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OzZET

Bu calismada, un fabrikalarinda kullanilan kabuk soyma makinelerinin en son kullanilan iki versiyonunun verimliligi acisindan yapilan
deneylerle karsilastirmalari yapiimistir. Kaliteye etki eden en onemli faktérlerden olan kabuk, 6giitmede son derece Gnemlidir. Kabugun
parcalanmadan buddayin 6gitilmesi ve unda en az kil elde etmek 6gitme teknolojisinin temel kurallarindandir. Durum bugdayinin
kullanildigi Selva irmik Fabrikasinda son temizleme initesinde kullanilan paletli tip kabuk soyucularda her iki tnite de de deney yapilmis,
30/150 olan kabuk soyucularda, kabuk soyma etkinlidinin 35/85 tiplere gore ortalama %11.75 daha az oldugu, kapasitenin diisiik oldugu ve
kapasitenin yiikselmesi halinde kabuk soyma etkinliginin diistiigl, enerji sarfiyatinin 3.3 A fazla oldugu gozlenmistir.

Anahtar Kelimeler:Kabuk soyma makineleri, unda kiil miktarinin azaltilmasi, un fabrikalari.
1. Giris

Insanoglunun uzun yillardir vazgecemedigi gida maddelerinden olan bugday unu, uzun yillar bugdayin taglar arasinda égiitilmesi seklinde elde
edilmistir. Tagh degirmenlerde 6giitme prensibi, bugdayin kabugu ile birlikte 8giitiilerek tek tip kepekli un elde edilmesidir. iki tag arasina
verilen bugdayin taslar arasinda ezilerek 6gtttilmesi ile un elde edildiginden unun kepeksiz ve amacina gore bir kag cesit Uretilebilmesi
mimkin degildir. Ancak kullanilan bugday cesidine bagli olarak tat veya lezzet farkliliklari olabilir. Bunun sebebi bugday cesidine bagli olmakla
birlikte bugdayin yetistigi iklim, ekim ve hasat zamani ile topraga bagh oldugu bilinmektedir. Tash dedirmenlerden elde edilen unun kullanim
amaci bu acidan oldukga sinirlidir. Genelde kdy ekmedi, tandir ekmegdi, bazlama olarak bilinen ekmek tirleri igin kullanilir.Uzun yillar
teknolojideki gelismeler, sadece tas tiplerinin degismesini saglamis, enerjide veya kapasitede artislar saglanabilmistir.

Sekil 1. Tagh degirmen tasi (1).
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Sekil 2. Tash degirmende 6giitme (2).

Valslerin bulunmasiyla 6giitme teknolojisi tamamen degismis, 6gitmede yeni bir sistem ve kalite kriterleri ortaya gikmistir. Ginim{izde un
fabrikalari olarak bilinen valsli 6giitme sistemine sahip tesislerde, 6giitme prensibi, bugdaydan kabugun ayrilarak kepeksiz un elde edilmesini
saglamaktir. En 6nemli kalite kriteri undaki kil miktaridir. Kili olusturan organik ve inorganik maddelerin yaninda en biiyiik miktari kepek
olusturur.

Bdylece un fabrikalarinda, farkli uygulamalar igin gesitli tiplerde un Uretimi gerceklesmektedir. Bu gesitler, baklavalik, boreklik, ekmeklik,
tandirlik, simitlik, kadayiflik un Uretimi ile cesitli katki maddeleri ilavesiyle pandispanya, kek, pizza v.s. olmak iizere degismektedir. Istenilen
nitelikte un Gretimi, tagh dedirmenlerde oldugu gibi kabuguyla birlikte bugdayin 6giitiilmesi ile degil, bugdayin endospermi kabuktan ayirarak
yapilan 6gitme ile mimkindlr. Bunun igin valsler gelistiriimis ve buddayin dogrudan bir defada 6gitiilmesi yerine cesitli asamalarda
kabugun ufalanmadan endospermden ayrilmasi saglanmistir.

2. TEMiZLEME VE KABUK SOYMANIN ONEMi

“Un, bugdaydan yapilir,” sézii artik yerini daha teknolojik ifadelere birakmistir. Iyi kalite bugdaydan, her zaman iyi kalite un elde edilmesi
miimkiin olmamaktadir. Bugdayla birlikte bulunan yabanci maddeler, unda kaliteye etki etmektedir. “Kaliteli Un Iyi Bir Temizleme ile
Mimkindiir”, s6zinin de giniimizde yeterli olmadigi anlasilmistir. Ciink{, 6glitme bir sistem olup, her noktada kaliteyi etkileyen 6nemli
hususlar bulunmaktadir. Bunlardan en onemlilerinden birisi de bugdaydaki kabuk tabakasidir. Temizleme de 6 6nemli husus mutlaka
uygulanmalidir. [5,6,7] Bunlar;

a-Bugdaydaki manyetik 6zelligi olan metallerin temizlenmesi,

b-Bugdaydan biiyiik ve kiiclik olan yabanci maddelerin elenerek temizlenmesi,
c-Bugdaydan hafif olan yabanci maddelerin temizlenmesi,

d-Bugdaydan adir olan yabanci maddelerin temizlenmesi,

e-Kirik bugday ve yuvarlak ot tohumlarinin temizlenmesi,

f-Bugdayin kabugunun ve bugday ucundaki tiiylerin temizlenmesidir.

Bu temizleme islevlerinin yaninda farkli ozellikteki bugdaylarin istenilen niteligi tasiyabilmesi icin pacallama ve kabugun o6giitmede
ayrilabilmesi icin tavlama islemleri de temizleme Unitesinde yapildigindan ayri distiniimesi miimkiin degildir.

Temizleme Unitesinde bugdayla birlikte bulunabilen her tiirlii yabanci maddenin tamamen ayriimasi saglanmis olsa bile, kabuk 6giitmede en
o6nemli kalite kriterlerindendir. Kabugun 6gltmede ufalanmasi, una karisarak unun kepekli olmasina ve kil miktarinin artmasina sebep olur.
Kl miktarinin artmasi, kalitenin diismesi demektir. Bu sebeple kabugun ufalanmasini dnlemek amaciyla tavlama yapilir. Tavlama bugdaya su
vermektir. Bugdaya verilen su, kabugun yumusamasini ve elastikiyetinin artmasini saglar.

Kabuk soyma makineleri, temizleme (nitesinde en az iki noktada kullanilir. Bunlardan biri kuru bugdayda olup, bugday ucundaki tiylerin ve
kabugun bir kisminin soyulmasini saglamaktir. Dideri ise, tavlanan veya yikanan buddayda, kabugun bir kisminin daha soyulmasini
sadlamaktir. Ne kadar cok kabuk soyulabilirse, 6gitmede ufalanma azalacak, unda kiil miktari azalacagindan kalite yiikselecektir[8].
Bunlarin haricinde kabugun elastikiyeti saglamak ve 6giitmede istenilen neticeye ulasmak amaciyla yapilan tavlama sonucunda, bugdaylarin
dinlenmesi, siserek kabugunu catlatmasini saglamaktadir. Boylece kabuk soyma isleminin daha da kolaylastigi gortlmistir. Bu sebeple,
tavlama islemlerinden sonra, ara tavlama ve aktarmalarda da kabuk soyma makinesi kullanilarak, mimkin oldugunca endosperme
yaklasilmaya calisilmaktadir. Bundan dolayi, temizleme Unitesinin degisik noktalarinda kabuk soyma makinesi kullaniimaktadir.
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Sekil 4. Paletli tip kabuk soyma makinesi (4).

3. MATERYAL VE METOT

Durum bugdayinin kullanildigi Selva Irmik Fabrikasinda son temizleme initesinde paletli tip kabuk soyucu da kullanilmis ve deneyler
yapilmistir. Fabrika cift Gnite oldugundan ayni anda iki farkli makinede deney yapma imkani saglanmistir.

3.1 FARKLI TiP KABUK SOYMA MAKINELERINDE TASARIM OZELLiKLERI

kabuk soyma makineleri gegmisten giinimiize bir ok degisik tasarimlarda yapilmistir. Bunlarda yaklagik ayni sistem kriterleri diistinilmis
olmakla beraber, her bir tasarim bir 6ncesine gére verim artisini veya bazi mahsurlari ortadan kaldirmakla birlikte, yeni mahsurlari da
beraberinde getirmistir. Once yatay tipleri kullaniimis, daha sonra gémlek olarak bilinen yiizeyin iyi temizlenememesi sebebiyle diisey tipleri
yapilmis, daha sonrada asil amag kabuk soyma oldugundan en yiksek verimin sadlandigi yatay tiplere yeniden déniimistir.

Bu calismada yaklasik 20 yil 6nce kullanilmaya baglanan paletli tip kabuk soyma makineleri ile son yillarda {retilen ovalamali tip kabuk
soyma makineleri lizerinde deneyler yapilmis ve sonuglar karsilastiriimigtir.

Paletli tip kabuk soyma makinelerinde sekil 4 de goérildigi gibi, yatay olarak yataklanmis bir rotor, motordan aldigi hareketle yaklasik 700
d/dk ile donmektedir. Rotor, yaklagik 5 cm uzunlugunda kisa paletlerin helisel olarak dizilmesiyle olusmustur. Rotoru cevreleyen 6zel telden
yapilmis bir gémlek bulunur. Bir ugtan giren budgday, dider uca dogru buddayi gotiriirken, paletlere, gémlek yizeyine ve birbirlerine
surtinmeleri sonucu soyulan kabuk ve tliyler gémlek deliklerinden, bugday da diger uctan gikar.

Ovalamali tip kabuk soyma makineleri de sekil olarak paletli tipe benzer. Dis goriinusiinde bir farkllik yoktur. En énemli farkllik rotor ¢apinin
bliyimesi ve rotor boyunun kisalmasi sebebiyle 6lgli farkliididir. Ancak kabuk soyma prensibi agisindan tamamen farklidir. Yatay olarak
yataklanmis bir rotor lizerinde gotirticl 6zellige sahip dokiim paletler ve sivri konilerden olusan ovalama pimleri sekizgen rotora pes pese
dizilmislerdir. Rotoru gevreleyen goémlek (g pargadan olusmus ve her birinin arasina giristen gikisa dogru malin ilerlemesini saglayan helisel
kanalli sabit gétriiciler yerlestiriimistir. Rotorun yaklasik 2/3 lik kisminda, giren malin ilerlemesini saglayan paletler bulunurken, cikisa
yaklasildiginda 1/3 lik kisim pimli ylizeylerde olusmaktadir. Bu sebeple bir uctan giren budday, 2/3 Itk yolu hizli alirken kalan 1/3 liik yolu
birbirini iterek ilerlemektedir. Cikis kisminda bulunan bir kapak yay ile ayarlanarak makinedeki bugdayin belli bir miktara ulastiktan sonra
olusturdugu kuvvetle bir miktar acgilarak buddayin cikisina miisaade edilmektedir. Boylece bugdayin kendi halinde cikisi engellendiginden,
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birbirlerini itme prensibi ayni zamanda bugdaylarin ovalanmasini saglamaktadir. Bu sistem bugdayda hig istenmeyen kirilmanin olmamasini
da saglamistir. Dider tipte oldugu gibi rotoru cevreleyen 6zel telden yapilmis bir gémlek bulunur. Bir uctan giren bugday, dider uca dogru
giderken kabuk ve tliyler gdmlek deliklerinden, bugday da diger uctan cikar.

4. ARASTIRMA SONUGLARI VE DEGERLENDIRME

Durum bugdayinin kullanildidi Selva irmik Fabrikasinda son temizleme (initesinde kullanilan paletli tip kabuk soyucularda her iki tnite de de
11 giin boyunca Ug vardiya da alinan sonuglar tablo 4.1 de gdsterilmistir.

iIki Unitede toplam 66 deney yapilmis, deney siireleri 8 saat tutularak bugdayda olan degisikliklerden olusabilecek hatalarin azalmasi
sadlanmistir. Ayrica bazi deneylerde miktarlarin farklihdi, kabuk soyucu haznesinde yiizeylere yapisan kabuklardan, rutubetten ve tarardaki
hava ayarlarindan kaynaklanmaktadir.

Bu tip kabuk soyucularda elde edilen kabuk, ince ve toz seklinde bir yapiya sahiptir.
Tablo 4.2 de ovalamali tip 35/65 kabuk soyucularda alinan deney sonuglari verilmistir. Bu tip iginde 12 giin boyunca (g vardiya da deneyler
yaplimistir. Elde edilen kabuklar kalin kepek seklindedir. Bugdayin ovalanarak kabugunun soyulabilmesi icin rotor boyu kisa tutulmus, bu
sebeple de kabuklarin gémlekte gikmasi zorlasmistir. Dider bir sebebi de kabuklarin yaprak seklinde soyulmasi sebebiyle gémlekten
¢ikmalari miimkiin olmamistir. Bu kabuklar tarar makinesinde bugdaydan ayrilmistir.

Tablo 4.3 de goriildiigi gibi makinelere giren ve cikan bugdaylarda kil tahlilleri yapilmistir. Kl deneyleri sonucunda bugdayda 35/65 tip
kabuk soyucularda daha fazla kabuk soyuldugu, kil deneylerinde de gézlenmistir.

Deneyler esnasinda yapilan enerji élglimlerinde 30/150 tip paletli kabuk soyucularda 10,5 A elektrik sarfiyati olurken, 35/65 tiplerde 7,2 A
oldugu tespit edilmistir.

Sonug olarak 30/150 olan kabuk soyucularda, kabuk soyma etkinliginin 35/85 tiplere gore ortalama %11.75 daha az oldudu, kapasitenin
disiik oldugu ve kapasitenin yiikselmesi halinde kabuk soyma etkinliginin distigu, enerji sarfiyatinin 3.3 A fazla oldugu gozlenmistir.

Tablo 4.1 Paletli tip 30/150 kabuk soyucularda deney sonuclari.

Paletli 1. UNITE 2. UNITE
TiP30/150
Tarih || Vardiya || Tonaj || Kabuk || Filitreye || Tararda || Tonaj || Kabuk Filitreye || Tararda
soyucu || gelen ayrilan kg/h || soyucu gelen ayrilan
saati kg/h || kabuk || kabuklar || kabuklar kabuk kabuklar || kabuklar
cikisi kg/h kg/h cikisi kg/h kg/h
kg/h kg/h
1.Gin [[07-15 || 5860 || 5,300 || 9,700 || 3,000 || 5465 || 8,700 || 10,200 || 2,900 |
[15-23 || 5880 6,300 || 10,600 || 3,600 || 5362 || 9,800 || 10,900 || 3,100 |
[23-07 || 5860 || 5,440 || 9,910 || 3,460 || 5491 || 6,120 || 9,910 || 2,160 |
2Giin [[07-15 || 5890 || 5,366 || 10,300 || 3,440 || 5230 || 5,760 || 10,900 || 3,440 |
[15-23 || 5040 || 6,400 || 10,700 || 3,700 || 5251 || 10,000 || 10,700 || 3,200 |
[23-07 || 5770 5,180 || 10,390 || 2,960 || 5502 || 9,400 || 10,390 || 3,100 |
3.Giin |[07-15 || 5710 5,200 || 9,700 || 2,900 || 5502 || 8,600 || 9,900 || 2,800 |
[15-23 || 5600 | 6,000 || 9,700 || 2,800 || 5240 || 8,500 || 9,700 || 2,500 |
[23-07 || 5860 || 5,160 || 9,820 || 2,900 || 5116 || 7,360 || 9,820 || 2,800 |
4.Gin |[07-15 || 5600 || 5,600 || 7,700 || 2,400 || 5479 || 8,950 || 7,700 || 2,700 |
[15-23 || 5800 || 6,100 || 8,850 || 2,100 || 5010 || 9,300 || 8,850 || 3,100 |
[23-07 || 5860 || 4,660 || 7,850 || 2,120 || 5280 || 8,780 || 7,850 || 3,260 |
5Gin |[07-15 |[ 5780 | 6,160 | 7,880 || 2,140 || 5346 || 8,260 || 7,880 || 2,880 |
[15-23 || 5720 6,850 || 9,500 || 3,350 || 5506 || 11,500 || 9,500 || 2,500 |
[23-07 || 5730 6,450 || 8,300 || 3,230 || 5362 || 6,500 || 7,000 || 1,980 |
6.Giin || 07-15 || 4600 || 9,000 || 10,500 || 2,600 || 5025 || 6,400 || 10,500 || 3,000 |
[15-23 || 5750 || 4,880 || 9,850 || 2,300 || 5454 || 8,560 || 9,850 || 2,600 |
[23-07 || 5700 || 5,080 || 9,160 || 2,280 || 5514 || 7,800 || 9,160 || 2,880 |
7.Giin |[07-15 || 5710 || 5,800 || 9,450 || 2,100 || 5517 || 9,100 || 9,450 || 2,650 |
[15-23 || 5010 | 4,680 || 8,580 || 2,100 || 5410 || 9,340 || 8,580 || 3,350 |
[23-07 || 5780 6,200 || 10,240 || 2,640 || 5364 || 9,880 || 10,240 || 3,160 |
8.Giin |[07-15 || 5810 || 5,200 || 8,850 || 2,200 || 5440 || 10,150 || 8,850 || 3,400 |
[15-23 || 5850 || 6,400 || 9,825 || 2,300 || 5440 || 10,800 || 9,825 || 3,500 |
[23-07 || 5790 6,180 || 9,912 || 2,240 || 5540 || 9,780 || 9,912 || 3,400 |
9.Giin |[07-15 || 5830 7,000 | 10,050 || 3,200 || 5216 || 9,800 || 10,050 || 3,350 |
[15-23 || 5810 || 5,940 || 9,860 || 2,400 || 5425 || 11,140 || 9,860 || 3,580 |
[23-07 || 5860 7,560 || 9,400 || 3,180 || 5344 || 11,120 || 9,400 || 3,540 |
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10.Giin || 07-15 || 5550 || 7,080 || 9,450 || 2,600 || 5417 || 11,000 || 9,450 || 3,200 |
[15-23 || 5800 || 7,200 || 9,760 || 2,840 || 5368 || 10,580 || 9,760 || 3,400 |
[23-07 || 5710] 5,480 || 8,900 || 2,440 || 5250 || 10,680 || 8,900 || 3,380 |
11.Giin || 07-15 || 5720 || 5,100 || 8,550 || 2,300 || 5310 || 10,860 || 8,550 || 3,600 |
[15-23 || 5520 4,520 || 8,700 || 2,300 || 5257 || 10,060 || 8,700 || 3,340 |
[23-07 || 5760 || 5,280 || 8,800 || 2,270 || 5252 || 10,400 || 8,800 || 3,240 |
Tablo 4.2 Ovalamal tip 35/65 kabuk soyucularda deney sonuglari.
Ovalamali 1. UNITE
TiP35/65
Tarih || Vardiya || Tonaj Kabuk Filitreye Tararda
saati kg/h soyucu gelen ayrilan
kabuk kabuklar kabuklar
cikisi kg/h || kg/h kg/h
1.Giin |[07-15 || 5620 || 0,950 || 11,750 || 15,800 |
|15-23 || | I I |
| 23-07 || 5800 || 0,280 || 10,680 || 16,000 |
2.Giin |[07-15 || 5670 || 0,244 || 9,420 || 16,760 |
[15-23 || 5700 || 0,380 || 10,160 || 14,760 |
[23-07 || 5860 || 0,340 || 10,040 || 14,200 |
3.Giin || 07-15 || 5730 || 0,260 || 10,260 || 16,540 |
[15-23 || 5640 || 0,240 || 8,960 || 14,330 |
| 23-07 || 5760 || 0,280 || 11,320 || 15,240 |
4Gin [[07-15 || 5790 || 0,220 || 10,600 || 10,600 |
[15-23 || 5720 || 0,200 || 11,400 || 11,120 |
[23-07 || 5890 || 0,280 || 11,180 || 14,500 |
5Gin || 07-15 || 5750 || 0,600 || 10,100 || 14,760 |
[15-23 || 5860 || 0,740 || 11,450 || 13,250 |
[23-07 || | | | |
6.Giin [[ 07-15 || 5780 || 1,270 || 17,710 || 13,310 |
[15-23 || 5870 || 1,450 || 17,800 || 12,450 |
[23-07 || 5660 || 0,700 || 15,100 || 11,760 |
7.Giin || 07-15 || 5720 || 0,540 || 12,120 || 21,460 |
|15-23 || 5770 || 0,600 || 12,520 || 16,100 |
[23-07 || 5780 || 0,900 || 13,620 || 17,760 |
8.Giin |[07-15 || 5900 || 0,300 || 12,300 || 21,300 |
[15-23 || | I I |
|23-07 || | I I |
9.Giin || 07-15 || 5900 || 0,720 || 12,400 || 14,680 |
[15-23 || 5840 || 0,600 || 10,160 || 11,200 |
[23-07 || 5720 || 0,660 || 12,220 || 16,320 |
10.Giin || 07-15 || 5790 || 0,800 || 15,960 || 19,200 |
[15-23 || 5890 || 0,580 || 13,120 || 22,620 |
[ 23-07 || 5800 || 0,600 || 12,180 || 8,700 |
11.Giin || 07-15 || 5730 || 0,840 || 12,980 || 9,020 |
[15-23 || 5760 || 0,240 || 11,200 || 10,220 |
[23-07 || 5800 || 0,480 || 11,240 || 10,260 |
12.Giin || 07-15 || 5970 || 1,300 || 15,900 || 16,800 |
[15-23 || 5850 || 0,780 || 11,620 || 10,140 |
[23-07 || 5820 || 0,700 || 11,900 || 9,660 |
Tablo 4.3 Kabuk soyucularda yapilan deneylerde elde edilen ortalama deney sonuglari.
Tonaj Kabuk Filitreye Tararda Toplam Soyulan
kg/h soyucu gelen ayrilan ortalama kabuk
kabuk kabuklar kabuklar kabuk %
cikisi kg/h || kg/h kg/h miktarn kg/h
[ 1 iinita I[ 5682 Il 5.870 Il 9.434 Il 2.678 Il 17.082 Il 21.65
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Pgletli
TIP30/150

2.iinite 5354 9,270 9,434 3,065 21769 40,65
Paletli

TiP30/150
Ovalamali 5734 0,597 12,168 14,702 27,467 47,90

TiP35/65

Tablo 4.4 Paletli TiP30/150 kabuk soyucularda yapilan kiil deneyleri sonuclari.

Numune Kabuk Kabuk Etkinlik || Ortalama
N soyucu soyucu giren || % Etkinlik %
° giren bugday kil

bugday kiil || sonuglari %
sonuglari %

| 1 I 1,5877 I 1,5775 | o065 |
| 2 || 16752 | 16648 || 063 | % 0.57
| 3 [ 1,7433 i 1,7360 | o042 |
| 4 i 1,6768 i 1,6672 [ o057 |

Tablo 4.5 Ovalamali TiP35/65 kabuk soyucularda yapilan kiil deneyleri sonuclari.

Numune Kabuk Kabuk soyucu || Etkinlik || Ortalama
No soyucu giren bugday || % Etkinlik %
giren kiil sonuclan

bugday kiil || %
sonuclari %

| 1 I 1,7046 I 1,6573 [ 277 |
| 2 || 17239 || 1,6892 | 201
1)
| 3 | 1,5779 || 1,5604 [ 111 | /o 1,96

Gpk= giristeki bugday % kiil miktari

Cek= Cikistaki bugday % kiil miktar

Etkinlik=( Ggk - Cgk )/ (Ggk *100)

5. TESEKKUR

Deneysel olarak yapilan bu galismanin yapilmasini saglayan Selva ilj_mik Fabrikasi Mudura Sayin Osman Baydar’a, deneyleri yapan Irmik
tiretim sefi sayin Mehmet Bektik’e, ve Kalite Kontrol sefi sayin Harun Ozkan’a, ayrica Selva Irmik-Makarna entegre tesisleri tim galisanlarina
tesekkir ederim.
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