek flangi ¢ikartilir. Sonra kirici
elek kendimize ¢ekilerek ¢ikartilir. Sol dis yapisinda olan kirict mil somunu gevsetilir. Kirici
¢ekici gektirme ile sokiiliir. Makinenin bakim, onarim ve temizlik iglemleri bitiminde, sokme
isleminde izlenen islem sirasinin bu kez tam tersi uygulama ile son islemden ilk isleme
dogru sira takibi yapilarak montaji yapilmalidir. Rediiktor {izerinde bulunan v kayislar
gerdirme civatasi gevsetilerek yenisi ile degistirilir.

Makinenin bakim, onarim ve temizlik islemleri bitiminde, sokme isleminde izlenen
islem sirasinin bu kez tam tersi bir uygulama ile son islemden ilk isleme dogru sira takibi
yapilarak montaj islemi yapilmalidir.

1.7. Malaksor

Kiricilarda kirilarak yart hamur haline gelmis zeytinler, paslanmaz ¢elik haznelerde
belirli bir 1s1 altinda spiral seklinde tasarlanmig bigaklar araciligiyla dondiiriilerek hamur
haline getirildigi, bu hamurun kati sivi faz ayrnistirmak tizere dekantdre pompalandig
makineler malaksor olarak adlandirilir.
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Resim 1.88 : Malaksor

1.7.1. Gorevi

Degirmende kirma isleminden sonra yar1 hamur haline gelmis zeytin ezmesi igindeki
yagi, hiicresel yapidan ayirarak, yagm damla boyutunu yiikseltmek ve yagi ortaya
cikartabilmek ve merkezkag kuvvetle ayrigmaya uygun hale getirmek igin malaksorde ¢ift
tarafli 6zel helezonlarla devamli olarak karistirarak yogurur.

Resim 1.89 : Hamurun helezonlarla yogrulmasi
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1.7.2. Yapisi

Malaksoriin ana bilesenleri; kirici gurubu, {ist elavator, malaksor govdesi, alt elavator,
hamur pompasi, rediiktor, karigtirma helezonlar1 ve malaksoér govdesi etrafinda dolasan sicak
su tesisatindan olusur.

Kiricida kirillan zeytinleri malaksér govdesinin gozlerine iletmek icin malaksor
govdesinin lizerinde boru seklinde imal edilmis iist elavatér bulunmaktadir. Malaksor {ist
elavatoriinde hareketi direkt olarak helezona bagli bulunan dakikada 64 devirle donen 11 kw
motor gliciinde rediiktér saglamaktadir.

Malaksor govdesi iginde hamuru karistiran ve yoguran iki adet helezon bulunur.
Helezonlar 4 kw motor giiciinde ve dakikada 32 devirle donen, her bir bélme i¢in ayr1 ayri
veya biitiin bélmelerin zincir ve zincir dislisi aracilifiyla tek bir rediiktdrden aldigi hareketle
doner. Malaksoriin her bolmesinin yikanmasi igin tazyikli yikama sistemi mevcuttur.
Malaksor igindeki hamuru istenilen 1s1 derecesinde tutmak igin malaksor haznesinin
etrafinda sirkiilasyonlu su ceketleri bulunur. Malaksoriin arka kisminda kati ve sivi fazin
ayrigsmasi i¢in gerekli suyun debisini gosteren debi gostergesi bulunmaktadir. Gdsterge
kullanilarak dekantor igersine yollanacak suyun tazyiki hamur durumuna gore ayarlanir.

- g Tahliye Ust
Kiriet = A Vanasi Elavator
Y
B e _ ” H ) m _ ” _ ¥ Govde
= =

,J 1 MEBSUPER MEBSU
B ]

@ @ @ ® ®

Hamur
Pompasi

Vana
Kolu

Resim 1.90 : Malaksor ana bilesenleri

Malaksoriin alt kisminda malaksérde yogrulmus hamuru hamur pompasina iletmek
tizere boru seklinde alt elavatér bulunmaktadir. Alt elavatére hamur pompasi, alt elavatoriin
bitimindeki boru flangina hamur pompasinin helezonu ile baglanir. Alt elavatérde hamuru
hamur pompasina ileten rediiktor kullanilmaktadir.

Malaksor iizerinde bulunan vana kolu ile malaksor gozleri agilir-kapanir.Tahliye

vanasi ile hamur pompaya gonderilir. Malaksoriin ana bilesenlerinden biri olan, yogrulan
hamuru dekantdre iletmek i¢in hamur pompasi bulunmaktadir.
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Resim 1.91 : Malaksor ana bilesenleri

1.7.3. Cesitleri

Gliniimiizde c¢ok degisik tipte hamur yogurma makineleri gelistirilmesine karsin,
calisma prensipleri ve temel yapilar1 arasinda 6nemli bir farklilik yoktur. Kontinii sistemin
yerlesiminde yer darlig1 gibi nedenlerden dolay1 ¢alisma prensipleri degismemekle beraber
farkli malaksor tipleri gelistirilmistir. Yaygm olarak kullanilan tiplerini su sekilde
siralayabiliriz: Yatay malaksor, dikey malaksor, yatay ve dikey, modiiler malaksordiir. En
yaygin kullanimi yatay malaksordiir. Kapasiteleri de isletme ihtiyacina gore degismektedir.

Resim 1.92 : Yatay malaksor Resim 1.93 : Dikey malaksor
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Resim 1.94 : Yatay+dikey malaksor Resim 1.95 : Modiiler malaksor

1.7.4. Montaj1

Malaksoriin yerlesim planinda belirlenen yeri zemin iizerine boyalarla isaretlenir ve
duvardan en az 1 m kalacak sekilde zemine yerlestirilir. Yerlesim planinda belirtilen yerine
yerlestirmek igin yeterli kapasitede olan ving gibi makinelerden yararlanilmalidir. Taginirken
hasar gormemesi igin malaksor govdesinin dort kosesinde bulunan dort adet tasima
halkalarina halat gegirilerek ving yardimiyla makine kaldirilir ve yeri 6nceden belirlenen
zemine malaksor civatalarla baglanir.

Daha sonra kirici gurubu ve besleme helezonu, malaksor ile dekantdr arasinda
baglantiyr saglayan hortumlart baglanir. Malaksorii gerekli sicakliga ulastirmak igin
kullanilan sicak suyun baglantilar1 yapilir.

Malaksorde yan kapaklar ve iist kapagin oldugu saclar sokiiliir. Karistirict helezonlart
sokiiliip rulman, kege, zincir ve diglisi civatalar1 gevsetilerek sokiiliir.

Alt ve iist elevatorler icinde bulunan helezon sokiilerek rulman, kece ve contalari
degistirilerek yerine takilir.

Makinelerin gerekli tiim bakimlar1 yapildiktan sonra, sokme isleminde izlenen islem
sirasmin bu kez tam tersi bir uygulama ile son islemden ilk isleme dogru sira takibi yapilarak
montaj islemi yapilmalidir.

1.8. Pompa

Sivi 6zelligindeki akiskan maddelerin agik hava basinciyla emilerek pompa govdesine
gelmesini sagladiktan sonra ¢ok defa yliksekte bagka bir noktaya tasimakta kullanilan is
makineleri pompa olarak tanimlanmaktadir. Pompalarin akiskan1 gdvdesine ¢ekmekte
kullandig1 emme borusu ve akigkani bagka bir noktaya gotiirmesine yarayan basma borusu
vardir.

Kontinii sistemlerde malaksorden zeytin hamurunu dekantore iletmek i¢in hamur

pompasi, dekantérden yag su karigimini separatore iletmek i¢in yag ve su pompalar
kullanilmaktadir.
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Resim 1.96 : Hamur pompasi

Resim 1.97 : Yag ve kara su pompasi
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1.8.1. Gorevi

Hamur pompasi, malaksorde yogrulup akiskan ozelligi kazanan zeytin hamurunu,
elektronik ayarlanabilen hiz kontrollii sisteme sahip motora bagli helezon vasitasiyla
vakumlayarak dekantore iletilmesini saglar.

Yag ve kara su pompasi, dekantorde fazlarindan ayristirilan yag ve kara suyun
separatore ve sistem digina iletilmesini saglar.

1.8.2.Yapisi

Hamur pompasi eksantrik donme hareketi yapan rotor ve esnek bir malzemeden stator
millerinden olusur. Zeytin hamurunun temas ettigi biitiin yiizeyler paslanmaz gelikten, stator
nitril kauguktan imal edilmistir.

Rotor ve statorun kombine hareketi sonucunda zeytin hamurunun sabit ve diizenli
sekilde aktarilmasi, zeytinin hamurunun kimyasal 6zelliklerini korumasini saglamaktadir.

Hamur pompasinda dakikada 96 devirle donen 2.2 kw motor giiciinde rediiktér
bulunur. Hamur pompasinin devri dekantoriin kapasitesine gore hiz kontrol cihazi ile kontrol
edilir. Dekantore saatte 2.5-4 ton aras1 hamur pompalanmaktadir.

Yag ve kara su pompasi da rotor ve stator mekanizmasina sahiptir. Biitiin pargalari
Gida Kodeksine uygun malzemeden yapilmistir. Zeytin hamurunun temas ettigi biitiin
yiizeyler paslanmaz celikten, govde dokiimden yapilmistir. Yag ve kara su pompalart 6zellik
olarak ayni1 olmakla birlikte, kara su pompasi emis kapasitesi olarak yag pompasindan daha
biiyiik olabilmektedir.

Yag ve kara su pompast 0.75 kw motor giiciinde rediiktér bulunur. Saatte 1600 | yag
ve kara su pompalama kapasitesine sahiptir.

Resim 1.98 : Hamur pompasi bilesenleri
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Resim 1.99 : Yag ve kara su pompasi bilesenleri

Parca Adi Parca No
Elektrik Motoru 1
Yag Basing Govdesi 2
Baski Komiirii (Siyah) 3
Baski Komiirii (Beyaz) 4
Pompa rondelasi 5
M6 Civata 6
Stator Mili (Rotor) 7
Mafsal M12 8
Mafsal pimi 9
Mafsal Aras1 Lama 10
Mafsal M10 11
Stator (Lastik) 12
Dokiim Burcu 13
M6 Civata 14
M6 Somun 15
Kuyruklu Dirsek 17 16
Kose Rekoru 17 17
Hortum Rekoru 17 18

Tablo 1.1 : Yag ve kara su pompasi bilesenleri

38




1.8.3.Cesitleri
Pompalar hacimsel ve santrifiij olmak iizere iki ana grupta toplanir. Pistonlu, helezonlu,
paletli, diyaframl, digli ¢arkli ve santrifiij olmak lizere ¢ok degisik tipte ve Ozellikte

pompalar tiretilmektedir.

Uretici firmalara gore farkli tip ve dzellikte hamur, yag ve kara su pompalari vardir.

Resim 1.100 : Hamur pompasi Resim 1.101 : Yag ve kara su pompasi

1.8.4.Montaji

Hamur pompasi, malaksoriin montaji1 yapildiktan sonra, malaksor alt elavatorii iizerine
oturtularak civatalarla yerine baglanir. Pompa ¢ikisi da yeterli uzunlukta rakorlu hortumla
dekantore baglanir.

Yag ve kara su pompalari, dekantoriin montaji yapildiktan sonra pompa yerine
civatalarla baglanir. Pompanin giris ve ¢ikis baglantilari tasima nereye yapilacaksa yeterli

uzunlukta rekorlu hortumlar kullanilarak yapulir.

Hamur pompasi stator lastiginin oldugu boliim civatalar1 gevsetilerek sokiiliir. Lastik
degistirilmesi gerekiyorsa, yenisi takilarak tekrar yerine civatalarla baglanir.

Yag ve kara su pompalarmin da pompa lastiginin oldugu bolim sokiiliir, lastik
degistirilmesi gerekiyorsa degistirilerek yerine tekrar civatalarla montaj1 yapilir.

1.9. Dekantor

Zeytin hamurundaki kat1 ve sivi fazlarin merkezkag kuvvetiyle kati-sivi ve sivi-sivi
olarak prina, yag, kara su olarak ayristirildigr makineler dekantor olarak adlandirilir.
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Resim 1.102 : Dekantor

1.9.1. Gorevi

Malaksoérde yogrulan zeytin hamuru pompa ile dekantora iletilir. Gelen hamur hamur
girisinden dekantore alinir. Aym1 zamanda hamurla birlikte dekantoriin su girisinden 35-38
°C 1sida su girer. Dakikada 3000 devirle donen tamburun yarattigi merkezka¢ kuvvetin
etkisiyle tercih edilen iki fazli veya ii¢ fazli liretim yontemine gore 6zgiil agirliklardaki
farklardan yararlanarak fazlarina ayristirilir.

1.9.2. Yapisi

Dekant6r; tambur ve helezonun da i¢inde bulundugu gévde, zeytin hamuru girisi ile yag-
kara su-prina c¢ikisi, tahrik mekanizmasi olmak {izere ii¢ ana kisimdan olusmaktadir.
Makinanin zeytin ve bilesenleriyle temas ettigi her yer uluslararas1 Gida Tiiziigline uygun
paslanmaz ¢elikten imal edilmistir.

Helezon tambur i¢ine yerlestirilmis olup, kaplin ile ana aksa baglanmustir. Her ikisi farkli
devirlerde ayni yonde donmektedir. Bu durum prinanin eksenel olarak hareket etmesini
saglamaktadir. Hareketin sonunda konik kisimda(plaj) biriken pirina, burada i¢inde ihtiva
ettigi sividan siiziilerek makinadan disar1 atilir.

Resim 1.103 : Tambur Resim 1.104 : Helezon
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Tahrik mekanizmasi; motordan tambura tahrik hidrodinamik kavrama ve kayig-kasnak
vasitasiyla saglanir. Planet tipli sanzimani kullanan tamburdan kayis-kasnak vasitasiyla da
helezon tahrik alir. Tambur ve helezon devirleri arasindaki bagintilar dikkate alinarak tahrik
elemanlarinin her biri optimum verim saglamasi i¢in Ozenle secilmistir. Sanzimanin ug
kisminda bulunan emniyet pimi makinenin en zayif noktasi olup, herhangi bir zorlanmada
sanzimani ve diger parcalar1 korur.

HELEZON DEVRI AYARI ICIN KASNAK BESLEME BORUSU PIRINA ODASI

Qo = HELEZON TAMBUR KONTROL KASNAGI

KIZIL SU CIKISI

— KATI (PIRINA) CIKISI -

e (IR KAVRAMA:

Resim 1.105 : Ug fazh dekantoriin yapisi

Dekantorle birlikte kullanilan vibrasyon elegi, yag ve kara suyun igindeki tortularin
tutuldugu elek kismi, digeri ise suyun ve yagin toplanip sevk edildigi iki adet hazneden
olusur. Islevi agisindan direkt olarak yag ve su ile temasta olmasindan dolay1 kullanilan tiim
malzemeler Gida Tiiziigli’ne uygun paslanmaz ¢elik malzemeden yapilmustir.
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1.9.3. Cesitleri

Degisik kapasitelerde dekantor makineleri gelistirilmesine karsin, ¢alisma prensipleri
ve temel yapilari arasinda farklilik yoktur.

Resim 1.106 : Dekantor

1.9.4. Montaji

Dekantor, yerlesim planinda belirlenen yeri zemin iizerine boyalarla isaretlenir ve
ileride tambur ve helezonun bakiminin rahat¢a yapilabilmesi i¢in hamur girisi tarafindan ve
kars1 tarafindan en az 3 m, diger iki yan taraftan da en az 2 m kalacak sekilde zemine
yerlestirilmelidir. Yerlesim planinda belirtilen yerine yerlestirmek igin yeterli kapasitede
olan ving gibi makinelerden yararlanilmalidir. Tagimirken hasar gérmemesi i¢in dekantor
govdesinin Ustteki iki noktasinda bulunan iki adet tasima halkasina halat gegirilerek ving
yardimiyla makine kaldirilir ve yeri 6nceden belirlenen zemine malaksor civatalarla baglanir.
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Dekantériin  montajinin yapilacagt zeminde Onceden prina yatay -elavatoriiniin
montajinin yapilmig olmasi gereklidir.

H-;:ﬂ Yatay
L—;ﬁ / Pirina
H.&: I e = g,
ﬁ —
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Dekantir

Resim 1.107 : Dekantoriin yerlesimi
Dekantorde triger kayislarimi degistirmek i¢in sanziman koruma kapagi civatalari
gevsetilerek sokiliir. Dekantér yag ve kara su ¢ikis memeleri anahtarla sokiiliir ve is

bitiminde tekrar yerine takilir. Hamur girisinden tazyikli su ile dekantor i¢ temizligi yapilir.

Dekantor kavramasi anahtarla yerinden sokiilerek bakimi yapildiktan sonra tekrar yerine
takilir.
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1.10. Seperator

Dekantorden c¢ikan sivi fazin yani yagin kara suyundan arindirilip, parlaklik
kazandirildigi makineler separator olarak adlandirilir.

Resim 1.108 : Separator

1.10.1. Gorevi
Seperatorler dikey santrifiij olarak da adlandirilir. Dekantorden ¢ikan yagin iginde

kalan kara su, meyve pulpu ve partikiillerin merkezka¢ kuvvet etkisiyle ve 6zgiil agirlik
farkindan yararlanilarak ayristirilip yenilebilir yag elde etmektir.

" \\“. )
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e

Resim 1.109 : Separatoriin ¢alisma sistemi Resim 1.110 : Yenilebilir yagin elde edilmesi
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1.10.2. Yapisi

Seperator gévde, tambur grubu, konik disk, diyafram ve tahrik gurubu olmak tizere
bes ana guruptan olusur. Govde dokme demirden diger tiim parcalar paslanmaz gelikten
yapilmistir. Seperatoriin iginde bulunan merkez tamburunun igine yerlestirilmis elli adet
kesik koni seklinde diskler bulunmaktadir. Tambur dakikada 5000 ile 7000 devirle
donmektedir.

Diyafram

Tambur
Tahrik
Grubu
Resim 1.111: Seperator tahrik Resim 1.112 : Seperatoriin i¢ yapisi

gurubu

Seperatoriin i¢ yapisint gosteren asagidaki resimde ayrigmamis zeytinyagmin girdigi
kisim, giris alt bolgesi, konik disk (¢anak), zeytinyagi ¢ikisi, kara su ¢ikisi, katt maddelerin
toplandig1 tambur i¢ yiizeyi gosterilmistir.

Zeytinyagi Girisi

Giris Alt Bélgesi
d N\
Konik Disk (Canak) —

Kati Maddelerin  Karasu
Cikisi

Zeytinyag Cikist

Resim 1.113 : Seperatoriin i¢ yapisi
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| Tambur |

Resim 1.114 : Konik disk (¢canak) Resim 1.115 : Tambur

1.10.3. Cesitleri

Genel calisma prensipleri degismemekle birlikte farkli kapasitelerde seperatorler
gelistirilmistir.Zeytinyagi sektoriinde otomatik ve manuel (elle) bosaltmali olarak
adlandirilan iki tip seperator bulunmaktadir. Otomatik tip seperatorler de govde ig
ylizeylerine yapigan kati maddelerin (tortu) temizligi makine durdurulmadan otomatik olarak
yapilir ve zamandan biiyiik 6l¢lide kazang saglanir.Manuel bosaltmali tiplerde ise bosaltma
islemi i¢in makine durdurulup, gévde iistiindeki ¢ikis haznesi sokiiliir ve govde i¢ yiizeyleri
temizlendikten sonra tekrar montaj1 yapilir.

Resim 1.116 : Otomatik bosaltmal seperator Resim 1.116 : Elle bosaltmali seperator

1.10.4. Montaji

Seperator yag tanki ile birlikte yerlesim planinda belirlenen yerine montaji yapilir.
Belirlenen yeri zemin tizerine boyalarla isaretlenir. Seperatoriin atik ¢ikisi i¢in zeminde
onceden tahliye kanalinin hazirlanmis olmas1 gerekir. Separatdriin duvarla arasinda 160 cm
mesafe olmasi gerekir. Seperator ile yag tanki arasinda 30 cm, yag tanki ile duvar arasinda
ise 60 cm mesafe olmalidir.
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Yerlesim planinda belirtilen yerine yerlestirmek i¢in yeterli kapasitede olan ving gibi
makinelerden yararlanilmalidir. Tasinirken hasar gormemesi igin seperator govdesinin
ustteki iki noktasinda bulunan iki adet tasima halkasina halat gegirilerek ving yardimiyla
makine kaldirilir ve yeri 6nceden belirlenen zemine lastik takozlarla birlikte civatalarla
baglanir.

2785

2210

1500
/A

Resim 1.117: Seperatoriin yerlesim semasi

Seperatorde ariza olmasi durumlari harig, sezon basinda ve sonunda temizlik ve bakim
i¢in seperatoriin st tarafinda bulunan mafsalli somunlu kollar gevsetilerek yanlara agilirarak
ist ¢anak grubu cikarilir. Sonrasinda sirasiyla diyafram, tambur, fener kapagi, iist fener
sapkasi, canak takimi,ahtapot, piston ve tambur sirasiyla seperator 6zel anahtarlari ve el
aletleri kullanilarak sokiiliir. Makinenin bakim, onarim ve temizlik islemleri bitiminde,
sokme isleminde izlenen islem sirasinin bu kez tam tersi bir uygulama ile son islemden ilk
isleme dogru sira takibi yapilarak montaj islemi yapilmalidir.

47



UYGULAMA FAALIYETI-1

Zeytinyag tiretmek tizere kontinii sistem makinelerini tiretime hazirlamak i¢in asagida
verilen islem basamaklarini uygulayiniz.

Islem Basamaklar: Oneriler

Y

> Is kiyafetinizi giyiniz. Diizenli ve titiz ¢aligimiz.

» Bunkerin oturacagi yiizeyin ve civata
deliklerinin  temizlenip hazir olup
olmadigini kontrol ediniz.

» Oturma yiizeyi i¢in kullanilan contay1
yerlestiriniz.

» Montaj icin gerekli el aletlerini ve
anahtar takimlarini montaj alanina
getiriniz.

» Bunkeri tasimak igin uygun bir ving
sistemi  kullanarak montaj alanma

S o e tagtyiniz.
» Zeytinlerin kontlnp sisteme girdigi ilk » Bunkerin civata baglanti deliklerinin
nokta olan bunkerin montajini yapiniz. karsilayip  karsilamadigin1  Kontrol
ediniz.

» Civatalan deliklerine oturduktan sonra
anahtarla sikiniz.

» Bunkerin yerine tam olarak
oturdugundan emin olunuz. Gerekirse
tasima bandini g¢alistirarak bir problem
olup olmadiginiz gozlemleyiniz.

» Calisma sirasinda is kazasi yagamamak
icin dikkatli ve diizenli ¢aligimiz.

Bant alt silindirini gevseterek bandi
takiniz.

Bandi yerine oturttuktan sonra bant
silindiriniz sikiniz.

Gerdirme civatalari ile band1 gerdiriniz.
Bant temizleme fircasin1  yerine
taktiktan sonra civatalarini sikiniz.

Bant yan kapaklarimi yerine civatalarla

» Zeytinlerin yikanmak iizere yikama
makinesine tasiyan tasima bandinin
montajini yapiniz.

vV VYV ¥V VYV V V

baglaymiz.

Fan motorunu yerine civatalarla
baglaymiz.

Bandi ve yaprak temizleme fanim
calistirarak normal calistigini
gozlemleyiniz.
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» Yikama makinesi temizleme
helezonunun yerine yerlestirerek, yerine
tam olarak oturdugundan emin olunuz.
Contalar1  yerine  taktiktan  sonra
civatalarla sikiniz.

Yikama makinesi iist sacini yerine
civatalarla baglayimiz.

Yikama makinesini calistirarak normal
calistigini gozlemleyiniz.

Yikama makinesi i¢in gerekli su giris
ve ¢ikis baglanti hortumlarimi kontrol
ederek su sizdirip  sizdirmadigin
kontrol ediniz.

» Zeytinlerin yikandigi yikama
makinesinin montajini yapiniz.

YV V V V

A\

Uygun bir ving sistemiyle elevatoér ve
bunkeri montaj alanina tagiyiniz.
Helezon taban rulmani ve yag kecesini
yerine yerlestirdikten sonra helezonu
yerine oturturunuz.

Civatalarla baglantilarini
gerceklestiriniz.

Helezon rediikt6riinii yerine civatalarla
baglaymiz.

Helezon st kapagini  crvatalarla
baglayiniz.

Bunker ile helezonun baglantisini
crvatalarla yapiniz.

Gerekli civatalarla helezonu zemine
baglaymiz.

Besleme helezonun calistirarak normal
calistigini gozlemleyiniz.

A\

» Zeytinlerin kirilmak {izere kiriciya
tasindig1 elevatoriin montajini yapiniz.

YV Vv VY Vv VY V¥V

Kiric1 arka kapagini aginiz.

Kiric1 ¢ekicini yerine takiniz.

Kirict  ¢eki¢ somununu anahtarla
sikiniz.

Kiric1 elegini yerine oturtunuz.

Kirici flangimi takiniz.

Kirict  elek {izerindeki somunlari
anahtarla sikiniz.

Kiriciyr galistirarak normal ¢aligtigini
gozlemleyiniz.

» Daha kolay yogurabilmek i¢in
zeytinlerin kirildigi kiricilarin montajini
yapiniz.

YV VVV VVYVY

Karistirict helezonun rulman, kegelerini
takiniz.

Helezonu yerine civatalarla baglaymiz.
Zincir disliyi ve zinciri yerine takiniz.
Malaksor yan kapaklarini ve iist kapagi
yerine oturttuktan sonra civatalarla

» Hamurun yogruldugu malaksoriin
montajini yapiniz.

VVY 'V
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baglaymiz.

Alt ve ist elevatorler iginde bulunan
helezonlarin rulmanlarini, kegelerini ve
contalarmi1  yerine taktiktan sonra
helezonu yerine oturtturarak civatalarla

» Malaksor ile dekantor arasinda hamuru
tagtyacak hamur pompasinin montajini
yapiniz.

baglayiniz.

> Malaksorii calistirarak normal
calistigim gézlemleyiniz.

» Malaksor lizerinde yeri hazir olan

hamur pompasini
monte ediniz.
Hamur pompasini calistirarak normal
calistigini gozlemleyiniz.

yerine civatalarla

Malaksorde hazirlanan hamurun
fazlarina ayrigtirildigi dekantoriin
montajini yapiniz.

vV V V VY

Sanziman koruma kapagini civatalarla
yerine baglayiniz.

Hamur giris, yag-kara su ve prina ¢ikis
hortumlarini yerine baglayiniz.
Dekantor kavramasini anahtarla yerine
baglayiniz.

Dekantorii calistirarak
calistigini gézlemleyiniz.

normal

» Yenilebilir yagin elde edildigi
seperatOriin montajini yapiniz.

YV Vv VY Vv VY V VY V VY

A\ 4

Tamburu yerine oturttuktan sonra
crvatalarla yerine baglaymiz.

Piston 6zel anahtar kullanarak yerine
monte ediniz.

Ahtapot 6zel anahtar kullanilarak yerine
montaj1 yapiniz.

Canak takimi 6zel anahtar kullanilarak
yerine montaj1 yapiniz.

Ust fener sapkast o6zel anahtar
kullanilarak yerine montaji yapiniz.
Fener kapagi 6zel anahtar kullanilarak
yerine montajini yapiniz.

Tambur 6zel anahtar kullanilarak yerine
montaji yapiniz.

-Diyafram 6zel anahtar kullanilarak
yerine montaj1 yapiniz.

Ust canak gurubu yerine oturtulur,
mafsalli somunlu kollar kapatilarak
sikiniz.

Seperator giris ve ¢ikis hortumlari
yerlerine baglaymiz.
Seperator calistirllarak
calistigini gézlemleyiniz.

normal
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» Dekantor iizerinde yeri dnceden hazir
olan yag ve kara su pompalarinin
montajini civatalarla yapiniz.
Pompalarin dekantdre ve seperatore
olan hortum baglantilarini yapimiz.

» Dekantorden yag ve kara suyun
seperatdre taginmasi i¢in kullanilan yag
ve kara su pompasinin montajini >
yapiniz.

» Seperator iizerinde yeri 6nceden hazir

» Seperatorden ¢ikan yag1 depoya tasimak olan yag ve kara su pompalarinin
icin kullanilan pompanin montajini montajini civatalarla yapiniz.
yapiniz. » Pompanin seperatorle ve depo ile olan

hortum baglantisini yapiniz.

» Kullandiginiz arag gereg ve ekipmanlari temizleyiniz.

o1




OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida verilen ciimleleri “dogru” veya “yanhs” olarak degerlendiriniz.

Ciimlelerin basindaki bosluga “dogru” oldugunu diisiiniiyorsaniz D, yanhs oldugunu
diisiiniiyorsaniz Y yazarak, belirtiniz.

Lo

(

) Sokiilebilir iki pargay1 birbirine baglamada en ¢ok kullanilan birlestirme elamani

civatalardir.

e N N N R e e N e N L R R

) Farkli adimda agilmis olan helisel kanallara vida denir.

) Whitworth vidalarda dis profili agis1 55° “dir.

) Normal adimindan daha kii¢iik adimla agilan vidalara ince dis vida denir.

) Malaksérden dekantére zeytin hamurunu tagimak i¢in hamur pompalar1 kullanilir.
) Darbeden etkilenen yumusak ylizeylere ¢ekigle vurarak kuvvet uygulariz.

) Millerin ve rulmanli yataklarin sokiilmesinde boru anahtari kullanilir.

) Zeytinlerin tagindigr makineler bunker olarak adlandirilir.

) Yapraklarin temizlendigi makineler yikama makinesi olarak adlandirilir.

) En ¢ok tercih edilen kirici ¢esidi gekigli kiricilardir.

) Zeytin hamurundan yagin ayristirildigi makineler malaksor olarak adlandirilir.
) Zeytin hamurunun fazlarina ayrildigi1 makinelere seperator denir.

) Kontinii sistemde en son igslemin yapildigi makine dekantordiir.

) Seperatorde yag igindeki sivi ve partikiiller merkezkag kuvvetin etkisiyle

ayristirilir,

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Verdiginiz cevaplariniz dogru ise bir sonraki uygulama testine geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Kontinii sistem makinelerinden malaksoriin tiretime hazir hale gelmesi i¢in yapilmasi
gereken islemleri uygulayimz. Yaptigimz islemleri degerlendirme tablosu ile kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. s kiyafetinizi giydiniz mi?

Montaj icin gerekli el aletlerini ve anahtar takimlarini montaj

alanina getirdiniz mi?

Karistirict helezonun rulman ve kegelerini taktiniz mi?

Helezonu yerine oturtturarak civatalarla bagladiniz m?

Zincir disliyi ve zinciri yerine taktiniz mi?

Malaksor yan kapaklarini yerine takip, civatalarla bagladiniz

mi1 ?

7. Malaksor st kapagini yerine oturtturup civatalarla bagladiniz
m1?

8. Alt ve st elevatorlerin i¢inde bulunan helezonlarin
rulmanlarini, kegelerini ve contalarini yerine taktiktan sonra,
helezonu yerine oturtturarak civatalarla bagladiniz mi?

9. Malaksor helezonun calistirarak normal calistigini gézlediniz
mi?

10. Is kiyafetinizi ¢ikardiniz mi?

11. Isi size verilen siirede tamamladiniz mi?

12. Calistigimiz ortami temizlediniz mi?

n

SHEAEIESY

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. “Hayir" olarak cevap verdiginiz ya da
cevap verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplariiz hepsi evet ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

AMAC

Bu faaliyette size verilen bilgi ve beceriler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda
zeytinyag iiretim makinelerin temizligini ve bakimini yapabileceksiniz.

ARASTIRMA

> Cevrenizde bulunan zeytinyagi isletmelerinde kullanilan makinelerin
temizliginde hangi 6zellikte temizlik malzemeleri kullandigini arastiriniz.

> Zeytinyag iireticileri ile goriiserek, kullandiklar1 makinelerin bakimlarini nasil,
ne kadar siklikla ve kimlere yaptirdiklarini arastiriniz.

> Edindiginiz bilgileri rapor halinde diizenleyerek arkadaslarinizla paylasiniz.

2. ZEYTINYAGI URETIMINDE
KULLANILAN MAKINELERIN TEMIZLIiGi

2.1. Bunker

2.1.1. Temizligi

Zeytin hasadi sonbahar ve kis mevsiminde yapildigi i¢in bahgelerden gelen zeytinler,
yaprakli, tash ve gamurlu olmaktadir. Kontinii sisteme gelen zeytinlerin ilk olarak dokiildiigii
yer, tasima bandinin bunkeridir.Bunkerin i¢ine dokiilen zeytinlerin bunker {izerinde yapacagi
kirlilik mutlaka gilinlik olarak zeytinyagi isleme islemi bitiminde sicak su ile yikanarak
temizlenmelidir. Ayrica bunkerin altinda bulunan ¢ukur her giin diizenli olarak mutlaka
temizlenmelidir.

Yikama makinesinden yikanmis zeytinleri kiriciya tagiyan kirici elavatdriiniin bunkeri
de giinliik olarak is bitiminde sicak suyla yikanarak temizlenmelidir.
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Resim 2.1 : Bunkerin iizerinde biriken yapraklarin temizlenmesi

Bunkerde sicak su ile yikandiginda ¢ikmayan kir, camur gibi kalintilarm belirli
araliklarla gidaya uygun temizlik maddesi ve firga ile yikanarak temizlenmelidir.

Sezon baginda ve sezon sonunda bunker yerinden sokiilerek, sicak su ve firca ile
yikanir. Uzerinde hicbir kalintinin kalmamasina dikkat edilir.

2.1.2. Dikkat Edilecek Hususlar

> Bunkerin lizerinde bulunan ayar kolu sikigma ihtimaline karsi normal calisip
calismadig1 kontrol edilerek yaglanmalidir.

> Bunker iizerinde herhangi bir bakim, temizlik yapilacaksa mutlaka tiim ¢alisan
makineler durdurulduktan sonra yapilmalidir.

> Bunker iizerinde bulunan delikli 1zgara da bakim yapildiktan sonra mutlaka
yerine takilmalidir.

2.1.3. Bakimi

Bunker ayar kolu sikisma gibi problemlerin yasanmasini beklemeden haftalik olarak
yaglanmasi gereklidir. Yaglama yapildiktan sonra bunkerin {izerinde ve ¢evresinde kalan
artik yag ve greslerin is bittikten sonra temizlenmesi gerekir.
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Resim 2.2 : Bunkerin bakima alinmasi

Arizalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

2.2. Tasima band1 (Konveyor)
2.2.1.Temizligi

Tasima bandi lizerinde kirli, camurlu zeytinler tagindigi i¢in band yiizeyi ve bandin alt
yiizeyi ¢ok cabuk kirlenecektir. Belirli araliklarla bant yiizeyi iizerinde birikmis biiyiik
kalintilar varsa bunlar temizlenmelidir. Ayrica bandin alt kisminda bulunan bant temizleme
firgasi iizerinde de kalintilar birikebilir, belirli araliklarla kontrol edilerek bu kalintilar da
temizlenmelidir. Aksi halde badin yiizeyi kirli ve ¢amur olur, bandin verimli ¢aligsmasini
engeller hatta sistemin ariza yapmasina yol agabilir.

Resim 2.3 : Bant temizleme fir¢asi
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Tastyic1 ve doniis makaralarinin da c¢evresinde kalintilar birikebilir, belirli aralilarla
kontrol edilerek temizligi ve c¢alisma diizeni kontrol edilmelidir. Bandin alt tarafinda
bulunan yapraklarin toplandig1 cekmecede doldugunda bosaltilmalidir.

Ayrica yaprak aymrma famida diizenli yaprak emici fan salyangozunun ve
davlumbazinin temizliginin yapilmasi gereklidir.

2.2.2. Dikkat Edilecek Hususlar

»  Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden &nce enerji beslemesinin
kesilerek makinenin durdurulmasi gerekir.

Tamirat, bakim, yaglama isleri bittikten sonra tiim korunma ve emniyet
tertibatlar1 tekrar ¢ikarildiklar1 gibi yerine monte edilmelidir.

Makinenin {izerinde calisanlar tehlikelere karsi uyarmak icin uyan etiketleri
asilmalidir.

Eski yaglar1 ¢evre kirliligine neden olmayacak sekilde degistirilmelidir.
Makinenin yaglama noktalarindaki fazla yagi ve gresi isler bittikten sonra
temizlenir.

vVV V V¥V

2.2.3. Bakimi

Zeytin tasima bandimin daha uzun Omirli kullanimi i¢in; kapali alanlarda
bulundurulmasi gerekir. Eger agik alanda kullanilacak ise, tizeri yagmur ve 1sidan korunacak
sekilde sahanlik vb. sekilde kaplanarak korunmalidir. Makine kullanilmiyor ise kapali alanda
1s1 ve nemden korunarak saklanmasi gerekmektedir.

Zeytin tagima bandinin 6n ve arka tamburlara bagli olan yatakli rulmanlar1 haftada bir
kez gresle yaglanmalidir. Rediiktor yagin1 ayda bir kez kontrol ederek eksilme varsa 90

numarali disli yag1 ilavesi yapilmalidir.

Bant rediiktér zincir ve zincir dislisinin gres yagi sezon baginda kontrol edilerek,
yaglama yapilmalidir.

Bant gerginligi kontrol edinmelidir, aksi halde bant saga sola kayabilir. Gerginlik
istenilen diizeyde degilse bant gerdirme saplamalarindan ayar yapilmalidir.
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90 numara disli yag:

Bant kanallarinin arasmm pislendigi zaman temizleyiniz
Haftada bir kapagimi acip temizleyiniz Bant rediiktorii

Rediiktor yagim|ayda bir
kez kontrol edinji

i /—Yag seviyesi
i

Haftada bir gres basmiz.

Bant fircas: eskidigi zaman degistiriniz.

Haftada bir gres basmiz.

Resim 2.4 : Tasima bandi yaglama noktalar: ve priyodlari

Uretim sonunda yaprak ayirma fan1 da sokiilerek temizlenmeli, yaglanacak yer varsa
yaglanmalidir.

§
!

Resim 2.5 : Yaprak ayirma faninin temizlik ve bakiminin yapilmasi
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Arizalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Zeytin tasima bandinin kendine ait gorsel veya sesli uyart
seklinde gosterimi yoktur. Bu yilizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

-Bantta kayma olup olmadigini kontrol ediniz. Kayma varsa, kayma
olan yondeki gergi ayar saplamalarini diizelme gerceklesene kadar
kontrollii sikiniz.

-Band temizligini yapiniz.

-On tambur ve arka tamburun yiizey temizligini Yyaparak
calisihirligini kontrol ediniz.

-Tasima bandinin arka ve on tamburlar1 ve yataklar haftada bir kez
Haftalik Bakim | eski gres disari ¢ikincaya kadar gresorliikle gres basiniz.

-Bant ¢ukurunun temizligini yapiniz.

-Bant temizligini yapiniz.

-Tasima bandinin arka ve 6n tamburlar1 ve yataklar haftada bir kez
eski gres disari ¢ikincaya kadar gresorliikle gres basmiz. Kirli
gresleri temizleyiniz.

-Gerdirme saplamalarini gevseterek bandi gevsek hale getiriniz.
Gergi saplamalarim gres ile yaglayimiz.

-Band ¢ukurunun temizligini yapiniz.

-Rediiktor yaglarini yenisi ile degistiriniz.

Giinliik Bakim

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.1 : Tasima band giinliik, aylik ve sezon sonu bakim

2.3. Yikama Makinesi
2.3.1. Temizligi

Yikama makinesindeki islem bitiminde yikama haznesinde bulunan helezon kontrol
edilerek caligmaya engel olabilecek tas birikip birikmedigi kontrol edilir. Birikim fazlaysa,
biriken tag ve kati cisimler temizleme helezonu araciligi ile el arabasina bosaltilarak atilir.
Bu islem asagidaki sira izlenerek yapilmalidir:

»  Yikama triblinlinii durdurunuz.

> Helezon borusunda bulunan kiiresel vanayr agmiz ve suyun bosalmasini
saglaymiz.

> Helezon ¢evirme kolunun yanindaki kapagi aciniz ve el arabasmi altina
koyunuz.

»  Helezon c¢evirme kolunu saga dogru g¢evirerek pisliklerin bosalmasini

saglayiniz.
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Yikama
Bolgesi
Helezonu

Helezon Cevirme
Kolu

Resim 2.6 : Yikama helezonunda biriken taslarin temizlenmesi

Titresim eleginin altinda bulunan yaprak eleginde zamanla yaprak birikir ve biriken bu
yapraklar buradan alinarak atilmalidir.

Ayrica makine etrafinda biriken ¢amur vb. gibi kalint1 varsa temizlenmelidir. Belirli
araliklarla makine haznesinde kullanilan su kirlenir. Kirlenen su makinenin alt tarafinda
bulunan bosaltma vanasi agilarak bosaltilir. Bosaltma bittikten sonra ©nce makine tazyikli
sicak su ile yikanir, yikama ile ¢ikmayan kalintilar olusmussa, gidaya uygun temizlik
maddesi ve fir¢a kullanilarak temizlenmelidir. Bu islem iiretim sona erdiginde daha detayl
bir sekilde gergeklestirilmelidir.

2.3.2. Dikkat Edilecek Hususlar

> Makine ilk isletime alinmadan 6nce ,bakim c¢aligmasindan sonra veya herhangi
bir degisikligi takiben makine operatorii, ¢evrenin is kazasi ve emniyet
giivenligini kontrol edilmelidir.

»  Makinanin onarim ve bakim isleri ile arizalarin giderilmesi i¢in tamamyla
durmus olmasi ve makinaya enerji beslemesinin kesilmis olmasi gerekir.

> Bir vidanin gevsetilmesi dahi bakim isine girer. Her tiirlii bakim calismasinda
makinaya enerji girisinin, makinanin tekrar calismasi Onlenecek sekilde
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kesilmesi zorunludur. Kontrol panelindeki ana salter “kapali ” konumuna
getirilmelidir.

Herhangi bir problem aninda elektrik panosu iizerinde bulunan acil durdurma
butonu veya makine tzerindeki acil durdurma butonu yardimiyla yikama
makinesi durdurulmalidir.

Acil Durdurma
Butonu

Resim 2.7 : Yikama makinesinde bulunan acil durdurma butonu

Kontrol panosunun kapilari kilitlenerek, daima kilitli durmali, ¢ift yonlii anahtar
operatdre teslim edilmelidir.

Kontrol panosunda calisma, sadece elektrik ariza ve tehlikelerinden anlayan
egitimli kisilerce yapilmalidir.

Makine boliimlerinin {izerindeki yaglama bdlgelerinde kalan artik yag ve
greslerin is bittikten sonra temizlenmesi gerekir.

2.3.3. Bakimi

Bakim ve onarim igleri; mutlaka durdurulmus ve emniyete alinmis makinada
yapilmalidir. Yeterli derecede bilgi ve deneyime sahip olunmayan durumlarda kesinlikle
bakim yapma, ariza giderme ve onarim islemleri yapilmamalidir.
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Yikama makinesinin daha uzun 6miirli kullanimi i¢in kapali alanlarda bulundurulmast
gerekir. Eger acik alanda kullanilacak ise, tizeri yagmur ve 1sidan korunacak sekilde sahanlik
vb. sekilde kaplanarak korunmalidir. Makine kullanilmiyor ise kapali alanda 1s1 ve nemden
korunarak saklanmas1 gerekmektedir.

Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden Once enerji beslemesinin kesilmesi
gerekir. Tiim makinegrubu tamamiyla durmadan bakim islemine baslanilmamalidir.

Yikama makinasinin kendisine ait gorsel ya da sesli uyari sistemi yoktur. Yikama
makinasinda ariza analizi ve arizay1 giderme sirasinda bir sonraki makinada veya tiim iiretim
hattinda meydana gelebilecek arizalarda nasil davranilacagina dikkat edilmelidir.

Arizalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

-Su haznesindeki su seviyesini kontrol ediniz.

-Vibrasyon elegi takoz ve yaylarini kontrol ediniz.

-Su bosaltma kolunu kontrol ediniz.

-Temizleme helezon kolunu kontrol ediniz.

Giinliik Bakim -Temizleme kolunu gevirerek biriken taglar1 bosaltip temizligini
yapiniz.

-Vibrasyon eleginin temizligini kontrol ediniz.

-Yikama bdlgesinin temizligini kontrol ediniz.

-Su haznesinin ve suyun temizligini kontrol ediniz.

Haftalik Bakim | -Giinliik bakimlardan aksayanlar1 mutlaka haftada bir kez yapiniz.
-Su haznesinin su bosaltma kolunu ¢ekerek suyunu bosaltiniz.
-Vibrasyon elegi, yikama bolgesi ve temizleme helezonunun
temizligini yapiniz.

-Yikama makinesi dis kisimlarinin temizligini yapiniz.
-Temizleme helezonu kapak contasi su kagiriyor ise yenisi ile
degistiriniz.

-Tiirbin rulman ve kegelerini yenisi ile degistiriniz.

-Su bosaltma contasini su kagiriyor ise yenisi ile degistiriniz.

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.2 : Yikama makinesi giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu

Kargilasilabilecek olas1 arizalar ve yapilmasi gerekenler asagida tablo halinde
verilmigtir.
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Ariza Sebebi Yapilacak Miidahale
Su tribiiniiniin su Su tribiiniine enerji K.o nt rql panosun adiist
o : o tribiinii salterini kontrol
sirkiilasyonunu gelmemesi veya tribiin " " o
< O edilmeli veya tribiin
Saglayamamasi. pervanesinin bozulmasi. A .
pervanesi degistirilmeli.
2,5” (inch) ¢apindaki Zamanla sertlesmeden Hortumu
hortumun su kagirmasi. dolay1 catlamigtir. degistirilmeli.
Titresim elegindeki yassi Ao jutreslmden Celik yass1 yay1
ayin kirilmasi Sl Gl s ey degistirilmeli
o ' kirilabilir. '
Titresim elegindeki Titresim elegindeki takoz Takozu
takozun ortadan kirilmasi. | zamanla ortadan kirilabilir. degistirilmeli.
Helezon kege yatagindan Kegenin 6zelligini Kege
zamanla su kagirmas. yitirmesi degistirilmeli.

Tablo 2.3 : Yikama makinesinde olas1 arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri

Zeytin yikama makinesindeki yass1 yayi titresim elegindeki titresimi emer ve govdeye
gecmesini engeller. Zamanla titresimden dolayr kirilabilir. Kirillan celik yassi yaymin
degistirilmesi gereklidir.

Kirillan yay1 degistirmek i¢in once makine durdurulmasi gerekir. Yikama bdolgesi
altindaki celik yaylarin makineye baglantisin1 saglayan civatalar1 17-18 anahtarla sokiiliir.
Yerine yeni ¢elik yay takarak, yine ayn1 anahtarla civatalar sikilir.

Celik Yass:
Yay

Civata

Resim 2.8 : Celik yass1 yaymin degistirilmesi

Zeytin yikama makinasinda su tribiiniinden gelen suyu yikama bdliimiine tagimak igin
2,5”(inch) ¢apinda hortum kullanilir. Bu hortum zamanla g¢alismadan dolay1 sertleserek

catlama yapar. Catlayan bu hortumun degistirilmesi gerekir.
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Catlayan hortumu makinenin durdurulduguna emin olduktan sonra, hortumun
tizerindeki kelepgeleri 12-13 anahtarla sokiiniiz.. Bir metre boyundaki 2,5” hortumu su
triblini rekoruna rakoruna ve dirsegin ucuna takimiz. Kelepgelerin somunlarini 12-13
anahtarla sikara takma islemi tamamlanir.

2
2\
YON

D e e e
N\ XX XU IS

Resim 2.9 : 2.5” (inch) hortumun degistirlmesi

Uretim sonunda yikama makinesi gidaya uygun deterjan ve firca kullanarak
temizlenmelidir. Tamirat, bakim ve yaglama islemleri bittikten sonra tiim korunma ve
emniyet tertibatlar tekrar ¢ikartildiklar gibi yerlerine monte edilmelidir.

Titresim eleginin 6n tarafinda bulunan takoz, titresim aninda titresimin tiim makineye

yayilmasini 6nlemek i¢in yerine takilmustir. Bu titresimden dolayr zamanla takoz ortadan
kirilabilir. Kirilan takozun degismesi gerekir.
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Kirilan takozu degistirmek i¢in 6nce makinenin durdurulmasi gerekir. Titresim elegi
On tarafinda bulunan takozun somunlar1 18-19 anahtarla sokiiltir. Yerine yeni takoz takilarak,
yine ayn1 anahtarla somunlar sikilir.

'

]
>

Resim 2.9 : Takozun degistirilmesi

2.4. Elevator

2.4.1. Temizligi

Yikanarak gelen zeytinler elevator helezonu icine az da olsa yaprak, dal kalintisi
birakabilir. Besleme helezonunun iist kapagi agilarak helezon ve dis kismu haftada bir
tazyikli sicak su ile yikanmasi gerekir.

2.4.2. Dikkat Edilecek Hususlar

1. Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden Once enerji beslemesinin
kesilmesi gerekir,

2. Biitiin bakim,temizlik ve yaglama iglemleri sadece durdurulmus ve emniyete
alinmig makinede yapilmalidir,

3. Tamirat, bakim, yaglama isleri bittikten sonra tiim korunma ve emniyet
tertibatlar1 tekrar ¢ikarildiklari gibi yerine monte edilmelidir,
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4. Makinenin lizerinde ¢alisanlar tehlikelere karsi uyarmak icin uyan etiketleri
asilmalidir,

5. Eski yaglari ¢evre kirliligine neden olmayacak sekilde degistirilmelidir,
6. Makinenin yaglama noktalarindaki fazla yagi ve gresi isler bittikten sonra
temizlenmelidir.
2.4.3. Bakim

Kiric1 elevatoriiniin uzun Omiirlii kullanimi i¢in; kapali alanlarda bulundurulmasi
gerekir. Eger acik alanda kullanilacak ise; iizeri yagmur ve isidan korunacak sekilde
sahanlik vb. sekilde kaplanarak korunmalidir. Makine kullanilmiyor ise kapali alanda 1s1 ve
nemden korunarak saklanmasi gerekmektedir.

Elevatoriin 6n ve arka tarafinda bulunan helezonu yataklayan rulmanlarin haftada bir
kez gresle yaglanmalidir. Rediiktor yagini ayda bir kez kontrol ederek eksilme varsa 90
numarali digli yag ilavesi yapilmalidir.

Arizalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Zeytin tasima bandinin kendine ait gorsel veya sesli uyari
seklinde gosterimi yoktur. Bu ylizden giinliikk, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

-Besleme helezonu alt ve iist yatak rulmanlarina gresorlikkle gres
basiniz.

Haftahlk Bakim | -Yapilamayan giinliik bakimlari en az haftada bir yapiniz.

-Besleme helezonunu sirasina gore sokerek su ile temizleyiniz .
-Besleme helezonu bunker ve helezon borusunu su ile temizleyiniz.
-Besleme helezonu alt ve {ist yatak gresorliigiine gres basiniz.
-Rediiktor yaglarini sezon bitiminde yenisi ile degistiriniz.

Giinliik Bakim

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.4 : Besleme helezonu giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu

Karsilagilabilecek olasi arizalar ve yapilamasi gerekenler asagida tablo halinde
verilmistir.

Ariza Sebebi Yapilacak miidahale
Besleme Naaeoehicy Switchleri kontrol ediniz, arizal ise
tutukluk yapmistir veya . o e
helezonunun 1 yenisi ile degistiriniz.
aligmamast arizalanmistir.
¢ ) Termik atmigtir. Termigi kaldiriniz.
Besleme Helezon y'fip_raklarlmn diizgtinligiini
. Helezon yapraklari kontrol ediniz.
WIS L3117 egrilmis veya agmmistir I¢ helezonun yenisi ile degistirilmesi
cekmemesi 2 § veya as sur. ¢ Y 21$

i¢in teknik servise haber veriniz.

Tablo 2.5 : Yikama makinesinde olas1 arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri
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2.5. Degirmen
2.5.1. Temizligi

Besleme helezonundan gelen zeytinler degirmenin kiricisinda kirildiktan sonra olusan
zeytin pastasinin kirici gurubu igine sivanarak yapisir. Bu yapisma esnasinda zeytinin iginde
bulunan maddelerden &tiirii elek ve diger parcalar iizerinde bir takim bozulmalar olusur. Bu
bozulma iglemini azaltabilmek ve kirict gurubunun 6mriinii uzatabilmek igin en az haftada
bir tazyikli sicak su ve firga ile temizlenmesi gerekir.

Resim 2.10 : Uzeri zeytin hamuru ile sivanmus Kiric1 gurubu

2.5.2. Dikkat Edilecek Hususlar

> Makine ilk isletime alinmadan 6nce ,bakim c¢aligmasindan sonra veya herhangi
bir degisikligi takiben makine operatorii, ¢evrenin is kazasi ve emniyet
glivenligi kontrol edilmelidir.

> Makinenin onarim ve bakim isleri ile arizalarin giderilmesi i¢in tamamiyla
durmus olmas1 ve makineye enerji beslemesinin kesilmis olmasi gerekir.

> Bir vidanin gevsetilmesi dahi bakim isine girer. Her tiirlii bakim calismasinda
makineye enerji girisinin, makinenin tekrar ¢alismasi Onlenecek sekilde
kesilmesi zorunludur. Kontrol panelindeki ana salter “kapali” konumuna
getirilmelidir.

2.5.3. Bakimi

Kiric1 mili iizerinde bulunan gébek rulmaninin haftada bir kez kirici arka kapag
acilarak c¢eki¢c milinin alnindaki gresorlitkten rulman gresiyle yaglanmasi gerekir. Rediiktor
yag seviyesi ayda bir kontrol edilerek, yag seviyesinde eksilme varsa disli yagi ilave
edilmelidir.
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Disli Yag
Konulmal1

Rediiktor Yag Ayda Bir
Kontrol Edilmelidir.

Yag Seviyesi
Kontrol Edilmeli

Haftada Bir Gres ile
Yaglanmali

Resim 2.11 : Degirmende yapilmasi gereken yaglama islemleri

Besleme helezonundan gelen zeytinleri degirmende kirmak igin ¢ekigler kullanilir.
Zamanla bu cekigler asinir, belirli araliklarla kontrol edilerek asiman cekiglerin yenisiyle
degistirilmesi gerekir.

Arizalar genelde yapilmast gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

Giinliik Bakim -Rediiktor yag seviyesi her giin kontrol edilmelidir.
-V kayislar1 haftada bir kontrol edilmelidir.
Haitalik Bakim -Motgr ?’ulmanlarl haftada bir yaglanmalidir.
-Kiric1 zeytin girig boliimiinii temizleyiniz.
-Elek, ceki¢c grubunu sokerek temizleyiniz ve biitiin pargalarini
koruyucu yag ile yaglayiniz.
-Kiric1 V kayiglarini degistiriniz.
-Kiric1 motor rulmanlarinda ses var ise degistiriniz.
-Kirici rediiktor yagim yenisi ile degistiriniz.

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.6 : Degirmenin giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu
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Kiricinin kendisine ait gorsel ya da sesli uyart sistemi yoktur. Karsilagilabilecek olast
arizalar ve yapilamasi gerekenler asagida tablo halinde verilmistir.

Ariza Sebebi Yapilacak Miidahale
Kirici elegi delikleri
Kiricmnin zeytini istenilen aslnmadartl) I(;EIielli};l bliylimiis | Kirici elegi degistirilmelidir.
LSVEUIEN ST Cekic pabuglari asinmis Cekig yenisi ile
olabilir. degistirilmelidir.
o Kirict rulmanlar1 aginmigtir. | Rulmanlar degistirilmelidir.
Kiricida agirt ses ve titresim : o : P o ;
Kiricr ¢eki¢ mili aginmis Cekic mili yetkili servis
olmasi. - > L L
olabilir. cagrilarak degistirilmelidir.

Tabloe 2.7 : Kiricida dogabilecek olasi arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri

Kiricida bulunan kirict elegi, kirict ¢ekicinin kirmis oldugu zeytini eleyerek
parcalanmasini saglar. Kirict elegi 1500-2000 saat ¢aligmadan dolay1 asinir, delik ¢aplari
biiyiir ve kalinlig1 azalir ve zamanla da kirilir. Kiricr eleginin 2000 saat sonunda kirilmadan
degistirilmesi gerekir. Kirici ¢ekicinin ve eleginin degistirilmesi islemi asagida verilen islem
sirasina gore yapilmalidir;

©Wo~Nogk~wdE

Makine durdurularak emniyete alinir,

Kirict arka kapagi agilir,

Elegin tizerindeki 6 adet M12 somun 18— 19 nu.li anahtarla sokiiliir,
Kirici elek flangimni gikartilir,

Kirict elegi kendimize dogru ¢ekerek ¢ikartiriz,
Sol dis yapisinda olan kirict mil somunu gevsetilir,
Kirici gekici ¢ektirme ile sokiiliir,

Eski kirici gekici yerine yenisi takilir,

Kiric1 ¢eki¢ somunu sikilir,

Eski kirici eleginin yerine yenisini takilir,

Kiricr elek flang1 sokiildiigii gibi yerine takilir,

6 adet M12 somunu 18-19 anahtar ile sikilir,.
Kiric1 arka kapagi kapatilir.

Resim 2.12 : Degirmendeki ¢ekicin degistirilmesi islemi
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Plastik bash somunu
gevsetiniz, saplamay:
yan tarafa ceviriniz.

Elegi tutan
saplamalarm
somunlarimi
sokiiniiz.

Resim 2.13 : Degirmendeki elegin degistirilmesi islemi

2.6. Malaksor

2.6.1. Temizligi

Makinelerin temizliklerinin zamaninda yapilmasi ileride dogabilecek olumsuzluklar
Onlemeye yardimer olur. Malaksoriin temizlik ve bakiminin zamaninda yapilmasi istenilen
nitelikte zeytinyag1 kalitesinin elde edilmesi agisindan ¢cok 6nemlidir. Her bir parti iiriinde bir
onceki Uriiniin 6zelliklerinin birbirine karigmamasi i¢in yeni tiriin alinmadan 6nce malaksor
tizerinde bulunan tazyikli sicak su diizenegi veya disaridan bir hortum baglantisiyla sicak su

ile yitkanmalidir.

Kiriciin
Kkapagm
acmz

1. Elegin oniindeki
flang1 cikarimiz.

2. Elegi cikarmmz.

3. Bu islemler bittikten
sonra yenisi ile
degistiriniz.

4. Diger parcalarn da
sOKktiigiiniiz sekilde
geri takimz.

Resim 2.14: Malaksoriin tazyikli sicak su ile yitkanmasi
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Ayrica her giin iiretim sonunda malaksoriin i¢i daha itinali bi¢cimde firga da
kullanilarak tazyikli sicak su ile yikanmalidir. Uretim sezonu sonunda makinenin diger
kisimlar1 da tazyikli sicak su ile yikanmalidir. Gerekirse dig kisimlarinda ¢ikmayan kir
kalintilart varsa kostikli su ile hemen yikamak sartiyla fir¢ayla temizlenmelidir ve bol sicak
suyla durulanmalidir.

Resim 2.15 : Malaksoriin yan tarafimin tazyikli sicak su ile yikanmasi

2.6.2. Dikkat Edilecek Hususlar

>

Makine ilk isletime alinmadan 6nce, bakim ¢alismasindan sonra veya herhangi
bir degisikligi takiben makine operatorii, ¢evrenin is kazasi ve emniyet
giivenligini kontrol etmelidir.

Makinanin onarim ve bakim isleri ile arizalarin giderilmesi ig¢in tamamiyla
durmus olmas1 ve makinaya enerji beslemesinin kesilmis olmas1 gerekir.

Bir vidanin gevsetilmesi dahi bakim isine girer. Her tiirlii bakim ¢alismasinda
makinaya enerji girisinin, makinanin tekrar c¢aligmasi Onlenecek sekilde
kesilmesi zorunludur. Kontrol panelindeki ana salter ‘kapali * konumuna
getirilmelidir.

Muhafaza kapaklar1 (tahrik sistemine acilan kapaklar, helezon kapaklari,
tehlikeli araliklar), emniyet salterleri ile donatilmigtir. Bu kapaklarin agilmasi
halinde ilgili emniyet salteri ile ilgili motoru durdurur. Bu emniyet salterleri
daima ¢alisir durumda olmalidir.

Herhangi bir problem aninda elektrik panosu iizerinde bulunan acil durdurma
butonuna veya makine iizerinde koselerde bulunan iki adet acil durdurma
butonundan birine basilarak malaksér durdurulur.
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Resim 2.16 : Malaksorde bulunan acil durdurma butonu

> Kontrol panosunun kapilari kilitlenerek, daima kilitli durmali, ¢ift yonli anahtar
operatdre teslim edilmelidir.

> Kontrol panosunda calisma, sadece elektrik ariza ve tehlikelerinden anlayan
egitimli kisilerce yapilmalidir.

> Makine caligirken, makine altinda, istinde veya lizerinde yiiriimek yasaktir.
Ornegin: tavan galismasi, tavanda elektrik islerinin yapilmasi, makinanin bakim
veya ayar ¢aligmalarimin yapilmasi.

> Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden 6nce enerji beslemesinin
kesilmesi gerekir. Tim makine grubu tamamiyla durmadan bakim islemine
baslamayniz.

> Makine boliimlerinin lizerindeki yaglama bolgelerinde kalan artik yag ve
greslerin is bittikten sonra temizlenmesi gerekir.

2.6.3. Bakimi

Malaksoériin daha uzun 6miirlii kullanimi igin;kapali alanlarda bulundurulmasi gerekir.
Makine kullanilmiyor ise kapali alanda 1s1 ve nemden korunarak saklanmasi gerekmektedir.

Malaksorde helezonlara hareketi veren rediiktorler ayda bir yag seviyesi kontrol
edilerek, gerekirse yag ilavesi yapilmalidir. Degirmende kirilan zeytin pastasinin malaksore
taginmasimi saglayan {iist elevatér ile hamur pompasinda yogrulmus hamuru dekantdre
taginmak iizere hamur pompasina tasinmasini saglayan alt elevatoriin yag seviyesi ayda bir
kez kontrol edilerek gerekirse yag ilavesi yapilmalidir.

Zeytinyag1 tiretmek iizere kontinii sistemin {iiretime basladigi sezon baslangicinda
malaksor zincir diglisi gres yaglar kontrol edilerek gerekirse yeniden gres siiriilmelidir.
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Ayda bir rediiktor Ayda bir alt ve iist -~
yag seviyesini elevator rediiktor Uretim gt ba.@.lalllgllcmda
kontrol ediniz. yag seviyesini malaksql Fnen d1$.1131
T antiol aditiiz greslerini yenileyin.

Resim 2.17 : Malaksor yaglama noktalar:

Arizalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

-Ust elevatdriin igerisini, kapaklarm agarak sicak su ile

G temizleyiniz.

Haftahk Bakim | -Ust elevatériin gresorliigiine gres basiniz.

-Malaksor i¢ yiizeyini ve dis ylizeyini, helezonlari ve kanatlar
tizerinde kiiciik bir kirint1 kalmayacak sekilde sicak su ile yikaymiz.
-Malaksor rediiktorlerinin yaglarini yenisiyle degistiriniz.
-Helezonlarin yag kegelerini degistiriniz.

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.8 : Malaksériin giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu
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Malaksoriin kendisine ait gorsel ya da sesli uyari sistemi yoktur. Karsilasilabilecek
olasi arizalar ve yapilamasi gerekenler asagida tablo halinde verilmistir.

Ariza Sebebi Yapilacak Miidahale
Sirkiilasyon pompasi Yenisi ile degistirilmesi
bozulmustur. gereklidir.

Miisirlerden havanin
bosaltilmasi talimatinin
Su tanklar1 hava yapmis uygulanmasi gerekir.
olabilir.

Malaksor istenilen
sicakliga ulagsmamasi.

Malaksor termostati
kontrol edilmelidir.

Tazyik pompast bozulmus | - oqiti cervise gonderilmelidir.

Debi gostergesinde olabilir.

Ye‘Eerli basing Debi gostergesi

saglanamamas. baglantilarinda kagak Yetkili servis ¢agrilmalidir.
olabilir.

RaniGgrele Yetkili servis ¢cagrilmalidir.

olabilir.
Hamur karistirici Helezon baglanti pimleri ve | Makine bakima alinarak
helezonlarin civatalart kirtlmis olabilir. yenileriyle degistirilmelidir.

UL Makine bakima alinarak yerine

takilir veya zincir tamir
edilmelidir.

Zincir kopmusg ve yerinden
¢ikmus olabilir.

Tablo 2.9 : Malaksorde dogabilecek olasi arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri

2.7. Hamur Pompasi

2.7.1. Temizligi

Gorevi malaksorde yogrulan zeytin hamurunu dekantore iletmek olan hamur
pompasinin kontinii sistemde Onemli bir gorevi vardir. Sistemin aksamamasi i¢in hamur
pompasinin temizliginin ve bakimimnin diizenli olarak yapilmasi gereklidir. Hamur pompasi
calismamasi halinde malaksérden dekantére hamurun tasinmasi aksayacagi i¢in taginmayan
hamurun beklemesi halinde yag kalitesine olumsuz etkisi olur.
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Belirli araliklarla iiretim sonunda sokiilerek tazyikli sicak su ile yikanarak
temizlenmesi gereklidir.

Resim 2.18 : Hamur pompasi haznesinde temizlenmesi

Hamur pompasi zeytin hamurunu dekantdre aktarirken hamurun pompaya girdigi
hazne iiretimde aksama olursa hamur katilagarak pompanin sonradan c¢alismasini
engelleyebilir.

Resim 2.19 : Hamur pompasi haznesinde bekleyen hamurun katilagsmasi
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2.7.2. Dikkat Edilecek Hususlar

>

Makine ilk isletime alinmadan 6nce, bakim ¢aligmasindan sonra veya herhangi
bir degisikligi takiben makine operatorii, ¢evrenin is kazasi ve emniyet
glivenligini kontrol etmelidir.

Makinanin onarim ve bakim isleri ile arizalarin giderilmesi icin tamamiyla
durmus olmasi ve makinaya enerji beslemesinin kesilmis olmasi gerekir.

Bir vidanin gevsetilmesi dahi bakim isine girer. Her tiirlii bakim ¢alismasinda
makinaya enerji girisinin, makinanin tekrar c¢aligmasi Onlenecek sekilde
kesilmesi zorunludur. Kontrol panelindeki ana salter “kapali” konumuna
getirilmelidir.

Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden Once enerji beslemesinin
kesilmesi gerekir. Tiim makine grubu tamamiyla durmadan bakim iglemine
baslamayiniz.

Makine bolimlerinin tizerindeki yaglama bolgelerinde kalan artik yag ve
greslerin ig bittikten sonra temizlenmesi gerekir.

2.7.3. Bakimi

Arnzalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

Giinliikk Bakim -Tazyikli sicak su ile yikanarak temizlenmelidir.

Haftahk Bakim

-Calisma  bitiminde hamur kirntist  kalmayacak  sekilde
temizlenmelidir.

Sezon Sonu Bakim | -Rulmanlarin ~ yagmi  kontrol  edilmeli, yag eksilmisse

-Hamur pompasi rotor ve statoru civatalar gevsetilerek sokiiliir,
temizlenir ve rotor koruyucu yagla yaglanir.
-Hamur girisi kii¢iik bir kirint1 kalmayacak sekilde temizlenmelidir.

tamamlanmalidir.
-Rulmanlarda yag kacagi varsa yag kecesi degistirilmelidir.
-Rediiktor yagi yenisi ile degistirilmelidir.

Tablo 2.10 : Hamur pompasinin giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu

Hamur pompasi malaksorden gelen hamuru, dekantdr iizerinde bulunan hamur girigine
tagir. Hamur pompasi lastigi en az 1000 saat, en fazla 1500 saat kullanim 6mriine sahiptir.

Hamur pompasi lastiginin par¢alanmadan degistirilmesi gerekir. Hamur pompast
lastiginin degistirilmesi islemi asagida verilen islem sirasina gore yapilmalidir.

1.
2.

Makine durdurularak emniyete alinir,
Hamur pompasi lastigi lizerindeki 4 adet saplamanin somunu 18-19 nu.h
anahtar kullamlarak sokiiliir,
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3. Hamur pompasinin lastigini sola dogru cevirerek ve kendinize dogru c¢ekerek
cikartiriz,

4. Hamur pompasinin yeni lastigi saga dogru ¢evirerek takilir,

5 Saplamalar1 18-19 nu.l1 anahtar kullanarak takilir ve somunlar1 sikilir.

Hamur pompasinda kendisine ait gorsel ya da sesli uyari sistemi yoktur.
Karsilasilabilecek olasi arizalar ve yapilamasi gerekenler asagida tablo halinde verilmistir.

Ariza Sebebi Yapilacak Miidahale
Hamur pompast lastigi Hamur lastigi yenisiyle
asinmigtir. degistirilmelidir.

Gerekli hamur dekantore . -
T Stator mili aginmus olabilir. | Kontrol edilmelidir.

Stator mili baglanti kaplini | Stator mili baglant1 kaplini
kirilmis olabilir. degistirilmelidir.

Tablo 2.11 : Hamur pompasinda dogabilecek olasi arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri

Hamur pompas1 bakim yapilmak iizere sokiiliirken zarar gdrmemesi i¢in altina kalin
kumas gibi yumusak bir malzeme serilerek sokiilmeli, lizerinde birikmis olan hamur
kalintilar1 tazyikli sicak su ve firga temizlenmelidir.

Resim 2.20 : Hamur pompasinin bakiminin yapilmasi
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2.8. Dekantor

2.8.1. Temizligi

Malaksorde yogrulan zeytin hamurunun dekantérde fazlarina ayrisarak yagin elde
edildigi ilk noktadir. Dekantdr yiiksek devirde donerek o6zgiil agirlik farkindan dolay:
fazlarin ayrigmasi islemini gerceklestirir. Yiiksek devirde donen bu makinenin temizlik ve
bakiminin ¢ok iyi sekilde yapilmasi ¢ok dnemlidir.

Makinenin dis kismi ¢ok fazla islem gormedigi igin siirekli temizlenmeye ihtiyag
duyulmaz. Motor kismi suyun etkisinden korunarak gévde tlizerinde olusan tortular belirli
araliklarla tazyikli sicak su ile yikanabilir.

Makinenin i¢ kismin da ise, her ¢alisma sonunda hamur girisi kesildikten sonra
mutlaka tambur igerisinde pirina akisinin sona ermesini beklenmeli, belli miktar yag tambur
icerisinde kaldig1 i¢in bosaltilmasi gerekir. Dekantdr icerisine yiiksek miktarda su verilerek
dekantor temizlenmelidir. Yikama islemi yag goziinden su gelene kadar devam ettirilmeli, su
geldikten sonra birakilmalidir.

Resim 2.21 : Dekantoriin disimin tazyikli sicak su ile ytkanmasi
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2.8.2. Dikkat Edilecek Hususlar

>

Makine ilk isletime alinmadan 6nce, bakim ¢aligmasindan sonra veya herhangi
bir degisikligi takiben makine operatorii, ¢evrenin is kazasi ve emniyet
glivenligini kontrol etmelidir.

Makinanin onarim ve bakim isleri ile arizalarin giderilmesi icin tamamiyla
durmus olmasi ve makinaya enerji beslemesinin kesilmis olmasi gerekir.

Bir vidanin gevsetilmesi dahi bakim isine girer. Her tiirlii bakim ¢alismasinda
makinaya enerji girisinin, makinanin tekrar c¢aligmasi Onlenecek sekilde
kesilmesi zorunludur. Kontrol panelindeki ana salter “kapali” konumuna
getirilmelidir.

Muhafaza kapaklar1 emniyet salterleri ile donatilmistir. Bu kapaklarin agilmasi
halinde ilgili emniyet salteri ile ilgili motoru durdurur. Bu emniyet salterleri
daima ¢alisir durumda olmalidir.

Kontrol panosunun kapilari kilitlenerek, daima kilitli durmali, ¢ift yonli anahtar
operatdre teslim edilmelidir.

Herhangi bir problem aninda elektrik panosu iizerinde bulunan acil durdurma
butonuna veya makine iizerinde ayak boliimiinde ve rediiktoriin oldugu kisimda
bulunan iki adet acil durdurma butonundan birine basilarak dekant6r durdurulur.

Acil
Durdurma
Butonu

Resim 2.22 : Dekantorde bulunan acil durdurma butonu

Kontrol panosunda calisma, sadece elektrik ariza ve tehlikelerinden anlayan
egitimli kisilerce yapilmalidir.

Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden Once enerji beslemesinin
kesilmesi gerekir. Tiim makine grubu tamamiyla durmadan bakim islemine
baslamayniz.
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> Makine boliimlerinin iizerindeki yaglama bélgelerinde kalan artik yag ve
greslerin is bittikten sonra temizlenmesi gerekir.

> Bakim ve onarim isleri; mutlaka durdurulmus ve emniyete alinmis makinada
yapilmalidir. Yeterli derecede bilgi ve deneyime sahip olmadigiiz durumlarda
kesinlikle bakim yapilmamali, ariza giderilmeye ve onarim yapilmaya
calisilmamalidir.

> Dekantor durdurma diigmesine basildiktan sonra, makinanin devri 1500d/d’ya
diistiiglinde makinada titresim baglarsa, mutlaka hamur giris borusundan
titresim bitene kadar su ilave edilmelidir.

> Makine calisirken, makine altinda, istiinde veya iizerinde yirinmemelidir.
Tavanda elektrik iglerinin yapilmasi, makinanin bakim veya ayar calismalari
yapilmamalidir.

2.8.3. Bakimi

Dekantoriin uzun Omiirlii kullanimi igin, kapali alanlarda bulundurulmasi gerekir.
Makine kapali alanda 1s1 ve nemden korunarak saklanmasi gerekmektedir.

Arnzalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

-Dekantoriin ¢alismasi 6 saatten fazla durmasi halinde tekrar kalkis
esnasinda yataklara gres basilmalidir.

Giinliik Bakim -On ve arka yatak gresorliigiine her giin calismadan sonra 5 kez gres
basilmalidir.

-Prina helezon yataklaria her giin 5 kez gres basilmalidir.

-Prina  ¢ikis ve yag c¢ikis bdlumiindeki olusan tortular
temizlenmelidir.

Haftalik Bakim | -Govde iizerinde olusan tortular haftada bir temizlenmelidir.
-Vibrasyon elegi tlizerinde olusan tortular haftada  bir
temizlenmelidir.

-Makine durdurulmadan 6n ve arka yataktan temiz gres gelinceye
kadar gres basilmalidir.

-Dekantdr kayiglar deterjanl su ile yikanmali, kurulanmali ve kuru
bir odada asilarak bekletilmelidir

-Prina ¢ikislar ve yag ¢ikis boliimleri ve styirict temizlenmelidir.
-Helezon, tambur kasnagi ve motor kasnagi deterjanli su ile
temizlenmeli, koruyucu yag ile yaglanmalidir.

Prina helezonu ve rediiktor yaglar1 yenisi ile degistirilmelidir.
-Dekantdr motor rulmanlari yenisi ile degistirilmelidir.

-Siyirict  rediiktor yagi yenisi ile degistirilmeli, kegeler yag
kagiriyorsa degistirilmelidir.

-Vibrasyon eleginin biitiin pargalari sokiilerek temizlenmelidir.

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.12 : Dekantoriin giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu
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Dekantorii ¢alistirmadan once tambur helezon rulmanlari gresorliikle greslenmesi
gerekir. Ayrica sanzimanin oldugu bdliimde bulunan ve asagida resimde gosterilen kisimlari
haftada bir kez ve gilinde bir kez yaglanmalidir.

24 saatte bir
yaglaylmz\ / ;

24 saatte bir
yaglayiniz

Resim 2.23 : Tambur rulmanlarinin Resim 2.24 : Sanziman béliimii yaglanmasi
yaglanmasi

Dekantor 6n kismindaki bulunan sanziman yag igerisinde galigir. Sanzimana yag
dolumu ve bosaltimi i¢in arkali 6nlii iki adet tapa bulunur. Yag seviye gostergesi tizerindeki
yag seviyesine bakilir, yag seviyesinin ortanin altinda bir seviyede olmasi durumunda yag
ilavesi yapilir. Sanzimanin ilk yag degisimini 100 ¢alisma saati sonunda yapilir, bundan
sonraki degisimler ise 600 saatte bir yapilir.

Dekantor alt kisminda bulunan hidrodinamik kavrama yag icerisinde c¢alisir.
Kavramanin ilk yag degisimini 400 calisma saati sonunda yapilir, bundan sonraki yag
degisimleri ise 600 saatte bir yapilir. Yag seviye gostergesine bakilarak eksilme varsa yag
ilavesi yapilir. Yagin doldurulup bosaltilmasi islemi tek tapayla yapilir.

YAG

anzuman

Tapa

ATF 220 YAG

Resim 2.25 : Sanziman yag seviye gostergesi Resim 2.26 : Kavrama yag seviye gostergesi
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Dekantor kayiglarinin = gerginligini  kontrol belirli araliklarla kontrol edilmesi
gereklidir.

~

Resim 2.28 : Dekantor iizerindeki triger kasnaklarimin degistirilmesi
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Dekantoriin kendisine ait gorsel ya da sesli uyar1 sistemi yoktur. Karsilasilabilecek
olasi arizalar ve yapilamasi gerekenler asagida tablo halinde verilmistir.

Ariza

Sebebi

Yapilacak Miidahale

Tamburun elle serbest
dondurilememesi

Rulmanlara dogru yaglama
yapilmadigi i¢in sikismis
olabilir.

Yetkili servisle irtibata
gecilmelidir.

Tambur govde arasina prina
¢ekirdekleri sikigmus
olabilir.

Tambur ve styirici kapaklar
sokiiliip govdenin i¢i
temizlenmelidir.

Tambur veya helezon
sikismigsa

Hamur pompasi tarafindan
asirt hamur yiiklenmis
olabilir.

Hamura yetersiz su ilavesi
yapilmis olabilir.

Emniyet pimi kirilmig
olabilir.

Triger kayislar1 gevsemis
olabilir.

Tambur hamur giris
borusundan sicak su ilavesi
yapilarak yikama yapilir.
Dekantor durdurulur. Yag ve
kara su gozleri yikatilir.
Emniyet pimi kontrol edilir.
Yapilan islemler sonunda
serbestge donmiiyorsa,
yetkili servis ¢agrilmalidir.

Prina s1y1rici sistemi
calismiyorsa zorlantyorsa

Siyiric1 odast dolmus
olabilir.

Siy1ric1 odasi sicak su
kullanilarak temizlenmelidir.

Sty1rici dokiim yatagimin
iizerinde patinaj yapiyor
olabilir.

Cuvatalar kontrol
edilerek dokiim yatag:
degistirilmelidir.

Zincir digli ve rediiktorde
ar1za olabilir.

Kontrol edilmelidir.

Makinay1 galigtirma ve
durdurma aninda hafif
titresimler normal kabul
edilebilir.

Normal kabul edilerek bir
sey yapilmamalidir.

Makinede balans
olusmussa,

Tambur ve helezon
rulmanlar1 agmmustir.

Orijinal yedekleri ile
degistirilmelidir.

Zemin betonu diizgiin ve
saglam olmayabilir.

Zemin su terazisiyle kontrol
edilerek diizeltilmelidir.

Lastik takozlar esnekligini
yitirmis olabilir.

Yenileriyle degistirilmelidir.

Helezonun hamur girisine
hamur yapismis olabilir.

Hamur giris borusundan su
verilerek yikanmali problem
devam ederse yetkili servis
cagrilmahdir.

Helezon borusu delinmis ve
icine su girmis olabilir.

Yetkili servis ¢agrilmalidir.
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Tahrik mekanizmasindan
giiriiltii geliyorsa,

Rulmanlarin yag: azalms
olabilir.

Yag ilavesi yapilmalidir.

Rulman hasar gérmiis
olabilir.

Yetkili servis ¢agrilmalidir.

Sanzimandaki disliler
asinmig olabilir.

Yetkili servis ¢cagrilmalidir.

Kayislar gevsemis veya
agimis olabilir.

Gerginligi kontrol edilerek,
gerekirse degistirilmelidir.

Tambur ¢alisma devri ¢ok
diisiik veya ¢alisma devrine
gec ulasiyorsa,

Voltaj diistik olabilir.

Elektrik motoru arizali
olabilir.

Yetkili servisi ¢cagirin.

Tambur ve govde arasma
prina ¢ekirdekleri sikismis
olabilir.

Tambur ve siyiriciya ait
kapaklar sokiilerek makine
govdesinin i¢i
temizlenmelidir.

Kavramada yag seviyesi
eksik olabilir.

Yag ilavesi yapilmalidir.

Tambur ve helezon

rulmanlar1 agimus olabilir.

Orijinal yedekleri ile
degistirilmelidir.

Ana motor fazla elektrik
¢ekiyorsa, termik sigorta
atryorsa,

Tambur ve govde arasina
prina ¢ekirdekleri sikismig
olabilir.

Tambur ve siyiriciya ait
kapaklar sokiilerek makine
govdesinin igi
temizlenmelidir.

Kavramada yag seviyesi
¢ok olabilir.

Seviye gostergesine gore
fazla olan yag
bosaltilmalidir.

Yag igerisine kara su
giriyorsa,

Makineiizerindeki kara su
gozleri bu hamuru islemek
icin uygun degildir.

Tambur igerisindeki kara su
seviyesi azaltilmali, kara su
gozlerini mastar yardimiyla
yukari ¢ekilerek kara su
girisi engellenmelidir.

Kara su igerisine yag
girerse

Makine tizerindeki kara su
gozleri bu hamuru islemek
icin uygun olmayabilir.

Tambur igerisindeki kara su
seviyesi artirilmali, kara su
gozlerini mastar yardimiyla
asagl dogru daraltarak kara
SuU igerisine yag girisi
engellenir.

Tablo 2.13: Dekantorde dogabilecek olasi arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri
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2.9. Seperator

2.9.1. Temizligi

Dekantorde fazlarina ayrilarak seperatore gelen yag parlatilarak yenilebilir hale gelir.
Kontinii sistemde zeytinyagi elde edilmesi isleminde en son makine olan seperatoriin
temizlik ve bakimi ¢ok énemlidir.

Seperatoriin en iist kisminda bulunan filtre, c¢alisma pozisyonunda veya sokiilmiis
vaziyette tazyikli sicak su ile yikanmalidir. Bu islem makine durdurulmadan da yapilabilir.
Makinenin iyi halde ¢aligmasinin siirekliliginin saglanmasi i¢in yagin durumuna gore her
150-300 saat arasinda temizlenmelidir. Eger makine uzun siire kullanilmadiysa tambur
komple olarak yikanmalidir.

Seperatoriin sokiilme islemine seperatoriin list tarafindan mafsalli somunlu kollarin
somunlar1 gevsetilerek yanlara agilir. Daha sonra iist canak grubu ¢ikarilir.

Filtre

Ust
Canak
Gurubu

Resim 2.29 : Seperatoriin temizligine baslanan boliim

Seperator st canak grubu sokiilerek tazyikli sicak su ile yikanir. Motor kismui suyun
etkisinden korunarak gévde lizerinde olusan tortular belirli araliklarla tazyikli sicak su ile
yikanabilir.
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Resim 2.30 : Ust ¢canak gurubunun sékiilmesi Resim 2.31 : Tamburunun sicak su ile yilkanmasi

Sokiilen Uist canak grubundan sonra sirasiyla diyafram, tambur, fener kapagi, tist fener
sapkasi, canak takimi, ahtapot, piston ve tambur sirasiyla ¢ikarilarak tazyikli sicak su ve firca
ile yikanarak temizlenir.

2.9.2. Dikkat Edilecek Hususlar

>

Makine ilk isletime alinmadan 6nce, bakim ¢alismasindan sonra veya herhangi
bir degisikligi takiben makine operatorii, ¢evrenin is kazasi ve emniyet
glivenligini kontrol etmelidir.

Makinanin onarim ve bakim igleri ile arizalarin giderilmesi igin tamamiyla
durmus olmasi ve makinaya enerji beslemesinin kesilmis olmasi gerekir.

Bir vidanin gevsetilmesi dahi bakim isine girer. Her tiirlii bakim ¢aligmasinda
makinaya enerji girisinin, makinanin tekrar c¢aligmasi Onlenecek sekilde
kesilmesi zorunludur. Kontrol panelindeki ana salter “kapali” konumuna
getirilmelidir.

Muhafaza kapaklar1 emniyet salterleri ile donatilmistir. Bu kapaklarin agilmasi
halinde ilgili emniyet salteri ile ilgili motoru durdurur. Bu emniyet salterleri
daima ¢alisir durumda olmalidir.

Kontrol panosunun kapilar1 kilitlenerek, daima kilitli durmali, ¢ift yonlii anahtar
operatore teslim edilmelidir.

Kontrol panosunda calisma, sadece elektrik ariza ve tehlikelerinden anlayan
egitimli kisilerce yapilmalidir.

Makinanin tiim tahrik mekanizmasi ve buna bagli makine kombinasyonlarinda
yapilacak temizlik, ayar ve yaglama islemlerinden once enerji beslemesinin
kesilmesi gerekir. Tiim makine grubu tamamiyla durmadan bakim islemine
baslamayniz.

Herhangi bir problem aninda elektrik panosu iizerinde bulunan acil durdurma
butonuna veya seperatérle birlikte kullanilan yag tanki 6n tarafinda bulunan bir
adet acil durdurma butonundan birine basilarak seperatdr durdurulur.
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Su Vanast

Yag Vanast
Acil
Durdurma
Butonu
Besleme Suyu
Vanasi
Resim 2.32 : Seperatorde bulunan acil durdurma butonu
> Makinebdlimlerinin tizerindeki yaglama bolgelerinde kalan artitk yag ve
greslerin is bittikten sonra temizlenmesi gerekir.
> Bakim ve onarim igleri; mutlaka durdurulmus ve emniyete alinmis makinada
yapilmalidir. Yeterli derecede bilgi ve deneyime sahip olmadigimiz durumlarda
kesinlikle bakim yapilmamali, ariza giderilmeye ve onarim yapilmaya
calisiimamalidir.
> Dekantor durdurma diigmesine basildiktan sonra, makinanin devri 1500d/d’ya
diistigiinde makinada titresim baglarsa, mutlaka hamur giris borusundan
titresim bitene kadar su ilave edilmelidir.
> Makine c¢alisirken, makine altinda, istiinde veya iizerinde yiiriinmemelidir.

Tavanda elektrik islerinin yapilmasi, makinanin bakim veya ayar c¢alismalar
yapilmamalidir.
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2.9.3. Bakimi

Seperatoriin uzun Omiirli kullammi igin, kapali alanlarda bulundurulmasi gerekir.
Makine kapali alanda 1s1 ve nemden korunarak saklanmasi gerekmektedir.

Arizalar genelde yapilmasi gereken yaglama ve bakimlarin zamaninda
yapilmamasindan kaynaklanir. Bu yiizden giinliik, haftalik, aylik ve yillik olarak diizenli
kontroller yapilmalidir.

-Seperatérden ¢ikan yagin berrakligina gore 30-45 dk. arasinda
Giinliik Bakim soklama iglemi {i¢ kez tekrarlanmalidir.

-Calisma sonunda dis yiizeyi sicak su ile temizlenmelidir.

-96 saatlik ¢alisma sonunda seperatoriin biitiin parcalar1 sirasiyla
sokiiliip temizlenmeli ve tekrar yerine takilmalidir.

-Seperatdr yag seviyesi seviye camindan kontrol edilerek, eksilme
var ise yag ilave edilmelidir.

-Ilk 500 saatlik calisma sonunda, sonrasinda her 1500 saatlik
calisma sonunda yag degistirilmelidir.

-Biitin  parcalar sokiiliip temizlenmeli ve koruyucu yagla
yaglanarak temiz bir ortamda saklanmalidir.

Haftahk Bakim

Sezon Sonu Bakim

Tablo 2.14 : Seperatoriin giinliik, haftalik ve sezon sonu bakim tablosu

Makinelerin gerekli bakimlar1 zamaninda yapilirsa ileride dogabilecek olasi arizalarin
olma ihtimalini azaltmis oluruz. Seperatoriin belirli araliklarla bakiminin yapilmasi ¢ok
onemlidir. Sokiilme islemi asagida verilen igslem sirasina ve iretici firmalarin makinelerle
birlikte verdigi 6zel anahtarlar ve el aletleri kullanilarak yapilmaktadir. Seperatdriin bakimini
yapabilmek i¢in iist ganak gurubu sokiildiikten sonra diyaframin sokiilmesi ile baslanir.

i ‘.‘g‘_
Resim 2.33 : Diyafram somunun sékiilmesi Resim 2.34 : Tambur somunun sékiilmesi

1
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Resim 2.35 : Fener kapaginin sokiilmesi Resim 2.36 : Ust fener sapkasimin sokiilmesi

Resim 2.37: Konik ¢anaklarin sokiilmesi Resim 2.38 : Fener alt ahtapot somunun sékiilmesi
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Resim 2.39 : Konik ¢anaklarin sokiilmesi Resim 2.40 : Pistonun ¢ektirme ile sokiillmesi

~ b s 3 -
i) ‘ -~

Resim 2.43 : Pistonun ¢ikarilmasi Resim 2.44 : Fiskiye somunun sokiilmesi
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Resim 2.47 : Seperator dagiticisinin sokiilmesi

Seperatoriin  biitiin pargalar1 sirasiyla sokiildiikten sonra tambur ters gevrilerek
parcalarma ayrilir ve biitlin bu islemlerden sonra biitiin pargalar tazyikli sicak su ve firga ile
yikanir.
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Resim 2.49: Seperatoriin icinin firca ile temizlenmesi

Seperatoriin kendisine ait gorsel ya da sesli uyar1 sistemi yoktur. Karsilasilabilecek
olasi arizalar ve yapilamasi gerekenler asagida tablo halinde verilmistir.
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Ariza

Sebebi

Yapilacak Miidahale

Makinede titresim var.

Canak ayarn gerekebilir.

Bir yada daha fazla canak
ilave ediniz.

Tamburda balans olabilir.

Tamburu temizleyiniz.

Lastik takozlar ,makine
kalkarken ve dururken
asinmig olabilir.

Yenisiyle degistiriniz.

Tambur devri diigmiis,
kalkis hizi uzun siirmiis.

Frenler tutma pozisyonunda
olabilir.

Kontrol edilerek bosta
degilse,bosa aliniz.

Balatalar kotii durumda
olabilir.

Balata pabuglarinin asinip
asimadigini kontrol ediniz.
pabug ylizeyi yagl ise
zimpara ile yiizeyi
temizleyiniz. Asinmis ise
yenileriyle degistirin.

Elektrik motoru veya
hattinda ariza

Ana voltaji ve elektrik
kablolarini kontrol
edin.Gerekirse ,motorun
durumuna bakiniz.

Tambur devri yiiksek.

Devir sayacina bakilmalidir.

Eger motorun durumu
normal ise,biiyiik olasilikla
devir sayacinda ariza
vardir.Yenisiyle degistiriniz.

Tahrik mekanizmasi fazla
giiriiltii ¢ikariyor.

Balata pabuglarinin asimip

Balatalar asinmadigini kontrol ediniz.
Gerekirse yenisiyle degistirin
Rulmanlar Orijinal rulmanlariyla

degistiriniz.

Tambur kapanmiyor.

Besleme muslugunu kontrol
ediniz.

Dogru konumda degilse
diizeltiniz.

Su tankinda suyun olup
olmadigini kontrol ediniz.

Tamburu sokerek kontrol
ediniz.

Tablo 2.15 : Seperatorde dogabilecek olasi arizalar ve yapilacak miidahale yontemleri
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UYGULAMA FAALIYETI

Zeytinyag liretmek {lizere kontinii sistem makinelerinin iiretime hazirlanmasi
icin hazirlanmasi asagida verilen islem basamaklarini uygulaymiz.

Islem Basamaklar1

Oneriler

> I onliigiiniizii giyiniz.

» Bunkerin temizligini ve bakimimn
yapiniz.

Bunkerin i¢ ve dig ylizeyinin yeterli
sekilde sicak su ile temizleyiniz.

Sicak su ile yikama sonunda kalinti
kalip kalmadigini kontrol ediniz.

Ayar kapaginin calisip calismadigini
kontrol ediniz.

Ayar kapagi calismiyorsa, yaglayarak
caligmasini saglayiniz.

Atik yag ve greslerin temizlendiginden
emin olunuz.

» Tasima bandinin temizligini ve bakimini

yapiiz.

Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.

Tasima bandi iist kismi ve alt kismini
yikayarak temizleyiniz.

Bant temizleme firgasi lizerinde kalinti
varsa bunlar1 temizleyiniz.

Tastyict  ve doniis makaralarinin
gevresinde kalinti  varsa  bunlari
temizleyiniz

Yaprak ayirma salyangozunun ve
pervanesini temizleyiniz.
Bant gerginligini kontrol
gerginliginin normal
oldugundan emin olunuz.

On ve arka tamburlarin greslerinin
normal seviyede oldugundan emin
olunuz.

Rediiktor yagini kontrol ederek normal
seviyesinde oldugundan emin olunuz.
Band rediiktor diglisinin gres yagim
kontrol ederek, normal diizeyde
oldugundan emin olunuz.

Band ¢ukurunu su ile temizleyiniz.

ederek,
diizeyde

» Yikama makinesinin temizligini ve
bakimini yapiniz.

Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.

Makinenin i¢ ve dis yiizeylerinin
temizliginin tazyikli sicak su ile
temizleyiniz.

Yikama bolgesi helezonu iginde tas
gibi sert ve agir cisimleri birikmis ise
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bunlar1 temizleyiniz.

» Biriken cisim var ise helezon ¢evirme
kolunu ¢evirerek bosaltiniz.

» Yikama suyunun temizligini kontrol
ederek, kirli ise bosaltarak, temiz su ile
doldurunuz.

» Titresim eleginin alt kisminda yaprak
varsa bunlar1 temizleyiniz.

» Vibrasyon elegi takoz ve yaylarmin
saglamligini kontrol ediniz.

» Temizleme helezonu kapak contasinin
su kacirmadigindan emin olunuz.

» Tiirbin rulmanlarmin ses kontroliinii
yaparak, anormal ses ¢ikarmadigindan
emin olunuz.

» Tiirbin kegelerinin normal ¢aligip, yag
kacirmadigindan emin olunuz.

» Su tribliniinden yikama boliimiine su
tagtyan hortumun su kagirmadigindan
emin olunuz.

> Su bosaltma vanasinin su
kagirmadigindan emin olunuz.

» Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.

» Makinenin i¢ ve dis yiizeylerini
tazyikli sicak su ile temizleyiniz.

» Elevator {ist kapagini sokerek, helezon
icinde yaprak,dal kalintis1 varsa

» Elevatdriin temizligini ve bakimimn bunlar1 temizleyiniz.
yapiniz. » Makinanin 6n ve arka tarafinda
helezonu  yataklayan  rulmanlarin
gresle yaglandigindan emin olunuz.

» Rediiktér yagmin normal seviyede
oldugundan emin olunuz.

» Yaglama noktalarinda fazla yag ve
gresin temizlendiginden emin olunuz.

» Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.

» Makinenin helezonun, elek ve ¢ekicin
temizligini yapiniz.

» Degirmenin (kiricinin) temizligini ve » Rediiktor yag seviyesini normal
bakimini yapiniz. seviyede olup olmadigin1 kontrol
ediniz.
» V kayslarimin  gerginligini  kontrol
ediniz.

» Motor rulmanlarinin yaglayimiz.
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Kiricida asir1 ses olup olmadigini
kontrol ediniz.

Asir1 ses varsa nedenini arastiriniz.
Elek ve g¢ekiclerin aginip agimmadigin
kontrol ediniz.

Yaglama noktalarinda fazla yag ve
gresin temizlendiginden emin olunuz.

» Malaksoriin temizligini ve bakimini

yapiniz.

Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.
Malaksoriin - i¢  ve
tazyikli sicak su
temizleyiniz.
Helezonlar {izerinde
bunlar1 temizleyiniz.
Rediiktér yag seviyesinin normal
seviyede oldugundan emin olunuz.

Ust ve alt elevator rediiktorlerinin yag
seviyesinin normal seviyede
oldugundan emin olunuz.

Malaksor zincir ve dislisinin gres
yaglari istenilen seviyede oldugundan
emin olunuz.

Helezonlarin keceleri yag kagiriyorsa
bunlari yenisi ile degistiriniz.

Yaglama noktalarinda fazla yag ve
gresi temizleyiniz.

dis yiizeyinin
ile yikayarak

kalint1 varsa

» Malaksor ile dekantor arasindaki hamur

pompasinin temizligini ve bakimini
yapiniz.

Y

Y
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Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.

Hamur pompasi hamur girisinin, rotor
ve statorunu tazyikli sicak su ile
temizleyiniz.

Rulmanlarinin yag seviyesinin normal
seviyede oldugundan emin olunuz.
Rediiktér yag seviyesinin normal
seviyede oldugundan emin olunuz.
Rulmanlarda yag kagagi olmadigindan
emin olunuz.

Yaglama noktalarinda fazla yag ve
gresin temizlendiginden emin olunuz.

» Dekantoriin temizligini ve bakimini

yapiniz.

Y

Y

Makinanin enerjisinin  kesildiginden
emin olunuz.

Makine hamur girisinden yiiksek
miktarda su vererek yikayiniz ve yag
goziinden su geldiginden emin olunuz.
Makinenin igerisinde, hamur kalintisi,
prina ve yag kalmadigindan emin
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olunuz.

» Prina ve yag cikis boliimiinde olusan
tortularin  temizlendiginden  emin
olunuz.

» Vibrasyon elegi flizerinde tortularin
temizlendiginden emin olunuz.

» Tambur ve sanziman bdliimiiniin
yataklarina gres basildigindan emin
olunuz.

» Sanziman ve kavrama yag seviyesinin
normal diizeyde oldugundan emin
olunuz.

» Dekantér kayiglarinin  gerginlerinin
istenilen seviyede oldugundan emin
olunuz.

» Yaglama noktalarinda fazla yag ve
gresin temizlendiginden emin olunuz.

» Makinanin enerjisinin kesildiginden
emin olunuz.

> Filtreyi sicak su ile yikayiniz.

» Makinenin biitiin pargalariin sokiip
sicak su ile yikayimniz.

» Dis ylizeyinin sicak su ile yikayiniz.

» Yag seviyesinin normal seviyesinde
oldugundan emin olunuz.

» Motor rulmanlarinin yag seviyesinin
istenilen diizeyde oldugundan emin
olunuz.

» Kegelerin yag kagirmadigindan emin
olunuz.

» Yaglama noktalarinda fazla yag ve
gresin temizlendiginden emin olunuz.-
Makinenin rutin bakim ve temizliginin
yapilmig oldugundan emin olun.

» Arag-gere¢c ve ekipmanlar &zenli
kullanin.

» Seperatdriin temizligini ve bakimini
yapiniz.

» Caligtiginiz ortami temizleyiniz.

» Kullandigimiz arag¢ gerecleri kaldirmiz.
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OLCME VE DEGERLENDIRME

Asagida verilen ciimleleri “dogru” veya “yanhs” olarak degerlendiriniz.
Ciimlelerin basindaki bosluga “dogru” oldugunu diisiiniiyorsaniz D, yanhs oldugunu
diisiiniiyorsaniz Y yazarak, belirtiniz.

) Bunkerin altinda bulunan gukur her giin yikanmalidir.

) Yikama makinesinde toplanan tas gibi sert cisimler elle makine digina atilir.
) Catlayan hortumlar bantla sarilarak tamir edilir.

) Kiricida asir1 sesin olmasi kirmanin iyi yapildigini gosterir.

) Tasima bandinin temizlenmesini bant temizleme fir¢asi yapar..

) Bant ¢ekmecesinde biriken yapraklar otomatik olarak disari atilir.

) Malaksorde islenen her parti sonunda makinenin haznesi yikanmalidir.

) Makine ¢alisirken makine tizerinde bagka bir islem yapmamaliy1z.

) Dekantorler iki ya da ti¢ fazli iiretim igin uygundurlar.

) Seperatoriin asirt titresimle ¢alismasi normal kabul edilir.

BOoNo Ok wNE
NN NN AN NN NN

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Verdiginiz cevaplariniz dogru ise bir sonraki uygulama testine geginiz.
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UYGULAMALI TEST

Kontinii sistem makinelerinden yikama makinesinin sezon bagi temizlik ve bakimi i¢in
yapilmasi gereken islemleri uygulaymniz. Yaptigmmiz islemleri degerlendirme tablosu ile
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. s kiyafetinizi giydiniz mi?

2.  Yikama makinesi i¢ ve dis ylizeylerini tazyikli sicak su ile
yikadimiz mi?

3. Vibrasyon elegi takoz ve yaylarinin saglamligin1 kontrol
ettiniz mi?

4. Vibrasyon elegi takoz ve yaylarindan degistirilmesi
gerekenleri degistirdiniz mi?

5. Temizleme helezonu kapak contasinin su kagirmadigini
kontrol ettiniz mi?

6. Su kacinyorsa degistirdiniz mi?

7. Tirbin rulmanlarmin ses kontroliinii yaparak, anormal ses
¢ikarip ¢ikarmadigini kontrol ettiniz mi?

8. Anormal ses ¢ikiyorsa, rulmanlar1 kontrol ederek degistirdiniz
mi?

9. Su triblinlinden yikama bdliimiine su tasiyan hortumun
saglamligini kontrol ettin mi?

10. Hortum su kagiriyorsa degistirdiniz mi?

11. Tiirbin kegelerinin yag kacirip kacirmadigini kontrol ettiniz
mi?

12. Kegeler yag kaciriyorsa degistirdiniz mi?

13. Su bosaltma vanasinin su kagirip kagirmadigini kontrol ettiniz
mi?

14. Su kacirtyorsa vanayi degistirdiniz mi?

15. Arag-gere¢ ve ekipman kullanimina 6zen gosterdiniz mi?

16. Isi size verilen zamanda tamamladiniz nu?

17. Calismalariniz sirasinda sanitasyon kurallarina uymaya 6zen
gosterdiniz mi?

18. Calistigiiz ortami temizlediniz mi?

19. Isiniz bittiginde is kiyafetlerinizi ¢ikarip astiniz m?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise modiil degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Asagida verilen ciimleleri “dogru” veya “yanlis” olarak degerlendiriniz.

Ciimlelerin basindaki bosluga “dogru” oldugunu diisiiniiyorsanmiz D, yanhs oldugunu
diisiiniiyorsamiz Y yazarak, belirtiniz.

s E

() Civatalar en ¢ok kullanilan baglama elamanidir.

() Seperatorlerde bakim yapabilmek i¢in 6zel anahtarlara ihtiyag duyulur.

() Malaksorde elde edilen yag yenilebilir 6zelliktedir.

() Dekantdriin montaji i¢in duvar ile arasinda en az 2 m bosluk olmasi gereklidir.
() Tagima bandinin sarkmamasi i¢in gerdirme diizeneginden gerdirilir.

Asagidaki sorular icin verilen seceneklerden dogru olam isaretleyiniz.

6. Kontinii sistem makinelerinin gida ile temas eden yiizeyleri asagida verilen
malzemelerden hangisi olmalidir?

A) Aliminyum

B) Bakir

C) Ahsap

D) Cinko

E) Paslanmaz gelik

Asagidakilerden hangisi yanlistir?

A) En ¢ok tercih edilen kiric1 tipi gekigli kiricilardir.

B) Cekigli kiricilarda dénen gekigler zeytinleri pargalar.

C) Diskli kiricilar yiiksek kapasitede kirma islemi gerceklestiremezler.

D) Sabit elek tip kiricilarda motora bagli pervane zeytinleri elege ¢arptirip kirar.
E) Disklerin arasina kagan yabanci sert cisimler diskleri kolay agindirir.

Imbus civatalarin sokiiliip takilmasinda asagidaki anahtarlardan hangisi kullanilir?
A) Iki agizli anahtar

B) Yildiz anahtar

C) Kurbagacik anahtar

D) Boru anahtari

E) Altikose (allen) anahtar

Asagidakilerden hangisi somun ¢esidi degildir?
A) Kelebek somun

B) Dortkose somun

C) Halka basli somun

D) Altikdse sapkali somun

E) Silindirik bagli somun
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10. Yenilebilecek 6zellikte yagin elde edildigi makine asagidakilerden hangisidir?
A) Malaksor
B) Seperator
C) Dekantor
D) Bunker
E) Rediiktor

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi, cevap anahtariyla karsilastirmiz. Dogru cevap sayinizi belirterek
kendinizi degerlendiriniz (cevaplarmiz dogru ise bir sonraki modile ge¢cmek i¢in
Ogretmeniniz ile iletisime ge¢iniz). Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken
zorlandigimiz sorular ile ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyip 0grenmeye
calisiniz.
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UYGULAMALI TEST

Kontinii sistem makinelerinden degirmenin kirici ¢ekicinin ve eleginin degistirilmesi
icin gerekli islemleri uygulayiniz. Yaptigimiz islemleri degerlendirme tablosu ile kontrol
ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. s kiyafetinizi giydiniz mi?

2. Makineyi durdurarak emniyete aldiniz mi1?

3. Kirici arka kapagini agtiniz mi1?

4. Elek iizerindeki M12 somunlar1 soktiiniiz mii?

5. Kiric elek flangini ¢ikartiniz mi?

6. Kirici elegi kendinize dogru ¢ekerek cikartiniz mi?

7. Kirict mil somununu gevsettiniz mi?

8.  Kiric ¢ekici ¢ektirme ile soktiinliz mii?

9. Eski kirici yerine yenisini taktiniz mm?

10. Kirici ¢eki¢c somununu siktiniz mi?

11. Eski kiric1 eleginin yerine yenisini taktiniz mi1?

12. Kirici elek flangini soktiigiiniiz gibi taktiniz m?

13. M12 somunlari anahtarla siktiniz mi?

14. Kirici arka kapag kapattiniz m?

15. Yeni ¢ekic ve kiric1 elekle zeytinleri kirdirarak uygunlugunu
kontrol ettiniz mi?

16. Isi size verilen zamanda tamamladiniz mi1?

17. Caligmalariniz sirasinda sanitasyon kurallarina uymaya 6zen
gosterdiniz mi?

18. Calistigimiz ortam temizlediniz mi?

19. Caligmaniz bittiginde ig kiyafetinizi ¢ikarip astiniz m1 ?

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz modiilii tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz “Evet” ise modiilii
tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size ¢esitli dlgme araclar1 uygulayacaktir.
Ogretmeninizle iletisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI - 1 CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI
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