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1. GİRİŞ

Haşhaş; tohumundan, yağından, küspesinden, afyonundan, saplarından ve çiçeklerinden yararlanılan önemli bir tek yıllık kültür bitkisidir. Özellikle yağ bitkileri arasında önemli bir yeri vardır. Tohumları %44-54 yağ içeriği ile bir besin maddesi olarak kullanılır. Presleme yöntemiyle elde edilen yağı, mükemmel bir yemeklik yağdır. Değişik ve cazip renkli tohumları ekmek ve pastalar üzerine süs ve besin maddesi olarak konulur. Yağı çıkarıldıktan sonra geriye kalan küspesi kuvvetli bir hayvan yemidir. Sütteki yağ oranını yükseltir. Tıp alanında ilaçların yapımında kullanılmaktadır. Kapsüllerin teknik olgunluğunda çizilmesi suretiyle elde edilen afyonu, içerdiği 20 çeşit alkoloidi bulunmasından dolayı tıpta bir çok ilacın hazırlanmasında kullanılır. Yıllık dekardan ortalama 350 kg. artık elde edilir (Erdurmuş,1990).

Dünyada haşhaş üretimi Çizelge-1.1 de verilmiştir. 

Çizelge 1.1. Dünya’da haşhaş bitkisinin 1999 yılı haşhaş verim durumu (http.//www.fao.org)

Ülke
Üretim (ton)

Çek Cumhuriyeti
28509

Türkiye
25000

Fransa
4800

Almanya
2700

Macaristan
2500

Romanya
1500

Avustralya
1150

Hollanda
900

İspanya
900

Slovakya
900

Yugoslavya
656

Makedonya
176

Hindistan
100

Arnavutluk
45

Dünya
69836

Çizelge 1.1 de görüldüğü gibi Türkiye’nin dünya haşhaş üretimindeki payı oldukça yüksektir. Çek Cumhuriyetinden sonra 25000 ton değeri ile ikinci sıradadır. Ülkemizde yıllara göre ekiliş, üretim ve verim durumu ise Çizelge 1.2 de görülmektedir. Yıllara göre ekiliş alanlarında değişim görülmektedir. Bazı yıllarda ekiliş alanları 20-25 bin hektar iken onu takip eden yıllarda birden 8-10 bin hektar seviyesine düşmüştür. Bu azalmanın nedeni olarak; ülkemizin tarım politikalarındaki değişimler, ekonomik krizler ve iklim faktörleri gibi çeşitli etkenlerden kaynaklanabileceği göz önüne alınmalıdır.

Çizelge 1.2. Ülkemizde haşhaş bitkisinin yıllara göre ekiliş, üretim ve  verim durumları (http.//www.fao.org)

Yıllar
Ekiliş (ha)
Üretim (ton)
Verim (kg/ha)

1981
15.330
10147
662

1982
8532
5844
685

1983
7003
3709
530

1984
12570
8029
639

1985
4863
2471
508

1986
5404
3538
655

1987
6173
3386
549

1988
18.260
9870
541

1989
8344
3235
388

1990
9025
5153
571

1991
27.030
22538
834

1992
16.393
7048
430

1993
6941
2685
387

1994
25.321
12450
492

1995
60.052
28249
492

1996
11.942
5346
470

1997
29.681
10948
447

1998
57.000
25000
368

1999*
57.000
25000
438

2000*
11.860
11500
503

2001*
21.000
21500
486

*: Tahmini değer

Haşhaş bitkisi, ekim zamanı bakımından 3 devrede ekilmesi söz konusudur;

1) Güzlük Ekim (Ekim, Kasım aylarında)

2) Kışlık Ekim (Aralık, Ocak aylarında)

3) Yazlık Ekim (Şubat, Mart aylarında)

Haşhaşın en iyi ekim dönemi güzlük ekimdir. Normal çimlenir ve kışa rozetlenmiş halde girerse, çok iyi sonuç alınmaktadır. Yazlık ekim, özellikle kurak bölgelerde sakıncalıdır. Yağmur yağmadığı taktirde iyi sonuç alınmaz. Sulanır şartlarda iyi sonuç alınmaktadır. Güzlük ekilen haşhaş kıştan çıkınca, yazlık ekilen ise çıkıştan hemen sonra hızlı bir gelişme gösterir. Ekim ayı ortasında ekilen güzlük haşhaşla, Mart ayı ortasında ekilen yazlık haşhaş arasında ekim zamanı bakımından 150 günlük bir fark olmasına rağmen, bu süre kapsül olgunlaşmasında 7-15 güne düşmektedir (İncekara, 1964).

Haşhaşın ekim yöntemleri göze alındığında 3 çeşit ekim yapılabilmektedir:

1) Serpme Ekim

2) Sıraya Ekim

3) Şişe Usulü Ekim
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Serpme ekim yönteminde, 2-3 kat ince kumla karıştırılmış olan tohumlar, el ile tarlaya serpilmektedir. Üzeri tırmık, çalı veya sürgü ile kapatılmaktadır. Tohumun toprakta nemi bulması şarttır. Toprakta yeterli rutubet yok ise sulama yapılmalıdır. Dekara 1-2 kg. tohum harcanmaktadır. Bu ekim şeklinde bitkilerin düzenli çıkışı sağlanamaz. Bakım işleri ve hasat güç yapılmaktadır (Şekil1-2).

Şekil 1. Serpme ekim yöntemiyle ekilmiş haşhaş tarlası
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Şekil 2. Serpme ekim yöntemiyle ekilmiş haşhaş tarlasının görünüşü

Sıraya ekimde 2-3cm. derinliğinde markörle açılan çizilere el ile ekim yapılmaktadır. El ile ekim, büyüklüğü 1-3 dekara kadar olan arazilerde uygulanabilmektedir. Bu tip ekimler için küçük ekim makinaları vardır. Bu makinalarda, makinanın küçük tohumları, düzenli bir şekilde ekebilmesi için, tohum 2-3 kat kum ile karıştırılmaktadır. Haşhaşın toprağı delip çıkması zor olmaktadır. Bunu kolaylaştırmak için ekim sırasında hardal karıştırılıp, ekim yapılır. Hardal haşhaştan önce çimlenir ve haşhaşta hardalın yardığı yerlerden yararlanarak çıkmaktadır. Seyreltme zamanında hardal sökülmektedir. Sıraya ekimde, sıra arası 30-40 cm, sıra üzeri ise 15-30 cm.dir. Kıraç topraklarda ise sıra arası daha dar olmaktadır.

Şişe usulü ekimde tohum 2-3 katı kumla karıştırılmaktadır. Bir şişeye tohum kum karışımı doldurulmaktadır. Şişenin mantarı ince bir delik ile önceden açılmaktadır. Markörle önceden açılmış olan çizilere bu şişenin mantarındaki delikten tohumlar el yardımıyla dökülerek sıraya ekim yapılmaktadır. Sürgü veya çalı sürüklenerek tohumlar kapatılmaktadır (İlisulu,1973). 

Bu çalışmada, günümüzde serpme ekim yöntemiyle ekimi yapılan haşhaş bitkisinin ekiminin mekanizasyonunu artırmak amacıyla, mekanik ve pnömatik ekim makinası ile ekim olanaklarının ortaya konulması amaçlanmıştır. Haşhaşın makina ile ekilebilmesi sayesinde, tarlaya atılacak tohum miktarından tasarruf sağlanabilecek, ekim ve ekim sonrası yapılacak olan gübreleme ve çapalama gibi bakım işlemleri daha kolay ve kısa zamanda yapılabilecektir. Ayrıca bakım masraflarından da tasarruf sağlanacaktır.

2. ÖNCEKİ ÇALIŞMALAR

Sungur ve Önal (1977), kombine pamuk ekim makinasının performans durumunun belirlenmesi üzerine yaptıkları çalışmada ekim işleminin kaliteli olarak gerçekleştirilmesi yanında makinanın konstrüksiyon sağlamlığı ve kullanma kolaylığının da kriter alınması gerektiğini bildirmişlerdir. Makinanın değişik kapak açıklıkları yanında makinanın ilerleme hızı ve transmisyon oranı, diğer deyimle ekici çarkın dönü sayısı da ekim normunun değişmesine etki ettiğini bildirmişlerdir.

Günay (1977), tohum kaplamacılığında metot geliştirilmesi ve değişik kaplama maddelerinin kullanılma imkanlarını ortaya koymaya çalışmış ve kaplama maddelerinin çeşitliliğinin tohumların çimlenme gücü ve hızına etkilerini belirlemiş, kaplanmış tohumların bazı özelliklerini ortaya koymuştur.

Önal (1987), vakum prensibiyle çalışan bir pnömatik hassas ekici düzenin ayçiçeği, mısır ve pamuk tohumu ekim başarısını araştırmış, sıra üzeri tohum dağılım düzgünlüğünü arttırmak için özellikle küçük ekim mesafelerinde delik sayısı fazla olan tohum plakaları kullanılması gerektiği, büyük ekim mesafelerinde, transmisyon sisteminde büyük çaplı dişli kullanma yerine, delik sayısı az olan tohum plakası tercih edilmesi ve büyük anma ekim mesafesinde tohum plakası çevre hızını oldukça düşük düzeyde olduğunu belirlemiştir.

Şahin ve Bayındır (1994), delinte ve havlı pamuk tohumunun farklı ekim makinalarında ekim olanaklarını belirlemek için çalışmışlar, delinte tohumun klasik ekim makinalarıyla ekilmesinin uygun olmadığı, klasik ekim makinasına uygun delikli plaka takılarak yapılan kümevari ekimin uygun ve ekonomik olduğu ve hassas ekimde üniform bir ekimin sağlandığını, fakat ikizlenme ve boşluk oranı bakımından pnömatik disklerin delik çaplarının 2.5-3.5 mm arasında seçilmesi gerektiğini bildirmişlerdir.

Barut ve Özmerzi (1994), ilerleme hızı ve sıra üzeri tohum aralığındaki değişimler ekim düzgünlüğünü belirgin bir şekilde etkilemekte olduğunu, ilerleme hızındaki artış ve sıra üzeri tohum aralığındaki azalış, söz konusu düzgünlüğün bozulmasına neden olduğunu, pamuk, mısır ve susam tohumlarının ekiminde, ilerleme hızının sıra üzeri tohum dağılımına etkisi, ekim aralığının etkisinden fazla olduğu ve bu durumun ilerleme hızındaki değişimin, tohum plakasının çevre hızına etkisi, sıra üzeri tohum aralığının etkisinden daha fazla olmasından kaynaklandığını bildirmişlerdir

Açıl (1974), haşhaş yetiştiriciliği yapan tarım işletmelerinin haşhaş yetiştirmeleri yasaklanması üzerine, yeni şartlarda işletme bünyelerinin gelir artırıcı yönde düzenlenmesi yönünde, Uşak ili haşhaş yetiştiren tarım işletmelerinde en uygun ürün bileşiminin ortaya konulması yönündeki araştırmalarında, haşhaş ürününün diğer yetiştirilen tarım ürünlerine nazaran daha çok kâr getirdiğini ortaya koymuştur. Dolayısıyla haşhaş ekiminin yasaklanması ile karşılaştıkları kaybın tamamının diğer herhangi bir ürünün haşhaş yerine ikâme edilmesi ile karşılanamadığını belirtmiştir.

3. MATERYAL ve YÖNTEM

3.1. Materyal

3.1.1. Deneme yeri ve yılı
Tarla denemeleri, Aydın ekolojik koşullarında, Büyük Menderes Havzasında yer alan Adnan Menderes Üniversitesi Ziraat Fakültesi Üretim Çiftliğinde 2002 yılında yürütülmüştür. Çiftlik arazileri, Türkiye’nin güneybatısında 37 ve 38 kuzey enlemleri ile 27 ve 29 doğu boylamları arasında yer almakta ve Aydın iline 17 km. uzaklıktadır (Anonymous, 1994).

Laboratuvarda yapılan yapışkan bant denemeleri E.Ü. Ziraat Fakültesi Tarım Makinaları Bölümü laboratuarında gerçekleştirilmiştir.

3.1.2. İklim özellikleri
Denemenin yapıldığı Ege Bölgesinde, kışlar ılık ve yağışlı, yazlar sıcak ve kurak olmak üzere tipik Akdeniz iklimi gerçekleşmektedir. Denemenin yapıldığı 2002 Kasım-Aralık döneminde yağış miktarı 114.5 mm.,nispi nem oranı %74 ve sıcaklık 13.7 C º olmuştur.

3.1.3. Toprak özellikleri

Deneme alanının bulunduğu Büyük Menderes Havzasında sulanabilir alanların yaklaşık % 60-70’i alüviyal, % 20-30’u kolüviyal topraklardır. Geriye kalan kısmı ise kahverengi orman, kalkersiz kahverengi, kırmızı kestane ve kestane rengi topraklardır (Aydın ve ark.,1999).

Denemeler Büyük Menderes Ovası toprak özelliklerini temsil eden taban arazide yürütülmüştür. Çizelge 3.1’de görüldüğü gibi denemenin yapıldığı tarla hafif alkali özelliktedir(pH=7.8-8.2).

Çizelge 3.1.Denemenin yapıldığı arazinin toprak özellikleri (Aydın ve ark.,1999).

Derinlik
(cm)
PH
Tuz
(%)
K.D.K
(me/100g)
Na
K
Mg
Ca
Kireç
(%)
Organik Madde (%)
Kum
Silt
Kil
Tekstür Sınıfı

0-21
7.89
0.047
16.42
0.57
0.92
2.20
12.73
5.5
1.88
60.0
19.2
20.8
Kumlu Killi Tınlı

21-39
7.96
0.041
17.28
0.48
0.82
2.32
13.66
4.8
0.80
58.0
19.2
22.8
Kumlu Kinli Tınlı

39-60
8.04
0.040
18.45
0.39
0.64
2.20
15.22
3.4
0.80
58.0
19.2
22.8
Kumlu Killi Tınlı

60-97
8.07
0.038
17.69
0.61
0.56
0.99
15.53
6.8
0.80
58.0
19.2
22.8
Kumlu Kinli Tınlı

97-120
8.20
0.042
18.25
0.87
0.49
0.77
1615
11.5
0.27
53.2
23.2
23.6
Kumlu Kinli Tınlı

Toprakta derinlik arttıkça kireç içeriği düzensiz olarak artmaktadır. Organik madde miktarları derinlik arttıkça azalmaktadır. Denemenin yapıldığı arazinin toprakları bütün profilleri boyunca kumlu killi tın tekstürlüdür. Kriter değerler göz önüne alındığında; deneme tarlasına fosforlu gübre, yetiştirilecek bitki çeşidine göre miktarı belirlenerek uygulanmalıdır (Aydın ve ark.,1999).

3.1.4. Tohum

Denemede, çıplak haşhaş tohumlarının serpme ve mekanik mibzerle ekim yöntemi dışında, pnömatik ekim makinasıyla ekim olanağının oluşturulabilmesi için, haşhaş tohumlarını kaplama olanakları araştırılmıştır. Denemelerde beyaz haşhaş tohumları kullanılmıştır. Normal haşhaş tohumlarının bindane ağırlığı 0.4-0.8 gram, ortalama çapları ise 0.5-0.9 mm arasında değişmektedir. Denemede kullanılan beyaz çıplak haşhaş tohumlarının bindane ağırlığı, renk (Küppers,1999), yuvarlanma derecesi ve bunun yanında minimum, maksimum ve ortalama çap değerleri Çizelge 3.2’de verilmiştir.

Çizelge 3.2. Çıplak haşhaş tohumlarının bazı fiziksel özellikleri

Çap (mm)
Renk
Bindane 

Ağırlığı (g)

Minimum
Maksimum
Ortalama



0.5 
0.9
0.7
Beyaz

Y40-M00-C00
0.4-0.8

3.1.5. Traktör
Tarla denemelerinde deneme parsellerinde toprak işleme, ekim ve diğer işlemlerin gerçekleştirilmesinde gücü 70HP (51.5 kW) olan ve 16 ileri-8 geri olarak 24 vites kademesine sahip STEYR 8073 marka traktör kullanılmıştır.

3.1.6. Denemede kullanılan alet ve makinalar

3.1.6.1. Kulaklı pulluk

Bilindiği gibi tarımda toprak işlemede kullanılan temel alet pulluktur. Tarla denemelerinde de arazinin ekime hazır hale getirilebilmesi için kültürform kulağa sahip 3 gövdeli asma tip traktör pulluğu kullanılmıştır.

Teknik Ölçüler:

Gövdenin iş genişliği

: 310 mm

Kulak maksimum yüksekliği
: 360 mm

Çatı yüksekliği

: 570 mm

Sok sayısı


: 3 adet

3.1.6.2. Diskli tırmık
Pulluktan sonra kesekleri parçalayarak ve toprağı karıştırarak tohum yatağı hazırlamak amacıyla, Aydın yöresinde en çok kullanılan ikincil toprak işleme aletlerinden biriside dikli tırmıktır. Denemelerde kullanılan diskli tırmık tandem tipte olup traktöre asılarak çalıştırılmaktadır. 4 bataryadan ve her batarya 6 diskten oluşmaktadır.

Teknik Ölçüler:
İş genişliği (Ön sıra)

: 1800 mm

İş genişliği (Arka sıra)
: 2100 mm

Batarya Sayısı


: 4 adet

Bir bataryadaki disk sayısı
: 6 adet

Disk çapı


: 420 m

3.1.6.3. Tapan
Aydın yöresi için ekim zamanında toprak tavını kaçırmadan ekim yapabilmek önemli bir husustur. Bunu için toprak, ekimden önce ve sonra tavın yok olmaması ve tohum ile toprak temasının daha iyi sağlanabilmesi için tapan ile bastırılmaktadır. Bu amaçla denemelerde tapan kullanılmıştır. 

Teknik Ölçüler:
Genişlik
: 520 mm

Uzunluk
: 2600 mm

Yükseklik
: 810 mm

Ağırlık

: 250 kg

3.1.6.4. Pnömatik hassas ekim makinası
Ekimde istenilen sıra üzeri aralıklarda, tek dane (hassas) ekim makinaları ile tohumlar tek tek ekilerek bitkiler için optimum yaşam alanı sağlanabilmektedir. Özellikle teknolojik olarak gelişmiş ülkelerde yüksek işçilik ücretlerinden dolayı seyreltme işlemini ortadan kaldıran bu tip ekim makinaları ile ekim yöntemi büyük önem kazanmıştır (Özmerzi ve Barut,1994).

Haşhaş tohumunun belirli sıra üzeri mesafede ekimlerinin yapılabilesi için pnömatik hassas ekim makinasının kullanılması gerekmektedir. Kaplanmış haşhaş tohumları belirli sıra üzeri mesafede tohumların ekiminin yapıldığı parsellerde kuyruk milinden hareket alan, asma tip pnömatik (hava emişli) Hassia marka hassas ekim makinası kullanılmıştır. Makinanın sıra üzeri mesafelerinin ayarlanabilmesi ve tohum çapına uygun olabilmesi açısından farklı ekici plakalar kullanılmıştır. Makinanın ekim diski olarak 220mm çapında ve uygun sıra üzeri ekim mesafesinin ayarlanabilmesi için 20 ve 60 delikli olan, 3 mm.lik delik çapında, ekici plakalar kullanılmıştır.

Teknik Ölçüler:
Genişlik

: 1650 mm

Uzunluk

: 3000mm

Yükseklik

: 1330 mm

Sıra aralığı

: 700 mm (ayarlanabilir)

Ekici ünite sayısı
: 4 adet

İş genişliği

: 2100 mm

Vakum basıncı
: 70-100 mbar

3.1.6.5. Sabit ayaklı kombine tahıl ekim makinası

Oluklu makaralı ekici düzenler, normal sıravari ekim yöntemine uygun ekim yapabilen ekim makinalarında kullanılmaktadır. Denemede kullanılan Güngör marka mekanik ekim makinası, aktif alanı değiştirilebilen oluklu makaralı ekici düzene sahip, normal sıravari ekim yapabilen tahıl mibzeridir. Haşhaş tohumunu belirli sıra aralıkları ile ekiminin yapılabilmesi için tahıl ekim mibzeri kullanılmıştır. Kumla karıştırılmış tohumlar belirli ekici düzenler iptal edilerek, sıra arası mesafeler 75 cm olacak şekilde tahıl ekim mibzeri ile ekilmiştir. 

Teknik Ölçüler:

Uzunluk

: 2690 mm

Yükseklik

: 1410 mm

Genişlik

: 1590 mm

İş genişliği

: 2150 mm

Sıra arası mesafe
: 130 mm

Tohum depo hacmi
: 170 dm3
Gübre depo hacmi
: 170 dm3
Lastik ebadı

: 5.00X12 mm

Ağırlık


: 537 kg

3.1.6.6. El penetrometresi

Çalışmada, kaplanmış haşhaş tohumlarının kırılma dirençleri ölçümü mekanik Shimpo marka bir el penetrometresi ile gerçekleştirilmiştir.

El penetrometresi metrik skalaya sahip olup, çeki ve bası kuvvetlerini ölçebilmektedir. Ölçüm kapasitesi 2 kg ve ölçüm aralığı 0.01 kg.dır. Ayrıca cihaz ölçülebilen maksimum kuvveti sabitleyebilme özelliğine sahiptir.

3.1.7. Ekim makinası deneme düzeni

Ege Üniversitesi, Ziraat Fakültesi Tarım Makinaları Bölümü Laboratuvarında bulunan ekim makinası deneme düzeni, üzerine gres yağı sürülmüş yapışkan bant, ilerleme hızında hareket ettirilebilen 2.2 kW gücünde, trifaze, 220-380 V gerilimle çalışan ve maksimum 940 d/d yapabilen bir elektrik motoru ile ekim makinasının tohum plakasını veya ekici düzenini ilerleme hızına senkron bir hızda çeviren 3 kW gücünde, trifaze, 220-380 V gerilimle çalışan ve maksimum 1420 d/d yapabilen bir elektrik motorundan meydana gelmektedir. Her iki elektrik motorunun da, devri kademesiz olarak ayarlanabilmektedir. Ekici düzeni tahrik eden motora bağlı dijital gösterge ile motor devri arasında bir oran söz konusudur. Bu nedenle, dijital göstergedeki devir istenilen devrin yedi katı hesap edilerek bulunmuştur. Bu işlem her devir için tekrarlanmıştır.


Deneme sırasında üzerine gres yağı sürülmüş bant, ekim makinasının gömücü ayağının altından makinanın ilerleme hızına senkron olarak hareket ettirilerek ekici düzenin bıraktığı tohumların bant üzerine yapışması sağlanmıştır. Bu işlem, Hassia marka ekim makinası için 0.5,1 ve 1.5m/s ilerleme hızlarında ve Güngör marka mekanik ekim makinası için 1,1.5 ve 2 m/s ilerleme hızlarında uygulanmıştır. Tohumların sıçrayıp bant dışına dökülmemesi için gömücü ayak ile yapışkan bant arasındaki mesafe oldukça küçük tutulmuştur.

3.1.8. Tohum kaplama düzeneği


Denemede kullanılan kaplı tohumları elde edebilmek için 380 V gerilim ile çalışan trifaze elektrik motorundan 40 devir/dakika olarak redükte edilmiş bir mile 30° eğimle monte edilmiş sert plastikten yapılmış bir kazandan yararlanılmıştır (Şekil 3).
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Ayrıca, kaplama maddelerinin birbirine yapışmasını sağlayan, camdan özel olarak imal edilmiş püskürtme aparatı ve kompresörden yararlanılmıştır. Tohumların kurumasını sağlayabilmek için saç kurutma makinası kullanılmıştır.
Şekil 3. Tohum kaplama düzeneği
3.1.9. Yuvarlanma Açısının Belirlenmesi

Tohumların yuvarlanma direncinin hesaplanması amacıyla meyilli yüzey kullanılmıştır (Alayunt,2000). Özellikle tohum depoları düşünülerek yuvarlanma açısı galvanizli saç ve paslanmaz çelik levhalar üzerinde ölçümler yapılmıştır.

3.1.10. Yığılma Açısının Belirlenmesi


Serbest halde düşmeye bırakılan materyal yığılmaya başlar. Bu yığılma koni şeklini alır ve bu yığılmanın yatay düzlem ile yapmış olduğu açıya  tabii yığılma açısı denir (Alayunt,2000). Bu yöntemden yararlanarak kaplı haşhaş tohumlarının yığılma açısı bulunmuştur.

3.2. Yöntem

3.2.1. Kum-tohum karışımı elde etme

Ekim makinasının ekim normu ve ekici makaranın aktif alanı haşhaş tohumlarının herhangi bir madde ile karıştırılmadan ekimine uygun değildir. Bu amaçla, mekanik ekim makinasında ekim yapabilmek için haşhaş tohumları kum ile belirli oranda karıştırılmıştır Makina bu şartlarda gereğinden fazla tohumu, tohum yatağına bırakacaktır. Bu olumsuzluğu ortadan kaldırabilmek ve uygun ekim için, haşhaş tohumlarının homojen bir şekilde kum ile karıştırılması gerekmektedir. Bunun için farklı karışım yöntemlerinde değişik oranlarda kum-tohum karışımları elde edilmiştir. 

Karışım yöntemlerinde, öncelikle çuval içerisindeki kuma elle belirli miktarda haşhaş tohumu bırakılmış ve önce el yordamı ile daha sonra çuval gelişi güzel sallanarak karıştırılmıştır. Elde edilen bu karışımdan 7 adet ve her biri 130 gram olan numuneler alınmıştır. Numunelerdeki haşhaş tohumları elenip tartılmıştır. Daha sonra elde edilen karışım, makinanın tohum sandığına doldurulmuş ve belirli aralıklarla (30’ar sn.) makina çalıştırılmıştır. Makinanın belirli aralıklarla bıraktığı haşhaş miktarlarından 7 örnek tekrar alınmıştır. Numunelerdeki haşhaş tohumları elenip tartılmıştır.

Bir diğer karışım elde etme yöntemi olan 2 farklı kovada bulunan haşhaş ve kumun boş bir kova içerisine boşaltılıp kovadan kovaya 5 kez aktarılarak elde edilen karışım üzerinde de aynı örnekleme yöntemi kullanılmıştır. Böylece en uygun ve homojen karışım elde etme olanağı ortaya konulmuştur (Çizelge 3.3).

Çizelge 3.3. Farklı kum-tohum karışım yöntemlerinde haşhaş karışım miktarları


Haşhaş Tohum Miktarı(g)

Karıştırma Yöntemi
Örnek Alma Yeri
1.tartım
2.tartım
3.tartım
4.tartım
5.tartım
6.tartım
7.tartım

Çuval karışımı
Çuvaldan
3.82
4.42
2.85
3.12
3.96
2.27
4.16


Makinada
4.26
4.61
3.19
3.24
3.52
3.87
3.80

Kovadan kovaya karışım
Kovadan
2.76
2.83
3.61
2.36
2.29
2.43
2.52


Makinada
1.23
1.02
2.26
2.35
2.06
1.87
1.94

Çizelge 3.3’de görüldüğü gibi 2 farklı karışım yönteminde alınan örneklerde kum içerisindeki haşhaş miktarları değişim göstermektedir. Dolayısıyla kum ve tohumu karıştırma metodu, karışımın kalitesine etki etmektedir. Karışımda homojenliği sağlayabilecek karışım yönteminin ortaya konulması gerekmektedir. Çizelge 3.3’de görülen değerlere bakıldığında her bir tartım arasında ortalama olarak haşhaş miktarları bakımından fark oluşmaması göz önünde bulundurulmalıdır. Burada en homojen dağılımı kovadan kovaya karışım yönteminin oluşturduğu görülmektedir.

3.2.2.Laboratuarda yapışkan bant denemelerinde rakamların elde edilmesi ve değerlendirme yöntemleri

3.2.2.1.Oluklu makaralı ekici düzenin ekim normunun belirlenmesi


Oluklu makaralı ekici düzenin ekim normu belirlenirken tekerleğin 20 devrinde atması gereken tohum miktarları aşağıdaki formül yardımıyla bulunmuştur;

q20=0,063.B.D.Q


(1)

Formülde:


q20:Makinanın 20 teker devrinde attığı tohum miktarı(kp).


B:Makinanın iş genişliği(m).


D:Makinanın tekerlek çapı(m).


Q:Ekim Normu(kp/da).


Makine tekerleğinin yirmi devrinde attığı tohumluk miktarı, yukarıdaki bağıntıyla hesaplanan değeri % ± 2-3 hata ile tutmalıdır (Gökçebay,1986).

Ekim normu belirlenirken yaklaşık olarak, dekara 26.6 g,  40 g ve 80 g tohum atılması esas alınmış ve denemeler üç tekerrürlü olarak yapılmıştır. Bu üç değerin ortalaması ve hesaplanan ortalamanın varyasyon katsayısı bulunarak aynı ilerleme hızında ekim normundaki (tohum akışındaki) düzgünlük araştırılmıştır. 

3.2.2.2.Oluklu makaralı ekici düzenin sıra üzeri tohum dağılımındaki düzgünlüğünün belirlenmesi


Oluklu makaralı ekici düzenin sıra üzeri tohum dağılımının saptanması için öncelikle tohumlar yapışkan bant üzerine ekilmişlerdir. Bant üzerindeki tohumların sayılması için üzerinde 2.5 cm.lik şeritler bulunan 100 şeritlik kontrol latası kullanılmıştır. Her denemede 2 lata uzunluğundaki (toplam:5 m) şeritlerdeki tohum sayıları belirlenmiştir.


Teorik değerlerin bulunmasında Poisson Dağılımı Eşitliği’nden yararlanılmıştır.

f(r) : 
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(2)

Formülde;

(:Şeritlerdeki toplam tohum sayısı/Toplam şerit sayısı

r:2.5 cm.lik şeritlerdeki tohum sayısı (0,1,2,3,......r).


Poisson dağılımı eşitliğinde bulunan teorik değerler ile denemeler sonucu elde edilen değerler Khi-Kare testi yardımıyla karşılaştırılmıştır (Önal, 1995). 

3.2.2.3. Hassas ekici düzenin sıra üzeri tohum dağılımından ekim karakterinin irdelenmesi


Hassas ekici düzenlerin sıra üzeri tohum dağılımındaki düzgünlüğünün saptanması için, öncelikle sıra üzeri tohum dağılımının hangi ekim karakterine uygun olduğunun belirlenmesi gerekir. Bu sebepten dolayı, ilk olarak sıra üzeri tohum dağılım diyagramlarının hazırlanması gerekir.


Sıra üzeri tohum dağılım diyagramlarının hazırlanmasında öncelikle bant üzerine dökülmüş olan tohumlar arasındaki mesafeler bir cetvel yardımıyla ölçülmüştür. Daha sonra 1 cm’lik aralıklarda sınıflandırılmıştır. Bu tohum aralıklarının tüm tohum aralıkları içindeki nispi oranları hesaplanmış ve apsiste tohum aralığı grupları, ordinatta bu grupların nispi oranları olmak üzere ekim mesafelerine ilişkin diyagramlar hazırlanmıştır (Öz, 1990).


Yapılan araştırmalar, hassas ekim makinalarının sıra üzeri tohum dağılım diyagramında üç ayrı dağılımın yan yana dizili olduğunu ortaya koymuştur.

I- Anma ekim mesafesi (Z) etrafında simetrik bir dağılım söz konusudur. Bu dağılım eğrisinin dikliği, anma ekim mesafesinden sapmaların o kadar az olacağının belirtisidir.


II- Tüm tohum yuvaları tohumla dolmadığı için ikinci bir ekim mesafesi (2Z) etrafında küçük bir dağılım daha meydana gelir(boşluk). Boşluklar ekim makinasının performansına göre 2Z, 3Z, 4Z,.....nZ değerinde olabilir.


III- Sıfır noktasından başlamak üzere üçüncü bir yarım dağılım daha söz konusudur. Bu dağılım, tohum yuvalarının çift tohumla dolarak ikizlenme yapmasından kaynaklanmaktadır.


Sıra üzeri tohum dağılımının bu dağılıma uygun olmaması, makinanın hassas ekim yönteminden çok, normal sıravari ekim yöntemine uygun bir ekim karakteri ortaya koymakta olduğunu gösterir. Bu durumda makinanın sıra üzeri tohum dağılım düzgünlüğünün ve ekim performansının belirlenmesinde Poisson Dağılımı Eşitliği’nden yararlanılır ( Öz, 1990).


Sıra üzeri tohum dağılımının hassas ekim karakterine uygun olmaması durumunda ise İyilik Derecesi olarak adlandırılan bir takım kriterler söz konusudur.

3.2.2.4.Hassas ekici düzenin iyilik kriterleri


3.2.2.4.1.Ekim mesafelerinin varyasyon katsayıları

Hassas ekici düzenin iyilik derecesinin belirlenmesinde kullanılan kriterlerin birisi Varyasyon Katsayısı’dır. Varyasyon Katsayısı ne kadar küçük ise sıra üzeri tohum dağılımının düzgünlüğü de o kadar iyi olacaktır (Öz, 1990).

Varyasyon Katsayısının belirlenmesinde, önce yapışkan bandın üzerine düşen kaplanmış haşhaş tohumları arasındaki mesafeler ölçülerek, ortalama ekim mesafesi belirlenmiştir. Daha sonra da standart sapması bulunmuştur.

Standart sapmanın bulunmasında aşağıdaki formülden yararlanılmıştır:
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Formülde;

(: Standart Sapma(cm).
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n: Tohum Sayısı.

x: Ortalama Ekim Mesafesi(cm).

Ortalama tohum mesafesinin belirlenmesi ve standart sapmanın hesaplanmasından sonra varyasyon katsayısı aşağıdaki formül yardımıyla hesaplanabilir:

CV =
[image: image3.wmf]100

×
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x

t





(4)

Formülde;

τ 
: Standart Sapma (cm).

CV 
: Varyasyon Katsayısı (%).
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: Ortalama Tohum Mesafesi (cm).

3.2.2.4.2.Kabul edilebilir tohum aralıkları

Hassas ekici düzenlerin iyilik derecesinin saptanmasında (0.5-1.5)Z tohum aralıklarının, toplam tohum aralıkları içindeki nispi oranları da kullanılmaktadır. Burada, Z anma ekim mesafesidir. Sıra üzeri tohum dağılımında, (0.5-1.5)Z değerleri arasındaki tohum değerleri Kabul Edilebilir Tohum Aralıkları olarak adlandırılmaktadır.

Modern hassas ekim makinalarında kabul edilebilir tohum aralıklarının nispi oranı %80’in üzerindedir. Bu arada 0.5Z’den küçük ve 1.5Z’den büyük tohum aralıklarının nispi oranı da %10’dan az olmalıdır.

0.5Z’den küçük, (0.5-1.5) aralığındaki ve 1.5Z’den büyük tohum aralıklarının nispi oranı, yapışkan bant deneyinde ölçülen tohum aralıklarının sınıflandırılması ile bulunmuştur (Önal, 1987). 

Laboratuvarda, hassas ekim makinasıyla yapılan yapışkan bant denemelerinde elde edilen sonuçlar Çizelge 3.4’de görülen kriterler göz önüne alınarak değerlendirilmektedir.

Çizelge 3.4’de Hassas ekim makinaları deney ilkelerinde kabul edilebilir sıra üzeri tohum/bitki aralıkları, ikizlenme ve boşluk oranlarını değerlendirme kriterleri verilmiştir.

Çizelge 3.4. Hassas ekim makinaları deney ilkelerinde kabul edilebilir sıra üzeri tohum/bitki aralıkları, ikizlenme ve boşluk oranlarının değerlendirilmesi (Anonim, 1999).

Kabul edilebilir tohum/bitki aralıkları oranı(%)
İkizlenme oranı(%)
Toplam boşluk oranı(%)
Değerlendirme

>99
<0.5
<0.5
Çok iyi

>95-99
=0.5-2.5
=0.5-2.5
İyi

>90-95
>2.5-5.0
>2.5-5.0
Orta

=80-90
>5.0-10.0
>5.0-10.0
Yeterli

<80
>10
>10
Yetersiz

3.2.2.4.3.İkizlenme ve boşluk oranları

Hassas ekici düzenlerin iyilik derecesinin saptanmasında kullanılan bir diğer kriterde ikizlenme ve boşluk oranlarıdır.


İkizlenme oranı; 3 cm den daha küçük tohum mesafeleri sayısının toplam tohum mesafeleri sayısına oranı olarak tanımlanır.


Boşluk oranı ise anma ekim mesafesinin iki katına eşit veya daha fazla tohum aralıklarının sayısının toplam tohum aralıklarının sayısına oranı olarak tanımlanmaktadır.

Gerek boşluk oranının, gerekse ikizlenme oranının yüksek olması istenilmeyen bir durumdur. Bu oranların yüksekliği makinanın ekim performansının iyi olmadığının belirtisidir (Anonymous,1999).

3.2.2.4.4.Dane atım frekansı ve etkilerinin belirlenmesi

Tohum ekici düzenin 1 saniyede sıraya bıraktığı tohum miktarına Dane Atım Frekansı (DAF) adı verilir. Dane Atım Frekansının birimi tohum/s dir.

Dane Atım Frekansı, ana tohum dağılımına, ikizlenme ve boşluk oranlarına ve kabul edilebilir tohum aralıklarına etkisi bakımından önem taşımaktadır.

3.2.3.Denemede kullanılan kaplı tohum elde etme metodu 

Tohum kaplamacılığında en çok kullanılan metotlardan birisi kazanda kaplamadır. Kazanda kaplamanın yapılabilmesi için tohumlar 20-25 (C de belirli aralıklarla ısıtılan ve yaklaşık olarak 30( eğimde dönen kazana konulmaktadır. Daha sonra kazan içerisinde dönen haşhaş tohumları üzerine özel olarak hazırlanmış püskürtme aleti yardımıyla sıvı yapıştırma maddesi püskürtülerek ince bir tabaka halinde kaplanması sağlanmıştır. Hafif kuruma meydana geldiğinde ise, 0.1 mm lik elekten geçirilmiş, önceden ince toz halinde hazırlanmış olan asıl kaplama maddesi kazandaki tohumların yuvarlanma yörüngelerine bırakılmıştır. Böylece, kazan içerisinde üzerleri yapışkan sıvı ile çevrili olan haşhaş tohumları kaplama maddesi ile dönerken etraflarına tozu çekerek sarmaya başlarlar. Bu olay, tıpkı kartopunun karlı zemin üzerinde dönerek büyümesi olayına benzemektedir. İlk sardırma işlemi tamamlandıktan sonra materyal hafif kurutma işlemine tabi tutulmaktadır. Daha sonra tekrar yapıştırıcı püskürtülür. Yapıştırıcı sıvı tohum çevresine yayılıp, biraz kurutulduktan sonra tekrar toz halindeki kaplama maddesi ilave edilmiştir. Ancak belirli zaman sonra kaplanan tohumlar arasında çaplarında büyüme oranları eşit olmamaktadır. Bunu ortadan kaldırmak amacıyla; kaplama sırasında belirli aralıklarla, kaplanmış tohumları 2-2.36-3.5 ve 4.5 mm.lik eleklerle elenerek küçük çapta kalmış olan tohumları tekrar kaplayarak istenen çap büyüklüğüne getirilmiştir.

Kaplama sırasındaki dikkatsizlik ve tecrübesizlik kaplanan tohumların birbirine yapışmasına sebep olmaktadır. Bu yüzden bazı kaplamalarda kaplanmış tohumların içerisinde bir adet tohum yerine iki, hatta üç-dört adet tohum bulunabilir. Fakat birden fazla tohumun bulunma şansı %1-10 arasındadır (Günay,1977). Bu duruma etkili olan en önemli sebepler; yapıştırıcı maddelerin kazanda kalan fazla kaplama maddelerini bir araya getirmesi ile birlikte püskürtülen yapıştırıcı sıvının gereğinden fazla ve ayarsızca tohum üzerine püskürtülmesiyle içinde tohum olmayan ya da birden fazla tohum bulunan kaplama tabletlerinin oluşmasına sebep olmuştur.

3.2.4.Tarla denemeleri
Bu çalışmada üç farklı ekim yöntemi (Serpme, Mekanik, Pnömatik) kullanılarak, tesadüf blokları deneme desenine göre 3 tekerrürlü (mekanik, pnömatik ve serpme) olarak gerçekleştirilmiştir. Serpme ekimde normal tohumlar; mekanik ekim makinası ile ekimde tohumlar belirli oranda kum ile karıştırılarak; pnömatik ekim makinası ile ekimde ise çapları kaplanarak büyütülmüş olan tohumlar kullanılmıştır. 

İlk tarla denemeleri 21.06.2002 tarihinde gerçekleştirilmiştir. Ancak deneme yapılan tarihte toprakta yeterli derecede nem bulunmamakla beraber, haşhaş bitkisinin çimlenebilmesi için gerekli olan iklim koşulları sağlanamamıştır. Bu sebepten dolayı ilk tarla denemelerinde sonuç almak mümkün olmamıştır. İkinci tarla denemesi Kasım-Aralık aylarında gerçekleştirilmiştir. 

Ekim yapılacak olan arazi 05.11.2002 tarihinde pullukla işlenerek arazideki yabancı otlar toprağa karıştırılmış aynı zamanda toprak havalandırılmıştır. Haşhaş ekimi 28.11.2002 tarihinde gerçekleştirilmiştir. Arazinin tamamı diskaro ile işlendikten sonra, tapan ile hafif bastırma işlemine tabi tutulmuştur. 3 tekerrürlü yapılacak çalışma için, 12x3 m. boyutlarında 9 adet parsel belirlenmiştir (Şekil 4).

Serpme ekimde normal tohumlar 1 kg/da ekim normunda parsele el ile serpilmiştir. Serpme usulü ekimde parsellerde tohumların toprakta sıkışmasını sağlamak için traktörle üzerinden geçilerek toprak bastırılmıştır.

Mekanik tahıl ekim makinasıyla ekimde tohumlar, kum ile 1/60 oranında karıştırılmıştır. Sıra araları 75 cm. bırakılmıştır. Ekim normu dekara 26.6 gr. haşhaş tohumu değerine göre ayarlanmıştır. Kum tohum karışımı göz önüne alındığında ise 1680 gr/dekar ekim normu değerindedir.

Pnömatik hassas ekim makinasıyla ekim yönteminde ise normal tohumlar önceden kaplanarak makinanın ekici plaka deliklerine uygun tohum büyüklüğüne getirilmiştir. Hassia marka pnömatik ekim makinasıyla sıra arası 70 cm olacak şekilde ekim yapılmıştır. Ekici plaka olarak 20 delikli pamuk ekim plakası kullanılmıştır. [image: image15.wmf] 
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Ekici plakalardaki delik çapları 3 mm. dir.

Şekil 4. Tarla deneme deseni 

Daha sonra tüm yöntemlere ait parseller üzerinden tapan geçirilerek toprağın sıkıştırılması sağlanmıştır.

Tarla denemeleri sırasında topraktaki nem oranı yeterli olduğu için ekim sonrasında sulama işlemi yapılmamıştır. Bunun yanı sıra 02.12.2002 tarihinde deneme yapılan araziye 65.25 mm yağmur yağmıştır.

3.2.5. Ekim yöntemlerinin tarla şartlarında performans değerleri

Ekim yöntemlerinin tarla şartlarında performans değerlerini ortaya koyabilmek için, tarla filiz çıkış derecesi ve nispi tarla filiz çıkış derecesi değerleri araştırılmıştır (Bilbro and Wanjura, 1982; Tozan vd., 1990; Tozan, 1995; Önal, 1996).

3.2.5.1. Tarla filiz çıkış derecesi

Tarla filiz çıkış derecesi, ekim yapıldıktan sonra tarlada çıkan filiz sayısının, ekilen tohum miktarına göre nispi oranıdır. Denemede, tarla filiz çıkış derecesinin hesaplanmasında aşağıdaki eşitlikten yararlanılmıştır (Bilbro and Wanjura, 1982; Tozan ve Önal, 1994).Burada;
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T.F.Ç.D.: Tarla filiz çıkış derecesi (%),


m: 1 m’de çıkan ortalama filiz sayısı (adet),


n: 1 m’ye ekilen tohum sayısı (adet) dır.

Deneme alanında her parselde, ekilen tohumlar çıkmaya başladıktan sonra yapılan sayımlarla ortalama filiz sayıları saptanmıştır. Belirtilen eşitlikte her parsel için, değerler yerine konularak, tarla filiz çıkış derecesi hesaplanmıştır. Böylece 3 farklı ekim yöntemiyle ekilmiş olan haşhaş tohumlarının tarla filiz çıkış dereceleri belirlenmeye çalışılmıştır.

Serpme ekim yapılan parsellerde bu değerler m2’deki çıkış olarak değerlendirilmiştir.

3.2.5.2. Nispi tarla filiz çıkış derecesi

Araştırmada, çıplak ve kaplanmış olmak üzere iki farklı haşhaş tohumu kullanılmıştır. Bu nedenle, nispi tarla filiz çıkış derecesinin saptanması gerekmektedir. Tarla filiz çıkış dereceleri belirlendikten sonra, tohumlara ait laboratuar çimlenme dereceleri de kullanılarak, nispi tarla filiz çıkış dereceleri aşağıdaki eşitlik yardımıyla hesaplanmıştır (Önal, 1996).

Burada;
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N.T.F.Ç.D.
: Nispi tarla filiz çıkış derecesi (%),

T.F.Ç.D.
: Tarla filiz çıkış derecesi (%),

 L.Ç.D.
: Laboratuar çimlenme derecesi (%) dir.

4.ARAŞTIRMA BULGULARI

4.1. Tohum kaplama sonuçları

Denemede kullanılan beyaz haşhaş tohumlarının 8 farklı materyalle kaplanmış haldeki bazı özellikleri Çizelge 4.1’de verilmiştir. Pnömatik ekim makinasıyla ekim yönteminde ekim yapabilme olanağının oluşturulabilmesi için haşhaş tohumları kaplanarak tohum çapları minimum 3.5mm’ye çıkarılmıştır. Kaplı tohumlarda içerisinde tohum bulunma oranı olarak, ortalama % 95 oranında tek tohum bulunmaktadır. Yalnızca %2 oranında birden fazla ve % 3 oranında ise, içerisinde tohum bulunmayan kaplı taneler bulunmaktadır.

Çizelge 4.1. Değişik kaplama maddeleriyle kaplanmış haşhaş tohumlarının bazı özellikleri



Çap (mm)
Kırılma Direnci (Newton)
Yuvarlanma Açısı (°)


Kaplı Tohum Çeşidi
Suda Erime Zamanı (s.)
Min.
Max
Ort.
Min
Max
Ort.
Galvanizli Saçta
Paslanmaz Çelikte
Yığılma Açısı(°)

1
40
3.55
4.39
4.01
0.05
0.75
0.41
18.8
17.8
37

2
51
3.51
4.45
3.82
1.05
1.90
1.47
17
16.8
38

3
47
3.51
4.16
3.76
0.70
1.45
1.10
20.8
20.2
39

4
60
3.52
4.10
3.72
0.20
1.80
0.92
21.4
20.8
37

5
70
3.53
4.76
3.75
1.75
5.95
4.03
12.8
10.2
34

6
55
3.51
3.84
3.65
0.10
0.90
0.39
17.8
17.4
36

7
12
3.56
4.76
3.98
0.30
1.80
1.22
21.6
21.2
27

8
190
3.51
4.05
3.71
2.20
6.60
4.84
6.4
6
32

Kaplanmış haşhaş tohumlar ne kadar sertleştirilirse tohumların çimlenme oranları azalmaktadır. Tohumların sertleştirilme oranları, buna bağlı olarak çimlenme yüzdesi, kaplama maddelerinin oranları ve çeşitliliğinin kaplanmış haşhaş tohumu üzerindeki etkileri ve tohumların taşınabilme ve saklanma koşulları daha kapsamlı bir çalışma yapılmasını gerektirmektedir.

Çizelge 4.2.a’da 8 farklı karışım maddesiyle kaplanmış haşhaş tohumunun çimlenme testi sonuçları ve Çizelge 4.2.b’de kaplanmış tohumların çimlenme ortamı ile ilgili değerler görülmektedir. Çimlenme testine 04.11.2002 tarihinde başlanmıştır. Normal haşhaş tohumlarının çimlenme zamanı da göz önüne alınarak en son okuma tarihi olarak 19.11.2002 tarihi belirlenmiştir. 1 numaralı ve 5 numaralı karışımlar diğer karışımlara göre çimlenme gücü bakımından daha iyi sonuç vermektedir. Ancak çimlenme hızı bakımından karışımları göz önüne aldığımızda, 5 numaralı karışımın 1 numaralı karışımından daha iyi olduğu gözlenmektedir. Bunun yanında kaplama maddelerini şekil özelliği olarak karşılaştırdığımızda 5 ve 8 numaralı karışımlar ile kaplanmış tohumların diğer karışımlara göre yüzeylerinin daha pürüzsüz olduğu görülmektedir (Şekil 5). 

Kaplanmış tohumların yüzey pürüzlülüğünün çok olması, tohum sandığı içerisinde tohumların birbirlerine sürtünmelerinden dolayı kırılmalarına etki etmektedir. Yüzeyi daha pürüzlü olan kaplanmış tohumlarda tohum sandığı içerisinde daha fazla kırılma görülmektedir. Ayrıca kaplanmış tohumların kırılmalarına asıl etkili olan unsur ise, kaplama maddelerinin içeriğidir. Tüm bu özellikler göz önüne alındığında en uygun kaplama maddesinin 5 numaralı kaplanmış tohum olduğu görülmektedir. Bu sebepten dolayı tarla denemelerinde 5 numaralı kaplanmış tohum örnekleri kullanılmıştır (Şekil 6).

Çizelge 4.2.a. Farklı kaplama maddeleriyle kaplanmış haşhaş tohumlarının çimlenme testi sonuçları

Ortalama Çimlenen Tohum Sayısı (adet).

Kaplı Tohum Çeşidi
4. Gün
7. Gün
11. Gün
15. Gün
Ortalama Çimlenme Gücü (%)
Ortalama Çimlenme Hızı (%)

1
0.66
14.66
48
44.33
49.33
14.66

2
0
0.66
6
11.33
11.33
0.66

3
0.66
4.66
20
28
28
4.66

4
8
18
37.33
44
44
18

5
11.33
36.66
45.33
60
60
36.6

6
4.66
15.33
17.33
17.33
17.33
15.3

7
2.66
16
25.33
25.33
25.33
16

8
4
19.33
22.66
24.66
24.66
19.3

Çıplak

Tohum
18.66
41.66
72.33
72.33
72.33
41.66

Çizelge 4.2.b. Kaplanmış tohumların çimlenme kabı ve ortamı sıcaklık değerleri (C0)
Ölçüm tarihleri
08.11.2002
11.11.2002
15.11.2002
19.11.2002

Çimlenme kabı 
18
18.5
18
18

Ortam
21
22
20
20
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Şekil 5.Değişik kaplama maddeleriyle kaplanmış tohum örnekleri
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Şekil 6. İdeal kaplı (5 numaralı malzeme ile kaplanmış) tohum ve normal tohum örnekleri

4.2. Laboratuvar denemeleri sonuçları

4.2.1.Oluklu makaralı ekici düzenin performansı

4.2.1.1. Ekim normu

Oluklu ekici düzenli mekanik ekim makinasıyla haşhaş ekimi yapılabilmesi için haşhaşın belirli oranlarda kum ile karıştırılması gerçeğini ortaya çıkarmaktadır. Çünkü makinanın haşhaşı sıra üzerine uygun miktarda bırakması standart değerlerde mümkün olmamaktadır. Kabul edilebilir değerlere getirebilmek için Çizelge 4.3’de görülen oranlarda kum ile karıştırılmıştır. Çizelge 4.3’deki kum tohum karışım oranları uygulandığı taktirde ideal olarak çalışan bir ekim makinasının sıra üzeri mesafe olarak beklenilen değerleri görülmektedir. Ayrıca makinanın ekici düzeninin kum-tohum karışımını minimum 1680gr/dekar ekim normundan daha düşük değerlere  indirememesi bir olumsuzluk olarak karşımıza çıkmaktadır. Bu sebepten dolayı araştırmamızda makinanın ekim normunu minimum seviyede 1680 gr/dekar değerinde tutulmuştur.

Laboratuvar sonuçlarına bakıldığında kum-haşhaş karışım oranları sırasıyla 1/40 ve 1/60 (saf haşhaş tohum normu olarak sırasıyla 40g/da ve 26.6g/da) oranlarında kabul edilebilir sıra üzeri mesafelerinde ekim yapılabileceğini göstermektedir. 1/20 (80g/da) oranındaki karışımda ise sıra üzerine bırakılan tohum miktarının gereğinden fazla olduğu tespit edilmektedir. Dolayısıyla sıra üzerine düşen tohum miktarının artması sıra üzeri mesafeyi de azaltmaktadır.

1/80 oranında kum-tohum karışımında (20 g/da saf haşhaş tohumu ekim normunda) ise sıra üzerinde tohumların bir örnek bırakılması mümkün olmamaktadır. Atılan tohumlar arasında büyük boşluklar meydana gelmektedir. Bu sebeplerden dolayı 1/20 ve 1/ 80 oranında kum-tohum karışımı ile yapılan laboratuvar denemelerinde bulunan sonuçlar Poisson dağılımı hesaplamalarına dahil edilmemiştir.

Çizelge 4.3. Değişik sıra üzeri ekim mesafeleri için belirlenen ekim normları (sıra araları 75 cm)

Kum-Tohum Karışım Oranı
Ekim Mesafesi (cm)
Ortalama Ekim Normu (kg/da)

1/20
1
0.080

1/40
2
0.040

1/60
2.94
0.0266

1/80
4
0.020

4.2.1.2.Oluklu makaralı ekici düzenin sıra üzeri tohum dağılım düzgünlüğü

Oluklu makaralı ekici düzenin sıra üzeri tohum dağılım düzgünlüğünü belirleyebilmek için Poisson Dağılımı Eşitliği yardımıyla bulunan teorik değerler ile laboratuvar denemeleri sonucunda elde edilen gerçek değerler Khi-Kare testi yardımıyla karşılaştırılmıştır. Daha sonra bu değerler arasındaki farklar belirlenerek makinanın ideal performanstan sapmaları belirlenmiştir.


Poisson Dağılımı Eşitliği ile bulunan teorik değerler Çizelge 4.4’de denemeler sonucu elde edilen gerçek değerler ise Çizelge 4.5’de yer almaktadır. Teorik ve gerçek değerler arasındaki farklar ve Khi-Kare testi sonuçları ise Çizelge 4.6’da yer almaktadır.

Khi-Kare testi sonuçları 0.05 olasılık düzeyinde Güngör mekanik ekim makinasının oluklu makaralı ekici düzeninin 1/40 ve 1/60 tohum-kum karışım oranında normal sıravari ekim yaptığını göstermektedir. Çizelge 4.6’da görüldüğü gibi her iki ekim normu değerinde de sıfır tohumlu şeritlerin nispi oranlarının ideal değerlerden yüksek değerlere sahip oldukları görülmektedir. Ancak buna rağmen, idealde haşhaş bitkisinin sıra üzeri mesafesi dikkate alındığında bunun çok önem taşımadığı görülmektedir. Çünkü makina sıra üzerine yeterince sık tohum bırakmaktadır.

Çizelge 4.4. Poisson dağılım eşitliği ile bulunan teorik sıra üzeri tohum dağılım değerleri


Şeritlerdeki Tohum Adedi

Ekim Normu(kp/da)
İlerleme Hızı(m/s)
Ort.
0
1
2
3
4
5
6
7
8

0.040
1
2.136
11.8
25.20
26.91
19.16
10.23
4.37
1.56
0.47
0.12


1.5
2.01
13.4
26.93
27.06
18.13
9.11
3.66
1.22
0.35
0.088


2
2.79
6.14
17.01
23.74
22.07
15.4
8.59
3.99
1.59
0.55

0.0266
1
1.41
24.41
34.40
24.25
11.40
4.01
1.13
0.266
0.053
0.094


1.5
2.02
13.26
26.66
26.93
18.13
9.15
3.69
1.24
0.35
0.09


2
1.64
19.4
31.81
26.08
14.26
5.84
1.91
0.52
0.12
0.025

Çizelge 4.5. Laboratuvar denemelerinde bulunan gerçek sıra üzeri tohum dağılım değerleri


Şeritlerdeki Tohum Adedi

Ekim Normu

(kp/da)
İlerleme Hızı(m/s)
Ortalama
0
1
2
3
4
5
6
7
8

0.040
1
2.136
9.33
25.33
32
20.33
6.33
4
1.33
0.66
0.66


1.5
2.01
12
32
25.66
15.66
7.66
3.33
2.33
1
0.33


2
2.79
5.66
15.66
24.66
26
14.33
8.33
2
1.66
1.66

0.0266
1
1.41
20.33
39.33
26.33
9
3.66
0.66
0.33
-
0.33


1.5
2.02
12.66
26.66
25.33
21.66
9.66
3
1
-
-


2
1.64
14
30
29.33
16.66
6.33
2.66
1
-
-

Çizelge 4.6. Gerçek ve teorik değerler arasındaki farklar

Ekim Normu

(kp/da)

Şeritlerdeki Tohum Adedi

0.040
İlerleme Hızı

(m/s)
Ort.
0
1
2
3
4
5
6
7
8
Gerçek

X2
Teorik

X2


1
2.13
-2.5
+0.13
+5.09
+1.17
-3.9
-0.37
-0.23
+0.19
+0.54
5.608
14.07


1.5
2.01
-1.4
+5.07
-1.4
-2.47
-1.45
-0.33
+1.11
+0.65
+0.242
4.576
14.07


2
2.79
-0.48
-1.35
+0.92
+3.93
-1.07
-0.26
-1.99
+0.07
+1.11
4.165
14.07

0.0266
1
1.41
-4.08
+4.93
+2.08
-2.4
-0.35
-0.47
+0.064
-0.05
+0.236
2.726
14.07


1.5
2.02
-0.6
0
-1.6
+3.33
+0.51
-0.69
-0.24
-0.35
-0.09
1.376
14.07


2
1.64
-5.4
-1.81
+3.3
+2.4
+0.49
+0.75
+0.48
-0.02
-0.025
3.348
14.07

Çizelge 4.4’de görüldüğü gibi 0 tohumlu şeritlerin oranı hız arttıkça düşmektedir. Ancak şeritlerdeki tohum adedi değerleri yükseldikçe, şeritlere düşen tohum miktarı genel olarak teorik değerlerden daha yüksek değerlere ulaştığı görülmektedir. Çizelgedeki (+) değerler buna işaret etmektedir.

Şekil 4.7 ve 4.8’de laboratuvar şartlarında mekanik ekim makinasıyla yapılan denemelerde farklı ekim normlarında ve 3 değişik hızda şeritlerdeki gerçek ve teorik değerler arasındaki farklar görülmektedir. Şeritlerdeki tohum sayısı bakımından sapmalar göz önüne alındığında en çok 0, 1 ve 2 tohum adedinde sapma görülmüştür. Hızlar göz önüne alındığında 2 m/s lik hızlarda gerçek ve teorik değerler arasındaki farklar daha fazla olmaktadır.

Çizelge 4.7. Mekanik ekim makinasında 40 gr/da ekim normunda şeritlerdeki tohum sayılarının teorik tohum dağılımından (±) sapma diyagramı
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Çizelge 4.8. Mekanik ekim makinasında 26.6 gr/da ekim normunda, şeritlerdeki tohum sayılarının teorik tohum dağılımından (±) sapma diyagramı
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4.2.2. Pnömatik Hassas Ekim Makinasının Ekici Düzeninin Performansı
Hassas ekici düzende dört değişik ekim mesafesi ve üç değişik ilerleme hızında yapılan laboratuvar denemeleri sonucunda elde edilen değerler Çizelge 4.9’da yer almaktadır. Çizelgede makinanın ilerleme hızı (Vm), tekerlek devri (nT), makina tekerleği ile ekici düzen arasındaki transmisyon oranı (İ), ekici plakadaki delik sayısı (K), Dane Atım Frekansı (DAF), teorik sıra üzeri mesafesi (z), ortalama ekim mesafesi (X), varyasyon katsayısı (CV), standart sapma (τ), ikizlenme oranı (İO), kabul edilebilir tohum aralığı olarak tanımlanan (0.5-1.5)z ve boşluk oranı (BO) yer almıştır.

Çizelge 4.9 incelendiğinde, kabul edilebilir tohum aralıkları mesafesi bakımından z=3.4 cm de yeterli oranın sağlanamadığı görülmektedir. Hassas ekim makinalarında kabul edilebilir tohum aralıkları mesafesinin nispi oran bakımından %80 den aşağıya düşmesi istenmemektedir. Ayrıca hız arttıkça makinanın kabul edilebilir sıra üzeri ekim mesafesinin nispi oranının düşmekte olduğu gözlenmektedir. 

Z=13.5 cm’lik teorik ekim mesafesinde tüm hızlarda da olumlu sayılabilecek sonuçlar alınmaktadır. Bu açıdan bakıldığında, makinanın teorik ekim mesafesi arttıkça makina hızına ters bir oranda, kabul edilebilir ekim mesafesindeki nispi oranların yükselmekte olduğu görülmektedir.

Teorik ekim mesafesi arttıkça, Dane Atım Frekansı azalmaktadır. Hıza bağlı olarak incelendiğinde, hızlar arttıkça doğru orantılı olarak Dane Atım Frekansı da artmaktadır. Ayrıca hız arttıkça, boşluk oranı da genelde artma eğilimi göstermekte ve ikizlenme oranı azalma eğilimindedir.

Denemeler sırasında ekim mesafeleri sabit tutularak devir ayarlaması yapılmıştır. Çizelge 4.9’da görüldüğü gibi sıra üzeri ekim mesafesinin artması tohum dağılımının hassas ekime daha çok yaklaşmasını sağlamaktadır. Bunun için ekici plakadaki delik sayısına bağlı olarak makina üzerinde yer alan dişli kademeleri yardımıyla ekim mesafesi arttırılabilir. Makinanın değişik dişli kademelerinde ayarlanabilen anma ekim mesafeleri EK 1’ de verilmiştir ( Anonim, ___ ). 

Sonuç olarak, Dane Atım Frekansı 4-10 tohum/s civarında tutularak 8.5 cm den yüksek ekim mesafelerinde hassas ekim karakterinde bir ekim yapılabilmesi mümkün olacaktır.

Ekim mesafesinin yüksek tutulması ve ilerleme hızının düşük tutulması ile kaplanmış haşhaş tohumu ile hassas ekimin kalitesini arttırmak mümkün olacaktır. Bu arada dikkat edilmesi gereken önemli hususlardan biriside kaplanmış haşhaş tohumlarının ezilip kırılma oranlarının belirlenmesi gerekmektedir. Deponun tam doldurulması durumunda haşhaş tohumlarının kırılması artacaktır. Ülkemizdeki şartlar göz önüne alındığında, haşhaş ekim alanları çok büyük parsellerden oluşmamaktadır. Bu yönden deponun tam dolu olarak çalıştırılması gerekmemektedir. Laboratuvar çalışmaları bu hususlar dikkate alınarak yürütülmüştür. 

Çizelge 4.9. Hassas Ekim Makinası İle Yapılan Laboratuar Denemeleri Sonuçları

Vm

(m/s)
nT

min-1
İ
K
DAF

(tohum/s)
z

(cm)
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(cm)
CV

(%)
(

(0.5z

(%)
(0.5-1.5)z

(%)
1.5z(
(%)
İO

(%)
BO

(%)

0.5
15.4
1.69
60
9.8
3.4
2.59
3.45
1.857
34.07
54.42
8.51
-
3.06

1
30.8
1.69
60
16.8
3.4
2.98
3.44
1.854
24.22
66.66
9.12
-
3.57

1.5
46.2
1.69
60
29.4
3.4
2.96
3.19
1.787
25.38
65.76
8.86
-
4.61

0.5
15.4
2
20
6.36
8.5
8.05
9.54
3.074
14.13
83.24
2.63
10.00
1.25

1
30.8
2
20
12.13
8.5
7.95
14.13
3.759
15.38
75.27
9.35
10.43
1.64

1.5
46.2
2
20
16.6
8.5
8.67
14.78
3.857
9.63
77.10
13.27
4.81
3.12

0.5
15.4
1.57
20
5.4
10.8
9.32
31.98
5.650
27.77
65.43
6.8
14.81
2.46

1
30.8
1.57
20
9.01
10.8
11.31
20.92
4.574
9.62
78.51
11.87
2.96
2.96

1.5
46.2
1.57
20
14.6
10.8
10.32
25.47
5.040
16.43
71.23
12.34
6.84
2.05

0.5
15.4
1.071
20
4.23
13.5
11.61
18.74
4.329
14.96
84.27
0.77
7.87
0

1
30.8
1.071
20
6.6
13.5
14.22
35.61
5.967
9.09
83.83
7.08
3.03
4.04

1.5
46.2
1.071
20
9.9
13.5
14.87
47.42
6.886
8.08
82.82
9.1
5.05
4.04
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Şekil 7.a Pnömatik Hassas Ekim Makinasında Sıra Üzeri Ekim Mesafesi Nisbi Oran Değerleri
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Şekil 7.b Pnömatik Hassas Ekim Makinasında Sıra Üzeri Ekim Mesafesi Nisbi Oran Değerleri
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Şekil 7.c. Pnömatik Hassas Ekim Makinasında Sıra Üzeri Ekim Mesafesi Nisbi Oran Değerleri

Şekil 7.a-b ve c ye bakıldığında nispi oranların anma ekim mesafelerinde yoğunlaştığı görülmektedir.Anma ekim mesafelerindeki nispi oranların yoğunlaşması arttıkça deneme yönteminin olumluluğu açıkça ortaya çıkmaktadır. Çizelgeler, nispi oranların, z anma ekim mesafesiyle doğru orantılı olarak arttığını ortaya koymaktadır.

4.3. Tarla Çalışmaları Sonuçları

Tarla denemelerinde normal ve kaplanmış haşhaş tohumları kullanılarak yapılan ekim işlemleri sonucunda ve bölüm 3.2.5’de açıklandığı gibi hesaplanan tarla filiz çıkış derecelerine ait her tekerrür ve ortalamaları Çizelge 4.10’da verilmiştir.

Çizelge 4.10. Tarla filiz çıkış dereceleri ve nispi tarla filiz çıkış dereceleri(%)


Tekerrür
T.F.Ç.D.(%)
Ortalama
N.T.F.Ç.D.(%)
Ortalama

Serpme
1
83.90
69.73
116.45
96.82


2
50.26

69.80



3
75.05

104.23


Mekanik
1
90.86
59.59
126.16
82.74


2
51.66

71.73



3
36.25

50.34


Pnömatik
1
55.50
57.96
92.48
96.63


2
59.20

98.66



3
59.25

98.75


Tarla çıkış dereceleri performansları yönünden Çizelge 4.10’a bakıldığında ortalama olarak en yüksek değerler serpme ekim yönteminde elde edilmiştir. Nispi tarla filiz çıkış derecelerinde ise, ortalama olarak en yüksek değerler pnömatik ekim yönteminde elde edilmiştir. Mekanik ekim makinasıyla ekim yönteminde tekerrürler arasında büyük farklılıklar ortaya çıkmaktadır.

Tarla denemelerinde ortaya çıkan tarla filiz çıkış dereceleri, varyans analizi yöntemi kullanılarak karşılaştırma yapıldığında ise kullanılan yöntemlerdeki tarla filiz çıkış dereceleri değerleri arasında farklılıkların önemsiz olduğu ortaya çıkmıştır. Çizelge 4.11 de varyans analiz tablosu görülmektedir. Bu sonuç; pnömatik ekim makinasıyla ekim olanağının tarla filiz çıkış derecesine olumsuz bir etki yapmadığını ortaya koymaktadır.

Kullanılan Değişkenler

Tekerrür       

    : TEKERRÜR
        Seviyesi 1-3

Faktör A      

    : EKİM YÖNTEMİ        Seviyesi 1-3

Analizi yapılan karakter : ÇIKIŞ

Çizelge 4.11 . Varyans analiz tablosu

Varyasyon Kaynağı
Serbestlik Derecesi
Kareler Toplamı
Kareler Ortalaması
Hesaplanan Frekanslar
Alfa Tipi H. İhtimali

Tekerrür
2
937.172
468.586
1.481 ns
0.3304

Faktör A
2
243.677
121.839
0.385 ns
0.7050

Hata
4
1265.705
316.426



Genel
8
2446.554
305.819



ns = Önemsiz (not significant)

*  = Önemli %5 alfa seviyesinde (significant at alfa level %5)

** = Önemli %1 alfa seviyesinde (significant at alfa level %1)

*** = Önemli %0.1 alfa seviyesinde (significant at alfa level %0.1)
5.TARTIŞMA

Bu çalışmada, haşhaş bitkisinin ekiminde kullanılan ekim makinalarının laboratuvar ve tarla şartlarında yapılan deneme sonuçlarını şu şekilde özetleyebiliriz.

Oluklu makaralı ekici düzene sahip ekim makinasıyla yapılan laboratuar çalışmalarında makinanın ekim normu arttırıldıkça ekim mesafesinin düştüğünü ortaya koymaktır. Ancak haşhaş ekimine uygun ekim mesafesine bağlı olarak ekim normunda belirli kısıtlamalar karşımıza çıkmaktadır. 40 g/da ve 26.6 g/da ekim normunda uygun sıra üzeri mesafeleri elde etmek mümkün olmuştur. 

Makinanın ekim başarısını daha iyi şartlara getirebilmek için makinanın ekici makarasının aktif alanının küçük olması, iyileştirme kriteri olarak karşımıza çıkabilir. Aktif alan hacminin düşürülmesi norm ayar düzeninden daha ziyade, doğrudan oluklu makaranın boyutlarını düşürerek aktif alan hacminin küçültülmesiyle gerçekleştirilmelidir. 

Hassas ekim makinası ile yapılan laboratuvar çalışmalarında ise sıra üzeri tohum dağılım düzgünlüğü üzerinde sıra üzeri ekim mesafesinin önemli bir etkisi olduğu ortaya çıkmaktadır. Teorik sıra üzeri ekim mesafesi arttıkça kabul edilebilir tohum aralıkları nispi oranının da yükseldiği sonucuna varılmaktadır. Düşük ilerleme hızlarında ekim yapılabilme olanağı daha iyi ortaya çıkmaktadır. Ancak 1 ve 1.5 m/s’lik ilerleme hızlarında çok olumsuz olduğu söylenemez. Nitekim, ilerleme hızı arttıkça sıra üzeri tohum dağılımındaki yeknesaklığın azalacağı önceden yapılmış olan çalışmalarda da ortaya konulmuştur (Önal,1987).

Tarla koşullarındaki çimlenme oranları göz önüne alındığında gerek tarla filiz çıkış dereceleri gerekse nispi tarla filiz çıkış dereceleri bakımından karşılaştırma yapıldığında serpme ve mekanik ekim yöntemiyle ekim yöntemlerinde elde dilen sonuçlardaki oransızlıklar pnömatik ekim makinasıyla hassas ekimin daha olumlu olduğunu ortaya koymaktadır. Nispi oranlar bakımından serpme ve mekanik ekim yöntemiyle yapılan bazı tekerrürlerin % 100 değerinden fazla çıkması, her iki yöntemde de yer yer gereğinden fazla tohumun tarlaya bırakılmasından kaynaklandığını göstermektedir. Pnömatik ekim makinasıyla hassas ekim yönteminde ise bu oranların % 100 e yaklaşması olumluluk olarak ortaya çıkmaktadır.

Ayrıca her iki ekim makinasıyla da ekilebilme olanakları göz önüne alındığında serpme ekime göre dekardan ortalama olarak 1-1.5 kg.lık bir tohum sarfiyatının sağlanabileceği ortaya çıkmaktadır.Tohum sarfiyatı bakımından 1999 yılı verileri göz önünde tutularak basit bir ekonomik analiz yapıldığında, ülkemizde yıllık ortalama 300 ton haşhaş tohumu tasarrufu sağlayacaktır. Bunu Türk Lirası. bazında düşündüğümüzde 2002 yılı itibariyle 2.250.000 TL/kg olarak, azımsanmayacak miktarda ekonomik tasarrufun sağlanacağı göz önüne alınmalıdır. Bu tasarruf, doğrudan çiftçinin kazancı olacaktır. Makina ile ekim sonrasında ekim ve bakım işlemleri göz önüne alındığında, serpme ekim yöntemine göre işçi masrafları azalacaktır. Böylelikle, üretim girdilerinde tasarruf, üretimin her aşamasında ürün kayıplarının önlenmesi ve çapa işçiliğinden tasarruf sağlanacaktır. Tohum kaplama yönteminde maddi olarak büyük miktarlar söz konusu değildir. Elektrik ve işçi masrafı hariç, 1 kg tohum kaplamak için ortalama masraf 41.000 TL’dır.

6.SONUÇ ve ÖNERİLER

Dünya ve ülkemiz nüfusu hızla artmaktadır. Buna rağmen, insanoğlunun zorunlu tüketim maddelerinin üretim kaynaklarının git gide nüfusun ihtiyacını karşılayacak konumdan çıktığı, bilim adamları ve konuyla ilgili olan çevreler tarafından bilinmektedir. Bu ihtiyaçların hammaddesinin tarım alanlarından elde edildiği apaçık ortadadır. Ancak yeterli hammaddeyi bulabilme olanaklarını daha iyi ve teknolojik yeniliklere uygun şekilde artırarak bu çıkmazdan çıkabilmemiz mümkün olacaktır. İşçi ücretlerinin giderek artması ve tüketimdeki artış, tarımda işlerin makinalaştırılmasını, büyük tarım alanlarında maliyeti düşük, ancak kalite ve kantitece üstün tarım ürünlerinin yetiştirilmesini şart koşmaktadır. 

Ülkemizde ve dünyada tarımı sınırlandırılmış olan, aslında tıp alanında ve tüketim maddesi olarak önemli bir yeri olan haşhaş tarımı,ne yazık ki çeşitli faktörlerden dolayı yeterince kendisini geliştirememiştir. Tohumların çaplarının küçük olması, haşhaş ekiminin mekanizasyon olanaklarını şimdiye dek kısıtlamıştır. Ekiminin sıraya yapılması, çapalama, seyreltme, gübreleme ile diğer bakım işleri ve hasat işlerinin de makinalaştırılmasına yardımcı olur. Ayrıca insan gücü miktarı ve sayısını azaltarak maliyetin azalmasına yardımcı olur. Aynı zamanda dekara atılacak tohum miktarının önemli ölçüde tasarruflu bir şekilde kullanılmasını sağlayacaktır. Bu sebeplerden dolayı üreticilerin haşhaş ekiminin mekanizasyonunun yaygınlaştırılması ve bilinçlendirilmesi gerekmektedir. 
Bu çalışmada haşhaş tarımında ekim olanaklarının iyileştirilmesine yönelik olarak, haşhaşın makine ile ekilebilme olanakları ortaya konulmaya çalışılmıştır.

Yapılan çalışma sonucunda; laboratuvarda yapışkan bant denemelerinde mekanik ekim makinasının sıra üzeri tohum dağılım değerlerini gösteren Çizelge 4.4 , Çizelge 4.5 ve Çizelge 4.6 incelendiğinde 1/40 ve 1/60 oranında tohum-kum karışımında makinanın haşhaş ekimine uygun olduğu görülmektedir.

Denemeler sırasında görülmüştür ki; mekanik ekim makinasıyla ekimde sıra üzeri tohum dağılım performansı bakımından en uygun şartlar makinanın 1680 g/dekar kum+tohum ekim normunda, 1/60 tohum kum karışımı ve 1.5 m/s hızda oluşmaktadır. Makinanın kum-tohum karışımı bakımından performansına bakıldığında 1/20 oranında sonuç almak mümkün olmamıştır. Sıra üzeri tohum dağılımı bakımından şeritlere gereğinden çok fazla tohum bırakmaktadır. Bazı şeritlerde 15-20 adet tohum bırakmıştır. Bu açıdan incelendiğinde; tohumların çimlenip yetiştirilmesi açısından olumsuzluk ortaya çıkacaktır. 1/80 oranında ise makinanın boşluk oranı kabul edilebilir değerden çok fazla olduğu için dikkate alınmamıştır.

Diğer taraftan, hassas ekim makinasıyla, kaplanmış haşhaş tohumunun sıra üzeri tohum dağılımı bakımından laboratuvarda yapışkan bant denemesinde elde edilen diyagramlar incelendiğinde; sıra üzeri ekim mesafesi arttıkça makinanın performansının da arttığı görülmektedir. Nitekim; diyagramlarda görüldüğü üzere z=13.5 cm.lik denemelerde (0.5-1.5)z tohum aralığı hıza bağlı olarak kabul edilebilir değerler bakımından en iyi sonucu vermektedir. İkizlenme ve boşluk oranı da olumlu sonuç vermektedir. z=3.4 cm.lik sıra üzeri mesafede ise ikizlenme oranının çok fazla olduğu görülmektedir. Ayrıca hassas ekim makinasıyla ekimde hız arttıkça sıra üzeri tohum dağılımındaki düzgünlüğün bozulduğu gözlenmektedir. Hassas ekim makinasında ekim mesafesinin küçülmesi ekici düzenin çevre hızının artmasına,  kontrolsüz ve aşırı akışla ekim kalitesinin düşmesine sebep olmaktadır. Aynı zamanda ekim mesafesinin küçülmesi atılan tohum miktarının, yani ekim normunun da artmasına sebep olmaktadır. Makinanın sıra üzeri tohum dağılımında 0.5z’den küçük sıra aralıklarının oranının yüksek çıkması, olması gereken ideal değerlerden daha fazla olduğunu göstermektedir. Bu durum z=3.4 cm için ekim kalitesinin düşük olduğunu göstermektedir. Nitekim normal çimlenme testlerinde elde edilen çıplak tohum çimlenme yüzdesinin % 72 olduğu dikkate alınırsa, tarla filiz çıkış derecelerinin genel olarak %72 den düşük çıkması gerekmektedir.

Ancak sıra üzeri ekim mesafesinin seçiminde üreticilerin özenli olması gerekmektedir. Tarla koşulları göz önüne alındığında kullanılacak haşhaş tohumlarının çimlenme oranı da göz önüne alınarak uygun ekim mesafesi seçilmelidir.

Bilindiği üzere haşhaş bitkisinin tarla şartlarında çimlenebilmesi için tohumun en fazla 2-3cm.lik ekim derinliğinde ekilmesi şarttır. Bu açıdan, gerek mekanik ekim makinası gerekse hassas ekim makinasının haşhaş tohumunu uygun ekim derinliğine bırakması önem kazanmaktadır. Ekimi yapan kişinin kullanılacak olan gerekli alet makine kombinasyonunu kullanmaya hakim olması gerekmektedir.

Ekim yapılacak arazinin düzgün olması ve çok kesekli olmaması gerekmektedir. Arazi ekime hazırlanırken dikkat edilecek diğer bir husus, toprak tabakasının çok ince partiküller halinde hazırlanmaması gerekmektedir. Çünkü ekimden sonra sulama yapılması gerektiği göz önüne alındığında, oluşacak kaymak tabakası çimlenen haşhaş tohumlarının çıkışını olumsuz yönde etkileyecektir. Her iki makinayla da serpme ekimde olduğu gibi haşhaş ekimi sonrası sulamanın yağmurlama sulama yapılması gerekmektedir.

Araştırma kapsamında yapılan tarla denemelerinde ekim performansları tarla filiz çıkış derecesi ve nispi tarla filiz çıkış dereceleri açısından incelenmiştir. Çizelge 4.10’da da görüldüğü gibi normal tarla filiz çıkış dereceleri açısından en yüksek değerler serpme ekim yönteminde elde edilmiştir. Ancak bu değerler performans bakımından incelendiğinde serpme ekim yönteminin başarılı olduğu sonucunu çıkarmamaktadır. Çünkü serpme ekim yönteminde elde edilen yüksek oranlar birim alana gereğinden fazla ve düzensiz olarak tohum bırakılmasından kaynaklanmaktadır.

Mekanik ekim makinasıyla yapılan tarla denemeleri göz önüne alındığında ise; tarla filiz çıkış dereceleri arasında büyük farklılıkların olması tohumların birörnek bırakılmamasından kaynaklanmaktadır. Bu gelişigüzel çıkışların bitki gelişimi açısından olumsuzluk olarak ortaya çıkarması açıktır. Bu bakımından ekim yönteminin pnömatik ekim makinasıyla ekim yöntemiyle ekimine adapte edilmesi uygun olacaktır. 

Pnömatik ekim makinasıyla ekim yöntemiyle ekimde ise gerek tarla filiz çıkış dereceleri gerekse nispi tarla filiz çıkış dereceleri arasında çok farklılık görülmemektedir. Nispi tarla filiz çıkış derecesi bakımından tüm tekerrürlerin % 100 oranına çok yaklaştığı görülmektedir. Bu değerlerin laboratuar şartlarındaki çimlenme testlerinin tarla çıkış derecelerine çok yakın olduğunu göstermektedir.

Pnömatik ekim makinasıyla ekim yönteminde, nispi tarla filiz çıkış dereceleri göz önüne alındığında oranların yüzde yüze yaklaşması laboratuar şartlarındaki çıkışlara yakın olduğunu göstermektedir. Bu yönden bakıldığında ekim yöntemi sonuçlarında çeşitliliğin azaldığı görülmektedir. Dolayısıyla pnömatik ekim makinasıyla ekimin daha güvenilir olduğunu göstermektedir.

Tüm bu özellikler göz önüne alındığında haşhaş bitkisinin pnömatik ekim makinasıyla ekim yönteminin, serpme ve mekanik ekim makinasıyla ekimine göre daha olumlu olduğu görülmektedir. Pnömatik ekim makinasıyla hassas ekim sayesinde dekara atılacak tohum miktarı daha az olacaktır. Tarlaya bırakılan tohumlar daha homojen bir şekilde yetişecek ve birim alana eşit miktarda tohum bırakılacaktır. Yetiştirme süresince yapılacak olan bakım işlemlerinin mekanizasyonuna olanak sağlanacaktır. Dolayısıyla bakım işlemleri ekonomiklilik, işçilik ve zaman açısından daha tasarruflu yapılabilecektir.

7. ÖZET

Haşhaş, ülkemizde sınırlı olarak devlet kontrolü altında yetiştiriciliği yapılan bir kültür bitkisidir. Haşhaş tarımı yapılan bölgelerde alternatif olarak buğday, şekerpancarı, anason ve nohut gibi tarım ürünlerinin ekimi yapılmaktadır. Son yıllarda çeşitli faktörler çiftçileri bu tip tarım ürünleri yerine haşhaş tarımı yapmaya zorlamıştır.

Bu çalışmada, ülkemizde yapılan haşhaş tarımı göz önüne alınarak, haşhaş tarımındaki en önemli sorun olan sıraya ekim yapamama ve bunun sonucunda getirdiği zorlukları aşabilmek için, serpme ekime alternatif olarak düşünülen hassas ve normal sıravari ekim yapabilen makinalarla haşhaş tohumunun ekilebilme olanakları laboratuvar ve tarla koşullarında araştırılmıştır.

Laboratuvar denemeleri, Ege Üniversitesi, Ziraat Fakültesi, Tarım Makinaları Bölümü Deneme Laboratuvarında gerçekleştirilmiştir. Denemede kullanılan Güngör mekanik tahıl ekim makinası ve Hassia pnömatik ekim makinası ADÜ Ziraat Fakültesi’nden temin edilmiştir.


Laboratuvar denemelerinde, mekanik ekim makinasıyla ekimde farklı oranlardaki kum-haşhaş karışımının, değişik ilerleme hızlarında sıra üzeri ekim dağılım düzgünlüklerine bakılmıştır. Bunun için Poisson Dağılım Eşitliği’nden yararlanılmış, gerçek ve teorik değerler arasındaki farklılıklar Khi-Kare testi ile kontrol edilmiştir.


Hassas ekim makinasıyla olan denemelerde kullanılan haşhaş tohumları kaplanarak tohumların büyüklükleri arttırılmıştır. Hassas ekim kalitesinin ifadesinde, kabul edilebilir tohum aralıkları, ikizlenme ve boşluk oranları, varyasyon katsayıları, standart sapmaları ve dane atım frekansları değişik ilerleme hızlarında incelenmiştir.


Deneme sonuçlarına göre, oluklu makaralı ekici düzeni 40(1/40) ve 26.6(1/60) g/da ekim normunda sıra üzeri tohum dağılımının istenilen düzgünlükte olduğu tespit edilmiştir.

Hassas ekim makinasıyla yapılan denemelerde ise, z anma ekim mesafesini arttıkça kabul edilebilir tohum aralığı nispi oranlarının da arttığı gözlenmiştir. Ancak varyasyon katsayısının da anma ekim mesafesi arttıkça doğru orantılı olarak arttığı tespit edilmiştir. Sıra üzeri ekim mesafesini düşürdükçe ikizlenme ve boşluk oranının bir hayli arttığı görülmüştür.

Tarla denemeleri ADÜ Ziraat Fakültesi’nde gerçekleştirilmiştir. Tarla denemeleri sonucunda tarla filiz çıkış dereceleri ve nispi tarla filiz çıkış dereceleri bakımından tüm yöntemler karşılaştırılmıştır. Denemeler sonucunda pnömatik ekim makinasıyla hassas ekim yapılmasının daha uygun olduğu ortaya konulmuştur. 

SUMMARY

Poppy, which is sown limitedly under the government control, is a culture plant. In the fields of poppy agriculture; wheat, sugerbeet, anise and chickpea are sown as alternative agriculture yields. In recent years, some kinds of factors forced farmers to sown poppy instead of these agriculture yields.

In this study, with regarding the poppy agriculture in our country, not to do line sowing, as the most important problem in poppy agriculture, and as a result of this, to cope with its difficulties, thought as an anternative for springle sowing, the opportunaties of poppy seed’s sowing with the machines, which can do both sensible and normal line sowing, are searched both in laboratory and in farm conditions.

Laboratory experiments are fulfilled in the experiment laboratories of Agricultural Machines Department, The Faculty of Agriculture, Aegean University. Güngör Mechanic grain sowing machine and Hassia pnomatic sowing machine, used in the experiments are assured from The Faculty of Agriculture, The Universty of Adnan Menderes.

In the laboratuary experiment, in the sowing which is made with mechanic sowing machine, it is looked to the sowing distribution regularity on line with different progress speed of sand-poppy mixture at different rates. For this, it is benefitted from the Poisson Distrubition Equality, and theoretical values are controlled by Khi-Kare test.

The poppy seeds’ sizes which are used in the experiments made with sensible sowing machine, are increased with covereing method the seed space, to be doubled and space rates, variation coefficents, standart devitions and the seed shooting frequencies, which are acceptable in sensible sowing quality expression, are studied in different prosess speeds.

According to the results of experiments, grooved bobbin sower order at 40(1/40) gram and 26.6(1/60) gram, in sowing norm, the seed distrubition on line is seen as the wanted regularity.

On the other hand, the experiments with sensible sowing machine, it is seen that the more z sowing space increases, the more acceptable seed space’s proportional rates increases. But it is seen that also the variation coefficent increases as a directly proportional as long as the sowing space increases. As long as the on line sowing space is decreased, it is seen that to be doubled and space rates really increased. Farm experiments are made in ADÜ Agriculture Faculty. As a result of farm experiments, from the point of view of farm sprout exit degrees and proportional farm sprout exit degrees, all methods are compared. As a result of the experiments,it is suggested that to sown with pnomatic sowing machine is more suitable for sensible sowing.
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