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Pelet yem iireten yem fabrikalarinda iiretimden sorumlu tiim
calisanlara yol gdstermek ve yardimci olmak amaciyla, John Payne,
Wolter Ratting, Ted Smith ve Tom Winowiski (Editor: Mike
MacMahon) tarafindan *""The Pelleting Handbook™ adi altinda
hazirlanan ve orijinali Ingilizce olarak "Borregaard Lignotech"
tarafindan yayimlanan bu kitap, iilkemizdeki yem fabrikalarinda
peletlenmis yem tiretiminden sorumlu teknik elemanlarin tecriibe ve
bilgilerini daha da ilerletmek, bu alanda ¢alisacak olanlara yol
gostermek ve lilkemiz pelet yem iiretimine bilimsel destek saglamak
amaciyla Tirkceye cevirilmis ve sektordeki son gelismeleri de
icerecek sekilde yeniden diizenlenmistir.

Bu kitabin, lilkemizde peletlenmis yem iireten fabrikalarda gorev
yapan teknik elemanlarin  yemin peletlenmesi asamasinda
karsilastiklar1 sorunlarin ¢ézlimiine, iilkemizde daha kaliteli pelet yem
tiretimi  gerceklestirilmesine ve yem teknolojisi egitimine katki
saglamasi dilegiyle,

Doc¢.Dr. Hasan Riistii Kutlu
Adana - 1996
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Pelet yem iireten yem fabrikalarinda tiiretimden sorumlu tiim
calisanlara yol gostermek ve yardimci olmak amaciyla, John Payne,
Wolter Ratting, Ted Smith ve Tom Winowiski (Editor: Mike
MacMahon) tarafindan ""The Pelleting Handbook™ adi altinda
hazirlanan ve orijinali Ingilizce olarak "Borregaard Lignotech"
tarafindan yayinlanan bu kitap, iilkemizdeki yem fabrikalarinda
peletlenmis yem iiretiminden sorumlu teknik elemanlarin tecriibe ve
bilgilerini daha da ilerletmek, bu alanda c¢alisacak olanlara yol
gostermek ve iilkemiz pelet yem iiretimine bilimsel destek saglamak
amaciyla Tirkceye cevirilmis ve sektordeki son gelismeleri de
icerecek sekilde yeniden diizenlenerek 1996 yilinda Uzman Ilag Sa.
A.S. katkilar1 ile tim yem fabrikalarina pellet yem iiretimine destek
amagcl bedelsiz dagitilmisti.

Tarafima ulasan talepleri dikkate alarak elektronik ortamda bu
kaynagin tekrar paylasilmasinin faydali olacagini diisiindiik ve
Cukurova Zootekni Dernegi (www.zootekni.org.tr) web sayfasindaki
aktif Teknik Bilgi Paylasim moduliine yiiklenmesini uygun gordiik.
Bu el kitabinin digital ortamda yayina hazirlanmasi ve paylasiminda
cok degerli ¢abalar1 ve yardimlart igin Sayin Ogr.Uyesi Dr.Harun
Kutay’a ¢ok tesekkiir ederim. Bu yayinin lilkemizde peletlenmis yem
ireten fabrikalarda gorev yapan teknik elemanlarin  yemin
peletlenmesi  asamasinda  karsilagtiklart  sorunlarin  ¢6ziimiine,
iilkemizde daha kaliteli pelet yem iiretimi gerceklestirilmesine ve yem
teknolojisi egitimine katki saglamasi dilegiyle,

Prof.Dr. Hasan Riistii Kutlu
Adana - 2023
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BOLUM 1

| GIRis 1

Et, siit, balik ve yumurta iiretimi i¢in son derece 6dnemli olan 1yi
dengelenmis rasyonlarin peletlenmis yem olarak iiretimi Diinya'da
giderek yayginlasmaktadir.

Efektif ve hijyenik yem uUretimine duyulan gereksinim, 6nemli
miktarda karma yemin peletlenmesi ihtiyacini ortaya ¢ikarmistir.

1.1. Yemler ni¢in tavlamir ve peletlenir?

Yemlerin tavlanmasini ve peletlenmesini ortaya ¢ikaran birgok
nedenler vardir; asagida verilen sema genel olarak herkesce kabul
edilen avantajlar1 gostermektedir.

Peletlemenin

Etkisi
Daha etkili
ve karli
karma yem

iiretimi saglar

islemleri iyilesir

Yanlis dozajlama riski

Yem iceriginin
iyi karigimi
saglanir

olmadan ila¢ katkis saglar

Hayvanlari yemde hammad

Yem tagima ve depolama
kolaylagir

Yem yogunlug Tasima masrafi

artar azalir
Yem akigt ve 6lgme

secimini onler

:

Hayvanlarca reddedilmeyecek
Yem tiiketimi rasyon formulasyonu saglar
artar
Ciftliklerde artik yem rasyonlarin
I miktarini azaltir besinsel
kalitesini
Tavlamanmn etkisi artirir ve
. Gida tiretiminde etkinligi ciftcilerin
artirir karinda artig
Sindirilebtlirh saglar
artar Salmonella gibi bakterileri
oldarar.
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1.2. Terimler

Bu kitapta kullanilan pelet terimi hangi dl¢iide olursa olsun tiim
sikistirilmis karma yemleri ifade etmektedir. Ote yandan, karma yem
tireticileri trettikleri peletlenmis yemler i¢in ¢ok degisik terimler
kullanmaktadirlar. Bunlar: pelet, kiip, kalem, kek, ¢ekirdek, dilim ve
rulodur.

1.2.1. Hayvan yemlerinin tarifi

Asagida verilen tarifler yonetmeliklerde yer alan tarifler olarak
degil, basitce karma yem sanayinde kullanilan degisik terimlerle
nelerin ifade edilmek istendigini belirtmek amaciyla verilmistir.

Kaba yemler. Seliiloz igerigi yiiksek, ruminantlarin beslenmesine
uygun silaj, saman ve ot gibi genellikle ciftliklerin kendi bunyelerinde
uretilen yemlerdir.

Karma yemler. Birden fazla sayida hammaddenin (makro
mineraller, iz elementler, vitamin ve diger katkilar1 da igeren) belirli
oranlarda karistirilmasi ve 6giitiilmesi ile elde edilen ve tiim ¢iftlik
hayvanlarinin biiyiime ve gelismelerinin her doneminde uygun sekilde
dengelenmis besin maddelerinin temini i¢in hazirlanan yemlerdir.

Bazi durumlarda, mesela ruminantlarda, karma yemler, bir dane
yeme ilaveten ciftliklerde bulunan bir ve birden fazla kaba yemi
desteklemek amaciyla da formiile edilebilirler. Boyle durumlarda
hazirlanan karma yem, kullanim amacina uygun olarak saman, ot, silaj
ayarlayicisi gibi isimler alir.

Protein konsantreleri. Ciftliklerde veya karma yem (reten
isletmelerde diger yem hammaddeleriyle veya dane yemlerle belirli
oranda karigtiritlmas1 planlanan ve karisima %35 veya daha fazla oranda
giren, proteince yiiksek icerige sahip 6zel karmalardir.

Rasyonda %50 veya lizerinde kullanilan protein konsantreleri,
bazi dane yemleri veya bunlarin yan iirlinlerini de i¢erebilmektedir.

Baz1 protein konsantreleri 6zel olarak formiile edilmis olup bunlar
belirli diizeylerde dane yemlerle karistirildiginda ortaya ¢ikan karisim,
kaba yemi dengelemektedir.

Ogiin  kansimlar.  Farkli  fiziksel formdaki  degisik
hammaddelerin pelet halindeki protein konsantreleri ile karistiritlmasi
sonucu elde edilir.
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Tek yem. igerigine bagli olmakla birlikte tek basina verildiginde
hayvanlariin tim besin madde ihtiyacini karsilayamaz.

Tek yeme Ornek olarak dane bugday, arpa, misir, fasulye, yer
fistig1 kiispesi, soya kiispesi, balik unu, et unu ve et-kemik unu
sayilabilir.

Tek yemler, ciftliklerde veya yem fabrikalarinda belirli
formiilasyon i¢inde karistirilarak karma yem eldesinde kullanilirlar.

Katkilar. Yem f{ireticileri tarafindan karma yemlere veya protein
konsantrelerine 06zel amaglarla eklenen katki maddeleri, kendi
baslarina besin madde kaynag1 degildirler.

Katki maddeleri icerisine koksidiyostatlar, veteriner ilaglari,
biiyiimeyi uyaricilar, antioksidanlar, renk maddeleri, pelet baglayicilar
ve tat-koku maddeleri girmektedir.

Destekleyiciler. Vitamin, iz element bir veya birden fazla besin
degeri olmayan degisik amach katki ve diger 6zel maddeleri saglamak
amaciyla rasyona %35 veya altinda eklenen 6zel Uriinlerdir.

Toplam rasyonda yeterli karisimi ve homojen dagilimi saglamak
amaciyla destekleyiciler belirli oranda tasiyici ile karistirilmiglardir.
Yem destekleyicileri, hemen hemen tamamen ciftliklerin ve yem
fabrikalarinin kullanimi i¢in sunulmustur.

Kaba Yemler

Silaj, kuru ot, yan iiriinler

Tahil Yan Uriinleri

Kepek, musir glut. yemi, kavuz

Tahillar / Nigastalar

Misir, bugday, triticale, arpa, yulaf, monyak
Bitkisel Proteinler

Soya, pamuk tohumu, aygigegi kiispeleri
nisastah¢ik, biracilik tahillar, nusir glut. unu
Hayvansal Proteinler

Balik, et, et-kemik ve tiiy unlan

Makro Mineraller

Tuz, Magnezyum (NaCl), DCP, mermer tozu,
potasyum

Katki Maddeleri

Antibiyotikler, probiyotikler, kiif 6nleyiciler,
tad ve renk maddeleri, lignin bagla_ywllar
Vitaminler

iz Elementler
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1.3. Peletlemenin tarihgesi ve prensipleri

Modern preslerin ilki kaliplama sistemi iizerine kurulmustur. Bu
sistem, ters yonde donen iki rulo esasina dayanmaktadir ve degisik
sekillerde kalip c¢ikaran iki rulo (zerine yemin ittirilmesi sonucu
ucgen, elmas, oval veya diigme seklinde kaliplanmis yem eldesi
amaglanmaistir.

Kalip presi

Bu tipteki preslere yem fabrikalarinda artik rastlanmamaktadir. Ancak
genellikle bu preslere benzer olarak bilinen briket presleri bazi degisik
endiistri kollarinda hala kullanilmaktadir.

[lk peletleme presi, ekstriizyon islemi iizerine kurulmus ve silindir
pelet ilk defa 1910 yilinda gelistirilmistir. Bugiin kalip olarak
adlandirdigimiz ekipman da ilk defa bdylece kullanilmustir. ilk olan bu
kalip, yatay olup diiz ve sabit konumda yapilmistir. Bu sistemde yem
delikler igine sokulmakta, tasiyicinin ugunda bulunan ve merkeze
bagli olarak donen bigaklar yardimiyla peletler kesilmektedir.

Ik ekstriizyon pres
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"Scheuler” pres

Yiiziik kalip pres

Glinlimiizde yaygin olarak kullanilan ve yuvarlak kalip {izerinde
kurulu ilk pelet presi 1920 yilinda gelistirilmistir. Bu sistemde yem
disaridan kalip deliklerine gonderilmektedir. Daha sonraki modellerde
tasiyici rulo sayisi bir, iki veya tige kadar ¢ikarilmistir.

Nispeten daha kisa siire Omiirlii olan ve ekstriizyon iglemine
dayali bir pelet presi de 1920'de gelistirilmistir. "Scheuler" presi
olarak adlandirilan bu pres, birbirine ters yonde hareket eden doner
kafalar tasimakta olup yemin kaliptan ¢iktig1 noktada bulunan sabit
bicaklar yardimiyla peletler kesilmektedir.

"Scheuler" preslerden daha yaygin olan diiz kalip presler
giiniimiizde hala Avrupa'da bazi yem fabrikalarinda ve ot kurutma
tesislerinde kullanilmaktadir. Bu sistemde dikey aksa bagli donen
yatay rulolar yemi sabit yatay kaliplara gondermektedir.

Duz-kalip pres
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Ote yandan, 1920'de gelistirilen yiiziik kalip sistemi degisik
modellerle devam etmis ve endiistride dominant hale gelmistir. Kalip
veya rulo kismi donebilen, kalip veya rulo (veya her ikisi) yem
strikleyebilen bu sistemin islemesi; rulo ve rulo ile kalip arasindaki
tabakanin siirtinmesine baglidir.

1970'li yillarin sonlarina dogru karma yem endiistrisi yiiksek
teknoloji iirlinii tek/ikiz ekstriider sistemine ge¢cmistir. Baslangicta ev
hayvanlarma (pet) yem iiretimi i¢in kullanilan bu sistem kisa siirede
gelistirilerek balik yemleri ve diger 6zel yemlerin peletlenmesi
amaciyla kullanilmaya baglanmistir.

Ote yandan, 1980'i yillarda ¢ift peletlemenin takdiminden sonra
bunun bir ileri asamasi olan ve pelet kalitesini ve besinlerin
degerlendirilmesini artirmayir amaglayan on-sikistirma (3.2.2.'ye
bakiniz) teknigi gelistirilmistir. Ancak bu sistemde, 6n islemeye tabi
tutulmamis bazi hammaddelerin peletlenmesinde bir takim giicliikler
oldugu goriilmiistiir.

Ikiz ekstriider

i Isitma/Sofutma

L l : ‘ : Nem ckleme
; ; | |

£

T@z‘fi—%\zl ST

0 gz |

L—— Giris Basing kontroltri —

Motor siiriicii Cikag ~

Ekspander (vayici-genisletici)

Giriy IBuhar] Hidrolik silindir
___'__.'_1_ . ¥ v //> 1

s
:
|
]
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BOLUM 2

PELETLEMENIN AMACI 2

Elle veya bilgisayar yardimiyla kontrol edilen bir preste ¢alisan
tecriibeli bir {iretim sorumlusu i¢in peletlemenin iki temel amaci onun
ikinci diinyasidir. Bunun kolay anlagilmasi igin gergeklestirilmek
istenen iki temel amagtan ne demek istendiginin tekrar belirtilmesinde
yarar vardir;

e Satilabilir pelet Uretmek, iyi bir pelet kalitesi
saglamak ve bunu devamh korumak.

e En diisiik enerji sarfiyati ve en yiiksek peletleme
etkinligi ile istenilen tonajda Uretim
gerceklestirmek.

2.1. Pelet Kalitesi (fiziksel)

Iyi bir pelet asagida verilen dzellikleri tasimalidr.
® lyi goriiniimlii

Tozsuz

Catlaksiz

Uniform uzunlukta

Sert - peletin, sadece depolama asamasinda olusacak
basing ve baskilara kars1 koyacak diizeyde sert olmasi
gerekir.

® Dayamkh - bu hepsinden 6nemli bir 6zelliktir. Peletin,
tiretimden hayvana verilene kadarki tasima ve elleme
asamalarinda yapist bozulmadan kalacak sekilde
dayanikli olmasi gerekir.

Sertligin ve dayanikliligin nasil Slgiilecegine iliskin detaylar i¢in
9. B6lume (Kalite Kontrol Metotlar1) bakiniz.

2.2. Peletleme Etkinligi

Peletleme etkinligi, preslerin enerji sarfiyati ile liretimi yapilan en
iyi fiziksel kaliteye sahip {riin miktarinin optimum oldugu noktadir.
Bu, en diisiik enerji sarfi ile en yliksek miktarda iirlin eldesi anlamina
gelmez. Pelet etkinligi; enerji sarfiyati ve dretilen iiriin miktar
kombinasyonunun en ekonomik oldugu noktada pelet kalitesinin
korunmasidir.

Pelet etkinligi, bir ton iyi kaliteli pelet yem tiretimi igin gereken
enerji miktar1 (kW saat/ton) olarak da tarif edilebilir.

11
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Asagida bir pelet presine ait pelet etkinliginin nasil
hesaplanabilecegi gosterilmistir.

Bir pelet presine ait pelet etkinligi su sekilde hesaplanir.
® Pelet Uretim miktar1 (ton/saat) hesaplanir.
® Ortalama pres motoru amper bulunur.
® Fabrika voltaj1 bulunur.
[ J

Asagidaki formiil yardimiyla kilowatt olarak pres
giicli ve pelet etkinligi bulunur.

Axvoltaj |/ 3xglc faktori

[ i =
Gug (kw) 1000
(quc faktorii bilinmiyorsa 0.93 olarak alinir)
i kw
® Peletleme etkinligi (kW saat/ton) = ——————
ton/saat

Ornek:

Bir pelet presi 10 ton yemi peletlemek icin 1.25 saat
caligmaktadir. Ortalama amper 128.3 ve voltaj 415 olarak
kaydedilmistir. Bu tesisin peletleme etkinligi nedir?

128.3 * 415 * 1.73
=92.1 kW
1000

® Gig (kW)=

10
®  Pelet presi iiretim orani = To5 8 ton/saat

92.1
®  Peletleme etkinligi === = 11.5 kW saat/ton

Not: Cift peletleme veya on pisirme yapiliyorsa, on islemle
birlikte her iki islemin toplam amperi alinmahdir.

Fabrikanin toplam etkinligi hesaplanmak isteniyorsa, fabrikada
uretim ile ilgili tim motorlarin ve buhar iireticisinin  gii¢
sarfiyatlarimin toplami bu hesaplamada kullaniimalidir.

12
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FABRIKA ISLETIMI 3 |

Bu boliimde verilen bilgiler, peletleme ekipmaninizi satin
aldiginiz firmadan size verilen kullanma talimati ile ilgili bilgilere ek
olarak verilmistir. Her seyden once, calisma sirasinda mutlaka IS
GUVENLIGI kurallarina uyma zorunlulugu unutulmamalidir.

3.1. Yemin tavlanmasi (kisa siireli)
3.1.1. Yatay tank tipi tavlayicilar

Genellikle tek ya da c¢ift yonlu tank yerlestirilmistir. Her bir tank
icinde bulunan ve belirli hizda donen kiirekler yardimiyla melas veya
diger katkilarin yemle karigmasi saglanir. Karistirma siiresi 10-60
saniye arasinda degisir. Bu sistem bazen kiirek agilar1 tarafindan
kontrol edilir. Bu nedenle, kiireklerin belirli siklikta, asinmaya kars1
kontrol edilmesi gerekir.

Yatay tank tipi taviayic

En iyl sonu¢ tavlayicinin tam dolu olmasmin saglandigi
kosullarda elde edilir. Bu c¢aligma siiresince kiirek ayaklar1 ve buhar,
sivt katkilar1 yemlerin igine iyice sinecek sekilde karistiracaktir.
Yemlerin bu sekilde tam olarak karigtirllmasi onlarin yapisin
iyilestirecek ve iyi kaliteli pelet iiretimine imkan saglayacaktir. Ayni
zamanda kalip deliklerinde olusabilecek muhtemel tikanmalarda
Onlenebilecektir. Kiireklerin sahip oldugu ac1, dakikadaki doniis hizina
gore ayarlanmis olup ¢alisma sirasinda tavlayici igindeki yemin
miktarini belirler.

Tavlayict igine verilen buhar ya tek basina ya da melasla birlikte
verilir. Genellikle melasla buhar verilmesi uygulanir. Bu sistemde
calisiliyorsa tavlayiciya girmeden Once buhar1 4 bar basingla melas
borusu icerisine verilmesi gerekir. Bu tiir buhar uygulamasi melasin
sicakligini yiikseltir ve melasin yem i¢ine daha iyi niifuzunu saglar.

Calisma sirasinda buharin tavlayiciya giris kisminin temiz
olmasina ve burada yem birikimi olmamasina dikkat edilmesi gerekir.
Ote yandan, tavlayicinin ig¢indeki milin, bu mile bagh kiireklerin ve
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yem giris ve ¢ikis boliimlerinin sik sik kontrol edilmesi ve burada yem
birikimine asla izin verilmemesi gerekir. Gerekli goriildiiglinde bu
kisimlar temizlenmelidir. Ciinkii tavlayici igerisinde olusacak yem
artig1 birikimi tavlama etkinligini olumsuz yonde etkileyecektir.
Temizleme islemi Oncesi tavlayiciya biraz buhar verilmesi yem
kalintilarin1  yumusatacagindan temizligi kolaylastiracaktir. Ayrica
tavlayicinin tizerindeki besleyicinin giris ve c¢ikisinin da kontrol
edilmesi gerekir. Ciinkii tavlayicidan yiikselen buhar, besleyicinin bu
kisimlarinda yem birikimine neden olabilir.

Tank tipi tavlayicilar yem sicaklifini dlgcen bir termometreye
sahiptirler. Bu termometre genellikle c¢ikis kismina yakin
yerlestirilmistir (tavsiye edilen sicaklik i¢in 5. Boliim'e bakiniz).

Not: Elle veya otomatik kontrol yardimiyla yem belli bir sicakhga
yiikseltiliyorsa sicakhi@i ol¢en termometrenin temiz oldugundan
emin olunmasi gerekir. Termometre yem kalintilari ile kaplanmis
ise 6lclim 10°C daha diisiik okunacaktir. Tersine, iceriye verilen
buhar dogrudan sicakhk olciilen bolgeye dogru verilirse sicakhik
oldugundan ¢ok daha yiiksek okunacaktir. Bu tir
olumsuzluklarin 6nlenmesi icin kendi kendini temizleyen otomatik
sicaklik 6l¢erlerinin kullanilmas tavsiye edilir.

3.1.2. Dikey kazan tipi tavlayicilar

Bu tip tavlayicilar da yatay tip
tavlayicilar ile ayn1 fonksiyona
sahiptirler; ancak yemin ge¢is
stresi farkli olup tavlayicinin
bliyiikliigline ve pres giiciine baglh
olarak 5-15 dakika arasinda
degisir.

Tavlayict icine buhar
enjeksiyonu tabandan ve yanlarda
bulunan kollardan yapilir.

Tavlayictya yem  ist-arka
kisimdan girer. Bu tip
tavlayicilarda, yem diizeyinin st
buhar girisi ve karistirict kollarin

hizasindan daha asagilara
diismesine izin  verilmemelidir. _ L
Buna dikkat edilmezse tavlayicinin azan tipi

etkinligi diisecegi gibi iist kisimda
paslh atmosfer olusumu da goriliir.
Bazi dikey tavlayicilar tam dolu
caligir ve bu tiir problemler onlenir.

taviayici
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I¢ yiizeyin kaplanmasiyla paslanma olay1 dnlenebilir. Ancak bu

islem hava gegirgen olarak yapilmali. Aksi takdirde igeriye verilen

buhar patlamaya neden olabilir. Dikey (kazan) tip tavlayicilarin igi

tozlu olabilir. Bu nedenle, toz ve hijyen icin gerekli sartlar1 saglamak
tizere tozu aspire edecek sistemler kullanilmalidir.

Melas girisi kazanin {istiinden yapilir. Yag ve diger sivi katkilarda
bu boliimden eklenir. Kazanin i¢ kismi1 mutlak surette temiz olmal1 ve
verilerin buharin tamami amaca uygun olarak kullanilmalidir. Bu
nedenle kazan icinin temizlik kontroli stirekli yapilmali, ayrica alttaki
karistiric1 kollar da kontrol edilmelidir. Ko6tii sekilde asinmis kollar,
kaliplara 1y1 tavlanmamis yem akisina neden olur ve bu da pres
kapasitesini ve pelet kalitesini duigiiriir.

Kazan, ayrica etrafinda sicaklik ¢emberi olusturan cekete de
sahiptir. Bu sekilde ceketten alinan sicaklik 6zellikle iireli yemlerin
peletlenmesinde biiyiik fayda saglar (5. boliime bakiniz).

3.2. Yem Tavlama (Uzun Sdreli)

Uzun stireli tavlama sistemi degisik
konfiglrasyonlara sahip olmakla birlikte
genellikle iki yatay tank tipi tavlayicidan
olusur. Birisi, yemi genellikle m,m P
olgunlastirici olarak adlandirilan depo ,muﬂ T
bolimine  aktarirken,  digeri  yemi T30
olgunlastiricidan alarak preslere dogru ‘I—

tagir. Olgunlastirict kazana benzer. Ancak o
biyiikligi farkli olup yemi tutus SUreSi — BosALTMAVANASI|A
20-30 dakika arasinda degisir. Higbiri —
buhar veya diger bir 1sitic1 sistem
kullanmaz ve higbirinde sivi  katki

eklemesi yapilmaz. \ {

Sivi katki ekleme islemi {istteki Eb;‘f;;ﬁm,\sl \

tank tavlayicida yapilir. Ancak bu sistem —
pastorizasyon yapan tavlayicilar igin
gecerli olmayip bu sistemde siirekli 1s1
aligverisi saglanir (sayfa 35'e bakiniz).
Uzun siireli tavlama islemi daha fazla sivi
madde  eklenmesine imkan  saglar. SOGUTUCY
Olgunlastirict da bekleme siiresi son .
derece onemlidir. Ayrica bazi §
olgunlastiricilarda yayma-dagitma Uzun sirel; tipi by
islemini kolaylastirmak i¢in karistirict taviama sistemi
kollar monte edilmistir.

Olgunlastirictya giren yemin ¢ok nemli olmasina izin verilirse
kalip delikleri tikanacagindan birtakim giicliikler ortaya ¢ikabilir.
Gergekte tepeden buhar eklenmesi genellikle sinirli olup bu altta

PRES 2
|
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BOLUM 3
optimize edilir. Olgunlastiricinin  tamamen c¢ok 1slak yemle
doldurulmas1 6nemli bosaltma problemlerine de neden olur. Alttaki
tasiyictya 4 bar basingta buhar verilmesi Onemle tavsiye edilir.
Boylece ylizey nemiyle yem kaliplardan daha kolay gececek bir
0zellik kazanir ve motorlarin elektrik sarfiyati azalir.

3.2.1. Cift Peletleme

Tavlanmis yem {stteki prese girer ve burada ince kaliplardan
gegirilerek 6n sikistirmaya tabi tutulur. On peletlemeye tabi tutulan
yem alt prese gecer. Bu pres, istenilen son udrin o6zelliklerini
saglayacak kaliba sahiptir.

Bununla beraber, bazi yemler ¢ift peletlemeye ihtiyac
gOstermezler ve sadece alt presten gecirilirler.

Cift peletlemede son ¢ikan iiriin, istenilenden kisa ise iistteki
presin kalip 6zelliginin uygun olmadig1 anlagilir.

Cift peletlemede efektif bir iiretim i¢in en uygun kalibin
kullanilmas1 gerekir. Bunun icin peletleme presinin fiziksel 6zellikler
ve hazirlanacak yem dikkate alinarak en uygun kalip secimi ig¢in
kalip/pres satin alinan firmadan bilgi alinmas1 gerekir.

3.2.2. Ekspander Sistemi

Ayarlanabilir dairesel bosluk i¢inde sikistirilan yem, yiksek yem
sicaklig1 olusturan yiiksek basingli ¢gembere sokulmadan Once yatay
tank tipi tavlayict kullanilarak tavlanir ve yem klasik presler
araciligiyla peletlenir.

Degisik tipte ekspanderler kullanilmaktadir. Bunlarin tamami
yemleri kirpmak i¢in dizayn edilmis olup yem maddelerinin hiicre
duvarlarimi  keserler ve boylece artan sicaklikta nisastanin
jelatinazasyonunu gercgeklestirirler.

Sistemin optimizasyonu i¢in siire gerektiginden ekspander, uzun
stireli tiretimle kendini gosterir. Bazi durumlarda dogrudan
ekspanderdan krambil formda yem Gretmek mimkunddir.
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YEM| BUHAR 5_3 BAR)
SIVI KATKI

1 KAZAN TiPI
TAVLAYICY

22 kWI 30 kW

—-
QLGANLAS
TR
Y UKSEK BASINCLI
BUILAR (4 BAR)

KAZAN TiPL
TAVLAYIC]

Bilgisayarla kontrol edilen
—_— cift peletleme sistemi

BEsLEYICT P BUHARYAG
MELAS
+

.T AVLAYICI * BUHAR
— -
. [ —a] C, = D
i pu l
EKSPANDER B

On sikistirmali ekspansiyon ekipmani

3.3. Peletleme presi

Peletleme presi, ya elle ya da otomatik olarak bir bilgisayar
araciligiyla kontrol edilir. Her iki sistemde de pelet kalitesi ve iiretim
oranin1 optimize etmek i¢in efektif isletme ve kontroliine iliskin
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BOLUM 3
bilgilerin ve gereksinim duyulan teknik islemlerin ¢ok iyi anlasilmasi
ve bilinmesi gerekir.

Bir bilgisayar araciligiyla kalip, olas1 tikanmaya karsi garanti
altina aliirken pres durumu da devamli gézlemlenir ve ¢ikis optimize
edilir. Bununla beraber, gereksinim duyuldugu anda {iretimden
sorumlu kisinin sistemi elle de idare etmesini bilmesi gerekir.

3.3.1. Baslangi¢ oncesi islemler

baslama diigmeye basmaktan ote...

® Peletleme sistemi igerisinde yem olmadigindan emin olunmasi
gerekir. Ozellikle yeni bir yem peletlenecekse eski yemle olast
karigma engellenmelidir.

® Kalip etrafinda yem kalintis1 olmadigindan, miknatislarin, sicaklik
Olgerlerin ve diger gozlem ekipmanlarin temizliginden emin
olunmas1 gerekir.

® Gerekiyorsa rulo ayarlar1 yeniden yapilmalidir (3.3.5.'e bakiniz).

® Tasiyic1 ve gotiirliciilerin diizenli ve uygun calistigindan emin
olunmas1 gerekir.

3.3.2. Baslangic islemleri (Klasik tank tipi tavlayici)
® Yemin besleyici silodan prese geldiginden emin olmak gerekir.

® Peletlemede arzu edilen nitelikte Grin elde edilene kadar
baslangicta iiretilen peletlerin besleyici siloya geri dondiiriilmesi
istenilen 6zelliklere uygun olarak tekrar peletlenmesi gerekir.

® Besleyici calistirilir ve hiz1 yavasga artirilarak yemin yavas yavas
kaliba girmesi saglanir. Bu arada, pres motorunun ampermetresi
maksimum diizeyinin yarisina ¢ikana kadar gozlenir.

® Kaliptan peletin ¢ikip ¢ikmadigi kontrol edilir.

® Buhar vanasi acilir ve sivi katki kullaniliyorsa eklenir. Bu islem
pres motoru amperinde bir diislise neden olacaktir.

® Besleyici hizi ve sonra da buhar miktar1 artiritlir.  Bu isleme
istenilen buhar sicakligina (Boliim 5'e bakiniz) ulasana kadar veya en
yiiksek tiretim oranina yaklagildiginda buhar eklemesine bagli olarak
motorun amperinin daha fazla diigme goriilmedigi noktaya kadar
devam edilir.

® (ikan peletin kalitesi kontrol edilir (Bolim 9’a bakiniz). Istenilen
kalitede degilse besleyicinin hiz1 ve/veya yeme uygun buhar eklemesi
yapilip yapilmadigi kontrol edilir.
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® Peclet kalitesi hala istenilen diizeyde degilse kullanilan pelet
baglayicida problem olabilir. Bunu kontrol etmek i¢in kullanilan pelet
baglayicidan yeni bir torba acilir ve liretime bununla devam edilir.

® Pres soguksa agildiktan 15-20 dakika sonra kaliplar 1sinacaktir. Bu
nedenle, besleyici ve buhar hizi yeniden ayarlanarak sistem yeni
sartlara gore optimize edilir.

3.3.3. Peletleme islemini bitirme

® Besleyici siloda yemin bitmek tiizere oldugunu bildiren sinyal,
peletlemenin bitirilmesi igin hazirlik yapilmasi gerektigini bildirir.

® Verilen buhar hizinin azaltilmasi ile birlikte besleyici ve sivi katki
hiz1 azaltilir.

® Buhar ve sivi ekleme vanasi kapatilir. Besleyici silonun tamamen
bosalmasina kadar peletlemeye devam edilir ve tozlarin geri doniisiine
son verilir. Boylece is sonunda tavlayicinin temiz olarak kalmasi
saglanir ve daha sonraki calistirmada tavlayici icinde olast yem
karigmalar1 engellenir.

® Uretime devam edilmeyecekse pres kapatilmadan once kaliplar
korezyona kars1 yaglanir (3.3.6. Kalip bakimi'na bakiniz).

Genel notlar

1) Kalip sogukken ve caligmaya bir siire ara verildikten sonra
yeniden ¢aligmaya baglamigsa kaliptan ilk ¢ikan peletler yagl veya
kaliba bulasik herhangi bir madde ile bulagsmis olarak ¢ok sert veya
kararmis olarak gelebilir. Bu tiir peletlerin mutlaka ayrilmasi ve satiga
sunulmamasi gerekir.

2) Tavlayici iginde yem kalintis1 kalmadigindan emin olunmalidir.
Aksi takdirde bu kalintilar kalib1 tikayabilir. Peletleme islemi sonunda
besleyicinin, rulolarin, kaliplarin ve bigaklarin durumu kontrol
edilmelidir. Bu boliimlerde olusacak kotli asinmalar peletleme
etkinligini ve pelet kalitesini bozar. Peletleme islemi sirasinda
makinelerde olasi titreme ve ses degisikliklerine kars1 dikkatli
olunmalidir. Ciinkii normalden farkli olarak ortaya c¢ikan bu tiir
degisimler makinenin ayarmin bozuk olduguna veya makinede bir
bozulma olduguna isaret eder.

3.3.4. Rulolarin greslenmesi

Tavlayiciya ait hareketli kisimlarin ve rulolarin diizenli ve yeterli
olarak greslenmesi son derece dnemlidir. Bu nedenle, tam otomatik
sistemler tavsiye edilir.
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3.3.5. Kahip secimi

Peletlemede en biiylik kararlardan birisi de uygun pelet kalibi
secimidir.  Yemin formiilasyonuna ve yemde  kullanilan
hammaddelerin yapisina gore diisiik sikistiricilt (ince kalip, ¢cok delik)
kaliptan yiiksek sikistiricili (kalin kalip, biiyiik delik) kaliba kadar ¢ok
degisik kaliplar mevcuttur. Bu konu, {izerine bir kitap yazilabilecek
kadar genistir. Bu nedenle pres veya kalip satin alinan firmayla
goriisiilmesi ve amaca en uygun kalip seciminde onlardan yardim
istenmesi uygundur.

3.3.6. Yeni kalip kullanimina baslama
® Yeni kalibin makineye uyumlu olup olmadigi kontrol edilir.

® Baz kaliplar iiretildikten sonra denenmis ve delikleri yagl
materyalle kapatilmistir. Kapali delikleri agmak icin kalip monte
edildikten sonra pres calistirilarak dane yem gegirilir.

® Yeni kalibin delikleri aciksa, kullannoma kadar delikleri el
yardimiyla pelet yem sokarak kapatmak gerekir.

® Kalibin ilk kullaniminda dikkatli olunmali ve baslangigta
kaliplara fazla yiik verilmemelidir.

® Yaklasik 1 saat calistirildiktan sonra presler kapatilarak kalibin
tiim deliklerinin ¢aligip ¢alismadig1 kontrol edilmelidir.

® Bazi kaliplar ilk kullanimda delikleri dolu oldugu igin problem
cikarabilir. Boyle durumlarda kalibin sokiilmesi, tiim deliklerin
bosaltildiktan sonra tekrar takilmasi gerekir. Bu islem 3 kez
tekrarlandiktan sonra problem hala ¢oziilememisse kalip iireticisi ile
temasa gecilmelidir.

3.3.7. Kalip bakim
® Rulo ve kalibin yiiz yiize temas1 6nlenmelidir.

® Kalip tikanmigsa yaglanmali ve tekrar ¢alistirilmalidir. Bu islem
basarisiz kalirsa tikanan kisim ac¢ilmaya calisilmalidir. Matkapla
miidahale en son sans olmalidir (8.1.3'e bakiniz).

® Demir ¢ubukla kaliba asla miidahale edilmemelidir.
® Yemle kaliba kadar ulagan metal pargalari elle temizlenmelidir.

® Kalip talimatlara uygun kullanilmalidir.
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®  Kalip deliklerinin tikanip tikanmadigi hassas bir tel yardimi ile
kontrol edilir. Hafif tikali delikler pres tiretim oraninmi diistiriir. Bu
cesit problemleri ¢ozmede en yaygin uygulanan islem; kalibin ve karsi
yuzln sokilmesidir.

3.3.8. Kalip degistirme

Kalip degistirmede uygulanacak islemler, kalip iireticisi firma
tarafindan belirtilmistir. Bu konuyla ilgili olarak asagida verilen
bilgiler iiretici firma tarafindan verilen bilgilere katki olarak
sunulmustur.

® Kalip degisikligi 6ncesi sogutucu giriginin kapatilmasi gerekir. Bu
islem, yem kalintilarinin veya bir takim el aletlerinin sogutucu kisma
girisini Onler.

® Kalip degisikligi veya baska bir amacg icin presi durdurmadan
once kalibin daima korozyonu oOnleyecek sekilde yagli yemle
doldurulmasi gerekir. Aksi takdirde kalibin sicakligi, kalip ig¢inde
kalabilecek yemlerin sertlesmesine neden olur. Bu;

< yeniden ¢alistirmay1 imkansiz hale getirir,

% kalibin asir1 zorlanmasina neden olur ve kalib1 zayiflatir,

s kalipta tikanmaya neden olacagindan iiretim miktarin ve
etkinligini disiirtir,

% kalibin asir1 zorlanmasina neden olarak kalib1 zayiflatir.

Yukarida yazili islemin uygulanmasi ile ayni zamanda zararh
yaglarin veya asitlerin uzaklastirilmast da saglanir. Baz1 hammaddeler
peletleme sartlarinda korozyon yapicidirlar ve kalip deliklerinin
asindirirlar. Bu da iiretim etkinliginin, pelet kalitesinin ve kalip
Omriiniin azalmasina neden olur.
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® Ideal olarak oncelikle kalip ve rulolar ayn1 oranda asinmaya sahip
olmali ve iyi sekilde ayarlanmali ve birlikte caligtirilmalidir. Bir¢ok
fabrikada buna dikkat edilmedigi i¢in her ikisinin degisimi ¢ok uzun
siire almaktadir. Ote yandan unutulmamalidir ki; yeni rulolar, eski ve
asimnmis kaliplarda calistirilmamali veya tersi, yani yeni kaliplar eski
veya asinmis rulolarla calistirilmamalidir. Aksi takdirde asinmanin
artmasina ve pelet kalitesinin dliigmesine neden olunur.

3.3.9. Rulo dizaym

® Frezeli rulo, yemi daha ¢ok koselerden siirmeye meyillidir.
Koseler yemleri kalip deliklerine dogru zorlamadan ziyade yemi
sikigtirma gorevi goriir.

® Cukurlu rulo, yemi daha ¢ok tutmaya meyilli olup daha buyuk
siirme alanina sahiptir.

® Orgulu rulo daha sert yiizeye ve daha uzun siirme alanma
sahiptir. Ancak rulo ayarlarinda dikkatli olunmas1 ve metali metalle
temasinin Oonlenmesi gerekir.

Baz1 pelet fireticileri bu rulolarin degisik kombinasyonlarmi da
kullanmaktadirlar.

3.3.10. Rulolarin ayan (el ile)

Optimum bir pelet kalitesi, pres kapasitesi ve kalip/rulo dmrii i¢in
rulolarin dogru olarak ayarlanmasi gerekir.

® Rulolar cok sert olarak ayarlanacak olursa kalibin esnemesi
miimkiin olmayacak ve kirilacaktir. Bu sekilde yapilan ayarlama ayni
zamanda metalin metal ile temasi1 olasiligin1 da ortaya ¢ikaracak; rulo
uclart kalip deliklerine vuracak, bu da yipranma yapacagi icin
rulolarin iist ylizeyi bozulacaktir. Rulolarin birbirine yakin ayar1 pres
kapasitesini en yiiksek diizeye ¢ikaracaktir.

® Rulolar normalden daha uzak olursa rulolarin kaymasi, 1s1
vermesi ve muhtemel kalip tikanmalar1 goriilebilir. Bu durum iiretimi
onemli oranda etkiler. Ancak rulolar kaliptan uzaklastikca pelet
dayaniklilig1 genellikle artarken pres kapasitesi diisecek ve pelet
uzunlugu farklilagsmaya baglayacaktir.

® Rulolar elle ayarlanirken 6nce rulolarin yiizii kalibin i¢ yiiziine
kars1 getirilmeli, rulolar elle dondiiriildiigiinde kaliplarla ¢ok hafif
temas ettirildikten sonra vidalar araciligiyla istenilen ayar yapilmali,
yani kaliptan uzaklagtirilmalidir.
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Elile rulo ayar

3.3.11. Rulolarin ayar1 (uzaktan kumanda ile)

Pelet presi ya orijinal {iretime bagli olarak ya da sonradan ekleme
ile uzaktan kumandali rulo ayarlayicisina sahip olabilir. Bu
ayarlayicinin diigmesine elle basarak veya bilgisayardan kumanda
ederek rulolarin ayar1 yapilabilir.

® Baslangicta, pres motoru lzerindeki yiki azaltmak icin rulolar
kalip yiizeyinden uzaklastirilir. Pres calistirilir ve tam kalip hizina
ulasildiginda rulolar istenilen ¢alisma ayarina getirilir.

® Presi kontrol eden bilgisayar ile bu islem otomatik olarak
yapilabilir. Kalipta ortaya ¢ikan metal veya disardan gelen maddelerin
neden oldugu tikanma problemlerinin ¢oziimiinde de bu sistemden
yararlanilabilir.

Pelet testi ve peletlemenin
aynt  bilgisayarca  kontrol
edildigi sistemlerde otomatik
rulo ayar1 belirlenen siirlar
icinde  kullanmilarak  pelet
kalitesi de otomatik olarak
kontrol edilebilir.

Uzaktan kumandall
rulo boslugu ayarlama sistemi

3.3.12. Bigak ayan

Kaliptan ayrilmakta olan peletlerin boylarinin uzunlugu bigaklar
aracilig ile kontrol edilir. Bigaklarin pozisyonlar1 veya bir baska ifade
ile ayarlari istenilen pelet uzunluguna baghdir.
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Genellikle ¢apt 6 mm 'den az olan peletler i¢in sadece bir bigak
kullanilir. Capt 6 mm veya daha genis peletler i¢in bir veya birden
fazla bigak gerekebilir. Kesim olayinda peletler basitce kalip
deliginden ¢iktiktan sonra kirici bar yardimiyla veya dogal olarak
merkezkag kuvveti ile asagiya diismeye baglar. Merkezkag kuvveti ile
diisen peletler, boylar1 olduk¢a uzun olarak sogutucuya girerler.
Ancak peletlemenin ileri asamasinda (kaldirma, gotiirme vb.)
genellikle peletler kirilir ve kabul edilebilir uzunluga gelirler.

Peletlerin yumusak halde kaliptan ayrildigi anda bigaklarin
peletleri kiric1 veya yirtic1 aksiyonu tozlanmaya neden olur. Bigak ne
kadar keskin olursa tozlanma da o kadar az olur. Ayrica yeme bir
lignin baglayici ilavesi de kalipta daha az tozlanma saglar.

3.3.13. Yag uygulamasi

Peletlemeden 6nce yeme sivi yag ilavesi peletin fiziksel kalitesi
uzerine ¢ok olumsuz etki yapar. Ciinkii yag, yem parcaciklarini
sararak peletleme esnasinda onlarin birbirlerine baglanmasini engeller.
Yag, kalibin yaglanmasina neden olur ve bu da pelet yapmak i¢in
kalipta olugsmas1 gereken sikistirmay1 azaltir.

Bu olumsuz etkileri dikkate alarak peletleme dncesi yeme %1'den
daha fazla yag ilave edilmesi tavsiye edilmez. Gerekiyorsa daha fazla
yag ilavesi, pelet olustuktan sonra veya sogutucudan ¢iktiktan sonra
yapilmalidir.

Kalipta yag spreyleme

Sicak peletler yaglar1i hemen emerler. Bu yagl pelet problemini
onler ve asagidaki olumlu etkileri de beraberinde getirir

® lezzetile ilgili problemleri dnler

® peletlerin tasinmasi ve depolanmasini iyilestirir ve ister sivi olsun
ister kat1, tiim yaglarin kullaniminda biiyiik kolaylik saglar.
islem

Pelet iiretim oranina gore ayarlanan yag spreyleme bashigi, yag
katkisin1 otomatik olarak yapar. Sprey delikleri dogru bir a¢1 ile ve
kalibin genisligine gore dis ylizeye belli bir uzakliktan yag dagitacak
sekilde ayarlanmistir. Yagin kalip yiizeyinden bagka tarafa
puskiirtiilmemesi onemlidir. Kalip i¢inde yag piiskiirtiilecek olursa
yag, i¢ yiizeydeki yemlere bulasir ve yagh
yemlerin i¢ yiizeyde ve sogutma girisinde
birikmesine neden olur.

Yagin, sprey bashg ile
peletlere otomatik olarak
puskirtiilmesi 3 sekilde olur;
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® kaliptan ayrilan peletler yag ile kaplanir,

® piiskiirtiilen yag, peletler kaliptan ¢ikarken onlarin igine niifuz
eder,

® peletler kalipta kirilir ve spreyin oOniline dogru diiserken
yaglanirlar.

Bazi rasyonlara yag %6'ya varan oranlarda eklenir. %2-4 arasi
yag eklenmesi normlara uygun sayilir.

Sogutucudan sonra yagla kaplama

Sogutulan peletlere yag uygulamas: peletin yiizeyinde yag
kalmasina ve tozmanin azalmasina neden olur. Ote yandan bu islem
yagin acilagsmasina bagli olarak yemin lezzetini olumsuz yodnde
etkileyebilir.

Sogutulmus pelete yiiksek diizeyde yag eklenmesi, ozellikle toz
da varsa silolarda pelet yemin akisinda problemlere neden olur.
Silolarda uygulanacak 1sitma islemi yaglarin birikimini engeller.
Sogutulmus peletlere enzim, probiyotik ve aroma gibi diger bazi
stvilar da eklenebilir.

Islemin piif noktalar

® Yag spreyi yapan bagliklarin tikanmasini onlemek i¢in daima
temiz ve filtre edilmis yag kullanilmasi gerekir.

® Yagin borularda katilasmasin1 6nlemek i¢in yag borularinin
1sitilmasi ve 1yi bir izolasyona sahip olmalar1 gerekir.

® Otomatik olarak yag spreyleme bagliklarim1  buharla
temizleyecek bir sisteme gidilmesi tercih edilmelidir. BOylece
buhar calisma Oncesi ve sonrasi temizlikte kullanilabilir.
Ancak bu sistemde yag ve buhar vanalarinin hangi sira ile
acilip kapatilacagindan emin olunmasi ve buhar iireticisine yag
gecisinin engellenmesi gerekir.

® Yem tozu olusumu her zaman ig¢in kalipta ortaya ¢ikar ve bu
tozlar yaglanmis olarak tekrar peletlemeye geri donddrdlirler.
Bunlarin geri dondiiriilmesi dogrudan besleyiciye yapilmalidir.
Ozellikle 20 ton veya Uzerindeki iiretimlerde dogrudan prese
dondiiriilen yaglanmis tozlar, pelet kalitesinde bozulmaya
neden olurlar. Bu durum s6z konusu ise pres deposunu
tamamen bosaltip yeni yemle tekrar doldurarak peletlemeye
devam edilmesi tavsiye edilir.
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® Kontrol sistemlerinin ¢ogu besleyiciden gecen yemin miktart ile
piiskiirtiillen yag miktar1 arasindaki orana gore ayarlanmistir.
Bu sistemdeki hassasiyet yemin yogunlugunun iyi bilinmesine
baghdir. Yem yogunlugunun iyi bilinmesi i¢in, Ozellikle
formilasyon degisimlerinden hemen sonra yemin duzenli
olarak kontrol edilmesi gerekir.

® Peletlenmis yemle birlikte sogutucuya hava  girisinin
engellenmesi gerekir. Aksi takdirde sogutucu iginde yagin
katilagarak sogutucuya zarar vermesi engellenemez.

® Yagla kaplanmis toz haldeki yemler sogutucu iginde
toplanabilir ve sogutucuya zarar verebilir. Bu tiir problemlerin
Onlenebilmesi, kaliptan ¢ikacak toz miktarinin en alt diizeye
indirilmesi ile miimkiindiir. Bu, dogru yem parcacik
biiyiikliigii, uygun tavlama, dogru kalip ayar1 ve dogru pelet
baglayict kullanmakla miimkiindiir. Ayrica ekipmanlarda
diizenli temizlik yapilmas1 da sarttir.

3.4. Pelet sogutma

Sogutucular, peletleme sirasinda peletlerde olusan fazla 1siy1 ve
nemi elimine etmek ve bdylece peletin dayanikliligini artirmak
amaciyla dizayn edilmislerdir.

Sogutucudan ¢ikan peletin sicakliginin, ¢evre sicaklifindan en
fazla 4-5°C fazla olmasi gerekir.

Hemen hemen tiim sogutucular ¢apraz akis veya ters akis veya
her ikisinin de birlikte kullanildig1 sistemler olarak kurulmuslardir.
Dikey sogutucular daha ¢ok c¢apraz akis tipindedir. Yatay
sogutucularin ¢ogu ve sandik tipi sogutucular ¢apraz ve ters akis
sistemlerinin birlikte kullanildig1 tiplerdir. Tank veya kova tipi
sogutucular  genellikle ters akis prensiplerine gore dizayn
edilmislerdir.

3.4.1. Dikey sogutucular

Bu tip sogutucularda sogutucu iiriin ¢ikis ayar1 ¢cok dnemlidir ve
bu igcerde yemin kalig siiresini belirler. Bu siirenin presin iiretim
diizeyine ve pelet biiyiikliigline uygun olmasi gerekir. Peletlerin
hareketi devamli saglanarak diizenli bir ¢ikis elde edilir ve sogutucu
icinde takilma olmasi engellenir. Krambil eldesi s6z konusu ise daha
1yl bir kontrol i¢in sogutucu iirliin ¢ikis ayar1 son derece onemlidir.
(Boliim 3.5'e bakiniz).
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Formiilasyonda degisim
yapilmigsa ¢aligma Oncesi
sogutucu  mutlaka  bosal-
tilmahidir. Bu iglem formi-
lasyonun sikca degistirildigi
durumlarda zaman alicidir.
Bununla beraber, bazi sogu-
tucularda kapilar vardir ve
sogutucunun tst yarist dolu
iken alt yarisindan iiriin ¢ikist
devam edebilir (bu sistemle
calistliyorsa peletlemeden
geri donen toz-larmin alt
boliimdeki  peletlere  karig-
mamasi gerekir).

Dikey sogutucu

Bu sistem, ¢ok nemli, ¢cok melasli ve {ireli peletlerde sik sik
karsilagilan peletin sogutucuda takilip bekleme problemini de onler.
Peletlerin sogutucuda takilip beklemesi zamaninda tespit edilemezse
(otomatik  kontrol sisteminin bu olay1r engelleyemeyecegi
unutulmamalidir) sogutucu doldurulmaya devam edecek, peletler
prese baski yapmaya baslayacak ve pres zarar gorecektir.

Ters akagh soutucu Capraz akigsh sofutucu

Hava alags

Sandlk sogutucu

IIIIIII Illllll Iillilll
Illilli Illlllll
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3.4.2. Yatay sogutucular

Bu tip sogutucular, peletin sogutucu i¢indeki hizi kontrol
edilebildigi i¢in en iyi sogutma ve kurutma saglayan sistemlerdir. Bu
sogutucularda yatak derinligi ve hava akimi elle veya otomatik olarak
kontrol edilebilir. Pelet biiylikliigline bagli olarak degisen yatak
derinligi ve bekleme siiresine iligkin bilgiler sogutucuyu iireten
firmadan temin edilebilir.

Yatay sogutucu

Calisma sirasinda sogutucu yatagimin tamamen peletle dolu
oldugundan emin olunmasi gerekir. Bdylece sogutucudaki hava
diizenli olarak dagilacak ve kurutma/sogutma uniform olarak
yapilacaktir.

Hava perdeleri (genellikle plastik perde) mutlaka diizenli olarak
kontrol edilmeli ve sogutucu havanin peletlere ulastigindan emin
olunmalidir. Yipranmis perdeler, 06zellikle pelete kalipta yag
puskiirtiilmiisse, sogutucu etkinligini ciddi olarak etkiler.

Sogutucunun raflari ve boliimleri diizenli araliklarla kontrol
edilmeli ve dlzgun galistiklarindan emin olunmalidir.

3.4.3. Capraz akish sandik tipi sogutucular

Capraz akish sandik tipi sogutucularda pelet ve sogutucu hava
ters yonlerden gelir. En soguk pelet en soguk hava ile temas ederken
en sicak pelet en sicak hava ile temas eder. Bu sistemin esas1 peleti
nazikce sogutmaktir. Boylece sicaklik soku dnlenir ve peletlerin yavas
yavas sogumasi saglanir.

Genelde bu tip sogutucular daha az elektrik sarfiyati yapan, yapi
olarak kiiclik, bakimi kolay ve bilgisayarla kontrole c¢ok uygun
sogutuculardir. Bunlar, kesin bir bekleme (akis) siiresi ve genis ¢ikis
alanina sahiptirler. Bu tip sogutucular ayrica, kalipta pelet
yaglanmasinin yapildigt durumlarda yag zerreciklerinin tutarak
bunlarin aspirasyon sistemine girmelerini de engellerler.
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Bu sistem sogutucu iiretimindeki en uygun sistem olarak

goriinmekte; ancak sogutucu etkinligi diisiik sistem olarak bilin-
mektedir. Fakat iyi bir dizayn ile bu tlr problemler 6nlenebilir.

Capraz akish sogutucu

3.5. Krambil (granul-kirmti) yapici

Kiictik yastaki kanatli hayvanlar i¢in en kiigiik peletler bile
hayvanlara ¢ok biiyiik gelebilir. Bu sartlar altinda peletleri krambil
hale doniistiirmek problemi ¢ozer ve iyi sekilde dengelenmis rasyonun
hayvanlarca saglikli olarak tiiketilmesini saglar. Bununla beraber,
krambil, mutlak surette iyi kaliteli, yani tozsuz olmalidir. Iyi kaliteli
krambil itiretmek icin iyi kalite pelet kullanilmasinin bilinmesinde
bliyiik fayda vardir.

Krambil iiretmek i¢in kullanilan peletler genellikle 4 mm veya
3/16 inc capinda olup peletleme sonrasi krambil rulolart kullanilir.
Yatay veya sandik tipi sogutuculardan ¢ikan peletlerin krambil
yapilmasinda bazi gii¢liikler vardir. Bunlarin 6nlenebilmesi igin
sogutucu ¢ikis hizi ile krambil rulolarinin hizi arasinda akisi diizenli
tutan bir denge (ayar) gereklidir ve krambil rulolarinin ayar1 da son
derece Onemlidir. Krambil rulolarmin birbirlerine ¢ok yakin
ayarlanmasi, peletleri kirintilamadan, yani krambil yapmadan daha
¢ok ezmesine neden olur. Bu sekilde ezilmis peletlerin geriye
gonderilmesi gerekir ki bu da liretim etkinligini diisiirtir. Krambil
rulolarinin siirekli bakimi ve rulolarin kesici bolgelerinin keskin
oldugundan emin olunmasinda biiyiik fayda vardir.
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Krambz!/
yapict

3.6. Elekler

Pelet {iretiminde ortaya c¢ikan tozlarin, miisteri memnuniyeti ve
peletlerin satilabilirligi a¢isindan mutlaka peletlerden uzaklastirilmasi
gerekir. Elekler, genellikle sogutucudan sonra ve iiriinli paketlemeye
gonderen ekipmandan 6nce yer alir. Eleklerin gozleri dizenli olarak
kontrol edilmeli ve saglikli calistigindan emin olunmali, gozlerin
tikanmas1 veya yipranmasi durumlarinda gereken Onlem hemen
alimmalidir.
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YEM TAVLAMA 4

Pelet yapmada basari, Oncelikle yemin yeterli diizeyde
tavlanmasina ve peletlenecek yemin iyi bir partikiil (parcacik)
biiyiikliigiine sahip olmasina baglidir.

4.1. Yemin parcacik biiyikliugii

Peletlenecek yemin tavsiye edilen pargacik biiyiikligi dagilimi,
yem icinde oransal olarak asagida verilmistir.

Parc¢acik Yemdeki Parc¢acik Yemdeki
Biiviikliigii Oram Biiviikliigii Oram

3 mm %?21'e kadar 500 m yaklasik %30
2mm %>5'e kadar 200 m yaklasik %24
1 mm %20'ye kadar cok ufak %30'dan fazla

4.2. Buharla tavlama

Tavlamada su kullanilabildigi gibi, kiiciik dlgekteki peletlemeler
icin bulunabiliyorsa buhar kullamim1 daha etkilidir. Bu nedenle
peletlemede tavlama olay1 s6z konusu oldugunda daha g¢ok buhar
tizerinde durulmasinda fayda vardir ve ticari pelet liretiminde hemen
hemen tamamen buharla tavlama metodu uygulanmaktadir.

Ister yatay ister dikey bir tavlayiciya sahip olunsun, buhar kalite-
sinin dogru olmasi, yani buharin tavlayiciya girdigi noktada kuru fakat
cok sicak olmamas1 gerekir. Tavlama siiresince buhar basinci mutlaka
degismez tutulmali ve bunu gerceklestirmek i¢in buhar basincini
disiiriicii vana (sekle bakiniz) kullanilmalidir. Bu vana, basincin
yukar1 akistaki dalgalanmalarini (buhar {ireticisinden kaynaklanir)
elimine ederken buharin asagi akimindaki basinci sabit tutar.
Ureticilerin, yeme bagli olarak buhar basimcini ayarlamakta kullandig
bu vananin, tavlayicimin yaklastk 6 m uzaginda ve kolayca
erisilebilecek yiikseklikte olmasi tavsiye edilir. Genellikle bu vana ile
tavlayici arasinda, yukarida verilen mesafenin olmasi istenir ki basing
disiikliigiinden sonra buhar degismez tutulabilsin, yani tavlayici
basingta ortaya ¢ikabilecek degisimlerden etkilenmesin.

Bu vananin tavlayiciya ¢ok yakin olarak monte edildigi durum-
larda; tavlayiciya gelen buharin anormal 6l¢iide sicak ve nemli oldugu
goriiliir ve mesafe kisalig1 nedeniyle buharin asir1 sicakligt ve nemi
kaybedilemez.
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4.3. Buhar borusu ¢api ve buhar hiz

Tavlayictya giren buharin hizi, onun tavlayicida yemle karigma
diizeyini etkiler. Buharin hizi ve miktari, kullanilacak buhar
borusunun capii belirler. Ote yandan, bazi fabrikalarda buhardan
(Ozellikle diisiik basingli) beklenen fayda elde edilememektedir.
Ciinkii diistiriicti vana-dan sonra kullanilan buhar borusunun ¢ap1 ¢ok
kicuk ve yetersizdir.

—)a0

SEPARATOR

BUHAR TRAPI DUSURUCD VANA

Tavlayict oncesi buhar baglantisi

Arka sayfadaki ¢izelgeyi esas alarak kullanilmasi gerekli buhar
borularinin ¢apinin, isletilen bir tesis ic¢in yeterli olup olmadigi
denetlenebilir. Tavsiye edilen buhar hizi, basing diisiiriicii vanadan
sonra saniyede yaklagik 20 m (60 feet) olmalidir. Ote yandan, saatte 1
ton pelet yem dreten bir tesis icin saatte en az 100 Ib buhar gerekli
oldugunun bilinmesinde fayda vardir. Bu hesaba gore tesisin {iretim
tonaj1 ve saatte tavlayiciya verilen buhar miktar1 dikkate alinarak
tesisteki buhar borularinin olmasi gereken ¢apir hesaplanabilir ve
borularin yeterli olup olmadig1 kontrol edilebilir. Bu hesaplama, en
diisiik buhar basincina (basing tavsiye boliimiine (Boliim 5) bakiniz)
gore yapilirsa isabet derecesi yiiksek olur.

Konuya iliskin bir 6rnek verilecek olursa; saatte en fazla 5 ton
pelet yem (reten bir tesiste en fazla 500 Ib buhara ihtiya¢ var
demektir. Cizelgeye bakarak kullanilan buhar akim vanasimin 15 psi
(saniyede in¢ olarak) oldugunu varsayarsak (bu yiiksek nisastali
yemler icin) 2Y2 in¢ capinda boru kullanilmasinin gerekli oldugu
goriiliir. Bu cap gereksinim i¢in fazlasiyla yeterlidir. Daha az nisastali
yemler i¢in daha yiliksek buhar basinci gerekecektir.
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Not:
® Biitiin buhar borular1 ¢ok iyi baglanmis olmalidir.

® RBiitlin buhar emniyet noktalarinin ¢alistigindan emin olunmali
(emniyet noktasinin arkasina koyulan goézlem cami yogunlasmay1
gosterir). Yogunlasan buharin mutlaka buhar {ireticine geri donecegi
unutulmamalidir.

® Rasyona uygun olarak buhar basincini degistirmeye her zaman
hazirlikli olunmalidir.

® Gerektiginde buhar iireticisi ve dagiticisi satan firma ile temas
kurulmalidir.

Genel not (tank tipi tavlayicilar i¢in)

Yiuksek nemli yem eldesi icin diisiik basin¢li buhar kullanilmali

Yiiksek sicaklikta yem eldesi icin yiiksek basin¢l buhar kullanilmali

Doymus kuru buhar tasiyan borularin kapasitesi

IMPERYAL Buhar basme (Ib/inc?)
15 20 30 45 50 65
Boru Cap1
(inc) Kapasite Ib/saat, saniyede 60 feet
1 85 98 125 164 176 214
iSs 133 153 195 256 276 335
e 191 221 281 368 397 482
2 340 393 499 655 706 857
e 531 613 780 1023 1102 1339
3 764 883 1123 1473 1587 1927
4 1359 1571 1996 2619 2822 3427
5 2123 2454 3119 4091 4408 5354
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METRIK Buhar basmei (bar)

1 1.5 2 3 4 5
Boru Cap1
(mm) Kapasite kg/saat, saniyede 20 metre
20 25 31 37 48 60 71
25 39 49 58 76 93 111
32 65 80 95 125 153 183
40 102 125 149 195 240 286
50 159 196 233 305 375 447
80 408 503 597 782 961 1146
100 638 786 933 1222 1502 1790
150 1435 1769 2099 2751 3380 4029
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URETIM KILAVUZU 5

Degisik yemlerin peletlenmesinde tavsiye edilen {iretim kosullari
asagida sunulmustur.

Not: Burada verilen bilgiler sadece yol gosterici niteliktedir.
Uretimde kullanilan hammaddelerin dogasina bagl farkliliklar {iretim
kosullarinda da bazi1 gerekli degisimlere yol agabilir (Bolim 6’ya
bakiniz). Bu boliimde bahsedilen buhar basinci sadece tank tipi
tavlayicilar i¢in gegerlidir.

5.1. Sut ve besi yemleri (Uresiz)

Sut ve besi yeminin tipi
Sut-1 Sut-2 Besi

Yemin igerigi

Ham protein (%) 15 19 14

Ham yag % 4 -6 8 3

Ham seliiloz % 8-16 8 6-10

Enerji Kcallkg (M E) 2600-2850 3100 2850-3350
Buhar basinci (bar) 4 3-4 4
Yemin son sicakligi °C 60 60/ 65 60
Tavlama nemi % 16 16 16
L!gnln esasl pelet baglayici 1-2 1-2 1-2
(lignoBond ) katkisi, %
Ort. pelet etkinligi kWssat/ton 15-20 13 18

Sat ve besi yemleri i¢in not

® Bu rasyonlar selilozlu ve hacimli olmaya egilimlidir. Rasyonun
seliiloz diizeyi arttikca buhar ekleme gulcliigii de artmaktadir. Yeme
¢ok fazla buhar verilmesi, oOzellikle biiyiik c¢aph peletlerin
genislemesine ve catlamasina neden olur.

® Tavlanan yemin en yliksek nem igerigi genellikle %16’ dir.
Bununla beraber, yeme %2 diizeyinde bir baglayict katiliyorsa daha
fazla buhar kullanilabilir. Buharin ve nemin bu sekilde yiikseltilmesi
peletleme etkinligini artirir.

® Daha fazla melas kullanilmasi daha az buhar eklenmesini saglar.
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® Yiksek seliiloz igerigine sahip yemler pelet kalitesinin artirirlar;
ancak liretim oranini azaltirlar

® Nisastacilik yan tirtinleri (misir gluten yemi gibi) nemin daha az
emilmesine yol acarlar. Bu nedenle, bu ¢esit hammaddelerin
kullanildigi yemlere buhar uygulamasinda guclikler ¢ikar. Ancak
yemde lignin esasli pelet baglayict kullanilarak bu problem
cozllebilir.

® Buharin emilmesinde guclik ¢ikaran hammaddelerin kullanildig:
yemlerin peletlenmesinde yatay karistiriciya %1 su eklenmesinden
fayda saglanabilir. Ancak bu yontem topaklagsmaya ve buna baglh
olarak vitaminlerin zarar gérmesine neden olabilir.

® Enjeksiyonlu tank tipi tavlayici kullaniliyorsa, buharin melasla
birlikte enjekte edilmesinde yarar vardir.

® Dikey kazan tipi tavlayici kullaniliyorsa 1s1 ceketi uygulamasi
yapilmali, melasin dagitimina yardimci olan {ist buhar dagiticisinin
etkili kullanimi i¢in kazanin yemle dolu oldugundan emin
olunmalidir. Béylece pelet kalitesi ve iiretim orani artirilacaktir.

® Bazi formulasyonlarda pelet kalitesini korumak igin presi
kapasitesinin altinda ¢alistirmak ve bdylece kaliptan yem siiriis hizini
artirmak gerekebilir. Bu gerekiyorsa kaliplarin yiiksek baskiya
dayanacak yapida olmasi istenir.

® Birden fazla vitese sahip preslerde en yavas hiz genellikle en iyi
sonucun elde edildigi hizdir.

® Bazi siit sigirciligi isletmeleri yiiksek oranda tahil, diisiik oranda
seliloz iceren yemler dGretirler. Bu tir yemlerin peletlenmesinde
kanatli yemleri i¢in verilen bilgilerin (Bolim 5.3) kullanilmasi
gerekir.

5.2. Domuz yemleri

Domuz yemleri sicakhiga ¢cok hassas yemlerdir.

® Siit tozu ve sekerin kullanildigr domuz siitten kesme yemi, yaklagik
60°C’de olusan karamelizasyon nedeniyle sicakliga karst oldukca
hassastirlar. Bu nedenle, kalipta olusabilecek sicaklikta diisiiniilerek
bu yemlerin tavlayicida en fazla 50°C’ye kadar 1sitilmasi gerekir. Ote
yandan, rulolarda siirtinme nedeniyle olusabilecek ekstra sicakligin
onlenmesi i¢in rulolarin ayarlarinin dogru yapilmasinda fayda vardir.
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® Bu yemlerin kaliplar tikayarak pelet {iretimini olumsuz yonde
etkilemesi c¢ok yaygindir. Ancak bu yemlere lignin esash pelet
baglayict katkisi ile rulo ve kalip arasi ¢ekim artirilarak pelet liretimi
artirilabilir.

® Bu tip rasyonlarin peletlenmesinde dogru kalip se¢imi ¢ok
onemlidir. Bu nedenle, kalip satin alinan firma ile temas kurulmasi
gerekir.

Domuz yeminin tipi
Domuz Domuz Ana
sut blyutme yemi
ikame
(slit tozu ve
seker icerir)
Yemin igerigi
Ham protein (%) 22 20 16
Ham yag % 10 5 4
Ham seliiloz % 2 4.5 6.5
Enerji Kcal/kg (ME) 3600 3350 3100
Buhar basinci (bar) 1-2 1-2 1-3
Yemin son sicakligi °C 50 70 55/60
Tavlama nemi % 13 17 15
L!gnln esasli pelet baglayici 195 2 3
(lignoBond ) katkis1, %
Ort. pelet etkinligi kWssat/ton 20 12 15

® Bu tip rasyonlar i¢in en iyisi tank tipi tavlayict kullanilmasidir.
Ancak elde kazan tipi varsa, sicaklik ceketi kullanilmadan ve az
miktarda buhar verilerek kullanilabilir.

Diger domuz yemleri

® Bunlar genellikle yiiksek diizeyde tahil igerirler. Bu nedenle, bu
yemlerin islenmesi igerigindeki bugday, arpa ve/veya misir oranina
baglhdir. Genellikle diisiik basingli buhar uygulamasi en iyi se¢imdir.

® Ana domuz i¢in hazirlanan pelet yemler genellikle acik alanlarda
kullanilir. Bu nedenle, bu iirlinlerin mutlak surette dayanikli ve
kuslarin alip gotiiremeyecegi agirlikta olmasi gerekir. Bu yemler en
iyi, yavas donen kaliplarda ve diisiik tiretim oraninda peletlenirler.
Yem belirli sekli almadan kalip deliginden gecerse bazi delikleri tipa
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ile tikamak gerekebilir. Bu el yardimiyla ve daha once iiretilmis sert
peletleri deliklere tikamak suretiyle yapilabilir

® Yem ic¢inde iyi sekilde dagilmis melas, yemlerin sekil almasina
yardimci olur.

® Buharin yiiksek diizeyde kullanilmasi ana domuzlar i¢in iiretilen
peletlerin (rulolarin) daha kaliptan ayrilmadan ¢atlamasina neden olur.

5.3. Kanath yemleri

Kanath yeminin tipi
Broyler Broyler
Baslatma Bitirme
Yemin igerigi
Ham protein (%) 23 19
Ham yag % 4.5 9.5
Ham seliiloz % 3 3
Enerji kcal/kg (ME) 3100 3200
Buhar basinci (bar) 1-15 1-15
Yemin son sicakligr °C 90 90
Tavlama nemi % 18 18
Lignin esasli pelet baglayici
(lignoBond ) katkist, % 1.25 1.25
Ort. pelet etkinligi kWssat/ton 10 10

Kanath yemleri icin not

® Kanatli yemleri genellikle yiiksek diizeyde tahil (temel olarak misir
veya bugday) ve diisiik diizeyde seliiloz igerir. Bu nedenle, peletin
yapist ve dayanikliligi tavlamaya baglidir. Buhar ve nem yemi
yumusatir ve yem parcaciklarinin kolayca birbirlerine yapismasini
saglar. Baz1 nisastalar jelatinlestigi icin bunlar dogal baglayici olarak
da gorev yaparlar.

® Tank tipi tavlayici kullaniliyorsa mutlaka diisiik basingta buhar
verilmelidir. Bu ¢esit buhar, nemini ve sicakligini ¢cabucak kaybeder.
Bu tip yemlerin tavlanmasinda, buhar basincini diisiiriicii vananin
tavlayicinin yukari akisinin yaklagik 6 metre uzaginda olmasi tavsiye
edilir ve borularin mutlaka uygun 6l¢ii ve capta olmasi gerekir.
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® Kazan tipi tavlayicilarda uygulanacak buhar basimcinin 3 bar
olmasi1 uygundur.

® Lignin esasl pelet baglayici katkisi daha fazla buhar kullanimina
yardimcr olacak, pelet kalitesinin artiracak ve yiiksek nem igerigine
sahip yemler igin ¢ok Onemli olan rulo, yem ve kalip arasindaki
¢ekimi koruyacaktir.

® Karistirictya ¢ok fazla yag eklenmesi yumusak pelet olusumuna
neden olur. Yagin kaplayict olarak eklenmesi bu problemin
olugmasint Onler; ancak karistiricida %0.5-1 yag eklenmesi faydali
olup, pres kapasitesi ve kalip Omriinii artiracaktir.

® Birden fazla vites hizina sahip preslerde genellikle en ¢ok
uygulanan hiz, en yiiksek olanidir.

® Kanatli yemlerinin  degisik  patojenlerden ve  Gzellikle
Salmonella’dan ari olmasi istendiginden, sicakta tavlama son derece
onemlidir. Tavlamada sicaklik ve siire onemli olmakla birlikte bircok
faktor bunlar etkileyebilir. Bu nedenle, kesin ve dogru bir yol
gostermek oldukca guctir. Klasik tavlayici ve peletleme preslerinin
kullanildig1 bircok fabrikada tavlama sicakliginin ve siiresinin
uzatilmas1 gerekir. Uretim gereksinimine bagli olarak pastdrizasyon
islemi de zorunlu olabilir. Bu uygulamanin gerekli oldugu kosullarda
0zel dizayn edilmis buhar tinitesi ve karigtirici/tutucu aygitin da
kullanilmas: gerekir. Hangi metot uygulanirsa uygulansin tesisin
mutlaka iiretim acgisindan gozlenmesi gerekir. Boylece tavlayicida
istenilen sicaklikta ve silirede tutulmayan yemler yeniden tavlayiciya
gonderilebilir.

5.4. Konsantreler ve treli yemler

Konsantre ve ureli yemler genelolarak;

® Sicaklik ceketine sahip tavlayicilar kurutucu etkiye ve onemli
miktarda nem olmaksizin yiiksek sicaklik uygulamasina neden olurlar

® Uretim durdurulmak zorunda kalinirsa veya kalip presten
cikarilmak zorunda kalmirsa kalibin  deliklerinin  tamamen
stvanmasinin gerekli oldugu cok énemlidir.

Konsantreler;

® Yiksek proteinli yemlerden iyi Kkalitede pelet Gretmek icin
proteinleri plastiklestirecek diizeyde sicaklik gerekir. Bu uygulama ile
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proteinler dogal baglayic1 gorevi gorecek, kalipta pelet formasyonu
asamasinda yemler yumusayarak kolayca yapisacaktir.

® Konsantrelerin peletlenmesi igin sicaklik, nemden daha 6nemlidir.
Ote yandan, yeterli yaglama igin tavlayiciya eklenen nemin yeterli
olmas1 gerekir.

Ureli yemler;

® Yemlere %6’dan fazla tre eklenmemesi gerekir.

® Nem ve sicaklik ¢ok yiiksekse iire sivi hale gecer ve bdylece yem,
nemli bir hal kazanir. Bunun s6z konusu oldugu durumlarda peletin
formasyonu bozulacak ve pelet dalli bir yap1 kazanacaktir. Bu durum
kalip etrafinda olusursa rulolar kayacak ve kalip tikanacaktir.

® Buhar miimkiin oldugu kadar kuru olmali, ayiricilarin ¢alistigindan
emin olunmalidir.

® Ureli yemlerden (Uretilen peletlerin depolanmadan once yeterli
oranda soguk/kuru oldugundan emin olunmalidir. Bu kosullar
saglanamazsa depolama esnasinda peletlerde sisme ve pargalanma
gorilecektir.

® Hammaddenin yapisina bagli olarak %4’den daha fazla iire iceren
rasyonlara lignin baglayici eklenmesinin tiim etkileri gértilmeyebilir.
Ciinkii lignin ve iire nem i¢in yarisacak ve bu daha fazla nemlilige
sebep olacaktir.

Yemin tipi

Uresiz yiiksek | Ureli yemler
protein Kons.

Yemin igerigi

Ham protein (%) 35.0 35.0

Ham yag % 3.5 2.5

Ham seliiloz % 4.5 8.0

Enerji Kcal/kg (ME) 2300 2500
Buhar basinci (bar) 4 4
Yemin son sicakligr °C 75 45
Tavlama nemi % 16 12

(arka sayfaya bak)

Lignin esal1 pelet baglayici (arka sayfaya bak)
(lignoBond ) katkis1, % 2 2
Ort. pelet etkinligi kWssat/ton 18 25
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5.5. Kup ve parmak yemler (10mm c¢ap Uzeri)

® Bu yemler 6zel olup en az maliyetle iiretimleri zordur. lyi kalitede
kiip/rulo iiretimi i¢in belirlenen uygun formiilasyonlar1 degistirmek
oldukca guctar.

® Kalip hizinin diisiik olmas tavsiye edilir.

® Yiiksek selillozlu yemler disiik sicaklik ve nem ister. Melas
uygulamasinda dikkatli olunmalidir.

® Tahil icerigi yiliksek yemlerde yeterli sikistirmanin saglanmasi
zordur. Bu nedenle, lignin esashi pelet baglayict kullanimi tavsiye
edilir.

® Yiiksek sicaklik ve nem, sisme ve ¢atlamaya neden olur.

® Yiksek nem, pelet formasyonunu bozar ve gok sert-kursun gibi
pelet olusumuna neden olur.

41



BOLUM 6

HAMMADDE OZELLIKLERI 6

Bu kitabin 5. boliimiinde farkli yem cesitleri i¢in isletme
sartlarina iligkin tavsiyeler verilmisti. Hemen burada tekrar
belirtilmesinde yarar var ki; bu bilgiler sadece yol gostermeye yonelik
genel bilgilerdir. Bilindigi gibi hammaddenin yapisina ve dogasina
bagl olarak pelet kalitesi ve iiretimi degismektedir. Bu nedenle, yem
formiilasyonunda yapilacak degisim, peletleme islemlerinde de
degisim yapilmasini gerektirecek ve her bir yem i¢in peletlemede
uygulanacak islemler az da olsa farklilasacaktir.

6.1. Hammaddenin peletlemeye etkisi

Hammaddenin bircok o6zelligi pelet iretimini etkiler. Bu
ozelliklerden baslicalart sunlardir;

® dogal ya da islenmis olmasi ® yag icerigi

® nisasta igerigi ® scliiloz icerigi

® protein icerigi ® mineral madde igerigi
® nem igerigi ® nem emme gucu

® parcacik biytikligi, ® agindirabilirligi

dagilimi ve sekli

Bu faktorler, pelet kalitesini dogrudan etkilemez; ancak arka
sayfadaki cizelgede pelet kalitesinin bu faktorlere bagli olarak nasil
etkilendigi verilmistir.

Hammadde o6zelliklerinde goriilen bu degisimler, formiilasyon
veya liretim metodu degismedigi halde zaman zaman pelet kalitesinde
ortaya ¢ikan ani degisimlere neden olurlar.

Bu tiir ani degisimleri 6nlemek veya 6nceden tahmin edebilmek
icin hammaddeye iliskin s6z konusu faktorlerle pelet kalitesi arasinda
matematiksel baginti kurmak en ideal yoldur. Arka sayfada verilen
cizelgede hammaddelerin pelet tiretimindeki Ozellikleri verilmis ve
basit kimyasal analiz sonuglar1 yardimiyla pelet kalitesi tahmini
yapilmaya caligilmistir.
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6.2. Hammadde - fiziksel ve besinsel faktorler

Kullanilan hammaddelere veya hammadde o6zelligine baglh
olarak ortaya ¢ikacak degisimleri dikkate alarak peletlemede
karsilagilabilecek problemleri onceden tahmin edebilmek oldukca
onemlidir. Arka sayfada verilen ve hammaddelerin fiziksel ve besinsel
Ozelliklerini gosteren ¢izelge bu konuda biiyiik yardimci olacaktir.

Kimyasal ya da besinsel degerlerin fabrika bilgisayarinda
bulunmasi1 ve ayrica yine bu cizelgede bulunan ve 0-10 arasinda
puanlanan hammaddeye ait 3 Onemli fiziksel 0Ozelligin
degerlendirmede dikkate alinmasi olduk¢a 6nemlidir.
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HAMMADDE

Degirmencilik iiriinleri
Arpa unu

Misir unu

Milo unu

Yulaf unu

Piring

Elek alt1

Bugday unu

Bugday yemi

Bugday artig1

Yagh tohumlar ve
turevleri

Hin.cevizi kiispesi
Pamuk toh.kispesi
Pamuk toh. kiispesi ,ext
Yerfistig1 kiispesi
Yerfistig1 kiispesi, ext
Guar kispesi

Keten toh. kispesi, ext
Keten toh. kispesi
Hurma kuspesi, exp
Hurma kuspesi, ext
Hurma (tam)

Kolza kiispesi, ext
Susam kispesi, exp.
Soya Fas. kiispesi HIBRO
Soypass

Tam yali soya
Aygicegi kiispesi, exp
Aygicegi kiispesi, ext
Hayvansal orijinli yemler
Kan unu

DPM

Yag (mikserde
karigtirilan)

Ty unu

Balik unu, beyaz

Balik unu, Peru mali
Ringa baligi unu

Etunu

Et-kemik unu

Kanatl yan {iriin unu
Baklagiller

Tarla fasulyesi

Bezelye

Mercimek

Keci boynuzu
Digerleri

Biskivi unu

Biracilik yemi

Tahil tamamlayici pelet
Cin lahanasi unu
Narenciye posast
Kahve artig

Distile tahil - arpa
Distile tahil - misir
Distile tahil ve ¢6ztinenler
Distile ¢oztinenler (misir)
Ot unu

Misir embriyo unu
Misir gluten yemi
Misir gluten unu

Malt sap1

Monyak

Mineraller

Melas

Besince artirilmig saman
Zeytin posast

Piring kepegi

Yagsiz siit tozu

S. pancari posasi (melasli)
Borregaard lignin
baglayici

Pelet Kalite
Faktoru
0-10
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Ham Ham Ham Ham
HAMMADDE Protein (%) | Yag (%) | Seltiag (%) | Kal (56)
Degirmencilik iirtinleri
Arpa unu 105 2.0 45 2.2
Misir unu 9.0 3.5 1.9 1.2
Milo unu 10.0 3.0 2.5 5.0
Yulaf unu 105 45 105 3.2
Pirinc 8.0 15 9.0 12.0
Elek alt1 12.0 4.0 12.0 8.0
Bugday unu 11.0 15 2.5 ---
Bugday yemi 15.0 3.5 8.0 4.7
Bugday artig1 14.0 4.0 9.0 ---
Yagh tohumlar ve tiirevleri
Hind. cevizi Klspesi 21.0 8.0 115 6.5
Pamuk toh.kilspesi 40.0 6.0 115 6.0
Pamuk toh. kispesi ,ext 39.0 1.0 12.0 6.0
Yerfistig1 kiispesi 47.0 5.5 6.0 6.0
Yerfistig1 kiispesi, ext 54.0 1.0 9.5 6.0
Guar Kuspesi 42.0 4.0 11.0 5.5
Keten toh. kispesi, ext 35.0 15 9.0 5.5
Keten toh. klspesi 32.0 6.5 8.5 5.0
Hurma kispesl, exp 19.0 6.5 12.0 3.8
Hurma kuspesi, ext 20.0 1.0 15.0 3.7
Hurma (tam) 13.0 49.0 7.3 1.8
Kolza Kuspesi, ext 36.0 1.0 11.0
Susam Kispesi, exp. 45.0 10.0 6.0 11.5
Soya Fas. kispesi HIBRO 48.0 1.6 3.1 6.5
Soypass 45.0 15 3.1
Tam yali soya 35.0 18.0 45 5.8
Avycicegi klispesi, exp 39.0 8.0 16.2 7.0
Aycicegi Kispesl, ext 39.0 1.0 18.0 7.0
Hayvansal orijinli yemler
Kan unu 80.0 1.0 1.0 4.0
DPM 26.0 2.0 15.0
Yag (mikserde karistirilan) --- 100.0 --- 0.0
TUy unu 85.0 54 --- 3.5
Balik unu, beyaz 67.0 8.3 --- 20.0
Balik unu, Peru mali 65.0 10.3 --- 15.0
Ringa balig1 unu 72.0 9.0 1.0 105
Et unu 60.0 5.0 2.0 20.0
Et-kemik unu 50.0 10.0 2.0 32.0
Kanatli yan tirlin unu 59.0 23.0 1.0 12.0
Baklagiller
Tarla fasulyesi 27.4 1.3 6.2 3.4
Bezelye 23.0 1.3 6.3 2.9
Mercimek 255 1.3 45 3.0
Kecl boynuzu 4.0 6.9 3.0
Digerleri
Bisklvi unu 8.0 10.0 1.0
Biracilik yemi 13.8 8.0 14.0 ---
Tahil tamamlayici pelet 8.0 15 8.0 ---
Cin Iahanasi unu 16.0 4.0 15.0 ---
Narenciye posasi 6.0 3.0 125 6.0
Kahve artig1 10.0 25.0 36.0 1.9
Distile tahil - arpa 22.0 4.0 17.0 ---
Distile tahil - misir 27.0 8.0 13.0 ---
Distile tahil ve ¢ozunenler 27.0 7.5 8.5 ---
Distile ¢dziinenler (misir) 27.0 9.0 5.0 ---
Otunu 15.0 3.0 20.0 9.0
Misir embriyo unu 11.0 10.0 3.5 3.0
Misir gluten yemi 23.0 2.0 8.0 6.3
Misir gluten unu 60.0 2.0 1.3 6.3
Malt sap1 22.0 15 14.0 6.0
Monyak 2.5 4.0 4.0
Mineraller 95.0
Melas 3.6 --- 11.0
Besince artirilmis saman 35 1.0 38.5 11.0
Zeytin posasi 10.0 3.0 29.0 1.4
Pirin¢ kepegi 13.0 14.0 12.0 ---
Yagsiz siit tozu 34.0 0.5 --- 8.5
S. pancari posasi (melash) 9.0 0.5 16.0 7.1
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Fiziksel Faktorler

® Pelet Kkalitesi. Hammaddenin, peletin fiziksel kalitesine olan
katkisidir (yiiksek rakam iyi kaliteyi gosterir).

® Pres kapasitesi. Pelet Gretimini etkiler (ylksek rakam yuksek
liretim oranini gosterir).

® Asindirabilirlik. Kalip O6mriinii  belirler (yiiksek rakam
hammaddenin kalib1 agindirabilirliginin yiiksek gosterir).

Burada verilen degerler, tecriibbe ve yem sanayindeki gozlemler
sonucu elde edilmisitir. Bu cizelgenin pelet {iretiminden sorumlu
teknik elemanlara yardimci olacagi asikardir.

Cizelge icin notlar

® Hammaddelerin {i¢ fiziksel faktoriine ait degerler 0-10 arasinda
puanlanarak verilmistir. Ancak yag ve Borregaard’in lignin pelet
baglayicilar1 bu degerlendirmenin disinda tutulmustur. Ciinkii bunlar
az katildiklar1 ve pelet kalitesinin ¢ok etkiledikleri i¢in bunlara ait
'Pelet Kalite Faktorii' daha yiiksek verilmistir.

® Degisik hammaddelerin birlikte kullanimi daha 6nceden tahmin
edilemeyen ortak veya sinerjik etki adi verilen bazi1 sonuglar verebilir.
Bu, zaman zaman ¢izelgede verilenden farkli pelet kalitesine neden
olabilir. Cizelgede verilen degerler, hammaddelerin Avrupa karma
yem sanayiinde alisilagelmis kullanim diizeyleri dikkate alinarak
verilmistir.

® Bu cizelge ortalama ornege ait degerleri esas almaktadir. Dogal
olan hammddeler orijin ve iiretim sartlarina bagli olarak bazi
farkliliklar  gosterebilir. Formiilasyon degismedigi halde pelet
tiretiminde degisim s6z konusu ise bu, kullanilan hammaddelerden
biri veya bir kacinin 6zelliginin belirtilenden farkli oldugunu gosterir.

® Bu cizelgede verilen bazi degerler size gore yanligsa bu
normaldir. Clinkl fabrikadan fabrikaya ve hammadde orijinine bagh
baz1 degisimler olabilir. Bu nedenle standart bir fabrika ve hammadde
olamayacagi dikkate alinmalidir.

® Hammaddenin fiziksel faktorleri ileride ¢ikabilecek problemlerin
onceden tahminine yardimci olacaktir. Bu kitap, ayrica hangi
formiilasyon olursa olsun en iyi pelet iiretimini gergeklestirmeye katki
saglamak amaciyla hazirlanmistir.

Yem formulasyonunun istenilen diizeyde besin maddesi temin
edecek en ekonomik formiulasyon olarak ve Uretimde sorun
yaratmayacak sekilde hazirlanmasi esastir.
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LiGNIN ESASLI PELET BAGLAYICILAR 7

Tecriibeler ve pratik denemeler, lignin baglayicilarin pelet
kalitesini ve peletleme etkinligini artirmada diger baglayicilara oranla
cok daha etkili oldugunu gostermistir. Lignin esasli pelet baglayicilar
1960’11 yillarin bagindan bu yana tiim yem ¢esitlerinde yaygin olarak
ve basari ile kullanilmaktadir.

7.1. Lignin esash pelet baglayicilarin avantajlari

Bu avantajlar asagidaki sekilde 6zetlenebilir:

Lignin pelet baglayicilar

pelet kalitesini,
pres kapasitesini,
peletleme etkinligini,

kalip dmriinii,

buhar ve yag katilabilirligini artirirlar.

Lignin pelet baglayicilar

uretim maliyetini,
tozlanmaysi,

giic sarfiyatini,
rulo kayganligini,

kalip tikanmasini,

yemin geri donddriilme riskini azaltirlar.

Lignin pelet baglayicilarin etkisi ticari yem fabrikalarinda
yluriitiilen pratik calismalarda ortaya koyulmus ve buna iliskin
sonuglar arka sayfada verilmistir.

7.2. Peletlemede deneme islemleri

Bu denemeler senelerin tecrubesiyle Lignin esasli pelet baglayict
Ureten Borregaard tarafindan gelistirilen islemlerin temel alindigi ve
esasta her seyiyle ayni fakat sadece birinde pelet baglayici olarak
Borregaard {iriinlerinden birinin kullanildig1 2 farkli muamelenin
mukayesesi olarak yliriitiilmiistiir. Bu denemelerde, her iki muamele
icin ayn1 hammaddeler, ayn1 miktar ve kalitede buhar ve aym1 yem
cikis sicakligir uygulanmastir.
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Denemelerde pelet baglayicinin fiziksel kaliteyi artiric1 etkisi
yaninda, islem zamaninin azaltilmasi, peletleme etkinliginin
tyilestirilmesi ve QuU¢ sarfiyatinin diisliriilmesi  {izerine pelet
baglayicinin olas1 etkileri de aragtirilmistir.

Yiiriitilen deneme {retimlerinde takip edilen islemler, asagida
siralanmustir.

® Uygun formilasyon secilir. Bu secimde peletlemede
problemli formilasyon tercih edilir.

® Normal isletimle peletlenmesi 1 saatte tamamlanacak
miktarda yem hazirlanir.

® Aym giinde en az iki kez islem tekrarlanir.

% 1. Uretim. Bu kontrol olup standart

formilasyon 1 saat siireyle peletlenir.

% 2. Uretim. Birinci iiretimde kullanilan formiil
ayn1 miktar-da; ancak pelet baglayict eklenerek
denenir.

< Ek dUretim. lkinci iiretimin aynisi ayni
sartlarda veya farkli sartlarda denenir.

® Her bir dretimin gergeklestirilmesi sirasinda tiretim
stiresi, pres motorunun voltaji, pres motorunun
yiklenmesi ve kalip girisi yem sicakligina iliskin
degerler kaydedilir.

Kaydedilen pres voltaji ve yiikii, iki deneme iiretimi arasinda
motorun kullandig1 giiciin hesaplanmasinda, kalip girisi yem sicakligi
bakimindan iki deneme iiretimi arasinda fark olmadigini goézlemek
icin kullanilir.

Deneme {lretimleri sirasinda tutulan kayitlar, pelet liretimi ve
kalitesi acisindan Onem tasiyan bazi kriterlerin mukayesesi ig¢in
gereklidir.

Denemelerde yukarida belirtilen sekilde elde edilen veriler
asagida verilen kriterler bakimindan deneme {iretimlerinin
mukayesesinde kullanilabilir olmalidir.

Peletleme etkinligi (kW saat/ton)
Uretkenlik (ton/saat).

Tavlanmis yem sicakligi (°C)
Kalite etkinligi (dayaniklilik/etkinlik)
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Herhangi bir katkinin pelet kalitesi {izerine olan etkisini
belirlemek icin kalite ko-etkinlik faktorii bulunmalidir.

] o . . Pelet Dayaniklilig:
Kalite ko — etkinlik faktori = —
Peletleme Etkinligi
Ornek:  rr=55
rnek: Tee - >

® Her bir deneme Uretimi siresince, peletleme presinin kontrol
parametrelerini olusturan besleyici hizi, melas eklenmesi ve buhar
vanasinin pozisyonunun 10 dakikada bir kontrol edilmesi ve bu
parametrelerin iglem sirasinda degismediginden emin olunmasi
gerekir.

® Pelet 6rnekleri 10 dakikalik araliklarla alinmali ve bu 6rneklerin
Holmen Pelet Test makinasinda The Mill metodu kullanilarak
ortalama pelet dayanikliligi ve standart hatasi (her bir 6rnek i¢in bir
kere), ortalama pelet sertligi ve standart hatasi (her bir érnek icin 5
kere) tespit edilmelidir.

® Her bir deneme iiretimi siiresince alinan pelet 6rnekleri kimyasal
analizler i¢in saklanmalidir. BoOylece, her bir deneme iiretiminde

kullanilan formiilasyonun benzerligi ve besin madde igerigi kontrol
edilebilir.

® Ortalama pelet agirlig: istege bagl olarak dl¢iilebilir. Bunun igin
rastgele pelet ornekleri alinir, tartilir ve pelet sayisina bdliinerek
ortalama bir peletin agirlig1 hesaplanir.

® Arka sayfalarda konuyla ilgili olarak Borregaard firmasi
tarafindan yiiriitiilen deneme sonuglarina iliskin bilgiler verilmistir.

DENEME 1

Fabrika yeri Hollanda

Yem tipi Sut yemi

Pres tipi 2 x 90 kW, 3 rulo, 6 mm kalip
LignoBond

kullanim diizeyi % 1.5
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Sonugclar

Dayaniklilik %91.1°den %96.5’a ¢ikarilmis

(Holmen Pelet Testi)

Peletleme etkinligi 16.6’dan 12.3 kW saat/ton’a iyilestirilmis
Kalite ko-etkinligi 5.5’den 7.8¢ ¢ikarilmis

Pres {iretim tonajt Saatte 10.2 tondan 12.8 tona ¢ikarilmis

PELET DAYANIKLILIGI] PELET SERTLIGI

Yo k
9&.5 —3 10.6
oo . 91.1 -
go | 8 _—
70 - &
60 3 4
50 2
l/
o —1 el | o
Kontrol LignoBond Kontrol LignoBond

PELETLEME ETKINLiGi| URETIM

KWh/T (ton/saat) 12.8

20 10 10.2
16 166 8
12 12.3 6

8 B 4

4 2

Q 0

¥onirel LigncBond Kontrol LignoBond
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DENEME 2

Fabrika yeri Ingiltere

Yem tipi Domuz gelistirme yemi

Pres tipi 2 X 90 kW, 2 rulo, 7 mm kalip
tank tipi tavlayici

Wafolin S

kullanim diizeyi % 2.5

Sonugclar

Dayaniklilik %289.9’dan %93.0’a ¢ikarilmis

(Helmen Pelet Testi)

Sertlik 7.5 kg’dan 9.8 kg’a ¢ikarilmig

Peletleme etkinligi 11.9’dan 10.6 kW saat/ton’a iyilestirilmis

Kalite ko-etkinligi 7.6’dan 8.8’ ¢ikarilmis

Pres iiretim tonaji Saatte 7 tondan 7.5 tona ¢ikarilmis

PELET DAYANIKLILIGI PELET SERTLIGI
o kq
90 89.8 S8 O 10 9.8
80 —
70 6
60 4
50 >
_.___..'—--"-
0 T— 1 “enmmmlll o
Kontrol Wafolin S Kontrol Wafolin S
PELETLEME ETKINLIGI URETIM
KWWY (ton/saat)
20 10
16 a
7.0
12 11.9 6
8 4
4 2
0 o)
Moniroi Watoiin S Kontrol Wafolin S

51



BOLUM 7

7.3. Deneme islemleri ile problem ¢o6ziimii

LignoTech tarafindan yem fabrikalarinda yiiriitiilen denemelerle
uretimin optimize edilmesini engelleyen ekipmanlar tespit edilmeye
calisiimastir.

7.3.1. Buhar ayarlayicisinin

bozuklugu

.

Yem tipi  Peletlenmis siit yemi.
Problem Buhar ayarlayicisinin
bozulmasi, tavlayiciya giden buhar

A

~

©
(5]
1

basincinda degisime yol agmaktadir.

Etki Buhar basmcinda ortaya
cikan degisim, tavlayiciya verilen
buhar miktarini degistirmekte, buhar

Pelet Dayanikhihip
s 4

vanasl sabit  kalsa  bile bu

e

ignosulphate

#2 Clears

5 i 92 T T
onlgnernemektedlr; Bu nedenlei pelet 70 175 180 185
kalitesi buhara bagl olarak dogrudan Sicakbk (¢F)
degismektedir.
Zaman 10:30 10:45 11:00 ]
Amper °| =t
-L..-'l‘l—?...._,.d.‘":-v‘ ] o, = e
O ] s s e O -
B o e e s =
Srcaklik "% | VA7 UL
(¢F) VTOf .
Pelet :
Davamkhhft 38 943 927 039 934 934 848 956 957 954
7.3.2. Bilgisayar buhar kontrol sisteminin yanls
ayarlanmasi

Yem tipi  Peletlenmis siit yemi.

Problem Kontrol zaman1 ve ayart i¢in gerekli siire cok kisa. Ayarsiz
tiretilen yem, sicaklik 6lgerine ulasmadan 6nce, kontroli yapan kisinin
buhar kontrol vanasini acip tavlayici ¢ikis sicakligini  kontrol
edebilmesi gerekir.
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Etki Ust iiste diizeltmeyi takiben sicaklik ayar noktasi hala
yanlis gozlenmekte ve yiikselen sicaklik pelet kalitesinde degisime yol
acmak-tadir.
Zaman 6:00 6:15 6:30 6:45 7:00 7:15
250 -|- - | - \—- - pt =
EEERG AN ] [ o s T
Am r 200 -7115 - —lo -J.‘.f.\,‘a.d_‘ Bk, T SV PEL bl
pe ——L\J' B e
150 |———
160
i e =l
Sicakhk "°|- \gavi )
°F) 120
100 L r

7.3.3. Buhar Ureticisinden ¢ok fazla buhar ¢ekilmesi

Yem tipi  Peletlenmis soya fasulyesi kiispesi.
Problem Buhar iireticisinin basimncinin basing disiiriicii vananin

ayarinin ¢ok altinda olmasima ragmen cok fazla buhar sisteme

alinmaktadir.

Etki Buhar basincindaki ani diisiis, sicakligi da diisiirecektir.
Zaman  1:30 1:45 2:00 2:15
160
| Y o o 2
Amper i il U ) ) (s ol "'.'"""'-'L-"'_',‘;‘ fmaun | t_‘?'...
120 —|—-1-- ‘|- -{—-f -} M = =] =] —}—-.

70 % TR R [T g @

Steaklik 70| 1oL A Ty Ay

* MR =1 S W —{-
130
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7.3.4. Besleyiciden ¢ikan yemin diizensiz olmasi

Yem tipi  Peletlenmis tavsan yemi.

Problem Besleyiciye yem saglayan depo bosaldiginda diizey
disiikliigiine bagh olarak gotiirticii ¢alisir ve depo tekrar dolar. Bu
dolmaya bagli olarak yemin yogunlugu farklilasir ve tavlayiciya giden
yem miktart degisir.

Etki Sicaklik, amper ve pelet kalitesi degisir
Zaman _ 1:15 11:30 11:45 12:00
160 | MG S [ S O S 0
Ampel' RARLE S LTV IR TS ey LU il ’N"-:‘ Y] O T AT S
10 —]—F-—J- < Jeccfom o] o= o= { =

- - O e W T
Sicakhk L T o T T = e 4 S :
(F) 130 i ol T T B Eam =

4

el L] [rp—

110
Pelet Dayamkhhgu 96.4 97.1 96.6 96.7 96.0 97.2 97.2 96.8 96.9 96.9

7.3.5. Besleyicinin biiyiik olmasi

Yem tipi Peletlenmis kanatl yemi.

Problem Biiyiik kapasiteli besleyicinin diisiik devirde ¢alismasi.
Etki Besleyici 4 saniyede bir tavlayiciya 5 kg yem bosaltmaya
ayarlanmistir. Ancak tavlayict bu kadar yemi bu kadar zaman iginde
kaliba gonderememekte, tavlayici fazla yiiklenmekte, her bir saniyede
amper 130-170 arasinda dalgalanmaktadir.

KAPASITE YUKSEK NORMAL
Zaman 1:30 1:35 1:40 11:20 11:25 11:30
WO 1T T e ent L -c,‘t,: b Ll
Amper 140 - |- [Ff s T 0 _rf‘_ =
. -,:..,_'..il. Sl -19-9 - 1d- -
o) |'1-t111 Fr -1 L - HHH4- -
eol |-| - o]~ ko bis s o sl E
Sicakhik 0 e R -.1:':*::1‘“:;,4{ i
(OF’ 50 dodeciborlcalle § ol o B 4l L T TS el B IR e S 0N
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BOLUM 7
7.4. Borregaard pelet baglayicilar

7.4.1. Paket

Borregaard pelet baglayicilar asagida yazili 3 sekilde satisa
sunulur.

® 25 kg’lik torba paketlerde.
® 1 tonluk dokme torbalarda.
® 24 tonluk tankerlerde.

7.4.2. Fabrikaya alimi ve depolama

25 kg’lik torba

25 kg’lik torba
paketlerlerde  yer  alan
polietilen tabaka yardimiyla
nemlenme onlenir ve kuruluk
muhafaza  edilir.  Kolay
tasima i¢in 25 kg’lik torba
paketler paletler Uzerine
dizilir ve etrafi plastik
kaplanarak satisga sunulur.
Depolama igin kuru ortam
gereklidir. Ancak bu is i¢in
Ozel bir depoya gerek yoktur.

1 tonluk dokme torba

Bu torbalar depozitosuz, polipropen olup ayrica polietilen i¢
tabaka da igcermektedir. Torba, kolayca tasinmasi i¢in kanca
baglantisina da sahiptir. Tasima islemi sirasinda dikkatli olunmalidir.
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Tankerle tasima

Lignin baglayicilar tankerler araciligiyla dogrudan depoya
bosaltilabilir. Bu depolarin iyi muhafaza edilmis ve asinmaya karsi
korunmus olmasi gerekir. Depolama i¢in 6zel bir gereksinim yoktur.

7.4.3. Fabrikada kullanim

25 kg’hik torba
Lignin baglayici karistiricinin tizerinden yem karisimina eklenir.
Ekleme islemi ne en 6nde ne de en sonda yapilmalidir.

1 tonluk dokme torba

Torbalar karistirictya bagl depoya bosaltilir. Buradan gerekli olan
miktar karigtiriciya gonderilir.  Gotiirtici  sistem  her  seferinde
temizlenmelidir.

Silodan ekleme

Ayni hammadde silolarinda oldugu gibi karistirictya pelet
baglayict silosundan tasima yapilir. Ancak yeme pelet baglayici
ekleme isinin ne en 6nde ne de en sonda yapilmasi tavsiye edilmez.

7.4.4. Kazara sacilma-cevreye dokilme

Hemen dokiildiigli yerden toplanmazsa lignin baglayicilar
atmosferdeki nemi ceker ve zeminde sert deri benzeri tabaka
olusturur. Bu, su ve firca yardimiyla kazinarak temizlenebilir.
Alternatif bir temizleme olarak iire serpilmesi yapilabilir. Ure
yardimiyla yerdeki tabaka kisa stirede yumusatilir ve temizlik kolayca
yapilir.
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PROBLEM TESPITI 8

Bu konu iki kisma bdliinerek incelebilir. Bunlardan birincisi bir
peletleme iinitesinde yer alan kisimlarin incelendigi ve tiretimle ilgili
problemlerin tespiti, ikincisi ise Uretim sonucu elde edilen peletlerdeki
fiziki problemler ve bunlarin giderilmesine yonelik Onlemlerin
tespitidir.

8.1. Uretim
8.1.1. Tavlama

Tavlayic cikisinda yem sicakhiginda farkhilagsma varsa;

® Ozellikle kazan tipi tavlayici kullaniliyorsa bu tam dolu
olmayabilir.

® Buhar kontrol sistemi, yanlis ayarlanmis olabilir.
® Besleyici depodan yemin akisinda aksama olabilir.

Bunlar kontrol edilerek tavlayici ¢ikisinda yem sicakliginin sabit
tutulabilmesi i¢in asagidaki énlemler alinmalidir.

® Tavlayict icindeki yemin miktar bakimindan kontrol
edilmesi gerekir.

® Kazan tipi dikey tavlayic1 kullaniliyorsa tavlayici
icindeki yemin seviyesinin  karistirict  kollarin
seviyesinin altinda olmamas1 gerekir.

® Buhar sisteminin (diisiiriicii vana, seperator, trap vb.)
pres girisi Oncesindeki kismi kontrol edilmelidir (4.3.
ve 7.3.1.'e bak).

® Kazan tipi tavlayict kullaniliyorsa buhar puskirtme
deliklerinin tikali olup olmadig1 kontrol edilmelidir.

Kaliba girmeden 6nce yem yeterli sicakhiga ulastirilamiyorsa;

® Yogunlasan buharin  buhar {reticisine  geri
dondiigiinden emin olunmalidir.

® Kazan tipi tavlayicida islem yapiliyorsa sicaklik ceketi
kullanilmalidir.

® Yem i¢inde dnceden peletlenmis yem karigimi olabilir
ve bu yemin yeterli sicakliga ulagmasini engelleyebilir.
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Problem devam ediyorsa yemdeki mevcut fosfor
kaynagi yerine farkli fosfor kaynaginin kullanilmasinda
yarar vardir.

Yem yeterli sicaklikta fakat yetersiz nemde ise;

Buhar basincinin diistiriilmesi gerekir. Not: Basing
diisiiriicli vana, tavlayici yukar1 akiginin yaklagik 6 m
uzaginda olmal1 ve buhar diisiik basing¢ta iken borularin
gereksinim diizeyinde buhar1 tasiyabilecek oOl¢iide
olmasi gerekir.

Hammaddeye bagl olarak daha fazla nem gerekiyorsa
yatay karistiriciya su eklenmelidir.

Olgunlastirict  kullaniliyorsa,  yemin  kaliplara
girmesinden  once Uzerine buhar  puskartilip
puskiirtiilmedigi kontrol edilmelidir (Baz1 kazan tipi
tavlayicilarda bu tip buhar pliskiirtme sistemi yoktur).

Ozellikle kazan tipi tavlayicilar kullaniliyorsa yemin
doluluk oran1 kontrol edilmelidir. Ciinkii tavlayici
yemle dolu olmayabilir.

8.1.2. Peletleme presi

Amperde ¢ok fazla dalgalanma varsa;

Kaliba yem girisinin kontrol edilmesi gerekir.
Kapasitenin lizerinde ¢ok fazla yem girisi dnlenmelidir.

Besleyici sistemin ayar1 kontrol edilmelidir.

Kazan tipi tavlayicilarda en alt kolun, tank tipi
tavlayicilarda ise karnistiricilarin - diizgiin  ¢alisip
calismadig1 kontrol edilmelidir.

Tas1yict pulluklart kontrol edilmelidir.
Rulolarin ayar1 kontrol edilmelidir.

Kaliplarin ~ delikleri  tikanmaya  karst1  kontrol
edilmelidir.

Peletleme sonras1 geri donen tozlar buyuk ise problem
cikarabilir. Bu nedenle geri donen tozlar kontrol
edilmelidir.
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Karigtiricida yeme eklenen sivilarin yeme iyi karisip
karismadigi  kontrol edilmeli ve iyi karigmanin
saglanmasi i¢in yeterli siire verilmelidir.

Tavlayic1 yemle tam dolu degilse tavlayicida yem
parcaciklar1 birbirlerine tam yapigsmayacaktir. Bu
durumun pelet Gretimini olumsuz olarak etkilememesi
icin tavlayict yem duizeyinin kontrol edilmesi gerekir.

Rulolarda biri diger(ler)ine oranla daha fazla
calisiyorsa amperde dalgalanmalar goriilebilir.

Buhar traplarinin kontrol edilmesi gerekir. Yogunlasan
buharin fazlaligi i1slak buharda oldugu gibi rulolarin
kaymasina ve zaman zaman kaliplarin tikanmasina
neden olur.

Pelet uzunlugu uygun degilse;

Bigak ayar1 kontrol edilmelidir.

Rulolardan biri diger(ler)ine oranla daha fazla galisip
calismadig1 ve rulo ayar1 kontrol edilmelidir.

Kalip deliklerinin tam c¢alisip c¢alismadigr kontrol
edilmeli, tikali delik varsa agilmalidir (3.3.6.'yva
bakiniz).

Kaliba yapilan baskinin uygun olmamasi sakincalidir.
Cok asmmmis delikler digerlerinden fazla c¢alisacagi
unutulmamalidir.

Dane yemler, biiyiik parcacikli yemler ve tozsuz kirik
veya Kkuglk peletler tekrar peletlenirken bu tir
problemler olabilir.

Peletle birlikte kaliptan ¢ok fazla yem ¢ikiyorsa;

Kalip aginmustir.
Bigak kor veya ayarsizdir.

Kaliptan ¢ikan peleti yonlendiren yem konisi ayarsiz
veya agimistir.

Kaliba yapilan baski yetersizdir.
Yem uygun pargacik biiylikligli dagilimima sahip
degildir.

Kaliba yem girisi kapasitenin ¢ok tlizerindedir.
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Kalipta yumusak tikanma;

Bu, kalipta sebebi tam olarak bilinmeyen ve tikanmanin gegici
sire ile s6z konusu oldugu durumlarda kullanilan bir terimdir.
Yumusak tikanma durumunda kalip hala gorevini yiirtitmekte; ancak
kismi olarak etkinligi diismektedir. Bu tiir arizalar ortaya c¢iktifinda
asagidaki kontrollerin yapilmasit problemin ¢o6ziimiine yardimci
olacaktir.

® Buhar reticisinin  diizglin  c¢alisigindan  emin
olunmalidir. Yogunlagan buharin sivi halde tavlayiciya
girmesi rulolarda kayganliga ve kalipta tikanmaya
neden olabilir.

® Hammaddenin fiziksel durumu Onemlidir. Daha
Onceden peletlenmis hammadde kullaniliyorsa mutlaka
ogiitiildiikten sonra karigima katilmalidir.

® Sogutucu ¢ikisindaki elekler kontrol edilmeli, peletlerin
tozlarla birlikte elekten gecerek yem besleyici
deposuna geri  donmesi  Onlenmelidir.  Clnku
tavlayictya geri donen peletlerin buhar1 emmesi gug¢
olur ve buharin yeme eklenmesinde oransizlik dogar.
Bu da yemin ¢ok nemli olmasina ve kalib1 tikamasina
neden olur.

Kalipta tikanma olmussa;

® Asla kalib1 sarsip peletlemeye yeniden
baslanmamalidir.

® En az 5 dakika diisiik yem siirme hizinda c¢aligilmali ve
problemli yemlerin digar1 ¢ikartilmasi saglanmalidir.

8.1.3. Kalip

Yeni kalip calismiyorsa;

® Kaliba 6nce dane misir verildikten sonra karma yem
stiriilmelidir. Delikler ¢alistyorsa en diisiik hizda karma
yem verilmeye devam edilmelidir. Buhar ve yem
miktar1 yavas yavas artirilmalidir. Bu iglem optimum
buhar ve yem miktarina ulasana kadar uzun bir stre
alabilir. Bu arada rulolarin ayar1 kontrol edilmeli ve
rulolarin ¢ok siki ayarda olmamalar1 saglanmali ve
miimkiinse ¢ukurlu rulo kullanilmalidir.
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Daha once kullanilmis kahip calismiyorsa;

® Kaliba sert pelet siiriilerek icerdeki yem disari
atilmalhidir. Bunda basarili olunamazsa delikler zorla
acilmalidir. Kalip yaghh ¢o6zelti iginde banyo
yaptirtlmali  ve  delikleri  tikayan = materyal
yumusatildiktan sonra ¢ikarilmaya ¢alisilmalidir.
Kaliba zarar verebilecegi diisliniilerck, matkapla
miudahale en son sans olmalidir (3.3.6.'ya bakiniz).

® Rulo ayar1 kontrol edilmeli, gerekirse cukurlu rulo
kullanilmalidir.

Kalipta asinma ¢ok cabuk oluyorsa;

Rulo ayari1 kontrol edilmelidir.

Kesinlikle asmmis rulolarla yeni kalip veya yeni
rulolarla asinmis kalip kullanilmamalidir (3.3.7.'ye
bakiniz).

® Ogzellikle silisyum igerigi yiiksek hammaddeler
asindirabilirlik bakimindan kontrol edilmelidir (sayfa
38/39'daki gizelgeye bakiniz).

® Kalipta ¢ukurluk olusmussa hammaddenin korozyon
yapici igerige sahip olup olmadigi kontrol edilmeli,
gerekirse hayvan beslemecilerle temasa gecilmelidir.

® Kalib1 iireten firmadan kalip hakkinda bilgi alinmalidir.

8.1.4. Sogutucu

Dikey sogutucunun tikanmasi;

® (Cok melashi veya ¢ok nemli yemlerin peletlenmesi
sirasinda  sogutucu  tikanabilir.  Bu  problemle
karsilasilmigsa ¢oziim icin peletlemeye devam edilmeli
ve sogutucudaki tikaniklik baski ile agilmaya
calisilmalidir. Yem presten ¢ok 1slak ayriliyorsa ¢ikis
sicakliginin artirilmasi faydali olabilir.

Sogutucu c¢ikisinda peletler ¢ok sicak ve nemli ise;

® Yatay tip sogutucularda sogutucu yataginin iretici
firmanin talimatina uygun diizeyde dolduruldugundan
emin olunmalidir. Sogutucu pelet siirme hizinin ayari
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kontrol edilmelidir. Dikey sogutucularda sogutma
etkinliginden emin olunmalidir.

Peletin dis1 soguk ve kuru, i¢i sicak ve nemli ise;

® Bu tip peletler miisterinin ¢iftliginde kullanim
asamasmna gelene kadar kirilacaktir.  Sogutma
asamasinin baslangicinda yatay sogutucularda yetersiz
derinlik veya cok fazla hava bulunmasi veya sogutucu
sirme hizi yetersizligi bu tlir problemli pelet
olusumuna neden olabilir.

8.2. Problemli peletler

Pelet kalite problemlerinin tamamina yakini ve problemlerin
degisik kombinasyonlarina bagli olarak ortaya ¢ikan problemli
peletler bu boliimde incelenmeye caligilmistir.

Bir resim binlerce kelimeden cok daha kolay izah edebilir
diisiincesiyle; bu boéliimde {lizerinde durulacak problemli peletler
resimlerle de gosterilmistir.

8.2.1. Bir uctan derin catlak
ve/veya bir kenardan kilcal ¢atlak

Bu genellikle pelet kaliptan
ayrilirken olusur. Ozellikle kér uclu
bicaklarin  veya  kesici  barlarin
kullanildig1 durumlarda bigcak ayarinin
kaliptan uzaga yapilmasi, peletlerin
kaliptan c¢ikista kesilmeden ziyade
koparilmasina neden olur. Bdylece pelet
egrilir ve bir ugtan derin catlak olusur.
Bu tip peletlerdeki derin catlaklar peletin
cap1 boyunca ortaya ¢ikar.

COzUm

Kaliba yapilan baskinin artirilmasi, daha ince yem kullanilmasi, yeme
melas/yag karigsmasinin iyilestirilmesi ve Borregaard lignin baglayici
kullanilmasi problemin ¢oziimiine yardimci olur. Bu islemler kalip
cikisinda daha sert pelet olusumuna neden olur ve peletin biikiilerek
kopartilmasini onler. Ancak kalip hiz1 azalir. Daha kiigiik ¢capli pelet
tiretimine gidilmesi de problemin ¢éziimiine yardimei olur.
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8.2.2. Tum pelet boyunca yatay
catlak olusumu

Daha ¢ok hacimli  yemlerin
peletlenmesinde  ortaya ¢ikar. Bu
peletlere agac tipi peletler de denir. Bu
problemin olusumunda kaliba giren ve
peleti olusturan yemlerin birbirlerine tam
baglanmamas:1 ve yemdeki fiber
uzunlugunun pelet ¢apindan daha biiyiik
olmas etkilidir.

Cozim

BOLUM 8

Kaliba yapilan baskinin artirilmasi, 6glitme sirasinda yem fiber
uzunlugunun kontrolii (uzun fiberli yemlerin 6glitmeden sonra ayrilip
tekrar Ogitiilmesi), kaliptan gegen yem miktarinin azaltilmasi

problemin ¢odziimiine yardimci olur. Yemin kaliba siiriis hizi da

onemlidir ve ayrica yemlerin uygun parcacik dagilimina sahip olmasi

gerekir (4.1.'e bakiniz).

Yemin agir1 nemli olusu veya iire igermesi agac tipi pelet

olusumuna neden olabilir. Yemler fazla miktarda yag igeriyorsa
pargaciklar arasi siirtiinmeye bagli olarak yine bu problem ortaya

c¢ikabilir.

8.2.3. Sogutma sirasinda pelette
kismi veya wuzunluguna dikey
catlak olusumu

Bu genellikle ¢ok yumusak yemlerin
peletlenip sogutucuya gonderilmesini
takiben olusur.

Pamuk ipligi topu elle sikilip
birakildiginda disa genisleme her yonde
olur. Ancak peletlemede sikistirma silin-
dirik olup esneme peletin uzunlugu yon-
iinde olusabilmekte, yanlardaki baski ne-
deniyle esneme yanlara
olusamamaktadir. Hurma kiispesi bunun
icin Klasik drnektir.
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COzUm

Yem formiilasyonunda tekrar ayarlama yapilmali ve yem
yogunlugu artirilmalidir. Ancak bu masrafli olabilir. Tavlama da kuru
1sitma uygulanmali ve nem eklemesi en alt diizeyde tutulmalidir.
Kalip oncesi iyi tavlama mutlak gerekli olup kaliptan gecis hizi
mimkiin oldugu kadar uzun tutulmalidir. Paralel delikli kalin kalip
kullanim1 bu tiir problemlerin olusumunu en az diizeye indirebilir.
Ayrica Borregaard lignin baglayict kullanimi problemin ¢dziimiine
yardimci olur.

8.2.4. Tek bir noktadan baslayan
birden fazla catlak olusumu

Biiyiik parcacikli yemlerde (az kirilmis veya
tim misir igeren) iyi tavlama yapilmamasi
nedeniyle sikg¢a goriiliir. Sogutmada peletin farkli
boélgelerinde ortaya ¢ikan farkli sogutma, bu tip
catlak olusumuna neden olur. Ayrica biiyiik
parcaciklarda dogal olarak catlamaya ve
dolayisiyla fazla tozmaya neden olur.

COzUm

Ogiitme sirasinda yem parcacik biiyiikliigiinin ve yemin
tavlanmasinin kontrol edilmesi gerekir. Yem hazirlama sirasinda tiim
hammaddelerinin uygun olarak 6giitiildiiglinden emin olunmasi
gerekir. Ozellikle soya, musir gluten yemi ve diger tahil yan
trtinlerinin - mutlaka ogiitiilmelerinin  kontrol edilmesi gerekir.
Eleklerden pelet kagaginin dnlenmesi ve bunlarin besleyici siloya geri
doniisiinliin engellenmesi gerekir. Kirik peletler veya parcaciklari
tekrar prese gonderilmeden dnce mutlaka 6giitiilmelidir.

8.2.5. Yanls sekillenmis peletler

Bu tip peletleri seklen tarif etmek
zordur; ancak bunlar basitce olmasi
gereken sekilde olmayan peletlerdir. Bu
tip peletler genellikle biiylik pargacikli
yemlerin  kullanilmasi,  peletlenmis
hammaddelerin  veya elek kagagi
peletlerin  6giitiilmeden  kullanilmalari
sonucu olusur.
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Bir dnceki problemli pelette (8.2.4.)
oldugu gibi parcacik 6l¢iisli bakimindan
bliyiik yemler iyi sekilde tavlanamaz ve
seklen bozuk pelet elde edilir.
COzUm

Yem pargacik biiyiikliigii dagilimi kontrol edilmeli ve kaliba
yapilan baskinin uygun oldugundan emin olunmalidir. Ayrica fazla
miktarda buhar eklemesi yapilirsa, kaliptan yemin gecis asamasinda
yem i¢inde kalabilecek buhar torbaciklar1 da peletin seklinde
bozulmaya neden olabilir.

8.2.6. Etrafi piiriizlii (tirtilly) peletler

Bu tip pelet olusumuna fazla miktarda
verilen buharin 06zellikle selillozca zengin
yemler icinde sikisip kalmasi neden olur. Bu
sekildeki yemler kaliptan ¢ikarken olusan
peletin dis yizeyinde ince ¢ikintilar goriiliir.
Fazla buhar uygulamasi bu problemi giderek
kotiilestirir. Arpa veya yulaf iceren yemler bu
problemin kolayca ortaya ¢ikmasina yatkin
karigimlardir. Nisasta igerigi yiliksek yemleri
peletlerken ~ yemden nem  ve  1sinn
uzaklastirilmasi en st diizeye cikarilmali ve
bunun i¢in diisik buhar basinct (15/20
saniye/ing, 1/1.35 bar) gerekir. Buhar basinci
cok yiiksekse (veya diisiirlicii vana tavlayiciya 6 metreden daha

yakinsa) yogunlagsma tam saglanamaz ve buharin bir kism1 yem iginde
tutulur ve pelet c¢ikis sicakligit degisir. Bu da nisastanin
jeletinizasyonunda problem c¢ikarir ve peletin etrafinin piiriizli yani
tirtilli bir hal almasina neden olur.
COzUm

Tavlamanin iyi yapilmasi ve ozellikle dogru buhar basinci ve
dogru buhar diisiiriicii vana yeri ayar1 gerekir. Tank tipi tavlayici
kullaniliyorsa tavlayicinin yemle dolu oldugundan emin olunmasi
gerekir (3.1.1.'¢ bakimiz). Bu islemler tavlayiciya gelen buhar
miktarini distiriir. Aksi takdirde buhar yogunlagsmadan yemle kaliba
taginir ve s0z konusu problem ortaya ¢ikar.
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8.2.7. Pelet boyunda kisalik

Pelet boyu kisaligi genellikle ¢ift
peletleme sonucu olusan bir pelet
kusurudur.
¢ozum

Bu problemin siddetine bagli olarak
peletlemede sadece tek bir pres kullaniimasi
daha dogru olabilir. Yeme lignin esash pelet
baglayict katkist da problemi Onleyebilir.
Ayrica ¢ift peletleme yapilirken kullanilan ilk
preste daha ince kalip kullanimi pelet kisalig
probleminin ¢éziimiine yardimci olur.

BOLUM 8
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BOLUM 9

KALITE KONTROL METODLARI 9

Pelet kalitesini tarif etmek oldukga zordur. Clinki pelet kalitesi
bircok faktoriin kombinasyonundan olusur ve bu faktorlerden bazilari
da Kkisisel tercihlere gore degisebilir. Ote yandan gergek Kkalite
faktorleri olculebilir ve olgtlmelidir. Kaliteyi belirleyen faktorlerden
onemlileri asagida sunulmustur ve bu faktorler giliniimiizde pelet
kalitesini belirlemek amaciyla yaygin olarak kullanilan faktorlerdir.

® Dayaniklilik - Objektif

® Sertlik - Objektif

® (Goriinls
< renk - Subjektif
< dis ylizey goriiniimii - Subjektif
< uzunluk - Objektif
< tozluluk duzeyi - Objektif
% lezzet - Subjektif

Yukarida "subjektif" olarak degerlendirilen faktorler tamamen
veya kismen kisisel tercihlere ve goriislere baglidir. Gergekten en iyi
pelet rengini tarif etmek guctlr ve bu, degerlendirmeyi yapan kisiye
baghdir. Dis ylizey gorliinimii ve lezzet de bu sekilde kisisel tercihe
bagl olarak subjektif olarak degerlendirilen faktorlerdir. Ote yandan,
"objektif" olarak degerlendirilen faktorlerin herkesge kabul edilen tek
bir tarifleri vardir ve bunlar asagida agiklandigi sekilde OSlgiilebilen
faktorlerdir.

9.1. Dayamikhihk

Pelet kalitesini belirleyen en onemli faktordiir. Dayaniklilik,
peletlerin ¢evresel baskiya, tasimaya ve ellemeye karsi fiziksel
yapilarinin oldugu sekliyle korumalaridir. Dayaniklilik 6l¢iimii yaygin
olarak kullanilan iki metottan biri vasitasiyla yapilabilir.

9.1.1. Cevirme Kutusu (ASAE) Metodu

Elenmis ve tozdan arindirilmis 500 gr pelet, ¢cevirme kutusu igine
koyulur ve dakikada 50 kez ¢evrilecek sekilde 10 dakika siire ile
isleme tabi tutulur. Siire sonunda kutudan geri alinan igerik tekrar
elenir ve biitiin olarak kalan bozulmamis peletler tartilir. Geriye kalan
saglam pelet agirligimin  baslangigtaki  pelet agirhigina oram
dayaniklilik diizeyi olarak tanimlanir.

67




BOLUM 9

Cevirme
Kutusu tipi
Pelet
dayanikiilik
test aleti
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Holmen Pelet Test aygitt mekanik islem yerine havali tertibatla
calisir. 100 gr elenmis pelet ¢ok hizli hava sirkilasyonuna sahip
cekmeceye koyulur. Islem sonunda tiim olarak kalan, yani fiziksel
yapist bozulmamis peletler tartilir ve baslangictaki miktara
oranlanarak dayaniklilik diizeyi belirlenir. Bu metot, 6zellikle dokme
olarak tasinacak peletlerin dayaniklilik tespiti i¢in ¢ok uygun olusu,
test siiresinin kisalig1 ve sonucun giivenilirligi ve gecerliligi agisindan
biylk avantajlara sahiptir.

9.2. Sertlik
Sertlik genellikle taze sertlik aygit1 kullanilarak belirlenir.

- [ErREEI R ' ' " ' ' ' ' |- TAAER AR RRAN

Sertlik Ol¢timii yapilacak pelet aletin iki disi arasina yerlestirilir
ve yukaridan baski uygulanarak iki dis arasina sikistirilir. iki dis
arasindaki peletin uygulanan baski sonucu parcalanip dagildigi nokta
pelet sertligini belirler ve pelete yapilan baski kilogram cinsinden
ifade edilir. Olgiim sirasinda aletin {izerinden okuma yapilir. Aletin
disleri arasindaki pozisyonuna bagli olarak peletin sertlik derecesinin
degisebilecegi dikkate alinarak birden fazla Ol¢lim yapilmasi
faydalidir. Ayrica testi yapan kisiye de bagl olarak sertlik 6l¢timiinde
az da olsa farklilik olabilecegi dikkate alinmalidir.

Pelet kalitesini belirlerken hem dayanikliligin hem de sertligin
test edilerek Olculmesi gereklidir. Bunun sebebi oldukga basittir.
Uretimden kullanima kadar peletin bozulmadan fiziksel yapisini
korumasi yani dayanikli olmasi vazgegilmez bir gereksinimdir. Ayrica
dayanikliligin  gerceklesmesi ve tasima sirasinda olusabilecek
baskilara kars1 peletin belirli diizeyde sert olmasi da istenilen bir
ozelliktir.

Ote yandan birgok insan, sert peletlerin her zaman igin dayanikli
peletler olmadiklar1 veya tersi, yani dayanikli peletlerin her zaman igin
sert pelet olmak zorunda olmadiklarina inanmaktadir.

9.3. Uzunlukta iiniformite ( veya uzunluk dagilin)

Bir pres, 1 inc uzunlukta pelet iiretmeye ayarlanmissa bu preste
tiretilen peletlerin miimkiin oldugu kadar bu uzunluga yakin pelet
iiretmesi beklenir. Uretilen peletlerin ¢ogu kisa ise bundan sadece
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Urdnin goriinlimii olumsuz olarak etkilenmez, aynm1 zamanda pelet
dayaniklilig1 da olumsuz olarak etkilenir. Daha kisa pelet daha kolay
dagilma ozelligine sahip pelet demektir.

9.4. Tozluluk dizeyi

Bunun anlasilmasi oldukga basittir. Peletlemede tozluluk olayinin
miimkiin oldugu ol¢iide az olmasi istenir ve bunun igin peletleme
sisteminde ayarlarin ve iiretimin optimize edilmesi gerekir.

9.5. Minumum sertlik ve dayanikhilik icin tavsiyeler

Pelet Cap1 | Sertlik Dayamkhhk Dayamkhhik
(cevirme kutusu) (Holmen Pelet Testi)
6-8mm 8.5 kg %98 (10 dakika) | %95 (2 dakika)
4-5mm |6.0kg | %98 (10 dakika) | %95 (1 dakika)
2-3mm | Not2'yebak | %98 (10 dakika) | %95 (30 saniye)
Notlar

® Bu kitapta verilen bilgiler sadece kilavuz niteliginde olup standart bir
fabrikada Tretilip standart bir ¢iftciye verilen peletlenmis yem
varsayimina gore hazirlanmistir. Ancak ne standart bir yem fabrikasi ne
de standart bir ¢iftci vardir. Bu nedenle her yem fabrikasinin kendi
standardini asagida verilen kriterleri dikkate alarak belirlemesinde fayda
vardir.

¢ Peletin iiretimden tiiketime kadar maruz kaldig1 muameleler,
< Bolgenin yeme olan ihtiyact.
® Kiigiik ¢apli (2-3 mm) peletler dayaniklilik agisindan iyi sekilde test

edilebilir; ancak sertlik i¢in aynis1 sdylenemez.

® Holmen Pelet Testi kiiglik peletler i¢in daha kii¢iik degerler verir.
Ciinkii kiigiik peletler hava akimi1 nedeniyle daha hizli hareket ederler.
Bu, peletin taginma ve bosaltma agsamasinda maruz kaldig1 iglemlerin
bir aynasi olup Holmen Pelet Test'i siiresinin neden kisa siireli oldugunu
da agiklar.
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CEVIRIM CIZELGELERI 10
10.1. Genel cevirim faktorleri
Uzunluk 1 mil = 1.609 km 1km=0.621 mil
1yard=0.914 m 1m=1.09 yard
1 feet=0.305m 1 m=3.28 feet
linc=254m 1 mm =0.039 inc
Alan 1 acre = 0.405 hek 1 hek = 2.47 acre
1 feet? = 0.093 m? 1 m? = 10.8 feet?
1inc? = 6.45 m? 1cm? = 0.155 inc?
Hiz 1 mil/san = 3.60 km/san 1 km/saat = 0.278
mil/san
1 mil/saat = 1.61 km/saat 1 km/saat = 0.622 mil/saat
Hacim 1 feet® =0.028 m® 1 m® = 35.3 feet®
1inc® =16.4 cm?® 1 c¢cm®=0.061 inc®
1 galon (UK) = 4.55 lit 1 lit = 0.22 galon (UK)
1 galon (USA) = 3.79 lit 1 lit = 0.264 galon (USA)
1 pint = 0.568 lit 11it =1.76 pint
Agirhk 11b =0.454 kg 1kg=2.201b
10z=283¢gr 1gr=0.0350z
1 ton (uzun) = 1016 kg 1 ton (metrik) = 0.984 ton
1 ton (kisa) =907 kg 1 ton (metrik) = 1.10 ton
1cwt=50.8gr 100 kg = 1.97 cwt
Kuvvet 1kp=9.81N 1 N =0.102 kp
1Ibf=4.45N 1 N =0.225 Ibf
Basing 1 kp/cm? = 98.1 kPa 1 kPa = 0.010 kp/cm?
1 kp/cm? = 0.981 bar 1 bar = 1.02 kp/cm?
1 atm =101.3 kPa 1 kPa =0.0099 atm
1 Ibf/inc? = 6.89 kPa 1kPa = 0.145 Ibf/inc?
1 bar = 100 kPa 1 kPa =0.01 bar
1 bar = 14.7 psi 1 psi = 0.068 bar
Enerji 1kpm=9.811J 1J=0.102 kpm
lcal=4.191J 1J=0.239 cal
1 kWh = 3.60 MJ 1 MJ=0.278 kWh
Gug 1 hp=0.746 kW 1kw =1.36 hp
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10.2. Buhar Basinci
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psi (saniyede inc) bar kp/cm?
15 1.02 1.04
20 1.36 1.39
30 2.04 2.08
45 3.06 3.12
50 3.40 3.47
60 4.08 4.16
65 4.42 451

Not: 1 bar = 1 atmosfer = 14.7 psi (inc/saniye)

10.3. Pelet capr
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10.4. Sicakhik
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x

oC oF oC A oF
oC A oF oC oF
-17.2 1 33.8 10.6 51 123.8
-16.7 2 35.6 11.1 52 125.6
-16.1 3 37.4 11.7 53 127.4
-15.6 4 39.2 12.2 54 129.2
-15.0 5 41.0 12.8 55 131.0
-14.4 6 42.8 13.3 56 132.8
-13.9 7 44.6 13.9 57 134.6
-13.3 8 46.4 14.4 58 136.4
-12.8 9 48.2 15.0 59 138.2
-12.2 10 50.0 15.6 60 140.0
-11.7 11 51.8 16.1 61 141.8
-11.1 12 53.6 16.6 62 143.6
-10.6 13 55.4 17.2 63 145.4
-10.0 14 57.2 17.8 64 147.2
9.4 15 59.0 18.3 65 149.0
-8.9 16 60.8 18.9 66 158.0
-8.3 17 62.6 19.4 67 152.6
-7.8 18 64.4 20.0 68 154.4
-7.2 19 66.2 20.6 69 156.2
-6.7 20 68.0 21.1 70 158.0
-6.1 21 69.8 21.7 71 159.8
-5.6 22 71.6 22.2 72 161.6
-5.0 23 73.4 22.8 73 163.4
-4.4 24 75.2 23.3 74 165.2
-3.9 25 77.0 23.9 75 167.0
-3.3 26 78.8 24.4 76 168.8
-2.8 27 80.6 25.0 77 170.6
-2.2 28 82.4 25.6 78 172.4
-1.7 29 84.2 26.1 79 174.2
-1.1 30 86.0 26.7 80 176.0
-0.6 31 87.8 27.2 81 177.8
0.0 32 89.6 27.8 82 179.6
0.6 33 914 28.3 83 181.4
1.1 34 93.2 28.9 84 183.2
1.7 35 95.0 29.4 85 185.0
2.2 36 96.8 30.0 86 186.8
2.8 37 98.6 30.6 87 188.6
3.3 38 100.4 31.1 88 190.4
3.9 39 102.2 31.7 89 192.2
4.4 40 104.0 32.2 90 194.0
5.0 41 105.8 32.8 91 195.8
5.6 42 107.6 33.3 92 197.6
6.1 43 109.4 33.9 93 199.4
6.7 44 111.2 34.4 94 201.2
7.2 45 113.0 35.0 95 203.0
7.8 46 114.8 35.6 96 204.8
8.3 47 116.6 36.1 97 206.6
8.9 48 118.4 36.7 98 208.4
9.4 49 120.2 37.2 99 210.2
10.0 50 122.0 37.8 100 212.0

73



	cKAPAK (Düzenlendi)_son
	Cilt1
	BOL-1 (Düzenlendi)
	BOL-2(düzenlendi)
	BOL-3(Düzenlendi)
	BOL-4(Düzenlendi)
	BOL-5(Düzenlendi)
	BOL-6(Düzenlendi)
	BOL-7(Düzenlendi)
	BOL-8(Düzenlendi)
	BOL-9(Düzenlendi)
	BOL-10(Düzenlendi)


