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UZET 

Talaş lı imalat işletmelerinde işlem 

hazırlanırken, planın ekonomik yönU genelde ihmal 

planları 

edilir. 

Teknik açıdan eniyi plan için herzaman, ekonomik olarak da 

eniyi plandır denilemez. Bunun için, talaşlı imalat 

planları hazırlanırken, işlemlerin hem teknik 

ekonomik yönU dikkate alınmalıdır~ 

işlem 

hemde 

Çalışma sırasında, işlemlerin ekonomik yönUnUn önemini 

vurgulayabilmek amacıyla bir örnek problem uzerinde teknik 

kısıtları saglayan birçok plan tUretiimiş ve en ekonomik 

planın seçimi yapılmıştır. 

Ornek çalışma uzarinde verilen yönteme benzer bir 

yöntem kullanılarak b i ı g i taban lı bir uzman sistem 

geliştirilmiştir. Söz konusu sistem geliştirilirken Turbo 

Prolog programlama dilinden yararlanılmıştır. 

Geliştirilen Uzman Sistem kullanılarak eniyi kesme 

degişkenleri degerleri, gerekli.olan kesici takımlar ve 

karşılaşılacak maliyetler belirlenir. 

Eni yi işlem planında, topla~ birim maliyet enkUçUk 

degerini alır. 

~nahtar kelimeler 
Uzman Sistemler 
Talaşlı imalat işlem planları 
Talaşlı imalat maliyetleri 
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S U M M A R Y 

Economical aspect of machining operation plans are 

neglected in machine shops. in general. The best tecnical 

plan is not necessarily the most economical plan. 

So, both tecnical and economical aspects 

processes should be considered to prepare the 

operation plans. 

of the 

machining 

In this study. a lot of plans are generated on a case 

study to emphasize the importance of the processes and the 

most economical plan is coosed. 

A knowledge base expert system is devoloped by using a 

similar method on the case study by making use of Turbo 

Prolog programing language. 

The best cutting variabtes values and necessary cutting 

tools would be determined by using the proposed knowledge 

base expert system. 

The unit total cost is t~e minimum in the best 

machining operating plan. 

~ey Words 

Experts Systems 

Machining Operating Planing 

Machining Operating Costs 
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1. GIRIŞ 

Bilgisayar teknolojisinde son yıllarda önem 1 i 
ı 

gelişmeler olmaktadır. Bu gelişmelerden biri de Yapay 

Zeka <Artificial 

çalışmalardır. 

Intelligence) adı altında 

Yapay zeka çalışmaları son 

yapılan 

yıllarda 

uygulama alanında görUlmeye başlamıştır. Yapay zeka 

çalışmaları çalışma alanına baglı olarak Uzman sistemler 

<Expert systems), Robotlar <Robotics) vb. degişik adlarla 

anılır lar. Ticari uygulamalar, en fazla uzman sistemler 

adı altında gerçekleşmektedir. 

imalatta kesme degişkenlerinin alacagı Talaş lı 

degerlerin, gerçekleştirilen· işlemlerin ekonomik yön U 

Uzarinde oldukça fazla etkisi va1dı.r. Işlemlerin 

ekonomisini etkileyen maliyet bileşenleri, kesici takım 

maliyeti, kesme işlemi maliyeti, tezgah sabit maliyeti VfJ 

ek sure maliyeti olarak verilebilir. Kesme planı, talaş lı 

imalat işletmelerinde genellikle bir atölye muhendisi 

tarafından hazırlanır. Atölye mUhendisleri, sadece 

işlemlerin gercekleşebilecegi teknik şartları gözönUne 

alırlar. Atölye muhendisinin yerine getirdiQi bu işler, 

sadeca teknik yönU dikkate almasına ragmen yine de oldukça 

sıkıcı ve zaman alıcı işle1dir. 

Kurulan tum işletmelerin kuruluş amacı kar elde etmek 

olduguna göre, işlem planlarının teknik yönUne verilen önem 

kadar, ekonomik yönUna de önem verilmelidir. 

Bu çalışma sırasında, tataştı: imalat işlem planlarının 

ekonomik yönunu dikkate alacak ve gerekli bi lgi leri 

bir uzman sistem yapısı ge 1 i ştirilmeye oluşturacak 

çalı ş ı 1 d ı. Amaç, fazladan harcanan Z<~man ve sıkıcı 

"·iC.:viu O ; . 
·vı n.versttes/ 
ı erkez Kütüphane 



işlemlerden kurtulmak oldugu k~dar, 

planlarının ekonomik yönunun de 

gerekliligini vurgulamaktır. 

talaş lı 

dikkate 
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imalat işlem 

alınmasının 

Çalışmanın yapılabilmesine olanak saglayacak bir temel 

oluşturması açısından, öncelikle Yapay Zeka ve Uzman 

Sistemler hakkında çalışıldı ve bu konuya ilişkin bilgiler 

tkinci BölUmde verilmektedir. 

Talaş! ı imalat işlem planlarının yapısının 

anlaşılabilmesi ve bu planların ekonomik yönUnUn önemini 

vurgulayabilmek için Uçuncu Böltim hazırlandı. 

Ikinci ve Uçuncu bölUmlerde oluşan bilgi birikimi 

yardımıyla bilgi tabanlı bir uzman sistem görevini yerine 

getirebilecek program, Dörduncu BölUmde geliştirilmeye 

çalışıldı. Programın oluşturulabilmesi için yapay zeka 

programlama dilleri incelendi ve Turbo Prolog 2.0 

programlama dili seçildi. Söz konusu program ve yerine 

getirdlgi işlevler Dörduncu BölUmde detaylı olarak 

açıklanmaktadır. 

Yapılan çalışmanın sonucunda, elde edilen sonuç 

bilgileri ve önerilebilecek çalışmalar Beşinci Bölumde 

açıklanmaktadır. 
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- 2. YAPAY ZEKA ve UZMAN SISTEMLER 

Bu bölUmde, "Yapay Zeka nedir?", "Nasıl gelişmiştir?", 

"Uygulama alanları nelerdir?" gibi sorulara cevap 

olabilecek bilgiler verilmiştir. Bu bö!Umun amacı, daha 

sonraki bölUrolerde yapılacak: çalışmalara temel 

oluşturmaktır. 

2.1. Yapay Zeka 

Eski çaglardan beri, insanı diger butun varlıklardan 

ayıran özelliQin "dUşUnmek" oldugu söylenir. Fakat, 

"duşunce" denen bu ayırdedici özelliQin nasıl bir şey 

oldugu, diger yaratıklara özgu hareketlilik biçimlerinden 

nasıl, hangi biçimlerde farklılık gösterdiginin 

araştırılması ancak 17. yuzyıl' dan sonra önem kazanmıştır. 

Daha önceleri, özellikle filozoflar mantık başlıQı altında 

"duşunmek" ten söz ediyorlardı. Fakat, o zamanlar mantık, 

daha çok bir araç olarak görUldugu için, mantık başlıQı 

altında, insanların dUşUnUrken ne yaptıklarına ilişkin 

deQil, istenen bazı şeyleri gerçekleştirmek için doQru 

oldugu bilinen önermalerden hareketle, dogru bir sonuç elde 

edebilmek için ne yapmaları gerektigina ilişkin kurallar 

ineelenirdi <Bilgisayar Ansiklopedisi,19B7l. 

Burada sazu edilen kural kelimesi YAPAY ZEKA 

<Artificial Intelligence) araştırmalarının temelinde yatan 

bir terimdir. Kural teriminin anlamı, gUndelik dilde 

kullanılan anlama benzamakle beraber, Yapay Zeka <YZ> 
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içerisinde hem sınırları hem 
ı 

de anlamı açısından özel bir 

yapıyı içerir. Bir şeyin nasıl yapılmakta olduguna ilişkin 

kurallar ile, nasıl yapılması gerektigina ilişkin kurallar 

arasında farklılık vardır. Bir şeyin nasıl yapılmakta 

olduguna ilişkin kurallara "oluşturucu" (constituve) 

kurallar, nasıl yapılması gerektigina ilişkin kurallara da 

"duzenleyici" <regulative) 

Ansiklopedisi,1987>. 

Oluşturucu kural lar, 

gerçekleştiren kurallardır. 

kurallar denir <Bilgisayar 

kuralı oldukları faaliyeti, 

Kendilerinden bagımsız olarak 

var olan bir faaliyeti duzenlemezler. Ornegin, satranç 

oyununda, ilk hamle ola~ak şahın önUndeki piyonu açmak 

belli bir ustunluk saglar, dolayısıyla bu iyi bir kural 

olabilir. Ancak ilk hamle olarak başka bir taşı örnegin 

atı oynamak da mumkUndur. Başka bir deyişle, insan bu 

kurala uymadan da satranç oynayabilir. Dolayısıyla, 

"oyuna şahın önUndeki piyonu açarak başlanır" kuralı 

"duzenleyici" bir kuraldır. Birde, "filler çapraz ilerler" 

kuralını ele alalım. 

oyun satranç degildir. 

bir kuraldır. 

Eger bu kurala uyulmuyorsa oynanan 

Dolayısıyla bu kural "oluşturucu" 

Aslında Yapay zekanın gerçekleşebilecegi dUşuncesinin 

ileri surulmesi, dUşUnce gerektiren tum faaliyetlerin, 

oluşturucu kurallar bilgisine sahip olmak ve bu kural ları 

uygulamaktan ibaret oldugunun kabulUnden kaynaklanır. 

<Bilgisayar Anniklopedisi,1987> 

2.1.1. Yapay zekanın tanımı 

"Yapay zeka <artificial intelligence) nedir?" sorusuna 

cevap arandıgında hemen hemen konu ile ilgilenen tum 

araştırmacıların birer tanım yaptıgını görUrUz. Bu 

tanımlamalardan bazıları aşagıda verilmektedir. 
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-YZ, bilgisayarı duşunen bir makina ha 1 i ne 

getirilebilme yollarının araştırılınasıdır. 

-Bilgisayarın insan gibi davranmasını saglama yönlu bir 

girişimdir. 

-YZ, insanların bilgisayarlardan 6lmayacak birşey 

(bilgisayar zekasıl beklemesine sebep olan şaşı.rtıcı 

bir terimdir. 

-YZ, insan yapısı sistemlerin beklenmedik gerçekler 

karşısında hayatta kalma yeteneQidir. 

-Insanların yaptıkları işleri bilgisayarlara eniyi 

nasıl yaptırabiliriz, sorusuna cevap arama konusunda 

yapılan bir çalışmadır. 

-YZ, bilgisayarların karşılaşılan belirsiz suraçieri 

çözumleyebilme yetenegidir. 

-YZ, insan zekasının bi lgisayar ortamında 

modellanebi lmesi çalışmalarıdır. 

-Bu terim, insan duşunce surecini tekrarlayabilen 

programlar için kullanılmalıdır. 

-Kendi varlıgını bilmesi YZ'nın anahtar kavramıdır. 

-Eger fiziksel 

degildir. 

olarak çalışan birşeyler varsa bu YZ 

-Akıllı diye adlandırılan sistemlerin nasıl çalıştıgı 

biliniyorsa bu sistemler akıl!~ sistemler deQil, olsa 

olsa bil~isayar programları olurlar. 

-Insan bir çok durumda problemleri bir fonksiyon olarak 
i 

tanımlama geregi duymadan dUşUnme yeteneQi, sezgi ve 
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deneyimlerini kul lanarak çözer. YZ insanın bu 

yeteneklerini anlama ve taklit etme amacına yönelik 

çalışmalarla ilgilenen bilim dalıdır (Williamson,1986). 

-YZ'yı, bilgisayarları insanlarda var olan ve akıllı 

olarak vasıflandırdıgımız davranış şekil !.erine benzer 

davranışlar gösteren makinalar durumuna 

konusunda çalışmalar yapan bir bilgisayar 

olarak tanımlayabiliriz CTimuroglu,1988). 

getirme 

bilim dalı 

Yapay zeka ve Uzman Sistemler konusunda yapılan 

çalışmalar tarih sırasına göre EK-1'de verilmektedir. 

2.2. Yapay Zekanın Uygulama Alanları 

Bir işin yapılması ya da bir problemin çözUlmesi için 

bilgisayar kullanmaya karar verildiginde, eger problem 

matematiksel fonksiyonlar olarak tariflanemiyor ya da 

çalışma alanının kısıtları tanı~lanamıyorsa YZ çalışma 

alanı içerisindeyiz, demektir. 

Bu durumda, bilgisayarı uzman insanların probleme 

yaklaşımlarını taklit edecek şekilde programlamamız 

gerekir. Eger insanın bilgi işleme duzeni tam olarak 

bilinmiyorsa, 

gidilir. 

bu duzeni yaklaşık taklit etme yoluna 

Gunumuzde 

mumkUndur. Bu 

verilebilir . 

bir çok alanda 

alanlardan en 

YZ çalışmalarını görmek 

önemlileri aşagıdaki gibi 

• Araştırma, <Search) 

.Uzman Sistemler, <Expert Systems) 

.DoQal dil işleme, <Natural Language Processing) 

.Desen gösterimler, <Pattern Matching) 

.Robotlar, <Robotics) 



.Ogrenme, <Learning) 

.Mantık, <Logic) 

.Belirsizlik ve Bulanık 

<Uncertainty and ,fuzzy logic>. 
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Kumeler le Çalışma, 

Bu guruplar dahilinde yapılan Çalışmaların neler oldugu 

aşagıda açıklanmaktadır. 

2.2.1. Araştırma 

Araştırma terimi YZ uygulamalarında, bir probleme 

çözumler bulma olarak kullanılır. Buradan çıkarılacak anlam 

bir veri tabanından özel bir bilgi parçacıgının bulunması 

degildir. tki şehir arasındaki en kısa yolun ya da 

matematiksel bir teoremin dogrulugunu ispatlama gibi 

problemierin çözomu bu çalışma alanında yapılan çalışmalara 

örnek verilebilir. Bu alanda yapılan çalışmalar sonucu bir 

çok araştırma yöntemi gelişmiştir (Schildt.1B87). 

2.2.2. Uzman sistemler 

Uzman sistemler YZ'nın ilk ticari amaçlı 

uygulamalarıdır • Bir uzman sistem öncelikle iki önemli 

işlevi yerine getirir. Birincisi, bilgisayara bir nesne 

<olay) hakkında bilgi girişini saglamasıdır. Bu genelde 

bilgi tabanı <Knowledge Base) olarak isimlendirilir. 

Ikincisi, bu bilgi tabanı uzerindeki, bilgi parçacıklarını 

kullanarak uzman bir insanın uzmanlık alanında karşılaştıgı 

bir problemi çözmek için yurutecegi mantıksal yapıya benzer 

bir çıkartım mekanizması kullanmasıdır. Bu tur özellikler 

gösteren programlar "UZMAN SISTEM" olarak adlandırılır 

<Harman and King.1985). Daglının tanımlamasına göre ise 

Uzman Sistem, uzman insanın davranışlarını taklit ederek 

belirli bir alanda uzmanlık gerektiren karmaşık 

problemierin çözumu için bir veya birden fazla yaklaşım 
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öneren akıllı bilgisayar programlarıdır <Daglı,1986>. 

Yapılan çalışma ile dogrudan ilgili olması sebebi ile bu 

konuda deteaylı bilgi verilmektedir. 

2.2.2.1. Uzman sistemin yapısı 

Genellikle Uzman Sistemler 

oluşmaktadır. Bunlar, 

i-Bilgi tabanı 

ii-Çıkartım rnekanızması 

iii-Kullanıcı baglantısı 

Uç ana bölUmden 

Bilgi tabanı ilgitenilen sistemle ilgili hemen hemen 

tum bilgileri içerir. Bu bilgiler konunun uzmanlarından 

bilgi muhendisleri tarafından toplanmış bilgilerden oluşur. 

Söz konusu bu bilgiler "Eger-Dolayısıyla" <lF-THENl 

kural ları şeklinde ifade edilmişlerdir. 1 leriki bölUmlerde 

geliştirilen sistem çerçevesinde benzer kural lar 

açıklanmaktadır. 

Çıkartım mekanizması ise geliştirilen sistemin tum 

işlemlerinin kontrol edildigi yerdir. Burada bir dizi 

sezgisel yöntem, sembolik mantık ve karşılaştırma 

yaklaşımları kul lanılarak problemi çözmek ve sonuca ulaşmak 

için bilgi tabanından nasıl yararlanılacagı konusunda 

kararlar verilir <Daglı,1986). 

Talaşlı imalat ortamında da hangi bilgilerden nasıl, ne 

zaman yararlanılacagına ilişkin kararların verilmesi 

gerekmektedir. OrneQin en iyi kesme planı enkUçUkleme 

ölçUtUne göre seçilecek ise turetilecek birçok işlem planı 

içerisinden enkuçUk maliyetli olanın saçilmesi çıkartım 

mekanşzması tarafından yerine getirilir. 
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Kullanıcı baglantısı ise Uzman sistem i le kul lanıcının 

i letişinıini saQ lar. Sistemin bu parçası kullanıcıdan bazı 

bilgilerin alınması ve kullanıcıya bilgi aktarılması 

işlerini yerine getirir. Talaşlı imalat işlem planlarının 

oluşturulmasında da kul lanıcıdan yeni tezgah bilgileri gibi 

bilgiler istenmekte, buna karşılık turetilen eniyi plan 

kullanıcıya aktarılmaktadır. 

Şekil-2.1 bir Uzman Sistemin genel 

ver m ektedir. 

YE NI GELEN 
BiLGi DÜZENLEME 

ALT SiSTEMi 

t 
UZNA N VEYA 
BiLGi MÜHENDISI 

KARAR ı CÜMLE LER KURALLARI 

BiLGi TA B ANI 

1 
ÇlKARTlM 

MEKANIZMASI 

' 

ÇlKARTlM KONTROL 

I ~ 
AÇIKLAM KU LLANICI 

ı--
ALT SiSTEMi 

ı--
ARA YÜZÜ 

t 
KULLANlCI 

ş e kil 2. 1- Bir Uzman Sistemin Genel Yapısı. 

yapısını 

2.2.2.2. Uzman sistemlerin yararlı ve sakıncalı yönleri 

Bir Uzman Sistemin, bir uzman kişiye göre Ustun ve 

sakıncalı yönleri 

<Ulengin,1987). 

maddeler halinde şöyle verilebilir 

-Uzman kişi bir insan oldugu için fizyolojik ya da 

ruhsal bir hastalık sonucu faydalı olmaktan Clkabilir, 

bir kaza sonucu kaybedilebilir. 

sistem çok kolay çogaltılabilecegi 

durum söz konusu de9ildir. 

Uzman Sistemlerde 

için böyle bir 

\,ıa.;vı u () nlver.sit.o:>' 
ıvlerke~ Kütüpha;;~ · 
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-Uzman Sistemler manyetik ortamlar sayesinde çok kolay 

taşınabilirler, çoQaltılabilirler. Uzman kişinin 

yetişmesi yıllar alabilir. 

-Uzman Sistemlerin işleyiş mekanizması ve kul Jandıgı 
i 

mantıksal yapı kolay anlaşılır. Uzmanlar ise kendi 

kullandıkları yapıları bile bilemezler veya bilselerde 

kolay bir şekilde başkalarına aktaramazlar. 

-Uzman Sistemler kararlılık gösterirler. Uzman kimseler 

ise aynı durumla farklı iki zamanda karşılaştıklarında 

farklı davranış gösterebilirler. Bulundukları 

psikolojik durum kararlarını etkiler. 

Uzman Sistemler ucuzdur. Uzman kişi ise bulundugu 

alanda çok az kişiden biri oldugu için yararlanılması 

çok pahalıdır. 

- Uzman Sistemler, çözUmUnde duygu gerektiren 

problemierin çözUmUnde kullanılamazlar. 

Uzman sistemler yaratıcı degi llerdir. Insanlar ise en 

gelişmiş uzman sistemlerden çok daha fazla 

yaratıcıdır lar. Uzman biri bilgiyi yeniden 

sentezteyerek yeni bilgilere ulaşabilir. 

-Uzman kişi dunya bilgisini kullanabilir. Uzman 

sistemler genel amaçlı olamadıkları için böyle bir şey 

yapamazlar. fakat uzman sistemler uzmanlık alanında 

elde ettikleri bilgileri bilgi tabanına eklenmesi ve 

bi lgi !erin son şeklinden yararlanması mumukun 

olabilmektedir. DördUncU bölUmde anlatılan sisternede 

öQrenme işlevinin nasıl saglandıgı anlatılmaktadır. 
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Uzman kişiler girdileri çok daha geniş bir açıyla çok 

daha kolay elde ederler. Uzman kişi duyu organları 

sayesinde problemleri ve olayları daha kolay kavrar. 

Uzman sistemlerde azda olsa bilgi kaybı söz konusudur. 

2.2.2.3. Uzman Sistemlerin klasik programlardan 

farklılıkları 

Uzman sistemler bilgiyi işler, klasik programlar ise 

veriyi işler. Klasik programların bUyUk çogunlugu 

algoritmiktir. uzman sistemlerde sergisel yöntemler önemli 

yer tutar. Klasik programlar herkesin yapabilecegi bir 

takım işleri hızlı ve dogru bir şekilde yapar. Uzman 

sistemler bir uzmanın işlerini yapar. Uzman sistemler bilgi 

muhendisi ve u~:man kişi tarafından oluşturulur. Klasik 

programlar ise bilgisayar program alan tarafından yazılır. 

Uzman sistemlerin kullandıgı mantıksal 

programların aksine programın dogrudan 

anlaşılabilir <Uiengin, 1986). Ayrıca uzman 

Sonuçlardan yeni genel lernelere gidebilir. 

yapı klasik 

okunınası i le 

sistem buldugu 

Yani ögrenme 

temelinde oluşturulabilir. Dörduncy böltirnde anlatılan uzman 

sistem yapısı içerisinde anlatıldıgı gibi bir uzman sistem 

buldugu sonuçları degerlendirebilir. Bu degerlendirme şekli 

dörduncu bölUmU anlatmaktadır. 

2.2.2.4. Uzman Sistem geliştirme aşamaları 

Bir uzman sistem geliştirilirken bazı aşamalardan 

geçer. 

1987). 

Bu aşamalar aşagıdaki 

1 - Tanımlama 

2- Kavramsaliaştırma 

gibi verilebilir <Wat ts, 
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3- FormUlleştirme 

4 - Yurutme 

5 - Test etme ve degerlendirme 

6 - Bakım planlama 

Tanımlama aşamasında problemin ne oldugu ve uzman 

sistem için uygunlugu belirlenir. Bu aşamada ayrıca problem 

dogaı dil kullanılarak yazılı hale getirilir. 

Kavramsaliaştırma aşamasında bilgiler dUzenlenir. 

Bilgilerin birbirleri ile ilişkileri tariflenir. Ve uzman 

sistemin bir prototipi geliştirilir. Ve kullanılacak 

aletler <diller) belirlenir. FormUle etme aşamasında, 

bilgiler kullanılacak olan aletiere uygun şekle getirilir. 

Burada ayrica uzman kişiden ek bilgiler alınır. 

Yurutme aşamasında elde edilen bilgiler kullanılan 

dilin yapısına uygun şekilde kodlanır. Bu aşamada bilgi 

mUhendisi ve uzmanın beraber çalışması gerekir. Böylece 

sistemin prototipi ortaya çıkmış olur. 

Test etme aşamasında örnek problemler kullanılarak 

sistem uzman ve bilgiler mUhendisi tarafından denenir. Bu 

aşamada bazı adımların geliştirilmesi yapılı~. Sorun 

çıktıkca geri dönUlUr duzeltmeler yapılır. 

Son adım olan bakım planlamasında ise kullanılan bilgi 

tanbanın gunc~IJigini koruyacak duzenlemelerin zamanı. ve 

gUncelleştirme aşamasında yapılacak işler tariflenir. 

Bu çalışma bir uzman sistem geliştirme çalışması 

de~ildir. Çal1şmadan amaç, oldukça :fazla bilgi içeren ve bu 

bilgiler arasında ilişkiler tariflenebilen talaşlı imalat 
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işlem planları hazırlama konusunda bir uzman sistem 

sistemin geliştirilecegini göstermek ve böyle bir 

yararlarını tartışmaktır. 

2.2.3. Dogal dil işleme 

YZ'nın en çok araştırma yapılan alanıdır. Bu konu 

uzerinde yapılan çalışmaların oldukça fazla olmasının 

nedeni, dogal dil işleme çalışmalarının sonuçlarının, 

inSanların bilgisayarlarla dogrudan iletişim yetenegini 

bilgisayara kazandırmak olmasıdır. Bu amaca ulaşmadaki 

zorluk, insanların kullandıkları dilin çok karmaşık 

boyutlu olmasındandır. Bu problemin zorluk gösteren 

ve çok 

diger 

bir yönU de, bilgisayarlarla insanların kuracagı iletişimin 

çok benzer yapılar içermesidir <Aynı cumlenin farklı 

durumlarda farklı anlamlar taşıması gibi) <Schildt.1987>. 

2.2.4. Desen gösterimler 

Desen işleme ve şekillerle çalışma, robotlar ve 

şekilsel sureçlerin analizlerini içeren uygulamalar için 

önemlidir <Turban,1990). Ornegin, bir televizyon ekranı 

uzerindeki nesnelerin başlangıç ve bitiş yerleri veya 

hangi nesnelerin hangi nesneler Uzerine konulabilecegini 

bilgisayara nasıl tanıttırabiliriz sorusu gUndeme 

geldiginde bu tur çalışmalara olan ihtiyaç kendini 

gösterir. Gölgelerin nesnelerden ayırtedilmesi, 

alanının en önemli problemidir. 

2.2.5. Robotlar 

bu çalışma 

Robot uygulamaları, YZ'da hareketlerin nasıl kontrol 

edilecegi hususunda yapılan çalışmalara verilen addır 

<Turban,1990). Montaj hatlarında kullanılan endustriyel 

robotlar ·bu çalışmaların urunudur. Bu alanda yapılan 
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çalışmalar en önemli ugraşını, kesikli 

hareketler kumesi Uretebilme yönUnde 

hareketlerden dogal 

gösterirler. Genel 

amaçlı robotlar Uretme çalışmaları içerisinde bulunan 

araştırmacıların en önemli sorununu, dogal dilin robotlar 

tarafından anlaşılır hale getirilmesi, degişen çevre 

koşulları ve beklenmedik olaylar karşısında robotların 

davranışlarının tarif edilernemesi oluşturur <Nilson,1980). 

2.2.6. Ogrenme 

YZ'nın ilginç çalışma alanlarından biri de 

yetenegini bilgisayara ögretme yönUnde 

çalışmalardır. Bu alanda yapılan çalışmalar, 

ögrenme 

yapılan 

yapılması 

istenen şeylerden, gözlemlerden ve oluşan hatalardan yeni 

şeyler ögrenen bilgisayar yazılımları oluşturma çabaları 

olarak tarif1enebilir. Ogrenmenin diger bir anlamıda 

tecrubelerden yararlanabilir bilgisayarlar geliştirmektir 

<Schildt,1987>. 

2.2.7. Hantık 

Diger bir YZ çalışma alanı, mantıgın standart 

kural larını kul lanarak bir önermenin mantıksal olarak 

dogrulugunu gösteren programlar uretmektir. <Turban,1990) 

Bu alanda yapılan çalışmalar, matematiksel teoremlerin 

ispatı, şekilsel mantık vb. alanlarda yogunlaşır. 

2.2.8. Belirsizlik ve bulanık kUmeler 

tnsanoglu bazen verecegi kararları, elinde net bilgiler 

olmadan da verebilir. Bu tur bilgileri açık olmayan ve/veya 

olasılık içeren bilgiler oluşturur. Söz konusu bu bilgileri 

kullanarak, istenen sonuçl~ra ulaşabilen makinalar ve 

programlar geliştirme çalışmaları bu alan içerisinde 

tartışılabilir <Schildt,1907). 
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2.3. Yapay Zeka Programlama Dilleri 

Genel olarak her programlama dili ile her turlu program 

yazılabil ir. Fakat her programlama dili kullanıldıgı 

alanların gereksinimlerine göre gelişip gUçlenir. YZ 

çalışmaları sayılardan çok kavramlarla ilgilendigi için, 

kavramsal niteliklere sahip dil le~in ortaya çıkmasına neden 

olmuştur. Bu amaçla geliştirilen iki önemli programlama 

di ı i vardır. Bunlar, PROLOG <Programing Logic) ve LISP 

<List Processing) diye bilinirler. 

LISP 1958 yılında John McCARTY tarafından 

geliştirilmiştir. <Hekmatpaur,1989> FORTRAN programlama 

dilinden sonra en eski yuksak dil olmasına karşın, b uyu k 

bellek gereksinimi nedeniyle bilimsel araştırmaların 

dışında yaygınlaşması bUyUk bellegin kuçulmesine bagımlı 

kalmıştır. 50 KB' lık bir bellegin lUks oldugu dönemlerde 

mikrobilgisayarlarda LISP'in kul lanımı imkansızdı. Zamanla, 

LISP'in daha az bellek gereksinimi gösteren yeni tipleri 

gelişti ve bu arada bellek sorununa yeni çareler bulundu. 

Böylece LISP piyasada kullanı lı,r hale geldi. L 1 SP' i n 

kullandıgı veri yapısı liste turundedir. Son zamanlarda 

LISP'in yeni lehçeleri geliştirilmiştir <Timurogıu.l988>. 

YZ uygulamalarında kul lanılan 

d i ı i olan PROLOG yaklaşık 18 

diger 

yıl 

bir 

önce 

A.Colmeraurer'in yaptıgı YZ gurubu 

d'intelligence Artificielle) tarafından 

geliştirilmiştir. Prologun kullandıgı 

çıkarımlarla programlama şöyle izah edilebilir. 

-Bilgisayara bilgileri mantık kullanarak vermek, 

programlama 

önculugunu 

<GIA:Grouge 

MARSJLYA'da 

mantıksal 

-Bilgisayara problemleri mantık kullanarak aktarmak, 

-Mantıksal çıkarım kural ları k u ı 1 anarak, problemleri 

bilgisayara çözdurmek. 
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Bu yaklaşımı izleyen GIA, 1973 yılında FORTRAN 

programlama dilini kul lanarak ilk PROLOG yorumlayıcısını 

gerçekleştirmiştir. Bunu dUnyanın çeşitli yerlerinde 

yazılan PROLOG yorumlayıcıları ve derleyicileri izlemiştir. 

Ancak 1980 yılına kadar bu çalışmalar akademik çevre 

içerisinde kısıtlı kalmıştır. PROLOG'un Japonların 1982'de 

başlattıkları "Beşinci Kuşak Bilgisayar Sistemleri" projesi 

için çekirdek dil olarak seçilmesinden sonra, Prolog 

endustride de kullanım alanı bulmuştur <Baray,1986). 

Prolog ile program yazmak için, 

-Nesneler ve nesneler arası ilişkileri 

<Fact> tanımlanması 

anlatan g~rçeklerin 

-Nesneler ile ilgili ve nesneler arası ilişki leri 

dUzenleyen kural ların ·tanımlanması gerekmektedir 

<Goldenthal,1987). 

Prolog'un son zamanlarda çeş~tli 

geliştirilmiştir. Bunlara örnek verecek olursak, 

gibi bir sıralama yapabiliriz. 

l~hçeleri 

aşagıdaki 

- CProlog 

- Quintus Prolog 

- Silogic 

Knowledge 

Watkbench 

- Prolog-2 

- Arity Prolog 

UNIX altında çalışır. 

UNIX ve VMS altında çalışır 

UNIX altında çalışır. 

!BM PC uyumlu makinalarda DOS 

altında çalışır. 

IBM PC uyumlu makinalarda DOS 

altında çalışır. 
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Bir versyonu olan PROLOG66 MSDOS ve 

CP/M işletim sistemi altında IBM PC 

uyumlu makinalarda diger bit 

versyonu olan Chalcedony Prolog 

MSDOS ve APPLE MACHlNTOSH işletim 

sistemleri altında çalışır. 

Boriand urunu olan Turbo PROLOG 

MSDOS işletim sistemi altında IBM 

PC uymlu m~kinalarda çalışır. Turbo 

PROLOG interpreter degil, 

competibildir <Rowe,1966>. 

Çalışma sırasında Turbo Prolog 2.0 programlama dili 

kul !anılmıştır. 

YZ'nin çalışma alanlarından, uzman sistemler geliştirme 

çal ışmalarında "kabuk" <Expert system shell) adı veri !en 

aletler de kullanılmaktadır. Bu kabuklara örnek olarak 

VP-EXPERT verilebilir. Burada amaç, uzman sistemi, 

programlama dil lerinde oluşturulacak yapılar yerine, bu 

yapıları kullanan kabukları kullanarak daha kolay 

geliştirmektir. 

2.4. Temel Problem Çözme Yöntemleri 

Problemierin anlaşılır olmalarını saglamak için genelde 

durum uzayı <State Space) adı verilen gösterimler 

kullanılmaktadır. Durum uzayı problemintipine baglı olarak 

uygun dugumlerden oluşturulan bir şema gösterimidir 

(Bratko,1967>. Problemierin çözUroleri sırasında, 

seçeneklerin araştırılması çabası karmaşık yolların 

araştırılınasını gerektirir. Bu durumda problemin grafik 

olarak ifade edilmesinin çözUro kolaylıgı saglayacagı 

açıktır. Seçeneklerin araştırılmasında en çok kullanılan 
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iki yöntem vardır. Bunlar, "Derinlemesine Dncelikli Arama" 

<Depth-First> ve "Genişlemesine Dnce ı i k ı i Arama" 

<Breadth-Firstl olarak adlandırılırlar. Bu arama yöntemleri 

dışında bir çok yerdamsal arama yöntemi vardır. 

Geliştirilen program içerisinde 
ı • 
yerı geldikçe bu arama 

yöntemlerinden yararlanılmaktadır. Bunlardan önemli olan 

bazıları aşagıda kısaca açıklanmaktadır. 

Bir araştırma tekniginin performansını 

oldukça zor bir iştir. Buna ragmen, 

degerlendirırıek 

degerlendirmede 

kul lanılabilecek iki temel ölçUt vardır. Bunlar; 

A- Her hangi bir çözUme ulaşmadaki hızlılık, 

B- En iyi çözume ulaşmadaki hızlılıktır (Schi ldt, 1987). 

Oyle problemler vardır ki, en az çaba ile herhangi bir 

çözUme ulaşmayı gerektirir. Böyle problemlerde birinci 

ölçutu degerlendirme ölçutu olarak ele alabiliriz. Bunun 

dışında öyle problemler vardır ki, eniyi çözUme ulaşılmayı 

gerektirir. Böyle problemlerde de ikinci ölçutu 

degerlendirme ölçutu olarak almak mumkUndUr. 

ÇözUm yolunun uzunlugu ve karşılaşılan durum sayısına 

bag!ı olarak çözUm zamanı artar ya da azalır. ÇözUm zamanı 

bu iki faktöre baglı degişkenlik gösterir. 

En iyi çözUm ile her hangi bir çözumarasındaki farkın 

anlaşılmış olması çok önemlidir. En :iyi çözUm, bir 

problemin çözUm kUmesi uzerinde amacı en iyileyecek tek bir 

degerdir. Iyi bir çözUm ise, çözUm alanı uzerinde problemin 

kısıtlarını saglayan her hangi bir nokta olabilir. Bu 

noktalardan her hangi biri için en iyi noktadır denilemez. 

Yukarıda sözU edilen ve/veya başka çözUm tekniklerinden 

herhangi birisi için, her zaman digerlerine gere ustundur 

denemez. Problemin yapısı ve eniyi durumun bulun~cagı yola 
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baglı olarak yukarıda açıklanan d~gerlendirme ölçUtlerine 

göre araştırma teknikleri birbirlerine ustunluk 

saglayabilirler. Bunun yanısıra bazı tekniklerin çDzUme 
ı 

ulaşması digerlerine göre daha olasıdır. 

2.4.1. Derinlemesine öncelikli ara~a yöntemi 

Derinlemesine öncelikli arama yöntemi, çözUm uzayı 

Uzerindeki bir kaç dugumden birini seçmesi gerektigi 

durumda en dipteki dugumu seçme yoluna gider. En dip dugum 

başlangıç dugumune en uzak olan dugumdur. Aşagıdaki şekil 

bu yöntemin anlaşılabilirligini kolaylaştırmak için 

verilebilir (Bratko,1987). 

Bu arama tekniginin programlanması çok kolaydır. 

Kesinlik kazanmış durumların araştırılmasında çok iyi 

sonuçlar verir. Yöntemi kul lanırken dikkat edilmesi gereken 

en öneml :i konu, dugumler arasında bir döngu 

oluşturmamaktır. 

Sekil-2.1. Derinlemesine öncelikli araştırma 

Yukarıdaki grafikte derinlernesine öncelikli arama 

yöntemi ABDBEBACF yolunu izleyerek çazume ulaşacaktır. 

ÇözUme bir başlangıç dugumden başlanmış, sonra soldan aşagı 

iniimiş sol yollar bittikce aşagıdan iaga kayılmıştır. Bu 
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döngu, çözUro uzayında çözUme ya da son dugume ulaşıncaya 

kadar devam eder. Eger çözUro yukarıdaki şekilde D dugumu 

ise bu arama yönteminin çözUme ulaşma zamanı artar. 

2.4.2. Genişlemesine öncelikli arama yöntemi 

Bu arama yöntemi, derinlemesine öncelikli arama 

yönteminin tam tersidir. Yöntem, başlangıç dugumu sonra 

başlangıç dugumune baglı tum dugumleri degerlendirir. Daha 

sonra bir alt kademe dugumlere geçer. Bu döngU son dugume 

ya da çözume ulaşılıncaya kadar devam eder. Şekil 2.1. 

yöntemin anlaşılması için verilmiştir <Bratko,1987>. 

Şekil 2.1'den de anlaşılacagı Uzere, bu yöntem 

derinlemesine öncelikli arama yönteminde oldugu gibi e ger 

amaç dugumu varsa, bu dugume kesinlikle ulaşacaktır. Bu 

yöntem kolay programlanamaz. Bunun nedeni herhangi bir 

dugumden gidilebilecek tum yolların araştırma sırasında bir 

şekilde korunmuş olmasının gerekliligidir. 

baslama . - a 

~ 
.b---------/\ 

d \ 

Şekil-Z.i. Genişlemesine öncelikli araştırma 

2.4.3. Yukarı tırmanarak çbzUm arama yöntemi 

Bazen bir araştırma yönteminden beklentimiz sn kısa yol 

bulma yerine en az dugum dolaşarak çözUme ulaşmak olabilir. 



Böyle bir amacı araştırmak için 

araştırma yöntemine yukarı tırmanma 

yöntemi adı verilir <Schildt,1987). 
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kullanılan yerdamsal 

<Hi ll Cl imbing) arama 

Aslında, yukarı tırmanrna yönteminin durum uzayı 

Uzerindeki tum dugumleri tarayacagı açıktır. Bu yönteme bu 

adın verilmesi, daga tırmanan bir dagcının tırmanma 

sırasında kaybolması ile benzerligindendir. Burada kaybolan 

dagcının amacı, karanlık basmadan kamp yerine ulaşrnaktır. 

Kamp yerinin yukarılarda oldugu bilinmektedir. Bu yöntem de 

böyle bir dUşUnce taklit ederek çalışır. 

2.4.4. Enaz maliyetli çöztimti bulma yöntemi 

ÇözUro bulma işlemi sırasında 

yolu bulma ile ilgileniriz. Bu 

bazen en kolay aşılabilir 

amacı saglayacak uygun 

çözUroler bulma teknigine, enaz maliyet <Least-Cost) teknigi 

adı venilir. Maliyetin ölçutu uzunluk, para, kolayiık vb. 

olabilir. Yöntem dugumler arası geçiş maliyetlerine baglı 

olarak gidiş yolunu seçer. Yönteme uygularnalarda çok 

rastlanmaktadır <Schildt,1987). 
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3. TALAŞLI IMALATTA IŞLEM PLANLARI 

Talaş lı imalat atölyelerinde, takım tezgahlarındaki 

işlem planlarının hazırlanması sırasında, elde edi lecek 

planın en ekonomik kesme şartlarını saQJayacak şekilde 

oluşturulmasına dikkat edilmelidir. Geleneksel bir uretim 

işletmesinde işlem planları genellikle bir atölye mühendisi 

tarafından hazırlanır. Böyle bir karar verme sürecinde 

atölye mühendisi, hem teknik hem de ekonomik durum uzayını 

gözönüne alarak, uygun kesici takım, uygun tezgah ve kesme 

parametrelerini belirler. Ancak bu şekilde elde edilen 

planlar uygun planlardır. EQer ekonomik yönden bazı 

ihmaller yapılırsa, yapılan işlemlerin işletmeye ne kadar 

kar ya da zarar getirecegi bilinemez. Teknik yönden yapılan 

ihmal ler ise urunun yüzey kalitesi ve ölçü hassasiyeti ile 

dogrudan ilişkili oldugundan, urunun kalitesinde istenmeyen 

degişkenlikler meydana getirebilir 

Istenenin ustunde elde edilen kalite ek 

<Guangming,1990>. 

işlem, dolayısıyla 

ek maliyet demektir. Istenenin altında gerçekleşen kalite 

ise, bozuk urun maliyetini beraberinde getirir. Bunun için 

eld~ edilecek plan hem ekonomik hem de teknik yönden 

dengelenmiş olmalıdır. Onemi nedeniyle, bu bölümde işlem 

planlarının yapısı ve ekonomik yönU Uzerinde durulmaktadır. 

Bu konu hakkında daha önce yapılan çalışmalar EK-2'de özet 

olarak verilmektedir. 

·.:.:'·1../)U . ..;:· .Ji·:~:s1 
'.'{t,., ı\J~iÜ(!h:v 0 
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3.1. Işlem Planlarının Yapısı 

Talaş! ı imalat işlem planlarının oluşturulması 

sırasında, "kesme degişkenlerinin eniyi de~erleri 

nelerdir?" sorusunu cevaplamak oldukça basit bir sorun 

olarak görUlebilir. Ancak, elde edilecek plan, teknik 

sıra, Uretim sırasında imalat ortamının yönunun yanı 

kaynaklarını en ekonomik şekilde na s ı 1 kul Janabi 1 i riz 

sorusunu da cevaplamayı gerektirdiginden, karmaşık bir yapı 

içerir. 

Planın hazırlanmasında karar verici gene ı 1 i k J e işe, 

karar degişkenlerinin uygun çozum aralıgını belirlemekle 

başlar. Oncel i kle, uru n kalitesini sag!ayacak kesme 

degişkenlerinin uygun aralıklarını bulur. Bu degişkenler 

kesme hızı, paso ve ilerlemedir. Sonra belirlenmiş uygun 

aralıkları saglayan birçok seçenek plan oluşturulur. Bu 

planlar kullanışlı, pratik ve uygulanabilir planlardır. 

Verilen işlem için tu~etil~n planla~, önceden belirlenmiş 

teknik amacı saglayan planlardır. 

Teknik özellikleri karşılayan bu planların içinden 

seçilen planın iyi 

i I e i 1 i ş k i 1 i s ab i t. 

belirlenebilir. 

bir plan olup o!madıgı, yapılan işlem 

ve degişken maliyetler analiz edilerek 

Böyle bir karar verme sur ec i Şekil-3.1 i i e 

gösteri !ebi I ir. 
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İS iDill-i 

Şekil-3.1. Talaşlı imalat işlem planı oluşturma sUreci 

Şeki!-3.1'deki birinci eleman, imalat sisteminin teknik 

sınırları 

tur-etilen, 

dahilinde 

planların 

planlar 

sabit 

turetir. tkinci 

ve degişken 

bi leşenierinin belirlenmesi ve deger!endirilm~si 

ya par. UçUnçU eleman, yönetim tarafından 

am~çları saglayan en iyi planın seçimini yapar. 

eleman, 

maliyet 

işlemini 

belirlenen 

Dörduncu 

eleman, ekonomik yönden planın eniyi!igini test eder. 

Karşılaştırıcıdan seçenek tureticiye gelen geri besleme 

<feed-back), iyileştirme için Uç kesme degişkeninde ki 

degişimin bUyUk!ugunu ve yönunu belirler. Böylece eniyilerne 

döngusu kapatılır. Yapıyı oluşturan tum elemanlar parçanın 

talebi ve fiyatını etkileyen pazar la iç içedir 

(Guangming,1990). 

3.2. Kesme Degişkenlerinin Tanıtımı 

Bir malzeme Uzerinden istenmeyen bölgelerin 

boşaltılması için takım tezgahı ve kesicinin yapması 

zorunlu Uç tur hareket söz konusudur: 
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i- Kesici takımın kaldırılacak talaş derinligi 

için derinlemesine ilerletilmesi <mm>. 

ii- Kesici takımın iş parçası Uzerinde talaş 

kaldırılacak yUzey 

(devir/mm>. 

boyunca i lerJetilmesi 

iii- Kesme işlemini saglayacak dönme hareketi 

(devir/dk). 

Bu çalışmada, tornalama i ş ı em i ele alınıp 

incelenmektedir. Yukarıda açıklanan bu Uç tur hareket, 

genel Jikle paso, 

adlandırılır lar .. 

kesme hızı ve ilerleme hızı diye 

3.2.1. Paso 

Kesici takımın kesme kenarının, talaş kaldırılacak 

malzeme Uzerinde gidip gelişleri sırasında, <malzemenin 

eksenine dik olarak) malzerneye batırılacak degere paso 

denir <Erol,1985). Paso bazı kaynaklarda kesme derinligi 

olarak da adlandırılır. Paso degeri kesicinin gidip 

gelişleri sırasında <tornalamada) parça Uzerinde işlenmiş 

yUzey ile işlenınemiş yUzey arasında oluşan cap degerierinin 

birbirinden çıkarılması sonucu elde edilendegerin ikiye 

bölUmU ile bulunabilir. Paso degeri; 

a Paso [mml 

Do : Işlem öncesi çap [mm] 

Dı : tşlem sonra.sı çap [mml 

olmak uzere, 

(Do-Dı) 
a= 

2 
.......................................... (3.1) 

1 Matkapla delme işleminde böyle bir hareket söz 
degildir. Yanlız bUyUk çaptaki deliklerin kademeli 
delinmesi böyle bir hareket olarak duşunulebilir. 

konusu 
olarak 
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ile formüle edilebilir. 

3.2.2. Ilerleme hızı 

Kesici takımın, işleme yuzeyi boyunca işlenınemiş yüzey 

yönünde hareketine ilerleme hızı denir <Ere 1, 1985>. 

Ilerleme hızının degeri, tornalama ve matkapla delme 

işlernlerinde mm/devir, trezelerne ve planyalama da mm/dakika 

şeklinde ifade edilir. Ilerleme hızı gene 1 de .f harf i 

gösterilir. Tornalama işlemi için ilerleme hızı; 

n Tezgah devir hızı [dev/dkl 

f Ilerleme hızı [mm/devir] 

fm: Ilerleme hızı [mm/dkl 

olmak üzere, 

i 1 e 

fm f=- .................................................................... (3.2) 
n 

olarak ifade edilebilir. 

3.2.3. Kesme hızı 

!ş parçasının işlem görecek yüzeyinin, kesici takımın 

kesme kenarına göre zaman biriminde katettigi uzunluı;ıun 

m/dakika olarak ifade edilmesine kesme hızı denir. 

hızı aşagıdaki gibi hesaplanabilir. 

D: Parçanın işlem çapı (mm> 

n.: Tezgah devir hızı (dev/dk) 

V: Kesme hızı (m/dk) 

Kesme 

V=n.D.n ................................................................. (3.3) 
1000 
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Boyuna tornalama işleminde kesme hızı, bir paso de~eri 

için sabit iken alın tornalamada kesme hızı dış çapta 

enbuyuk, merkezde ise hemen hemen sıfır de~erini alır. 

Hesaplamalarda ise en dış çap dikkate alınır <Erol,1985). 

3.3. Kesme Degişkenlerinin Incelenmesi 

Imalat sistemlerinde talaşlı imalat da işlem planı, 

ntasarırn özel liklerine uygun olarak bir iş parçasının 

işlenebilrnesi 

şeklinde tarif 

için kesme 

edilebilir 

koşullarının belirlenmesi" 

<Guanming,1990). Bu faaliyetin 

temelini ise, kesme degişkenlerinin degerierinin ayrı ayrı 

belirlenmesi işlemi oluşturur. 

3.3.1. Paso ve ilerleme 

Fazla paso ve/veya ilerlemenin daha fazla gUç 

harcanrnasına, iş parçasının yUzeyinin bozulmasına, 

titreşimiete v~ boYutsal hatal~ra neden olac~gı açıktır. B0 

dururnların ortaya çıkması kesici takımın kırılmasına 

ve/veya çabuk eskimesine neden olabilir. Bunun yanısıra, 

duşuk ilerleme ve paso ise, parça uzerinde daha fazla gidip 

gelme ve dönme demektir. Bunun sonucu olarak fazladan 

harcanan zaman, verimde bir azalmaya neden olur. 

Parçanın yUzey kalitesi ilerleme hızı ile dogrudan 

ilişkilidir <Guanming,1990). Yuksek ilerleme, işlenmesi 

gereken yUzeyde kesilmemiş kısımlar, ve dolayısıyla yuzey 

kalitesinde bozulrnalara neden olur. Bunun için, bu iki 

kesme degişkeni ile istenen yuzey kalitesi arasında 

ilişkiyi tanımiayabilecek bir fonksiyona ihtiyacımız 

vardır. Bu amaçla talaşlı imalat işlemleri için el 

kitaplarında bulunan mekanistik model ler kullanılabilir. 

Mekanistik bir model ile verilen bir ilerleme ve paso için 
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işlem sonunda oluşabilecek yuzey kalitesini, boyutsal 

hataları ve paçanın titreşimlerini belirleyebiliriz 

<Guanming,.l990). 

Şekil-3.2, bir delik işlemini göstermektedir. Kalemin 

zayıflıgı ve titreşimin fazla olmasından dolayı paso 

oldukça kUçUk seçilmelidir. Paso en fazla 1 mm olarak 

verilmiştir. Ilerleme hızının ust limiti ise, istenen 

yUzey kalitesi nedeni ile 0.2 mm/dev olarak alınmıştır. 

Yuzey kalitesi ise, AA-2.5~~ olarak verilmiştir. 

Şekil-3.2 Bir delik buyultme işlemi 

3.3.2. Kesme hızı 

Yayınlanmış turn kaynaklarda kesme hızına diger kesme 

degişkenlerine göre daha fazla önem verildigi 

gözlenmektedir. YUksak kesme hızı verim artışının yanısıra 
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urunun yuzey dUzgunlugunun saglanması açısından da önem 

taşır. Kesme hızı işlem zamanları, dolayısıyla verimlilik 

Uzerinde önemli bir role sahiptir. Ilerleme ve paso 

degerieri bilinen bir işlem için işlem zamanı aşagıda 

verilen formU! ile hesaplanabilir <Guanming,1990>. 

D~~ işlemden önce ve işlemden sonraki çap 

degerlerini, l işlem görecek boyu, .fdevir başına ilerleme 

degerini, V seçilen kesme hızını ve 

göstermektedir. Buna gUre işlem suresi, 

Iz= n(D~: .. .ı +D son) I 
2 1000 

(Dıasl- Dıorı)/2 

V dıım 

formulu ile bulunabilir. 

Son çapı elde etmek için gerekli 

dıım 

l 

f 

paso degerini 

................ (3.4) 

olan gidiş geliş 

sayısını formulu ile hesaplanabilir. 

Yukarıdaki formU! dikkatli şekilde incelenirse, dUşUk 

işlem zamanının yuksek kesme hızları gerektirdigi görUlUr. 

Ancak kesici takımın ömru kesme hızı ile ters ilişkili 

oldugundan dolayı, kesme hızı arttıkça kesici takımın ömru 

azalır. Kesici takımın ömru aşaQıdaki formU! yardımıyla 

hesaplanabilir <Guanming,1990). 

tr verilen referans hızdaki takım ömru, Vrreferans 

alınan kesme hızı ve n takım ve işlenecek parçanın 

malzemesine baglı sabit birdeger olmak Uzere, kesici takım 

ömru, 

t i •• +. t ......... ~ •• f t •• tt t •• t + '' •• t •• tt. 1 tt t ••• t. tt. t ••• t. tt t •• t. ( 3.5) 

formulu ile bulunabilir. 
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Ornegin ~kesici takım sinter karbur ve kesilen parca 

çelik oldu~unda 0.20-0.30 arasında bir deger, kesici takım 

elmas, kesilen malzeme çelik oldugunda ise 0.40-0.60 

arasında de~er alır. <ODTU Ders Notları> 

Kesici takımın de~iştirilrnesi için gerekli zaman, kesme 

hızının arttırılması ile tasarruf edilen zamana denk veya 

daha bUyUk olabilir. 

uretim maliyetinin 

Daha da önemlisi kesici maliyeti, 

b UyU k bir kısmını oluşturabilir. 

Dolayısıyla, kesici ömru ile kesme hızı arasındaki 

ilişkinin, işlemlerin ekonomsi uzerinde etkisi oldugu 

rahatlıkla söylenebilir. 

3.4. Maliyet Analizleri 

Talaş lı imalatta işlem planlarını hazırlamanın, 

işlenmiş parçaların kalitesini istenen dUzeyde tutmaktan 

başka, en bUyUk amacı; duşuk maliyetler içeren tatmin edici 

bir verimlilik duzeyi saglamaktır. Işlem toplam maliyeti 

sabit ve de~işken olmak Uzere iki tip maliyetten oluşur. Bu 

maliyet bileşenlerinin her ikisi de işlem planlarının 

ekonomik olarak de~erlendirilmelerinde önemlidir!er. 

3.4.1. Degişken maliyetler 

Genelde bir Uretim faaliyetinin degişken maliyeti 

miktara baglı olarak dogru orantılı artma gösterir. 

Talaşlı imalatta degişken maliyet, 

oluşur. 

3.4.1.1. Fiili işleme maliyeti 

aşagıdaki bileşenlerden 

Fiili işlem maliyeti, işçilik, tezgah kullanım maliyeti 

ve genel 

oluşur. 

imalat giderlerinin işlem başına dUşen payından 

Aşagıdaki formU! fiili işlem maliyetin 

hesaplanmasında kul lanı !abi 1 ir. 
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F I M F i i 1 i i ş 1 e m ma 1 iye ti [TL l 

SIU Saatlik işçi ucreti [TL/Saa.tl 

5GIG Saatlik genel imalat gideri [TL/Saat] 

15 Işlem zamanı [Dakika] 

olmak Uzere, fiili işlem maliyeti, 

F/M=((S/U:ıGIG))*IS ................................................................. (3.6) 

olarak verilebilir. 

3.4.1.2. Kesici takıma baglı maliyet 

Genellikle bir kesici takım birden fazla parçanın 

işlenmesinde kullanılabilir. Kesici takım bozuldugunda 

de~iştirilmesi bel li bir zaman alır. Bu zaman aralıgında 

işleme ara verilir. Bu nedenle işlen~n bir parça için 

kesici takım maliyeti, iki bileşenden oluşur. Birincisi 

kesici takım satın alma maliyetinin bir kısmı, ikincisi ise 

kesici takım de~iştirme maliyetidir. Aşagidaki formU! 

kesici takım maliyetinin hesaplanmasını olanaklı kılar. 

KM Kesici takım toplam maliyeti lTLl 

IS Işlem suresi [Dakika] 

KO Kesici takım ömru [Dakika] 

KSAM Kesici takım satın alma mal. [TL/Adetl 

KDZ Kesici degiştirme zamanı [Dakika] 

SIC 

SC/C 

Saatlik işçilik gideri [TL/Saatl 

Saatlik genel imalat gideri [TL/Saat] 

olmak uzere, kesici takım maliyeti, 

KM • IS *KSAM +IS *KDZ*( SIC+ SGJG) ........................................................... (3.7) 
KO KO 
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formulu yardımıyla hesaplanabilir. 

3.4.1.3. Ek faaliyetlerin maliyeti 

Bu maliyet bileşenini; işlenecek parçaların tezgaha 

yUklenmesi, boşaltılması ve işlem sırasında kesici takımın 

başlangıç pozisyonuna dönmesi sırasında gerekli olan 

surelerden oluşan maliyetler oluşturur. Uretimin fiilen 

yapılamadı~ı bu zamanlara ilişkin maliyet; 

EFM 

SIC 

SGIG 

EST 

Ek faaliyet maliyeti [TLl 

Saatlik işçilik gideri [TL/Saatl 

Saatlik genel imalat gideri [TL/Saatl 

Ek sUreler toplamı [Dakika] 

olmak Uzere, 

E F M= (SI G ~gG I G )• E ST ........................................................... (3.8) 

formulu ile hesaplanabilir. 

3.4.1.4. Stoklara ilişkin maliyetler 

Imalat sistemlerinde stok seviyesini bel li bir duzeyde 

tutmak önemlidir. Stok dışı kalma ve depolama maliyetleri, 

talaşlı imalat işlemleri ile ilişkilendirilmiş degişken 

maliyetin önemli bileşenlerindendir. Stok maliyetini 

oluşturan en önemli faktörler; 

i-Bir parçanın uretimi için gerekli olan sure. Bu sure 

fiili işlem suresi, eksureler ve işlem başına dUşen kesici 

takım degiştirme suresinden oluşur. Bu ifadeyi, 



33 

US Uretim suresi [Dakika] 

IS Işlem suresi [Dakika] 

KO Kesici takım ömru [Dakika] 

KDS Takım degiştirme sure payı[Dakika/lşleml 

FFS Ek faaliyetlere harcanan sure [Dakika] 

olmak Uzere, 

U S •/ S+ u~ )• KDS + f FS .................. : ......................................... (3.9) 

formulu ile gösterebiliriz. 

ii-Talep miktarı 

iii-Işlem için ayrılabilecek tezgah kapasitesi 

Aylık temelde stok tutma maliyet degerini; 

ETM 

TK 

us 

.AT 

Aylık elde tutma maliyeti [TL/Parça] 

Toplam tezgah kapasitesi [Saat/Ay] 

Uretim suresi [Dakika] 

Aylık talep [Adet] 

olmak uzere, 

SM•ETMf~~60 -Ar) ............................................................ (3.10) 

formulu ile gösterebiliriz. 

Formuldeki bölUmlu kesim, aylık Uretilebilir parça 

sayısını göstermektedir. 

işlemlerin yapılması sonucu 

Köşeli 

talep 

parantezi n 

fazlası uretim 

içindeki 

miktarı 
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hesaplanabilir. Bu degerin elde bulundurma maliyeti ile 

çarpıl~ası sonucu toplam elde bulundurma gideri hesaplanır. 

Birim parça Uzerine etki eden stok maliyeti; 

BSM Birim stok maliyeti [TL/Adet] 

S M S to k ma 1 i ye ti [ TL l 

TK Toplam kapasite [Saat] 

US Uretim sUresi [Dakika] 

olmak Uzere, 

SM 
BS.M = (T K*60)/US ............................................................ (3.1 I) 

formulu ile gösterilebilir. 

Toplam degişken maliyet ya da toplam birim degişken 

maliyet yukarıdaki maliyet bileşenlerinin toplamları i 1 e 

bulunabilir. Uretim dUzeyini tal~p miktarına yakın bir 

degerde tutabiirnek için stok maliyetleri, olması 

gerektiginden daha bUyUk degerler olarak duşunulebilir. 

3. 4. 2. Sabit ma I iyet 

Gelecekte dUşUnUlen Uretim için yapılan hazırlıklardan 

ortaya çıkan sabit maliyetler başlıca, amortismanlar, idari 

harcamalar ve bakım harcamalarından oluşur. Sabit maliyet 

miktarından toplam maliyetin bir kısmıdır ve uretim 

bagıırısızdır. Eger, karar verme sırasında, pazarın talebi 

ile Uretim miktarı arasında bir denge kurulmak istenir se, 

sabit maliyetin önemi ortaya çıkar. Kesme hızının alacagı 

degişik degerlerde, farklı sayıda tezgah ihtiyacı ortaya 

çıkar. Eger sabit maliyet tezgah bazında belirlenmiş ise 
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tezgah sayısı arttıkça parça başı sabit maliyet de artma 

gösterir. Tezgah sayısı kesme hızına baglı 

degiştirilebilir. 

Sabit maliyet, hızlı bir degişim göstermez. Birim 

parça başı sabit maliyet, Uretilecek olan UrUnlerintoplam 

miktarının bilinmesi i 1 e degişik kesme hızları için 

hesaplanabilir. Buna göre, birim sabit maliyet, 

ASM Aylık birim sabit maliyet [TL/Adet] 

ATSM Aylık tezgah sabit maliyeti [TL/Tezgah] 

TTS Toplam tezgah sayısı [Adet] 

BTK Aylık birim tezgah kapasitesi [Saat/Ayl 

US Uretim zamanı [Dakika] 

olmak Uzere, 

ATSM*TTS 
ASM=(BTK*TTS)/US ........................................................ (3·12) 

formulu ile hesaplanabilir. 

Sonuç olarak, bir urunun toplam birim maliyeti, talaşlı 

işlemlerle ilişkilendirilmiş birim degişken ve birim sabit 

maliyetierin toplamı şeklinde ifade edilebilecegini 

söyleyebi 1 i riz. 

3.5. Kesme Hızından Etkilenen Faktörler 

Daha önceden de söylendigi gibi kesme hızını 

degiştirmek, hem işleme maliyetleri hem de uretilmiş 

parçaların kalitesi uzerinde önemli degişikliklere neden 

olur. 
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3.5.1. Kesme hızının uretim suresi uzerindeki etkisi 

Uretim suresi, her ikiside kesme hızının bir fonksiyonu 

olan kesici takım degiştirme suresi ile işlem suresinin 

toplamıdır. Kesme hızının arttırılması kesici takım 

ömrunun azalmasına, dolayısıyla daha sık kesici takım 

degiştirme işlemine neden olur. 

degişiminin bel li bir sure alması 

Her kesici takım 

sonucu, toplam Uretim 

olur. Toplam uretim suresindeki bu zamanında bir 

artışın birim 

artma 

uretim sUresine etkisi ile, birim uretim 

suresi kesme hızının artmasına ragrnen artış gösterir. 

Bunun yanısıra, 

parça Uzerinden 

anlamına gelecegi 

konusu olacaktır. 

kesme hızının artması, birim zamanda 

kaldırılan talaş miktarının artması 

için, işlem sUresinde bir azalma söz 

Aslında, zaman açısından, eniyi birim uretim sUresi, 

her ikisi de kesme hızının bir fonksiyonu olan işleme 

suresi ile kesici takım degiştirme sUresi payı arasında bir 

denge noktasındadır. 

Yukarıdaki açıklamalara göre, yUksek kesme hızlarında 

karturden yapılmış kesici takımlar ekonomik olamadıgı için 

tavsiye edilmezler. Burada dikkat edilecek önemli bir 

nokta da, parça baglama ve sökme sırasında boşa geçen 

sUrelerin azaltılabilmesi için işlemin tipine baglı olarak 

özel hazırlanmış kolaylıkların kullanılmasının getirecegi 

yararlardır. Fakat her zaman bu sureler işlem suresinin 

belli bir yUzdesini oluşturur. Bu çalışma sırasında 

belirtilen bu deger %30 olarak alınacaktır. 

Şekil-3.3 kesme hızı 

ilişkiyi göstermektedir. 

ile Uretim suresi arasındaki 
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Şekil-3.3'den görU!mektedir ki, fiili işlem suresi ve 

kesici tak~m degiştirme suresi kesme hızı 

olarak ters orantılı degişim gösterirler. 

det;ıişimine baglı 

7 
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4 .. 
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Şekil-3.3. Kesme hızı ve uretim sUresi arası ilişki 

3.5.2. Kesme hızının toplam birim maliyet Uzerindeki 

etkisi 

Toplam birim maliyeti, sabit maliyet ile degişken 

maliyetierin oluşturdugunu daha önce söylemiştik. Şimdi 

kesme hızı ile birim sabit ve degişken maliyetler arası 

ilişkileri inceleyelim. 

3.5.2.1. Kesme hızının birim sabit maliyet uzerindeki 

etkisi 

Sabit maliyet temel olarak, işlemlerin yapılabilmesi 

için gerekli olan yatırım masraflarından oluşur. 

sabit maliyetin birimini TL. tezgah/dk 

E ger 

olarak 



38 

belirleyebilirsek, kesme hızındaki degişimin işlem 

maliyetine etkisini açıkça görebiliriz. Duşuk kesme 

hızlarında, talebi karşılayabilmek için tezgah sayısında 

bir artış olacaktır. Ornegin 50 m/dk kesme hızında iki 

adet tezgahla talebi karşılarkan 45 m/dk kesme hızında 

tezgah sayısı Uç olabilir. Veya 60 m/dk' lık kesme hızında 

tezgah sayısı bir 

do~rudan toplam 

olabilir. Tezgah sayısındaki bu 

sabit maliyeti etkileyecektir. 

deQişim 

Sabit 

maliyet tezgah temelinde ele alındıgı için; toplam sabit 

maliyet tezgah sayısı ile dönemlik sabit tezgah maliyetinin 

çarpılması ile bulunur. Dönemlik <Aylık) tezgah sabit 

maliyetini 100.000 TL olarak dUşUnUrsek, bir tezgah 

kullanılması durumunda 100.000 TL, iki tezgah kullanılması 

durumunda 200.000 TL' lik toplam sabit maliyetle 

karşılaşırız. Bu durumda, birim sabit maliyet, toplam 

sabit mal1yetin uretilen parça sayısına bölumu ile elde 

edilebilir. Birim sabit maliyetin toplam sabit maliyetle 

aynı yönlu deQişim göstermesinden dolayı, dUşUk kesme 

hızlarında yUksek birim sabit maliyetle, yuksek kesme 

hızlarında duşuk birim sabit maliyetle karşılaşılır. 

3.5.2.2 Kesme hızının birim degişken maliyet uzerindeki 

etkisi 

Işlemlerin yerine getirilmesi sırasında ortaya çıkan 

birim deQişken maliyet boşa geçen zaman maliyeti, kesici 

takım maliyeti ve tezgah işletim maliyeti bileşenlerinden 

oluşur. Kesme hızının artması işleme suresinde bir duşuş 

böylece, işleme maliyetinde bir azalmaya neden olur. Bunun 

nedeni, işlem maliyetinin işlem suresine dogrudan baglı 

olmasıdır. 

Fakat bunun tam tersi olarak, yuksek kesme hızlarında 

kesici takım degiştirme sıklıgı artacak ve dolayısıyla 



toplam kesici takım de~iştirme suresinde bir 

sözkonusu olacaktır. Fazladan harcanan bu sUre, 

takım de~iştirme ve satınalma maliyetlerini arttırır. 
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artış 

kesici 

Ayrıca stok maliyetlerinin de hesaba katılması gerekir. 

Stoklama maliyetinin toplam birim maliyetin hesabında göz 

önUne alınması, bulunacak çözUmlerde uretilecek urun 

sayısını talep miktarına yaklaşmaya zorlar. Bunun nedeni 

ise fazladan Uretilmiş her bir parç~nın işletmeye dönemlik 

stoklama maliyeti kadar ek bir maliyet getirmesidir. 

Şekil-3.4, talaşlı işleme ilişkin işleme maliyetierin 

deldişimini göstermektedir. Şekilden de anlaşılaca~ı gibi, 

toplam birim maliyetin enkuçuklendigi kesme hızında, toplam 

birim maliyetin önemli bir kısmını birim sabit maliyet 

oluşturmaktadır. Bu da birim sabit maliyetin işlem planları 

hazırlanırken dikkate alınmasının önemini gösterir. Birim 

sabit maliyetin ihmal edilmesi sonucu yapılan 

çözUmlemelerin dogrulugu azalır. Di~er önemli bir nokta, 

sabit maliyetin yUksek kesme hızlarında hemen hemen belli 

bir degerde kalmasıdır. Kesme hızının artırılınasına devam 

edilse biLe birim sabit maliyette bir azalma olmaz. Fakat 

kesici takım maliyeti hızlı bir şekilde artış göstermeye 

başlar. 
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Şekil-3.4. Kesme hızı ve imalat maliyetleri arası ilişki 

3.5.2.3.Kesme hızı ile kar arasındaki ilişki 

!şletmeler için, işlemleri gerçekleştirmenin tek amacı 

gelecekte yapılacak uretimler için yeni sermaye oluşturmak 

ya da kar elde etmektir. l<ar dolayi ı ve do9rudan 

maliyetierin toplamının satış gelirinden çıkarılması sonucu 

elde edilecek artı degerdir. Bunun sonucu olarak, kesme 

hızının işlemlerden elde edilecek kara etkisinin oldugunu 

söyleyebiliriz. Şekil-3.5 işlemlerden elde edilecek karın 

nasıl oluştugunu göstermektedir. 
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Işlemlerden elde edilecek 

talebi 

karın belirlenebilmesi, 

parçanın fiyat i ı e arasındaki i ı işkinin 

karmaşıkıı~ından dolayı oldukça gUç olabilir. 

fonksiyonu urun fiyatı ve Uretilen parça sayısına ba~lı 

olarak, 

BRSF : Birim satış fiyatı lTL/Adetl 

TBM : Toplam birim maliyet lTL/Adetl 

BTK Birim tezgah kapasitesi [Saat/AY] 

TTS Toplam tezgah sayısı [Adet] 

US Birim Uretim suresi [Dakika] 
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olmak Uzere, 

KAR ıı: (BR SF-TB ~1* BT K*TT s .......................................................... (3.13) 

şeklinde verilebilir. 

Genelde eniyi işlem kihı, bulunan en kuçuk Uretim 

suresine karşı gelen kesme hızı degeri ile enkuçuk toplam 

birim maliyetin saQiandıgı kesme hızı değerieri arasındaki 

bir kesme hızı degerinde elde edilebilir. 

Aslında işlem karının degeriendirilmesi çok daha 

karmaşık bir yapı içerir. Şekil-3.5'de gösterildiği gibi 
. .... 
ışlem karı sadece maliyet analizleri ile ilgili değildir, 

yanısıra fiyat-talep ilişkisi gibi pazar analizlerini de 

gerektirir. 

3.6. Sayısal Bir Uygulama 

Kesme hızında yapılacak deQişikliklerin, Uretim sUresi 

ve maliyet bileşenleri Uzerinde önemli değişmelere 

olacağını daha önce belirtilmiş idi. Bu değişimler hakkında 

daha açık bilgiler elde etmek amacıyla bir örnek problem 

uzerinde durulmaktadır. 

3.6.1. Sayısal uygulamaya ilişkin bilgiler 

~ 

PARCAS 1: 

Malzeme 1035 Çelik 

Başlangıç çap: 64 mm 

Bitiş çap 

Uzunluk 

60 mm 

500 mm 



KESICI 

TAKIM: 

TAKIM 

TEZGAHI: 

KESME 

BILGILERI: 

MALI 

BILGILER: 

Malzeme 

CROMAT> 

Karbur <TNMM-71 SANDVJK 

<T., Vr> 

Uç maliyeti 

Köşe sayısı 

Sökme baldlama 

suresi 

Kapasite 

(50,200) 

300 TL/köşe 

6 

10 Dakika 

360 Saat/Ay 

Sabit maliyet: 600000 TL/Ay 

1 mm 

0.1 mm/devir 

Enb. paso 

Ilerleme 

Ek sUreler Işlem suresinin % 30'u 

Işçilik gider i 6000 TL/Saat 

Genel imalat gider i 2000 TL/Saat 

Birim stok tutma maliyeti: 500 TL/Ay 

Satış fiyatı 5500 TL/Ay 

Ay 1 ı k talep 1700 Parça 
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Yukarıda verilen bilgilere göre, çeşitli kesme hızı 

de~erlerine karşı gelen sure ve maliyet bileşenleri 

Tablo-3.1 de özetlenmektedir. 



44 

Tablo-3.1. Kesme hızı ve uretim sUresi ilişki 

~~~~E:ı=E~~ 
HIZI IsoRESI PAY: lsuREsı IsoRESI lsAYISI MIKTARl 

~-!~Adet> <Adet) 

1 ! ~ ı 1 ! ! 
ı 60 ı;j2. 46 ı o. 208 ı9. 73 ı42. 40 ı 4 i2038 
~-----~ : ı ! i \ ------.. ·----1 
! 80 124.34 jo.355 17.30 131.99 3 !2025 i 
f-----------; ---i------+-. ---+-----------·-1 
i ı i i ı i 1 ! 

~---1~~---------F-=~~-~---~-~-~-=--~----ı-~~-~~-----·----t-=_:_~=--+--~-----~ 2 ~~-:. .. _ ...... ---1 
ı 120 !16.23 jo.75o j4.87 !21.85 ! 2 11977 , 
~---------+- -r---------···i···--··· : i--------·-ı-·--··-···--· .. ·--·--··-1 
i 140 j13.91 lı.ooo 14.17 \ı9.08 1 2 12264 1 

r------ı-----ı------ı-·-----r- + 1 ---ı 
ı 160 p2.17 j1.280 !3.65 j17.10 ı 2 !2526 ı 
' ' 1 1 ! 

r180 -110.82 iı.so_cı __ !3.2~-+--2-~~~~ 
l._~_::_~---, !9. 74 !ı.948 .J2.92 jı4.60 J 2 12958 ı 
[ 220 . !_e. es !2.320 !2.ss !13.82 . 2 !312~ ~ 
r '' !..... ..... ir r ı ,-,- ı ,... !-:ı,... ı 
L_~4 o ----ı~_:__~~-_J~. 7 -=>0 __ 1.~~-.J.:_:_:.=__L ___ _: _____ l~L 5 -~---·-·-··j 
1 1 i ! 1 1 ı ' 
1 260 !7.44 !3.170 12.24 \12.90 i 2 \3348 ı 
ı 1 1 i 1 i i ! 
r--------r··------ı------····-r-·-··--·-·-·ı----r-·---··-~, ·-·--···-·-·----ı 

ı 280 1'6.95 13.630 12.08 .1:12.66 ! 1 !1706 ı 
' 1 ı 1 ! ' 

ı-------ı------·ı---:----- i --ı-:----r··-------ı-----·-.. -·--ı 
1 300 ı6.49 14.1::SO :1.95 11L:.57 1 1 !1718 i 
L _______________________ J ________________ .L ______________________ ı __________________ L _______ J _________________ J ....... ·----------------~ 
1 

320 16.08 14.650 \ı.82 \ı2.55 1 ı !1121 ı 
r--····---·---ı·-·----j-----.. -·-·-·+·-··--·--ı 1 ı--·------·-i 
! 340 :5.72 :5.210 !1.71 !12.64 1 !1708 ! 
! ! : ı 1 ı ! ! 
ı --;~-0--·-,-ı-~. 4-1----~~-~-~;··--·-·r~~ 6;--l12. 84 r--;-~~~-64 ---·--·-ı 
L--·--·········~---·-··-········-···-····-"':"""'.i ... __________________________ L _______________________ j _____________________________ ı,_ _____________ ~-------------·····-········l----··-···----·-··--··-··---~ 
i i i ! 5 1 3 07 ! ! . 

L.. .. ..!.~ o \ 5 . 13 \ 6 . 4 ı o __ j~~-- 4 1 ı . j_ __ 2 ___ i 3 3~=------~ 



Tablo~3.2. Kesme hızı ve toplam birim maliyet arası 

ilişki 

r:ıı:.~=-ı::RE IIKES ı~ ı ~-- f:::: ~ı~:~:M 
1 H Iz I MA,L 1. IMAL ı. MAL ı. IMAL ı. NAL ı. ~AL ı. MAL ı. 

~-·~2~'~"t~.~:..~:J,~~~: .... e.f~!!~ ... ~,lı;~:~r r:;m~=:_ı:L/Pa r TL/Par 
1 . 1 : ' 
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160 14328 11297 190.13 182.87 ı 5798 !1177.8 !6976 

r~~~73--Tı53.s?laa~T 4452 :sss.s 15341 1 

i-.'··--------+.:. ' ·--,! ··- ,: -------+-- ı ---i 
1 ' ı i 

i: 100 !::2596 1778 ı1 232.7 !160.91 1 3768 i7ı8.0 14486 ı 
l ı ; ' ı 

i----- -·-----+--~-------·· ··-------+------·------+------------l··· i ---t-----ı 
! 120 !2154 1649 !325. oo j213. 4 1 3352 :so7 ı3959 1 

i 14 0--ı~-~-~~--·-h 5 ;-----i:;-;~~---~~4 9 .-;--t 30 9 3 : 5 3 o ı-;6 2 31 

f---·----t---------i-------- : +------------~~---- t··----1 
! 160 i1622 !486 l554.67 1276 1 2939 475 j3414 ı 

~8;- ~~442 1433-t13. 34t94. 5-r-;783 '•35 bal 
-'---lı-----+-,1 ------}-----; ı ~.· 

i · 1-::ına l 1,. ':!"46 200 !1298 13-~9 1844.13 i309 ı 2840 406 :'""'"- i 

! 220 iıı8o /353 [1005.4/318 i 2857 :se4 !3240 -ı 
~--~ L----· _____ _j ______ _ı______ --1-··--------ı 
ı 1 i i 1 i ' ı ! 240 ı1Q50 !324 \1183 !326 ı,· 2915 369 !3284 1 
1 ' i ı 1 ı i 
r-;-~-ı-;-;;·---·-···-··-·ı··;-~--~--- ı~ 37 3 ~~-~------l·--·-; 9 9 5 . 3 5 8 ------~r;3 5 3--·-··! 
! i i 1 ! i 
ı-----+ ---------i >-------+·---- -~,ı -·-----i 
ı i i 1 ! : 
i 280 1926 !277 :1573 il. 8 'ı· 2777 352 13129 'ı' 
ı ı ' ı i ! ' . ı . 
ı--·------······-r----~·-·-···---······t-··-·······---------····1--···-···---------r--··-···-······-------r-------------· ------·----ı-·------------·ı 

! 300 !865 !260 !1790 !5.63 i 2920 350 i3270 i L _____ ı: ı___ ı ı · i _J 
ı 1 ı i i i f 1 

1 320 !a1o 
1
242 l2oıs !6. 13 ! 3073 :349 !3422 ! 

t--------!-:---·--···-··r-----·-------ı------------4-----·----+----' ---·-+------1 
i 340 l762 i22s \2255 i2.59 l 3250 ':ss1 !3601 i 
ı-···-··· -· ·-····+·--------···!··-···--·--------+---·-·-· -···-·-f··--······--------------1--·····-----···--------· ···-··+--··--·--·-···-·········-···! 
i 360 !721 !217 j2513 1248 1 3699 :s::,7 140!:ıö 1. 
t-·--~·--··--··-·----ı-·-----------.!.---···----······--·-····--·.oi-------·-·'---·-·-·+--------··--·-··-···~------···-·-··· ' -----,-----------; 
! i ' 1 ı ı ı • ' ı 
i 380 !683 \205 !2777 1243 ı 3908 363 !4271 1 
i_. ________ _ı_· ______ ı ________________ ı __________________ j _____________ L ______________________ _j__ ____________ J 
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3.6.2. Sayısal uygulamadan elde edilen sonuçlar 

Kesme hızındaki de~işimin, uretim zamanı ve toplam 

birim maliyet uzerindeki etkisi Tablo-3.1 ve Tablo-3.2'nin 

dikkatli ~ekilde incelenmesi sonucu elde anlaşılabilir. 

3.6.2.1. Uretim suresi ve kesme hızı ilişkisi 

Kesme hızının 60 m/dk i 1 e 400 m/dk arasında 

deQiştiri tmesi sırasında, en kUçUk uretim suresi 320 m/dk 

kesme hızına karşı, 12.55 dk olarak bulunmuştur. tik beş 

sutundaki degerler zaman-kesme hızı eksenleri Uzerinde 

işaretlenirse, kesme hızının artması ile işlem zamanının 

azalacagı görUlebilir. Bununla birlikte, kesme hızındaki 

artış kesici takım örnrunu azaltır. Dolayısıyla kesici takım 

degiştirrne sıklı~ının artmasına neden olur. Daha fazla 

kesici ta~ım degiştirrne daha fazla sure alacagından kesme 

hızının belli bir de~erinden sonra Uretim sUresinde bir 

artış gözlenmektedir. As1ında en iyi uretim sUresi, her 

ikiside kesme hızına ba~lı fonksiyonlar olan kesici takım 

degiştirme sıklıgı ve işlem sUresinin en iyi dengelendigi 

noktadadır. Şekil-3.6 bu durumu daha iyi açıklamaktadır. 
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Uretia suresi 

Kesici tc.kuı 

~"-'1~--eı---a-~-=~-s=::d de 9 i ştir ıııe süre 
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Şekil-3.6. Kesme hızı uretim suresi ilişkisi 

3.6.2.2. Toplam birim maliyet ve kesme hızı ilişkisi 

Tablo-3.1'in son sutunu kesme hızının 60 m/dk ile 400 

m/dk arcı.$ında 20 şer br' 1 ik artışlar la toplam birim 

maliyetteki 
! 

degişimi gösterir. Bu sutun incelenitse en 

kUçUk maliyetin kesme hızının 280 m/dk oldugu konumda 

bulundugu görUIUr. Toplam birim maliyet kesme hızı ilişkisi 

Şekil-3.7'de gösterilmektedir. 
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Şekil-3.7 Kesme hızı toplam birim maliyet arası ilişki 

Böyle ,bir durumla karşılaşılmasının nedenini aşagıdaki 

maddelerle açıklayabiliriz. 

i- Kesme hızının 280 m/dk'dan daha duşuk degerieri ile 

280 m/dk'ya karşı gelen degerierinde birim sabit 

maliyetin aldıgı degeri er karşılaştırıldıgında, 280 

m/dk' lık kesme hızına karşı gelen birim sabit maliyetin 

daha dUşUk oldugu görUlUr. Bu noktada birim sabit 

maliyet 325 TL'dır. Birim sabit maliyet işlemler için 

Tezgah sayısı gerekli olan yatırımlardan kaynaklanır. 

sutununda gösterilen tamsayı degerler, pazarın talebini 

karşılamak için gerekli olan 

Bu çalışmada pazarın talebi 

tezgah sayısını gösterir. 

ve tezgah kapasiteleri 

sabit alınmıştır. Uretim suresinin artması, gerekli 

olan tezgah sayısının artmasına neden olur. Kesme hızı 

280-300 m/dk arasında seçilirse, 1 tezgah talebi 

karşılamak için yeterli olacaktır. Farklı sayıda tezgah 

gerektiren iki ayrı kesme hızı göz önUne alalım. 260 
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m/dk v~ 280 m/dk kesme hıziarına karşı gelen aylık 

toplam, sabit maliyeti hesaplarsak, 260 m/dk' lık kesme 

hızına karşı gelen aylık toplam sabit maliyet, iki 

tezgah gerektiginden dolayı 1,200,000 TL, 280 m/dk 

kesme hızına karşı gelen aylık toplam sabit maliyet 1 

tezgah gerektiginden dolayı 600,000 TL olacaktır. Bu 

durum, iki farklı kesme hızında, iki farklı sabit 

maliyetle 

dikkatli 

karşı laşılacagını gösterir. 

durum 

Tablo-3.2 

şekilde jncelenirse, daha kolay 

farkedi i ebi 1 ir. 

ii-Yine 280 m/dk kesme hızına karşı gelen birim 

degiş~en maliyetle, bu hızdan daha bUyUk kesme 

hızla~ına karşı gelen birim degişken maliyet 

kar ş ı ı: aş t ı r ı 1 ı r sa, 280 m/dk' lık kesme hızına karşı 

gelen ,maliyetin daha kUçUk oldugu görulur. Bu kesme 

hızına karşı gelen birim degişken maliyet 2777 TL.'dır. 

Kesme hızının daha yüksek degerierine karşı gelen 

rnaliy~tlere göre bu maliyetin daha kuçuk olmasının 

neden~, bu hızdan daha buyUk hızlarda kesici takım 

maliyetinin hızla artış göstermesindendir. Durum 

Tab!o:3.2'den izlenebilir. 

iii-Tablo-3.2'de en duşuk stoklama maliyeti 280 m/dk 

kesme hızına karşı gelen satırda gerçekleşmiştir. Bunun 

nedenı ise, üretim zamanının tezgah kapasitelerine 

göre çok iyi belirlenmiş olmasındandır. Ayda 1706 parça 
1 

uretildigin de, talep 1700 oldugu için 6 birim aylık 

temelde elde tutulur. Elde tutma maliyetinin 

azalt:ı.lması için, kalan bu parçalar daha sonraki 

dönemlerde talebi karşı larnak için kullanı !abi 1 ir. 

Şekil:-3.7 bu uygulamanın mali analizlerini grafik 

olarak vermektedir. Grafik uzerindeki Uç egri sabit, 

degişken ve toplam bi ri m maliyetin degişimini 

göstermektedir. Grafik, yUksek kesme hızlarında, sabit 
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maliyetin azalışının hemen hemen durdugunu ve degişken 

maliye~in sık kesici takım degiştirme yuzunden hızla 

artıgını göstermektedir. 

7 

6 

5 \ 
"" 

,, 
ı;;: 4 

c.ı5 liretim ıtö.liyeti 
'-..J 3 

2 

' 

Şekil-3.6. Kesme Hızı ve Maliyetler Arası Ilişki 

3.6.2.3. Kar ile kesme hızı arasındaki ilişki 

Daha önce bildirildildi gibi' Işlemleri 

gerçekleş~irmenin enbuyuk amacı, gelecekteki Uretirnler için 

yeni sermayeler oluşturmak ya da kar elde etmektir. 

Işlernin karı, sabit ve degişken maliyetierin toplamı 

ile satış fiyatı arasındaki pozitif fark olarak tariflenir. 

Buradan, kesme hızının işlem k~rını da etkiledigi 

anlaşılmaktadır. 

Kar, ~retilrniş parçaların sayısı ve urunun fiyatı ile 

ilişkili ;olarak; 
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BF • Birim fiyat [TL/Adetl 

TBM Toplam birim maliyet [TL/adet] 

BTK Birim tezgah kapasitesi [Saat/Ayl 

TS Jezgah sayısı [Adet] 

US : Birim Uretim suresi [Adet/Ay] 

plmak Uzere, 

Knr = (BF- TB~~ BT K*T S ........................................................ (3.14) 

formUlU ile hesaplanabilir. 

Uygula~adaki parçanın 5000 TL/Adet olarak 

fiyatland~rıldıgını duşunursek, 260,260 ve 300 m/dk kesme 

hızlarınd~ aylık kar, sırası ile 5515535, 6384455 ve 

5945555 TL. olarak bulunur. 

Tanıtı.lan yönteme benzer bir eniyilerne yöntemi izleyen 

bö!Umde . b i I' uzman sistem yaklaşımı çerçevesinde 

tartışılm~ktadır. 



52 

4. GELIŞTI~ILEN YONTEM 

Bu böl~rnde talaşlı imalat planlarında kullanılan kesme 

degişkenlerinin a.lacagı degerierin ekonomik açıdan 

eniyilenrnesine yönelik bir uzman sistem yaklaşımı ele 

alınarak incelenmiş ve yapıla.n çalışmalar sonucu, 

geliştiril~n programın yapısı tanıtılmıştır. 

4.1. Yönte~ Hakkında Genel Bilgi 

Işlem 
1

bölgelerinin birbirinden bagırnsız ve öncelik 

sıralarının bilindigi varsayımı altında, ekonomikligi 

sat;ilarna apısından işlemlerin hangi tezgah larda, kesme 
ı 

degişkenlerinin hangi degerierinde ve hangi kesici takımlar 

kullanılar~k gerçekleştirileceginin bilinmesi istenir. 

Çalışın~ sırasında, bu bilgileri oluşturan uzmanın 

mant ı ksa.l yap 1 ya benzer bir yapı kullanabil~cegi 

oluşturulm~ya 

hesap i a.ma 1 ~rı n 

ça 1 ı ş ı 1 ın ı ştır. Geliştirilen yöntem 

yapılrnas1 sırasında klasik are;. ma 

yöntemlerini kt.: 1 lanmak 1 a beraber, seeilen malzemenin 

tizellikledne bat;ilı olarak hangi kesici takımın ve hangi 

~utucunun kuilanııacagı, ou durumda kesici ~akımın orr;runun 

ne olacagı 

bilgileri 
' 

gibi bilgileri 

belirlerken tcrr.e 

bir uzrr.an gibi belirler. Bu 

varan bilgiler ku i l a.n 1 1 maya 

çalışılmış:tır. Bu arr;açla SANDVIK CRDMAT firmasının 8860 

nolu kaito J oi;iundan yararlanılmıştır. <Sandvik.1980) 

Geliştiril!en yapı aşat;ıda &çıklanacaktır. Talep kısıtı 

c. ltında e, n iyi işlem planı, toplam Uretim maliyetinin 
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enkuçuk d~geri aldıgı kesme hızında gerçekleştigi Uçuncu 

Böltirnde v~rilen sayısal örnek Uzerinde gösterilmektedir. Bu 

noktada tdplam birim maliyeti oluşturan bileşenleri; işleme 

maliyeti, !kesici takım maliyeti, stoklama maliyeti, tezgah 

işletim maliyeti, tezgah sabit maliyeti, işeilik maliyeti 

ve kesici takım degiştirrne-tezgah yukleme boşaltma v.b. 

gibi işl~rden kaynaklanan boş zaman maliyeti olarak 

veri !ebi 1 iir. Uretim maliyetlerini enkuçUklemek amacıyla 

geliştiril!en program ise daha sonra tanıtılacaktır. 

4.2. YapıJan Varsayımlar ve Gözönune Alınan Kısıtlar 

Çalışma sırasında konunun boyutlarını daraltmak amacı 

ile bazı varsayımlar yapılmıştır. Ayrıca çalışmanın amacına 

uygun kıs~tlar gözbnUne alınmıştır. Varsayımlar ve kısıtlar 

aşagıda açıklanmaktadır. 

VARSAY]IHLAR : 

1. Taljep tam karşılanacak. 

2. Taliep aylık olarak bilinmektedir. 

3 • Ta 1: e ;: ;; e ! = 8 = k d c ': :- 2 1 :: :- :: e d c ~ ! .:::. ~ 8- k t 1 r . 

4. lParçaların bölgesel işlemleri birbirinden 

bagıms:ızdır. 

5. 1ş!emlerin sırası bi 1 iniyor. 
i 

6. !ş~enecek bölgenin yUzey duzgUnlugu Kesici takımın 

ilerleme hızına baglıdır. 

7. Kesici takım bilgileri 

ile sınırlıdır 

seçilen kesici takım firması 

8. Parçanın talebi için gerekli tezgah kapasitesi, en 

az, seçilen tezg;;~, g urubu.-ıda k i tezgahlardan bir 

ort.:; larrs dEvir hızındaki kapasitesinin 

%ô5'irnden buyuktur. 

9. Bi~ parçanın işlemle~i~den herhangi biri bir tezgah 



gurubu~da yerine 

bölUnerrıez. 2 

' 

getirilir. 

ıo. Kesici takımların tamamı 

kullani I abi ı ir. 

5.4 

Talep ayrı guruplara 

tum benzer tezgahlarda 

11. ~ulunacak çözumler mevcut imalat ortamının 

kaynak~arına ba~lıdır. 

12. Seçilen tezgahların tamamı bir çözuro araştırma 

sırası~da kul lanıma hazırdır. Bir parçanin herhangi bir 

işleminin atama yapıldıgı tezgaha başka işlem atanamaz. 

1.3. Işlemlerin işlem sureleri birbirinden bagırnsızdır 

ve önceligi olan işlemler kendilerinden sonra gelen 

işlemlerin işlem surelerini etkilemezler. 

KlSlTLAR : 

1. Her hangi bir çözUm aşamasında seçilen devir hızı 

tezgah gurubunun sahip oldugu enbuyuk devir hızını 

gecemez. 

2. Seçılen kesici takım ilerleme hızı tezgah gurubunun 

sahip oldugu enbuyuk ilerleme hızını geçemez. 
! 

tezgah g~rubunun s~hip oldugu 

enkUçUk ilerleme tıızından daha kUçUk olamaz. 

4. Seç~len kesici takımın uç yarıçapının %85'i kesici 
! 

takım ~lerleme hız1ndan bUyUktUr. 

5. Paso seçilen kesici 

kuçuktur. 

takımın kesme kenarından daha 

6. Her hangi bir çözUm aşamasında gerekli tezgah motcr 

guçu t~zgah gurubunun sahip oldu~u motor gucunu asamaz. 

7. Keısici takımın ömru bir bölgesı işlerr:in işlem 

suresihden buyuktur. 

2 Parçanın talebi kullanıcının deneyimi ile farklı 
guruplara 'bö!Unerek çözUro araştırılabil ir. 
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8. Bu~unacak Uretim miktarları talebin iki katını 

aşamaz.: 

9. Bul~nan uretim miktarı talepden buyuk olmalıdır. 

AMAÇ : 

OngörUien varsayımlar dogrultusunda ve belirtilen 

altında verilen talebi karşılayan en ku çuk kısıtlar 

ma 1 i ye t I i kesme planını oluşturan bilgilerin bulunması 

amaçlanmak~adır. 
! 

Kesme plan~ başlıca kesme hızı, ur et im 

zamanı, kl3sici takım ömru, toplam birim maliyet v.b. 

bilgilerden oluşur. 

4.3. Gelişlirilen Yöntemin Genel Yapısı 

Açıklaınaları kolaylaştırması açısından, Bö!Um Lı.4'de 

ayrı ayrı ~çıklanan programı oluşturan modUller genel bir 

çerçevede ~le alınmış ve Şekil-4.1 oluşturulmuştur. 

Şekil-4.1 geliştirilen sisternin iki ana 

ayrıldıgı_n!ı gösterir. Bunlar b i ı g i tabanı ve 
' 

m e ka n i z ma si ı d i ye ad ı an d ı r ı ı m ı ş t ı r . B i l g i ta b"' n ı , 
' 

nedensel ;kural lar kumesi ve veri tabanından 

parçaya 

çıkarım 

geniş bır 

oluşur. 

Nedensel k!urallar kUmesi kesici takım, iş parçası, malzeme, 

tezgah vb. unsurların birbirleriyle ilişkilerinden oluşur. 

Bu kume ö~renme temelinde oluşturulmuştur. Yeni dururnların 
! 

bu kur.ıeye !eklenmesi kullanıcı giriş ıııodUlU ve programın 

çalıştırılırr.ası sonucu elde edilen bilgilerle ıııurrıkundur. Bu 

kumedeki ,dizi i er çıkartım ~eKanizmasını besler. B i i gl 

tabanı Uzerinde çözUmleme 581"ıUCU e 1 de edilen bilgilerde 

' bulunur. Çıkartım mekaniz~ası ise, ba~ımsız yedi bo lurnden 

oluşur. B~ bolUmler Şekil-4.1'de görUlmektedir. 
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Eniui f'lan 
-' 

Şeki~-4.~ Geli~tirilen sisteMin yapısı 

Uygun çöz Um arama :modulu programın 

çalıştırılmaları sırasında oluşturulmuş nedensel kural la.r 

kUmesi uz 1erinde benzer çöz um varlı~ını araştırır. E ger 

çöz um var:sa, bu çözUrrı çıkış modUlUne gönderilerek 

kullanıcıy!a sunulur. giriş medUlUnden verilen 

bilgilere ~ygun çözUm, çözum kumesinde bulunarnazsa çözumun 

araştırılmasına gidilir ve gerekli yerlerde 

seçme medUlu çalıştırılır. 

kesı:r,e veri leri 

Oncul kesme verileri seçme medUlU bilgitabanından uygun 

kural ve ~erileri bulma işle~ini yerine getirir. Anlamlı ve 

kullanılatiiiir kural ve veriler bir butun olarak ayrı bir 

yerde tut~!ur. Bazen bulunan bir bilgi programın çalışması 

sırc-.sında sUrekli aktif olc-.rc-.k tutulabil ir. 
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Uretim:yönetim medUlUnde ise, kul lanıcı giriş medUlU 

aracılı~ı i le çözUmU araştırılacak işlemlere ilişkin 

finansal d~Qerlere ait bilgiler bulunur. 

modUlUne h~zırlık yapılmış olunur. 

Böylece eniyilerne 

ı 

Eniyilerne medulu benimsenen amaç dogrultusunda <Maliyet 

enkuçuk 1 em;e) sistemin kısıtlarını 

çıkartım mekanizması vasıtasıyla 

da 

en 

göz 

iyi 

önUne alarak, 

işlem planını 

bulmak içi~ bir yaz boz işlemini yerine getirir. Sistemin 

imkanları tukeninceye kadar çözUm aramaya devarn eder. 

Işlemler sona erdiginde yaz boz Uzerinde bulunan 
' 

çözUm 1 erne lier i n en iyisi kala.caktır. Bulunan bu çözUm, 

kullanıoı~a sunulduktan sonra otomatik olarak b i ı g i 

tabanına ~özUm bilgisi olarak aktarılır. 

Sistern!in amaç fonksiyonu, talebi karşılayacak en 

ekonomik ~şlem şartlarını bulma yönUnde çalışır. 

S i s te m !i n ç ı k t ı s ı n ı oluşturan en iyi 

hangi tezgahlarda, hangi kesme hızlarında, 
! 

plan, işlemlerin 

hangi ilerleme, 

hangi takım ve tutucu kul Janılarak ne kadar 

- -:-. 1 .: .. , ~ .. l r.:-. : f ' -. ... .._ .: 1 r;:. r ~ .-o ..; """ ; .; ,... n ....., .; ,... 
il~~ , ,. J - ~ • - i - ... e .... ... .. - - - :;::, • . . ... - ..,... - . - ... ~ 

planların~n içerdigi bi lgi ler, örnek bir çözumun sonucu 
' 

olarak EK-4'de verilmiştir. 

1 1 i ş k i!se 1 kura 1 1 ara ilişkin örnekler aşagıda 

verilrnekt~dir. Benzer örnekler çogaltılabilir. 

Ornek-i. 
ı 

Parçanın rralzemesi ftTavlanmış yumuşak çelikft ise, 

ve işle~in yönU "alın" ise, 

ve işle~in çıkış 8çısı "90 derece" ise, 

ve ilerleme hızı "<=" 0.4 ise, 

ve paso "<=" 1 ise, 

o zaruan; 



15 mm kesici kenar uzunlugu olan 

ve 0.8 burun yarı çaplı 

ve 4 kesici kenara sahip 
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TNMM-71 kesici ucunu TPMR tutucusu ile 

kullanabi 1 irsiniz. 

B~ taktirde kesici takım maliyeti 3600 TL 

olacaktır. 

Ornek-7-2. 

Pprçanın malzemesi ftTavlanmış yumuşak çelikft ise 
ı 

ö~Ur denkleminin sag taraf sabiti ft=ft 16'dır. 

4.4. Geli~tirilen Programın lçerigi 

Geliştirilen program Turbo Prolog 2.0 programlama 

diliyle yazılmıştır. Tur b c Prolog 2.0 b UyU k proje 

uygu 1 ama l~ar ı nda modUler programlamaya izin verir. 

CTurbo,1989) ModUler programlama bel li bir amacın birden 

fazla pr~gram tarafından yerine getirilmesidir. Uygulama 

programının geliştirilmesi sırasında ortaya çıkan bellek 

problemleri nedeniyle program bir kaç modUle ayrılmıştır. 

Bellek ı:ıroblemi işletim sisteminden kaynaklanmaktadır. 

Aşagıda bu modul ler ve yerine getirdlgi 

açıklanma,ktadır. 

4.4.1. Programın içerdigi modUller ve işlevleri 

Bir butun olarak Uzman Sistem yapısını 

prograrn ~odUlleri aşagıdaki gibi verilebilir. 

ANATAN.PRO SABIT.PRO 

C~CCOZS.PRO 

CNCPAR.PRO 

C~CTEZ.PRO 

CbZUM.PRO 

SECIM2.PRO 

YENiUCSE.PRO 

STATUS.PRO 

TPREAS.PRO 

işlevler 

oluştur·an 



' 

COZ!UM2.PRO 

ENKJUCU.PRO 
' 

KAY I TC I. PRO 

KU4TEZ.PRO 

MAKSAY.PRO 

PRdJE.PRO 

TDOMS.PRO 

COZARA.PRO 

LINEMENU.PRO 

YAZIM.PRO 

ENKUCU.PRO 

PROJE.PRJ 
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Bu pro~rarn parçacıklarının herbiri ayrı bir işi yerine 

getirir. Bunun için her bir prograrn parçacıgı adı i 1 e 

tanımlanan modu!Jer olarak aşagıda açıklanacaktır. 

Al~ AT AN. PRO,: 
' 

Bu medililde diger modullerde kullanılan genel yUklemler, 

genel , veri tabanları ve bu yUklernler ve veri 

tabanl~rının yapıları 

tariflenen yUklernler, 

tariflenmektedir. Bu modulde 

veri tabanları ve yapılar diger 

modUllerin herhangi birinde ihtiyaç duyulduğunda 

kul lanılabilirler. 

PROJE.PRO:: 

PROJE.PRO medUlU aslında kul Janıcının işlerini 

Koıaylfştırnak amacıyla bir menu oluşturur. Kullanıcının 

bu menUden yaptıgı 
1 

seçime bag! ı olarak diger modul ler 

çalışt~rılır. Burada kullanıcının seçebil~cegi dört 

seçenek vardır. Bunlar r.Tezgah", "Parça", "ÇözUm" ve 

"Çıkışr' • d ır. Kullarncı "Tezgah" ya da "Parca" 

seçeneklerinden birini seçer se i ı 9 i ı i seçime baglı 

olarak bilgi ekle~E ve de~iştirme işlemleri yapılır. 

Eğer ~Çözum~ seçilirse, bir parçaya ilişkin çozum bulma 

işlevi:yerine getirilir. 

TEZGAH.FRO: 

Kul lan;cı eger PROJE.PEO mod~lunden "Tezgah" seceneQini 

seçmiş$e bu rnodUl çalıştırılır. Bu modUl aracılığı ile 
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tezg~hlara i I işkin bi lgi ler bir veri tabanına 

aktarılır. Ve çözUro arama sırasında bu bilgilerden 

yararlanılabilir. Tezgah bilgileri şunlardan oluşur; 

-Tezgahın adı/kodu, 

-Tezgahın aylık kapasitesi, 
i 

-Tezgahın verimi, 

-Tezgap işletim maliyeti, 

-Tezgah sabit maliyeti, 

-Tezgaha yUklenebilir enbUyUk parça çapı, 

-Tezgaha yUklenebilir enbUyUk parça boyu, 

-Tezgah devir hızı başlama ve bitiş de~erleri, 

-Tezgar ilerleme hızı başlama ve bitiş degerleri, 

-Ilerleme ve devir hızı artış degerleri. 

PARÇA. PRO :: 
' 

Kullanıcı PROJE.PRO medulunden parça seçenegini 
' seçer s~, parça bilgilerine ilişkin bilgilerin parça 
ı 
ı 

bilgil~ri 
ı 

kutugune eklenmesi 

bilgil~ri aşagıdaki gibidir. 

-Parça~ın adı/kodu, 

-Par~a~ın ilk ~ylık talebi. 

-Parç~nın birim stoklama maliyeti, 

-Pa r ç a:n ı n sa. t ı ş f i ya t ı , 

rnUni<Un olur. 

-P~rçanın i. işleminin başlangıç çapı, 
ı 

-Pa:rçanın i. işleminin son çapı, 

-Parçanın i. işleminin boyu, 

Parça 

i 
-Pa:rçanın i. işleminin yuzey dUzgUnlu~une baglı 

:olarak ilerleme hızının seçilmesi, 

-P~rçanın i. işlemi için seçilen paso, 

-P~rçanın i. işle~inin işlem tipi, 

-Parçanın i. işleminin istenen çıkış açısı. 
ı 

COZARA.PRO: 
ı 

Eger kul lanıcı FROJE.PRO medulUnde iken menuden çözUm 
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secenegini seçerse, COZARA.PRO modUlU aktif hale gelir. 

Bu moôuJ çözumu araştırılacak parçanın adı ve bu 

parçanın yeni talebine ilişkin bi lgi leri kul lanıcıdan 

ister.; Bu blgiler ışıgında çözUm işlemi yönlendirilir. 

Bu modul vas ı tası i 1 e önce COZUM2.PRO modUlUnU 

çal ıştiı.I·arak programın önceki çalışmaları sonucu 

oluşturdugu bilgi tabanı uzerinde uygun _çözumun varlıgı 

araştırılır. E ger bu iş başarılırsa 

uzerinôe yeni cuzenlemeler COZUM2.PRO 

uygun çözUm 

yardımıyla 

yapılı~. Ve sonuç kullanıcıya başka modUller aracılıgı 

ile i~etilir. Eger COZUM2.PRO modUlU başarılamazsa, 

CNCCOZ~.PRO modUlU çalıştırılır. Bu modUIUn işlevi yeri 

geldiginde açıklanacaktır. 

CNCCOZS.PRjO: 

Bu modUl yeni çözUmleri araştırır. 
! 

Bu amaçla daha önce 

çözUm ~odulunden girilen parça ve talep bilgilerinden 

hareke~Je işlemler başlatılır. Bu modUlde ilk aşama 

olarak, kullanıcıya mevcut tezgahları çözUrn için 

kul l~n~p kul lanmayacagını sormak amacıyla CNCKULTE.PRO 

nıodlliU: çalıştır ı i ır. cu mociuii.Jn yerine getiroigi görev 

daha sonra anlatılacaktır. Kul lanıcının seçtigi 

tezgah'ları kullanmak şe:rtıyla çözUm işlemi başlatılır. 

CNCCOZS.PRO rnodulu içerisinde öncelikle, işlem görecek 

parça ~e bu parçanın işlemlerine ilişkin bilgilerin 

bulund~gu CNCPAR.DAT veri tabanından gerekli bilgiler 

a 1 ı n ır,. Ve i ı k işlemin çözUmUne başlanır. Sonra, 

YENIUCSE.PRO medUlU aracılıgı ile, çözUrnU aranan işlem 

bilgil~rine baglı olarak uygun kesici takıc ve tutucu 

belirl,enir. 
1 

Ayrıca tezgah bilgileri ve işparçası 

bilgil~rinin uygunluguna ilişkin kontrol lar yapılır. 
! 

Buna i:lişkin bir örr,ek, "iş parçasının enbUyUk çapı 

kul 1 an:ı 1 acak 

de ger i!nden 

tezgaha 

kUçUk ITıU?" 

yuklenebilecek enbUyUk çap 

karşılaştırması şeklinde 
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veri !ebi 1 ir. Daha sonra, ENKUCU.PRO medUlU aracılıgı 

ile seıçilen tezgah gurubunda bulunan tum tezgahlar 
' 

kullan~ldıgında talebi karşılamak için kesme hızının 

alacagı, deger 

olup qlmadıgı 

belirlenir. Ve bu hızın mUmkUn bir hız 

kontrol edi ı ir. mumkun degilse, 

başka bir seçilen tezgah gurubu denenir. TUm tezgahlar 
! 

denendfkten sonra uygun tezgah gurubu bulunamazsa, 

çözUrnUn olanaksız oldugu kullanıcıya iletilir. E ger 

tezgah gurubu uygunsa, tezgah gUcünUn yeterliligi 

kontrol ed i 1 ir. Bu da uygunsa, çözümü oluşturan 

bilgil~r hesaplanır. Bu sırada başka bir takım kısıtlar 

da koıfıtrol 
1 

saglanamazsa, 

ed i ı ir. 

geri 

E ger bunlardan 

dönUIUr ve kesme 

herhangi biri 

hızı 10 birim 

arttırilır. "Kesme hızının onar birim arttırılmasının 

neden i i çözüme ulaşmada hızi ılıgı saglamak içindir. 

Birbiri ardı sıra gelen onar birimlik artışlarda 

meydana gelen maliyet de~ i şimi gözardı edilebilir. " Bu 

kısıtıara bir örnek, üretim miktarının talepten kUçük 

için bilgiler olmamal;ı olarak veri !ebi 1 ir. Çöz Um 

hesapl~nırken kesici tai<ırnın ömrünün r.e 

belirlemek için, SABIT.PRO modül U ça l ı ştır ı 1 ır . 

Hesaplamalar sonucu oluşan çözüm, KAYITCI.PRO medulu 

aracı I ıı g ı i 1 e geçici olarak tutulur. KAYITC!.FRO 

medulunde araştırma sonunda eniyi çözüm bulunur. Bu 

modu!uh çalışma şekli daha sonra açıklanacaktır. Kesme 

hızı, tezgah üzerinde ~u~~un en son kesme hızına kadar, 

o nar b; i r i m ar i.. t ı r ı i ö. r ak uyg ur, ç t; z u iü ! e r tl!:-cti 1 ir. Eu 

tezgah gurupları uzerinde tum işlemler 

bitinaeye kadar y&ptırı! ır. Sonuçta KP.YITCJ.FRO 

modUI~nde, eger varsa eniyi çözümler tutulmuş olur. Bu 

eniyi 'çözümler parça üzerindeki her bir işlem için ayrı 

;:;yrı l-;ullcınıcıyc;. ekran v&sıtesıyls akt&rılır. Bulunan 

tum çqzumler otomatik olarak çözürr;ler bilgi tabcınına 
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eklenir. Bu modUIUn çalışması sırasında çöz Um 

oluşturulamamışsa, durum kullanıcıya b i 1 .d i r i 1 i r ve 

PROJE.PRO modUIUne dönUlUr. 

KAYITCI.PR:O: 

Bu modul CNCCOZS.FRO medUlUnUn çalışması sırasında 

bulunaD uygun çözUmleri geçici olarak kara tahta 

görevi~i gören bir alana yerleştirme işini yapar. 

CNCCOZS.PRO medulunde araştırma işlemi devam ettikçe 

bulunan her uygun çözU~ KAYITCI.PRO medUlU tarafından 

degerlendirilir. E~er kara tahta olarak tariflenen alan 

Uzerin~eki uygun çözUm bulunan son uygun çözUroden daha 

iyi ise yeni bir 

tarafıhdan başlatılır. 

araştırma CNCCOZS.PRO 

Kara tahta Uzerindeki 

medUlU 

uygun 

çözUmden daha iyi bir uygun çözUmle karşıiaşılırsa, 

kara tahta Uzerindeki eski uygun çözUm silinir, yerine 

yeni ~ygun çözUm getirilir. Dolayısıyla araştırma 

işleminin sonunda kara tahta uzerinde eniyi çözUroler 

kalmış olur. 

SECJM2.PRQ ve YENlUCSE.PRO: 

Bu i k i mo dUl aslında aynı işlevi yerine getirir. Ayrı 

ayrı tariflenmelerinin nedeni progra.mı n yazımı 

' 
sırası~da ortaya çıkan bellek problemlerini çözmek 

içindi~. Bu iki ffiodUI CNCCOZS.PRO medUlUnde araştırma 

pc.rçc.nın işlı=rr,lerinin her birinin 

özel i i!klerini dikkate alarak kullanılabilecek eniyi 

kesici: takım ve tutucunun belirlenınesini işlevini 

y e r i n e
1 

g e t i r i r . K e s i c i takım ve tutucu, işlem görecek 

bölgen;in malzeme b::elli~i, işlem tipi, paso de~eri ve 

i 1 er J ı=! m e h ı z ı deı:;:eri gbzbnUne alınarak belirlenir. 

Yukarı:da sıralanc.n öze ll ik leri saglayan kesici takım ve 

tutucu takıma ilişkin bilgiler bu moduller aracı!ıgı 
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ile be irlenir. Bu bilgileri, kesici takım ma ı iyeti, 

kesici takım kenar uzunlugu, kesici takım uç yarıçapı 

ve kes ci takım kenar sayısı olarak sıralayabiliriz. 

COZUM2. PROı: 

Bu modUl bir çözUrn istegi oldugunda COZUM.PRO modUlU 

tarafımdan çalıştırılır. Bu modUI çalıştırıldıgında, 

"mevcut çozum bilgi tabanı" nı aktif hale getirir. 

ÇözUmUjistenen parçanın talebi ve önceki çözumlerde 

bulunarn Uretim miktarlarına bakar, eger yeni talep 

miktarı eski çözUmlerden birinin talep miktarından 

buyuk ive eski çözUm de bulunan Uretirn miktarından 

kuçukse stek maliyetleri Uzerinde uygun degişiklikler 

yapılarak sonuç kullanıcıya ekrandan aktarılır. 

Yukard~ki şartlara uygun bir çözUro CNCANACO.DAT bilgi 

tabanıtda yok ise COZUM.PRO modulune geri dönUlUr. 

SABlT.PRO: 

Bu modUlde işlem görecek olan parçanın malzemesine 

baglı olarak kesici takım ömUr denkleminin sag taraf 

sabitinin a!ec2.~1 değ'?r belirlenir. Modul. CNCCOZS.PRO 

moduluhde araştırma yapılırken çalıştırılır. ModUle 

parçanln malzeme bilgisi gönderilir ve ~odulden örnur 

denkleminin sag taraf sabiti degeri alınır. 

YAZlM.PRO:i 

Bulunan çözUmlerin ekranda görUntulenmesine yardırncı 

olma işlevini yerine getiren modUldUr. 

P~KUCU. PRq: 

bir işleme uyçun çözUm arama CNCCOZS.FRO modUIUnde, 

i ş 1 e m i: baş 1 at ı l d ı~ ır, da, uzerinde çözum aranan tezgah 

gurubJnda bulunan tum tezgahlar kui lanılırsa, kesme 

h ız ı n ı'n a 1 a ca~ ı de~eri belirielliek amacıyla bu modUl 

oluştı..ırulmuştur. Mccuıun amacı çöz"Jrn uzayını 
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daraltmaktır. Gerekli enkuçuk kesme hızı sıfırdan bUyUk 

olacaç:ı 1ı için, 

başlan'lr. 

çözUme bulunan enkUçUk kesme hızından 

STATUS.PRO, TPREDS.PRO, TDOMS.PRO, LINEMENU.PRO: 

Bu prpgramlar, programın ana 

amacıy 1la Turbo Prolog Toolbox 

menusunu oluşturmak 

hazır programlarından 

alınmı~tır. Bu programlar aracılıç:jı ile programın ana 

menusu~un oluşturulmasında kolaylık saglanmıştır. 

4.4.2. Programın içerdigi veri ve bilgi tabanları 

Programın içerdigi veri ve bilgi tabanları toplu olarak 

aşaç:)ıdaki 'gibi veri !ebi 1 ir. 

TEZGAH.DA"f: 

PARCA.DAT 

CIKKUL TE. DAT 

CNCCOZ.DA'TI 

TEZGAH.D:AT: 

Bu Vt>i
1i teıLıanınöa işietıneöe buiunan i.ezgarılara iiişk.iıı 

bi lgi ]!er bulunur. !şletme yeni bir tezgah aldıgında bu 

tezgah~ ilişkin bilgileri bu veri tabanına ekleyebilir. 

Veri tabanında bulunan bilgiler aşagıdaki gibidir: 

-Tezgahın adı/kodu, 

-Tez g a.h ı n ay 1 ı k k ö pa s it e s i , 

-Tezgaihın verimi, 

-Tezgah i ş 1 eti ın ma l iye t i , 

-Tez g a, h sa b i t ma 1 i ye t i • 

-Tezg~ha yuklenebilir enbuyuk parça çapı, 

-Tezg~ha yUklenebilir enbuyuk parça boyu, 

-Tezg~h devir hızı başlama ve bitiş degerleri, 

-Tezg~h ilerleme hızı başlama ve bitiş degerleri, 

-ller erne ve devir hızı artış degerleri. 



66 

PARCA.DAT: 

Bu veri tabanında çözumu araştırılan ya da 

araştırılacak parça bilgileri bulunur. Yeni parça 

bilgiLeri bu veri tabanına eklenebilir. Veri tabanında 
! 

bulun~n bilgiler aşagıdaki gibidir: 

-Parç~nın adı/kodu, 

-Parçanın ilk aylık talebi, 

-Parç~nın birim stoklama maliyeti, 

-Parça~nın satış fiyatı, 

-Pairçanın i. işleminin başlangıç 

-Pa;rçanın i. işleminin son çapı, 

-Pa;rçanın i. işleminin boyu, 

çapı, 

-PC!jrçanın i. işleminin yUzey duzgunıu~une 

o(arak kesici takım 1lerleme hızı, 

-P~rçanın i. işlemi için seçilen paso, 

-P~rçanın i. işleminin işlem tipi, 

baglı 

-P~rçanın i. işleminin istenen çıkış açısı. 

CNCKUL TE. DAT: 

Bu tü ı g i tabanındaki bilgiler, surekli de~işim 

göst~~ir. Bir cözUm areıstırma isiemi sırasında cözumu 

aranan parçanın işlenebilece~i tezgahlar kullanıcıya 

seçti ri 1 ir. Seçilen tezgahıara ilişkin bilgiler bu 

bilgi tabanında geçici olarak saklanır. Yeni çözUroler 

istendikçe bu bilgiler de~işir. 

saklarian bilgiler 

bilgi~erle aynıdır. 

CNCCOZ.DAT: 

tezgah veri 

Bu bilgi tabanında 

tabanında saklanan 

Bu bi!lgi tabanında yapılan çözümler sonucu oluşan 

b i 1 g i 1: e r tu t u 1 u r . B u b i ı g i tabanının içerdiGi bilgiler 

çözUm bilgileri ile aynıdır. 
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5. SONUÇ v~ ONERJLER 

Yapılan bu çalışma sırasında bilgisayarların kullanım 

faydasını airttırmaya yönelik çalışmalardan uzman sistemler 

incelenmiş, ve talaş lı imalat işlem planlarının 

oluşturulma.sında bir 

göster i 1 m i ş:t ir. 

uzman sistemin uygulanabilirligi 

Yapılan bu çalışmanın sonucu göstermiştir ki, talaşlı 

imalat işlem planlarında ekonomik analizin dikkate alınması 
' gereklidir.' Çalışma ile ayrıca, bu alanda bir uzır.an sistem 

uygulamasının getirecegi yararlar tartışıldı. 

Talaşlı imalat işlem planlarının geliştirilen program 

i!c n!~~tu~ulmasının, atölye ~Uhendisinin harcadıgı ~ureve 

oranla o ldukça kısa bir sur e aldıgı, programın 

çalıştırılması sırasında gözlenmiştir. Uzman Sistem, çözUm 

arama sırasında işlemlerin ekonomik yönunu dikkate 

alrr;aktadır. Bunun için sistemin çalıştırılması sonucu elde 

edilecek plan, teknik \/e ekonomik kısıtları sag!ayeın 

enkUçUk maliyet ölçutune göre eniyi plandır. 

Ayrıca. geliştirilen program buldugu çözUmleri 

sakladıgı 'için, uzun sur e kvllanıldıgında, yeni çöz um 

iste~lerini çok kısa zeısanda cevaplayabilecektir. 

Gel işti:ri !en prograır.ın 
i 

ça 1 ı ştır ı lma s ı sonucu elde 

edilecek i~lem planlarındaki bilgiler Uretim planlama ve 

atölye tez$ah yukleme için veri niteligindedir. 



68 

Çalışm~nın bir başka yarar saglayacak yönU de, atölyede 

kul lanı lan. tezgah lar, kesici takımlar, tutucular v. b. alet 

ve edavata ilişkin bilgilere erişim kolaylıgı sag!amasıdır. 

Daha önceki bölUrolerde açıklandıgı gibi 

işlem plan;ı, işlemin hangi tezgahlarda, hangi 

kullanılarp.k, hangi kesme degişkenleri 

oluşturulan 

kesici takım 

deçıerlerinde 

işleneceÇ'dı vb. bi lgi lerden oluşur. Eger yapı Jan çalışmaya 

zaman faktbru eklenirse, atama yapılan tezgahların boşalma 

zamanları, kesici takım sipariş verme zamanları vb. atblye 

çizelgelerneye destek olacak bilgiler elde edilebilir. 

Yapılan bu çalışmanın devamı olarak, birden fazla 

parçanın işlenmesine aynı anda başlanacak i s e, hangi 

parçalarıri çözUrounun önce bulunması gerektigini belirleme 

problemini' çözmeye yöne! ik bir çalışma önerilebilir. Yani, 

parçalara iilişkin çözUmlerin araştırılmasında izlenecek 

etkisinin farki ı s ıra 1 ama J ar ı n toplam verim Uzerine 

varlıgının analiz edilmesi gerekir. 

Eger- p.tölye yUkleme planları dönemler itiban i ı e 

c:;eiistirilen 

yönteme z;aman faktörU etki ettiri Imiş ise, dolu olan 

tezgahıara iş yuklerne yapılamayacak ve dolayısıyla bir tur 

dinamik b~r tezgah yUkleme programı elde edilebilecektir. 

Bu çalışma sırasında talep miktarının ve tezgah 

kapasitelerinin aylık olarak bilindigi 

c lar-al-: 

mumkundur, 

biliyorsak 

E ger talep miktarını da 

da. ha kısa ur et im devr·e i er i 

araştırılması, geliştirilen program 

yaptırı !abi ı ir. 

varsayılmıştı. 

gUnlUk 

için 

olarak 

çöz Um 

i ı e 
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Pascal'ın geliştirdigi hesap makinası. 

Leibniz'in geliştirdi9i hesap makinasi. 

Babage'ın geliştirdi9i hesap makinası. 

Boolle cebirinin Boole tarafından bulunması. 

Shannon'un Boole cebirinin elektronik devreterin 
tarifinde kullanılabilecegini göstermesi. 

Pensilvanya 
geliştirilmesi. 

Universitesinde ENJAC'ın 

Winner'ın sibernetik hakkındaki yayını. 

Alan TURING'ın YZ konusu uzerine ~computing 

Machinery ~nd Intelligence~ adlı bilimsel 
makalesinin yayınlan~ası. Turing bu makalede insan 
zekasının benzetiminin yapılabilecegini 

savunuyordu. 

IPL-11 <Information Processing Language ll> adlı 

ilk A.I dili Alien Ne..,el, J.C.Sha"'' ve Herbert Simon 
tarafınd~n oluşturuldu. IPL bir liste işlemcisidir. 

McCarty LISP'i <List Programmig) geliştirdi. 

Dortmouth da Y.Z. hakkında yaz konferansları John 
HcCarty, K~rwin ~insky, Nathaniel Rochester ve 
Claude Shannun tarafından duzenlendi. Newell, Shaw 
ve Simon tarafından geliştirilen Logic Theorist 
<LT> bu konferansların biiinde tartışıldı. Bu ilk 
A.I. prGgra~ı ~hitehead ve Russel'in Principia 
Mahematica adlı kitabındaMı ~~oremieri 

ispatiayabiiiyordu. 

Ne\o:ell, 
<General 

Shaw ve Simon Genel Proble Çözer'i 
geliştirmege Frctle~ Solver GPS> 

başladılar. 

Arthur Sacuel'in 
Dergisinde <!EY. 
Devolopcentl ~s~ce 
Using the G~c= 
v::.vı"nl::.nrlı • . -., ... '-. - -

IEM Araştırma ve Geliştirme 

Journal of F.esearch and 
Studies in Kachine Learning the 
of Checkers" adlı cakalesi 

Marvin rinsky VE ~lan Turing yönetirrinde Y.Z. 
Uzerinde ça!lş~~lara başlandı. 

Ed~ard ~.Fige~~a~~ ve Julian Feldcan "?ilgisayar ve 
Duşunce~ a~!ı ti: ~akele yayınladılar. 

Kicyasal tileşik!erin yapısını analiz eden ilk 
UZt'ı!-.N S!5TE~. DtliDF.AL, Stenford Ur:iver!öitesinde 
Joshua Le~erte:g, Ed~ard ~.Fige~taurr, Bruce 
G.h:d.arıer:, [>e;.:-,:s Sı::-.ith vı:- Ce:ı i ;)_jt::rc.::i tc.raf;.;;c;c.:i 
geliştiri Idi. 
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Joseph Weizenbaum ELIZA'yı 

pisikolojik rahatsızlıkları 
karşılıklı diyalog kurarak 
geliştirilmiştir. 

geliştirdi. ELIZA 
olan hastalarla 

tedavi amacı ile 

Marwin Minsky'nin "Semantik Information Processing" 
adlı kitabı yayınlandı. 

Ilk mikro işlemci JNTEL 4004'Un uretilmesi. 

Patrick H.Winston'un doktora çalışması "Learning 
Structural Descriptions from Exa~ples" yayınlandı. 

Alan Colmerauer ve arkadaşları PROLOG (Pograming 
Logic> prograırlama dilini geliştirme çalışmalarına 
başladı lar. 

HACSYHA ilk olarak kullanıldı. KACSYKA 
integral hesapları yapıyor ve 
karşılaştırmalara izin veriyordu. Girdi 
sembolik ifadelerden oluşan bu program 
tabanına sahipti. Sistem Martin Moses 
Englaman tarafından geliştirildi. 

turev ve 
sembolik 

ve çıktısı 
bir bilgi 

ve Carl 

Colmrauer 'in ilk PROLOG derleyicisini tamamladı. 

St<önford Universitesinde SUKEX-AIH (Stanford 
University Medical Experimental Computer Project 
Artificial Intelligence in Medicine) çalışmaları 

başladı. 

Roger C.Schank ve 
"Computer Models of 
kitap yayınlandı. 

Kenneth M.Colby tarafından 

Thought and Language" adlı 

R.O.Duda ve 
Ciassıficatıon 
yc.yınlandı. 

F.E.Hart 
and Sceme 

törQ!ınd~n ~P~tt~r~ 

Anaiysis~ adiı kilap 

KYCIN'ın ilk şekli SUMEX-AIM projesi cahilinde 
çalışan Ed~ard H.Shortlife tarafından oluşturuldu. 

Y.YCIN ırenenjit ve di9er bakteriyal hastalıkların 

teşhisinde kullanılan bir uz~an sistecdir. 

Patrick ~inston'un "The Psychology of Computer 
Vision" adlı kitabı, Marwin Minsky'nin "A Framework 
for Peprese~tin9 Knowled9e" adlı kitabı yayınlandı. 

Daniel G.Eobr~~ ve Allan Collins'in ~Representation 
~nd Understan~ing• adlı kit~tı yayınlandı. Bu kitap 
tf!çinin gjsteril~esi konusunda tnecli y~yın!ardan 

biricir. 

B~~ape~te de ~acaristan Bilgisayar koordinasyon 
Ensitusunde ~E~LOG dili ile kullanılabilir uzman 
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R.O.Duda Stanford Ulusal Araştırma Ensutusun de 
PROSPECTOR hakkında bir makale yayınla.dı. 
PROSPECTOR jeolojik araştırmalara ilişkin bilgileri 
analiz etmeye yarayan bir uzman sistemdir. 

Digital Equipment Corporation adlı şirkette XCON 
adlı uzman sisre~ ilk olarak ticari amaclı olarak 
uygulanmaya başlandı. XCON'un prototipi 
Carnegre-Melon Universitesinden John McDermont 
denetiminde oluşturuldu. 

"The Handbook of Artificial Intelligence" adlı 

kitabın ilk böiUmU Avron Barr tarafından 

yayınlandı. Bu kitap Uç böiUmden oluşuyordu. Diger 
iki böiUnm izleyen yıllarda yayınlandı. 

Japonlar Be~inci Kuşak Bilgisayarlar Projesi adlı 

bir proje ba~latacaklarını açıkladılar. 

PROSPECTOR ticari amaçla uygulamaya konuldu. 

Japonlar beşinci kuşak bilgisayarlar 
TOKYO da başlattılar. 

projesini 

Japonların beşinci kuşak bilgisayarlar projesine 
karşı ABD de "Bilgisayar ve Mic;oelektronik şirketi 
CMMC> oluşturuldu. 

ABD de MMC altında "Alvey Program of Advenced 
Information Technology" adlı çalışma başlatıldı. 

Avrupa 
beşinci 

katıldı. 

EkoncEik Toplulugu 
kuşak bilgisayarlar 

ESPRIT acı 

geliştirme 

altında 

yarışına 

~M~ çalışmalara basıamak amacıyla Austin, TEKSAS da 
açılış yaptı. 

Zeki makinalar konusuna katkıda bulun~ak amacıyla 
lskoçya, Edinburg da "Strathclde Universitesinde 
Turing Ensutusu açıldı. 

Kişisel bilçisayarlar da hafıza ve 
gelişceler. 

hız yön!U 
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Karı enbUyUkleyecek biçimde kesme 1960 
degişkenlerinin seçilmesine ilişkin bir yöntem 
önermişlerdir. Bu yönteme göre, pasoyu önceden 
seçerek ilerleme ve kesme hızlarının en iyi 
degeri kar enbUyUklemesi amacına göre 
saptanabilir <Armerego and Russell,1960>. 

Enbuyuk kara karşı gelen kesme hızını saptama 1966 
yönlu bir metod önermişlerdir. Bu yönterne göre 
enbUyUk kar marjinal gelirin marjinal maliyete 
eşit oldugu Uretim duzeyinde gerçekleşir. 

Uretim dUzeyinden kaynaklanan gelirler 
bilinebiliycrsa kes~e hızı bir v.ftt 'dan 
itibaren gelirdeki marjinal artış maliyetteki 
marjinal artışa denk olana kadar arttırılır. Bu 
yöntemde bir kesme hızı aramak yerine aralık 

ararrak daha akıllıcadır (~u and Ermer,1966). 

Uyarlamalı denetim <Adaptiv Control> esasına 1970 
dayanan bir eniyilerne yöntemidir. Uyarlamalı 

denetim sisleEleri surecin istenen en iyi 
degerierini sureç esnasında anında bulur. Bu 
yönteme göre, kesicinin kesme kenarında 

gözlenen aşınma miktarına göre, kesme 
degişkenleri anında degiştirilir. Bu 
yaklaşımda, za~an ve maliyet verilerinin 
bilinebilen degerieri ile takım ömru 
parametrelerinin 
birleştirilerek en 
bir ilk kesme hızı 

devaın 

kestirim degerieri 
kUçUk maliyetekarşı gelen 

belirlenebilir. Uretimin 
takım örnrunde 

~~:~rl~!e Bay2si~n E~de~in!n uy:~ı~n=;~! il; 
yeni takım ö~ru parametreleri bulunur, ve yeni 
kes~e hızı ~egeri hesaplanır. Eu işleme 

pararretre degerieri arasında önceden belirlenen 
fark oluşuncaya kadar devarr edilir 
<E:rrrer, 1970>. 

YU.H.SOL~MET50V'a göre parçaları sadece serekli 1971 
duyarlıkta de~il, aynı za~anda enbUyUk 
Uretkenlikte ve enkUçUk ~aliyetle Uret~ek 

gerekir. Dnerilen yönterrin aşarraları aşaÇıdaki 

gibidir. 
a-tş parçasının tezçaha baglan~a ve ayarianca 
yör,teı: i s eç i! ir. 
b-Kesici takıc 9eo~etrisi seçilir. 
c-Ilerleme hızı, istenen yuzey kalitesini 
saQlayacak şekilde seçilir. 
d-Kesme hızı creti~~e degişik faktt:leri göz 
tnune alarak ~e:!l~r. 
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Seçilen kesme degişkenleri surecin kısıtlarına 
göre kontrol edilir. Kısıtların tamamı 

saglanıncaya kadar kesme koşulları degiştiriJit 
<Solometsow,1971) 

Rass al programlama kavramına dayalı analitik 1972 
bir yöntem önermişlerdir. Bu yönteme göre, amaç 
fonksiyonunun ve kısıtların rassal 
karakterlerini göz önUne alarak kesme 
degişkenlerinin en iyi degerieri saptanır. 

Çalışmanın amacı, birim takım aşınma miktarı 

için talaş debisi ve uretim maliyetlerini en 
iyileyecek kesme degişkenleri saptamaktır 

< lwata, 1972 

Çalışmada kesme degişken!erinin en iyi 
degerierinin belirlenmesinde duyarlık 

analizleri ıçın en kUçUk maliyet, en buyuk 
Uretim duzeyi ölçutune göre bir analitik yöntem 
önerilmiştir. Çalış~anın ana teması, bir en iyi 
nokta yerine en iyi noktalardan oluşan, en ıyı 

kesme degişkenleri aralıgını belirleme 
yönUndedir. Bu aralıkta en iyi degerierin 
aranmasının duyarlılık açısından daha faydalı 

olacagı ileri suruı~uştur <Erffier and 
S ha h, 1973). 

107-=l 
~.'"' 

Monte Carlo benzetic teknigi esasına dayalı bir 1973 
en iyilece ~etodu tnermiştir. Kullanılan ölçut, 
birim paça rraliyetinin en kliçUklenmesidir. 
Takım öcru ve takım aşınması degişken 

varsayılarak, kısıt olarak yuzey puruzıuıugunun 
belli bir duzeyde ~arantilenmesi temei amaç 
ni~~~~ ~~~~~ıc+ı~ - - - - - -. - - - ---- .,. - - - -
Bu çalışEada sabit ilerleme hızı degerine karşı 
en iyi kesce hızı~ın belirlenmesi protle~i hem 
geleneksel he~ ~e benzeti& tekni~i kullanılarak 
çözUlEUştur [Gro~ver,1973). 

Klasik ve rassal yaklaşı~ın her ikisini de 1976 
kullanarak ~es~e degişkenlerinin en iyi 
degerleri~in belirlenrresi 
rrate~atiksel ~rcsra~Jarra 

~ygu!ac1şJ~~c~~ ~E:ti ~nd Rcü,1S76) 

problec!ine 
tekniklerini 

Kitle ure~ir teknolojisinde kesrre 1976 
ce~işke:-,!eri.-.i;; er. iyilem:e:i ile ilsili bir 
çalışcadır ~~~~c~e~~scv,1976). 

Araştırı::acılar ,_7 t:c:rekteristik fo.-ıkst.)'orıları 1976 
diye adlandırılan yeni tir kavraE yardıı::ıyla 

p:0b!~~e yak!aş~:ş!ar~ır. Pu &rastJr~aya göre 
~~~ t~laşll ~:et~~ sureçlerin~~ iki te~e: 

r~r~~etre t~e=!i~ir. E~n!ar :&Iz~ ~e:~~i (Ke~~r 

yc.::~yi) ve kesici b?r:ar ti:r.rUdlJr. ~:e~~c~ J:enerı:ı 

b~ı0nUn Ekc~c~!t de~erler! !çin k~s~~ 
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hızları ve ilerleme hızlarının degişim 
aralıgını belirlemek için sabit takım ömru ve 
sabit pasoya karşı gelen noktalar f-v 
dUzleminde ve kendi aralarında birleşjirilmek 

suretiyle talaş debisi-takım ömru diyagramları 

elde edilir. Unerilen yönteme göre bu 
diyagramlar kullanılır. Çalışmaya göre herhangi 
bir işlemin karakteristik egrisi hazırlanmış 

ise en iyi f ve v degerieri bulunabilir 
<Friedman and Tipnis,1976). 

Eniyileme ölçutu olarak, 
alınmış olan bu çalışmada 
v'yi belirlemek olmuştur 

Rusek, 1976>. 

kar dUzeyi (oran> 
amaç, en iyi f ve 

<Boothroyd and 

Çalışmalarında araştırmacılar, çok pasolu 
işlemlerde kesme degişkenlerinin en iyilen~esi 

problemi ile ilgilenmişlerdir, işledikleri 

çözum yöntemi dinamik programlama yaklaşımıdır 

(}'lo.'ata,1977> 

1976 

1977 

Bu çalışmada, kesır.e degişkenlerinin en iyi 1978 
degerini belirlerrede analitik ve bilgisayar 
destekli ara~a yöntemleri kullanılır.ıştır 

<Lambert and l.lalvekar,1978>. 

B.K.LAMBERT ve A.G.ı.ıi-.LVEKAR'ın çalışır.alarına 1979 
devarr etdştir <J..waır., 1979>. 

Probleır.e geo~etrik programlama teknigi 
yaklaşmışlardır <Hough and Goforth,19BO>. 

i le 1980 

Çok pasolu işlerlerin en iyilenmesi problemi 1980 

En kUçUk maliyet ölçutune göre tornalamada 1981 
kes~e de~işkenleri en iyilenmesi konulu bir 
çalışma yap~ıştır. ÇözUo tekni~i olarak, 
bilgisayar destekli dina~ik progra~Jarrayı 

kul Janı::ışt!r nuzun,1981>. 

Tornalarrada kes~e de~işkenlerini en iyile~ek 1981 
aı::acıyla bir bilgisayar prcgrarrı 

hazırlacışlardır. Fortran prograclaı::a dili ile 
yazıian pro;raı::=a izıenen yönterre gt:e, paso 
de~eri ilkin alatilecegi en yUksek degeri 
alı::akta scn:a kadeceli olarak kısıtları 

sa~layacak ir,Ciri!c~ı:te-dir 

Çek ~asclu tc:n;!a~a~a ~esce de;işke~le:inin en 1982 
iy!le~~esi a~ac1y!a ha::r:a~cış t~ çalış~~~a, 

ayn! za~a~~a çek ~şle= de ~o~ önUne a!:n=:ştı:. 
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kUçUklemesi olup; amaca uygun kesme 
degişkenleri bilgisayar destekli dinamik 
programlama ile belirlenmiştir <Kılıç,1982>. 

Çalışmada geometrik prograrnlama teknigi 1984 
kullanılarak, tek pasolu tornalama işleminde 
ilerleme ve kesme hızının en iyi degerleri, en 
kuçuk maliyet ölçutune göre belirlenir. 
Bilgisayar desteginden yararlanılmıştır 
<Nişli,1984>. 

Yazar kesme degişkenlerinin enıyı de9erlerini 1985 
belirlemede sayımlama yöntemini kullanan bir 
eniyilerne yöntemi geliştirmiştir. Yöntem, 
tezgahlar özerinde sonlu sayıda var olan devir 
hızı ve i!erle~e hızı degerierinin tama~ına 
karşı gelen a~aç fonksiyonu degerierini 
karşılaştırma şeklinde çalışır. Çalışmada, 

amacı en iyi saglayan kesme degişkenleri bir 
bilgisayar programı aracılıgı ile bulunur 
<Erol, 1985>. 

Bu çalışmada çoklu amaç fonksiyonu altında 1987 
tornalamada kesce problemine çözUrn 
amaçlanmıştır. Amaçlar birim parça Uretim 
maliyetini, Uretim zamanını ve yuzey kalitesini 
eniyilemektir. Çalışmada GRADIANT çoklu karar 
verme temelli bir heruistik, parametrelerin 
seçiminde kullanılmak Uzere geliştirilmiştir. 

Kesme parametrelerinin seçimi amacıyla kişisel 

bilgisayarlarda kullanılabilecek bir yazılım 

paketi oluşturulmuştur. Bu paketin adı 

CAt'ı.PS'dır. CCoırr•utı:-r aided !!'achine p:;;;;nıeter 
C"ele .... .a..:,...-\ /M~1"':"1 ...... -+.; .... .,....,.ı T\,....!.:- ... -~-- 4(")0'\ --·------·· ···-·-··:;--- -·-- --··r·----,-- ..... ,,. 

Bu ça!ışıcada kalem öıı:ru denkleeinin 1989 
kullanıl~ası ile en iyi kes~e bUyUklugunun 
freze!ece ve tornalaca için bulunabi!eceQi 
ileri surul~UştUr lYe!lowley and Gunn,1EB9>. 

Bu ~akalede i;leı: planına ekonoı:ik bakış adı 1990 
altın~a bir çalışca sunulı:uştur. Dnerilen rretod 
iş!eı: sıra!arını~ bir sıralacasını ve bu 
sıralaca içerisin~e en iyi planı oluşturur. 

ürı.:-i i !.:-rı pie:ıı Lt-L lt-kfı.ik lıt-ı;. dı: ekonorrik 
kısıtları karşılar (Zhang and Lu,1990). 



********************************************* 
* Program?a kullanılan genel yapıları * 
* tarifleyen program * 
***********~*'**************"*************** 

global domains 
son_bil=sbn<sy~bol,real,integer,symbol,symbol,symbol,real,real, 

real,real,real,real,real,real,integer,real,real, 
real,real,real,real,real) 

tez_bil=tez<symbol,real,real,real,real,real,integer, 
real,real,real,real,real,real,real,real). 

ss=syrrbol« 
rr=real« 
parbi!=par~symbol,integer,integer,real,real, 

real,ss,rr,rr,rr,rr,rr,rr) 

global predicates 

o~ur<integer,integer>-<i,o>. 

kul_tezgah . 
ı:a k say< i:nt e ger, rea 1 , r- ea 1 , r ea 1 ) - (o, i , i, i) . 
tablo. 
pkaydet. 
tezkaydeL 
cozara. 
bakara(integer,symbol,real,real,real,sy~bol,symbol, 

i n teger, i n te ger, i n te ger, re a 1 >-<i, i, i, i, i, o, o, o, o, o, o). 
cczu~ar~1<sy~bol,real)-(i,i). 

tozu~ara2<symbol,real>-<i,i>. 

kaydet<symbol,real,integer,syrrbol,sy~bol,symbol,real,real, 

ieal,real,real,real,real,real,integer,real,real,real 
: r·e'e i; ı·-:8 ~.i i·t;-; i, rtö ~} 

<i,i,i,i,i,i,l,l,i,l,l,i,i,i,i,i,i,i,i,i,i,ii 
enk<real,real,integer,real,real,real,real,real,real)­

<i,i,i,i,i,i,i,i,o). 
secic2<sycbol,real,real,real,sycbol,sycbol,integer,integer, 

integer,realJ-<i,i,i,i,o,o,c,o,o,o). 

global database-parca 
ı:;.:=rca<parbil>. 

ç!ob~l d;t6base-cozum 
cczuı:<son_bil>. 

ceoz<son_bil>. 
çlc~:=l ~atabase-kultez 

h:ltez(tf:z_bil>. 
glc~al databa~e-tezga~!ar 

tezgatlar<tez_bil>. 

EK-3 



******************************************** 
*CözUmlerin araştırılmasını yapan program * 

* * 
******************************************** 

project"proje" 
incıude"anatan.pro" 

doır:ains 

sir=k<integer>. 

corıstants 

pi=2217 

pr~dicates 

Ek-3 devam 

parcaci(symbol,integer). 
irdele<integer,symbol,integer,real,real,real,ss,rr,rr,rr,rr,rr,rr). 
isle~<integer,symbol,integer,real,real,reaı,real,real,reaı, 

reaı,syır:boı,symbol,reaı,integer,reaı,reaı,reaı>. 

gonder(integer,symboı,integer,real,reaı,reaı,reaı,reaı, 

reaı,real,symboı,symbol,reaı,integer,JYmbol,reaı, 

integer,reaı,reaı,reaı,reaı,real,reaı,real,real>. 

kesme<integer,symbol,integer,real,real,reaı,reaı,reaı,reaı,reaı, 

symbol,symboı,reaı,integer,symboı,reaı,integer,reaı,real,real). 

siı<symboı,integer). 

ekı e. 
cozu~yaz<integer>. 

c;.tabase-ka 
ka(sir>. 

clauses 

parcaci(PADI,PTAL>:-
r.~:!:-:~~ı t! "CNCPAP.. !'!AT": ;:::.':"r.::>): 

~akewindow<2,14,14,~ÇoZUMLER ",0,0,25,80), 
cursor<12,12>, 
•rite("C o z u m ı er Ara st ir i ı i y or •..•..•• "), 
up~er_lower<PADı,FP>, 

parca<par<PP,HAL~,OZKESKUV,_,_,BRDEPMAL, ıSYON,PASO, 

ı LERLEME, H.SCAF, SO!iC.!-.P, ı SBOY, C ı KAC ı>>, ! , 
consuıt<~CNCKULTE.DAT~,kuıt~zJ, 

A=PADı,B=MALK,C=OZKESKUV, 

D=FTAL,F=BRDEP~AL,G=ıSYO~,H=?ASO, 
Y-1Tl:"O!rw:- 1-::ı:::-r,.= :.'-::-~.,·-•=! -TctH:v w-rTVJr! •- ~.....,.._ıı..a .. u ... ıu ... ,"'- ..... r~_.-ra.ı tı"--u.,.....-ı-~.ı. ,....,-,...,.....,.._,,,,,-,.,.,,.n _ _. J 

retracta ı ı<_, par ca>, 
ir6e!el1,A,E,C,D,F,G,J,K,L,H, I,Ml. 

;:.=.:c;.c:<_,_). 

~!~E!e<K,FAD,f~AL,OZKES,PTAL,E~DEF~,[JSYON:TOJ, [EASCA!T1J, 
[50~C:T2J,[lSEOY:T3J,iFAS0:7LJ,tlLE~LE~E:T5J,[CiKAC:T5J>:­

r1=r:-t1, 
re:rcctall<_,kc>, 
~!5ert~(k~{k(~))), 

tckcrElPMAL, !SYON,CiK~C, lL~~~~~F.f~5G,UC, 
TUT, KESKAL, ~~OSS .l. Y, ~:E;;:_::z, F..t.~,~::·) , 



Ek-3 devam 

islem<K,PAD,PHAL,PTAL,BRDEPM,BASCA,SONC,JSBOY,PASO, 
ILER~EME,UC,TUT,KESMAL,KOSSAY,KENUZ,RADUS,OZKES>, 

cozum<son<PAD,_,_,_,_,KT1,_,_,_,_,_,_,_,_,MAKSAY1,_,_,_,_,_,_,_>>, 
sii<KT1,MAKSAY1>, 

irdele<K1,PAD,PMAL,DZKES,PTAL,BRDEPM,TO,T1,T2,T3,T4,T5,T6>. 

i r de 1 e < _, _, _,, _, _, _, _, _, _, _, _, _, _) • 

sii<BB,JMAK>:­
kultez<tez<BB,VER,TZKAP,MOTGUC,ENBCAP,ENBBOY,ADET,TEZMAL, 

ENKDEV,ENBDEV,ARTl,lLERBAS,ILERSON,ARTIS,ISLMAL>>, 
KK=ADET-JMAK, 

retract<kultez(tez<BB,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_))), 
assertz<kultez<tez<EB,VER,TZ~AP,HOTGUC,ENBCAP,ENBBOY,KK,TEZMAL, 

ENKDEV,ENBDEV,ARTl,lLERBAS,ILERSON,ARTIS, ISLMAL))). 

islem<K,PAD,PMAL,PTAL,ERDEPM,BASCA,SDNC, ISBOY,PASO, ILERLEME, 
UC,TUT,KESMAL,KOSSAY,KENUZ,RADUS,OZKESKUV>:­

kultez<tez<TADI,VER,TZKAP,MDTGUC,ENBCAP,ENBBOY,ADET,TEZMAL, 
~,ENBDEV,_, ILERBAS, lLERSON,_,ISLMAL>>, 

BASCA<ENBCAP, 
ISBOY<ENBBOY, 
JLERLEME<ILERSON, 
ILERLEME>ILERBAS, 
1LERLEME<RADUS•0.85, 
PASO<KENUZ, 

enk<PTAL,~ZKAP,ADET,BASCA,SONC,ISBOY,PASO,ILERLEME,VMIN>, 

gonder<K,PAD,PMAL,PTAL,BRDEPM,EASCA,SONC,ISBOY,PASO, 
ILERLEME,UC,TUT,KESMAL,KOSSAY,TADI,TZKAP,ADET,TEZMAL, 
ENBDEV,ISLMAL,VMIN,VER,KADUS,OZKESKUV,MOTGUC>, 

isleffi( · >. _,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_ 

gonder<K,PAD,PHAL,PTAL,ER~EPM,EASCA,SONC,ISBOY,PASO, ILERLE~E, 

UC,TUT,KESMAL,KOSSAY,TADJ,TZKAP,ADET,TEZMAL,ENEDEV, 
I SU:I-.L, V, VER, RAD:.JS, Q:Zr.:Esnıv, r.JTGUC>:­
NMJN=<V•1000)/l~i*EASCAl, 

Nr.IN<ENEDEV, 
Vl=V+lO, 
N=expl<0.855*I~<PA50l~0.71,ln<JLERLEME>+Jn(V}+0.145t 

!n<RADUSJ+In<DZ~ES~UVJJ-(!nl7222.5l+lnlVER))), 

ti<MOTGUC, 
~es~e<K,FAD,P~AL,?TAL,E~~EFr,EASCA,SDNC, ISBDY,FASO, lLEELEME,UC, 

TUT, KES!'\.L.L, KDSS.L.Y, "l ;.."f.·l, "IZ O·.~, 1-.DET, TEZ MAL, 1 SL~;..L, t;~ it:), 
sc~~er<K,FAD,F~AL,PTAL,EEDE?~,EASCA,SONC, lSBOY,PASO, ILEELE~E, 

UC,TUT,KESMAL,~OSSAY,TADI,TZ~AP,ADET,TEZMAL,ENE~EV, 
JSLM~L,V!,VEE,R~DUS,OZrESr~V.rOlGUCl. 

;::-.:e-r(_,-'_,_,_,-'-· __ :-~"-- r -~ --~ --~ _, -· _: .> __ .. _, --' _, -· ~ __ ., _, _). 



kesme<SK,PtD,PMAL,PTAL,BRDEPM,BASCA,SONC, 
ISBDy,PASO,JLERLEME,UC,TUT,KESMAL, 
KOSSAY,TADI,TZKAP,ADET,TEZMAL,JSLMAL,NMIN1):­

V=<pi*BASCA*NMIN1>11000, 
omur<PMAL,SABJT>, 
K=<exp<2.3809•Jn<200!V>>>•SABJT, 
KALMAL=<KESMAL/KOSSAY>•200, !•Dolar*/ 
TM=<<pi•<BASCA+SONC>>I2)*(1/<100D*V>>* 

<<<abs<BASCA-SONC))/2)/PASD>•<JSBOY/ILERLEME>, 
TLE= <TM/K>, 
BDS=TM•0.25, 
URZ=TM+TLE+BOS, 
maksay<MADET,TZKAP,PTAL,URZ>, 
MADET<=ADET, 
URMIK=<TZKAP*MADET*-60)/URZ, 
URMIK>=PTAL, 
URMJK<=PTAL*1.9, 
JSMAL=TEZMAL*TM, 
UCMAL=TLEt.<KALMAL+12•TEZMAL>, 
BOSZAMMAL=TEZMAL•BDS, 

i TDPSTM=ERDEPM•<<<TZKAP•MADET•60)/URZ>-PTAL>, 
. STOKMAL=TOPSTMI<MADET+60•TZKAP/(URZ>>, 
BRDEGHAL=UCMAL+BDSZAM~AL+STOKMAL+JSHAL, 

BRSABMAL=<MADET+ISLHAL)/URMIK, 
TOPBRHAL=BRDEGHAL+ERSABMAL, 

kaydet<PAD,PTAL,SK,UC,TUT,TADJ,NMIN1,V,TM,K,TLE, 
EDS,URZ,URHIK,HADET, JSMAL,UCMAL,BOSZAHMAL, 
STOKMAL,BRSABMAL,EEDEGMAL,TDPBRMAL>, !. 

kesrre<_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_). 

cozurryaz(_):-~aolo,faii. 

Ek-3 devam 

CC:Züi:.yaz(P):­
COZUi:.(son<PAD,TAL,P,KES,TUT,TEZAD!,DEV,V,TM,TL,TLE, 

BOS,URZ,MJKSAY,UEHJK, JSMAL,KESHAL,BOSZAMMAL,STOKHAL, 
BRSABMAL,E2DEGMAL,TO?BRHAL>>, 

curscr<0,26>,vrite<FAD>, 
cursot<l,26l,~rite<F>, 

cursor<2,26l,~rite<TEZADI>, 

cursori3,2E>,~riteıKESl, 

cursor(4,2El,write<TUT>, 
cursor<5,261,~ritef(~\~18.2~,TAL>, 

cursori6,2E>,~ritef(~\,18.2~,DEV>, 

cursori7,2E>,~:itEf(~\118.2~,v>, 

curscri6,2E),~ritefi~\,18.2~,TM>, 

curscrl9,26l,~ritefi~\,18.2~,TL>, 

cursor(10,2E>,~ritefi~\~18.5~,TLE>, 
cursori11,2El,~ritef<~\,18.4~,EoSl, 

cu;~:;<!2,2E 1 ,~ritefl~\l18.2~,uRZ>, 

c~;~ c: ~ ~::., :E: :. ~ -.·: it:: i ~ P \7. lE. 0.,, L1 H~ j K) , 
c:.;:::-: l :.!. , .::::: ; , \.': : t; f i"\~! E-. 2"", ~f..KS.!: Y) , 

c <e ı ~ı::: ( : ~ , ::-: ? • \:: i:~: r " \,; ıt. 2", ı s r f..U , 
cu:s~rZ1E.2E;,~:itef("\~!E.2"!KESr~LI, 



Ek-3 devam 

cursor<17,26>,writef(~\%18.2~,BoSZAMMAL>, 

cursor<18,26>,writef("\%18.5~,sTOKMAL>, 

cursor<19,26>,writef(~\%18.2",BRSABMAL>, 

cursor<20,26),writef("\%18.2",BRDEGHAL>, 
cursor<21,26>,writef(~\~18.2",TOPBRMAL>, 

cursor<22,16>,write<"Her hangi bir tusa basiniz"} 
,readchar<_>,removewindow,Pl:P-l,Pl>O,cozumyaz(Pl>. 

cozurnyaz<P>:-cozum<son<PAD,TAL,P,KES,TUT,TEZADI,DEV,V,TH,TL,TLE, 
BOS,URZ,MAKSAY,URMIK, ISrıAL,KESMAL,BOSZAHMAL,STOKMAL, 
BRSABMAL,BRDEGMAL,TOPBRMAL>>. 

cozumaral<PAD,PTA>:­
parca<par<PAD,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_)), 
upper_ıower<PAD,PP>, 

cozumara2<FP,FTA), 
retractaııc_,parca), 

retracta ı ı<_, coz >,!. 
cwzurnaral<PAD,PTA>:­

makewindow<1,2,3,"",0,0,2S,eo>, 
cursor 02, 15), 
write<"D aha o n c e c o z u ı m e m i s .•.... "), 
cursor<16,12>, 
writec~c o z ey i rn m i ? [e/El veya lh/HJ ••••• ~>, 
reaoın<O>, 

upper_ıower<O,Ol>, 

Ol:"e~, 

clearwindo~ı~, 

kuı_tezgah,removewindo~, 

parcaci<PAD,PTA>, 
removeıdndow, 

ka(!d!()), 

cozuıı:yaz<K>, 

retracta ı 1 <_, L; >, 
ekı e, 
! . 

c:z~~aral<_,_>:­

cıearwindow, 

cursor(12,12>, 
write<"C o z u ~ 

readchar <_>, 
r EJ::GVE\o.' i nd O lo", 

retractall<_,ka>. 

b u I u~ ama d i ..... ">, 

~~:]E:­

c~zu~<sonCFAD,TAL,KES,~I,1UT,~EZA:!,DEV,V,TM,!L,TLE,EJ5,URZ, 

~AKSAY,URMIK,ISMAL,KESMAL,EJEZAMMAL,STOKM~L, 

E2SAEMAL,ERDEG~AL,TOFEE~!L)l, 

assert!:G:(Ecn<FAD,T~L,~ES,Sl,7(~,TEZ~DI,DEV,V,TM,TL,TLE,EOS, 

u::-.z, !~n: s I.Y, UFY P:, i S!"',.<.:..., ~:=::: Y.! ;_, E C· S ZJ..MM,t..L, 
STQ(~~L.E~~~~~~L.E~~E~~~~.7C?E~~~L>>>, 

; c! i. 



ekıe:-save<"CNCANACD.DAT",coz>, 

cıeanı~ndow, 

cursor ( 12, 12>, 

Ek-3 devam 

write<"Y e n i c o z u m kay d e d i ı d i ...... ~ .. "), 
retractaııc_,cozum>, 

cursor(14,14), 
write(~Bir tusa basiniz ••• ">, 
readchar <_ >, 
reıı:ovewindow, !. 

ekıe:-cıearwindow, 

cursor <12, 12), 
\oırite<"Y e n i c o z u lU 

,readcharC_>,removewindow. 
k a y d e d i ı e m e d i") 



project"proje" 
include"anatan.pro" 

predicates 
sec<integer,real). 
korıt<integerl. 

par_tan_bil<symbol,integer,integer,real,real,reall. 
isl_tek_bi!Cinteger,ss,rr,rr,rr,rr,rr,rr). 
pkcyit<parbil>. 
kalite<real>. 
islem_yon(symbol>. 
bak<integer,symboll. 
kon tl (i nteger). 
permal Cinteger, iı.teger>. 
malz<integer,integer). 

ciause s 

Ek-3 devam 

pkaydet:-rnakewindow<1,5,12,~FARÇA BILGILERI",0,0,25,60l, 
makewindow<2,11,12,"FARÇA TANITIM BILGILER1",1,1,11,65), 
par_tan_bil<A,B,AB,C,D,El,A<>"",AB<>O,B<>O,C>=O,D>=O,E>=O, !, 
m&kewindow<3,11,15,~!~LEM TEKNIK BILGILERI",4,7,15,50l, 
isl_tek_bil<l,~,K,L,~,N,P,Rl,rerrovewindow,re~ovewindo~, 

pk ay i tc par <1-., B, AB, C, D, E,~, K, L, M, N, P, R l >, ! . 
pkaydet:-write<~Yanlis girdiniz .•... devaffimı E/H"l,readln<Z>, 

upper_lower<Z,ZZl,ZZ=~e", 

pkaydet,!. 

~ar_tan_bil<A1,B1,EB1,C1,D1,E1l:-clearwindow, 

curscr<8,1l,write <"Yanlış gırdinizse ESC basınız •• "), 
cursor<1,2l,~rite<"Parça~ın adı :"l,readln<All, 
~·=!:..:: ~ \B 1 s P.P.1) : 
~~i~0r~2,2},~ritc~~Paı;~~:~ =~!:e=e ~~~~ 

cursor<3,2l,writel~DzgUJ kesce kuvveti kg/rrm2 
cursor<4,2l,write<"Parça~ın aylık talebi 
cursor<5,2l,write<"Farça~ın satış fiatı <TLl 
curscr<6,2l,write<"Eiri~ ~ep~laca gideri <ay) 

• T. -. L' T" i Tc i~ i -. 
a • , •- • -· • - ,L - • 1 

:"l,ı.'rite<EBll, 

:"l,readre&J<Cl>, 
:">,reacreal<Dll, 
:"l,reacreal<Ell. 

f&rcal<JJ,EB>:-cakewincow<7,2,9,~~ALZE~E SECJM1~,1,1,23,76l, 

cursor<l,ll,write<~-ı- Alaşı~sız duşuk karbon çeligi~ı, 
cursor<2,1l,~rite(~-2- A:~şıcsız orta karben çeligi~ı, 
cursor<3,1l,~rite<~-3- !!aş;csız yuksek karben çeli~i~ı, 
c~=s~r!4,1l,~ritec~-c- A!2sı:sız te:. sert. çelikr), 
cursor<5,1l,~rite<~-~- Tavla~. yucuşik, alaşıclı celik ~ı, 

cu:s~rl6,1l,~rite(~-E- ~~ş~k alişı~lı sert celik~), 
c~;s:r<7,1l,writetr-7- Y~~sek alaşırlı tavlan:ış celi~rı, 

curs~r<~,ıı,~riteC"-E- Ç:~ sert yUksek alaşıciı çe!ik~l, 

curscr<9,1l,write<~-e- Y~ksek alşırlı takırr çeliçir), 
cursorl10,11,write<r-ıo- Y~~sek alaşı~lı sert çelikrı, 
cu:s:r<1!,1l,~:ite(•-!!-~c~ sert tecperlen~iş ç~likrl, 
c~:scr<1~,1),~rite{ .. -l2-?~s:a~=2z çelik,ferrit,ta~!irl, 
cw:sGr(13,1l.~riteı~-:2-Fas~a~=az çalik,austeni~,tav!i~~. 

c~:5Gr:1,,1l,~:ite(•-:L-~l&~l~51Z ~ökEE çelik•), 
Ct.: r 5 O: U. 5, 1 ) , ~ '!" i tE i_ .. - ~ : - : '0.: ~ ·_: ~: a ! Ş 1 ı: 1 l d b k !C E ÇE l i ~: r } 1 



Ek-3 devam 

cursor<16,1>,write<"-16-Yuksek alaşımlı dökme çelik">, 
cursor<17,1>,write<"-17-Paslanmaz territik dökrne çelik">, 
curscr(18,1),write<"-18-Paslanroaz custenik dökme çeli~">, 

cursor<19,1>,write<"-19-Manganez dökme çeli9i"), 
cursor<1,40),write<"-20-Dövme demir ferrit yapı">, 
cursor<2,40>,write<"-21-Dövme demir pearlitik yapı">, 
cursor<3,40>,write<"-22-Beyaz dökme demir ferrit">, 
cursor<4,40),write<"-23-Beyaz dÖkme demir pearlitik"), 
cursor(5,40),write<"-24-Dökme demir ferrit yapı">, 
cursor<6,40>,write<"-25-Dökme demir pearlitik yapı">, 
cursor<7,40),write<"-26-Sertle;tirilrniş dökme demir">, 
cursor<8,40>,write<"-27-Tavlanarak yumuşatılmış demirler">, 
cursor<9,40>,write<"-28-Nikelli dökme demir"), 
cursor<10,40>,write<"-29-Kobalt içierikli dökUE!er"), 
cursor<11,40),write<"-30-Elektrolit bakır">, 
cursor<12,40),write<"-31-Kurşun alaşım bronz,prinç">, 
cursor<13,40),write<"-32-Kırmızı prinç ala;ımlı bronz">, 
cursor(14,40>,write<"-33-Jsıl i;Jemsiz aleminyumlar">, 
cursor<15,40>,write<"-34-Jsıl işlemli aleminyumlar">, 
cursor<16,40>,write<"-35-Isıl işlemsiz aleminyum dökUm">, 
cursor<17,40>,write<"-36-lslı işlerrli aleminyu~ dökUm">, 
cursor<19,39), 
write<"Malzemelerden uygun olani seciniz .•• ">, 
cursor<20,55>, 
readint<JK>,malz<JK,BB~>,JJ=JK,EB=EBQ,removewindow. 

ı:ı:alz<1, 190>. 
malz<2,210>. 
ma 1 z < 3, 230 >. 
ıı:alz<4,33p>. 

maJz(o~210J. 

n.alz<6,2SO>. 
ı::alz<7,275>. 

n.a 1 z <8, 200). 
ma 1 z < 9, 250 > • 
ıı:a 1 z < 1 O, 300 > . 
ıı:.alz<11,320>. 

ıta 1 z ( 12, 280). 
ı::a 1 z < 13, 260 >. 
ı::a 1 z < 14, 200) • 
ıralz<15,180>. 

n: a 1 z < 16, 24 O). 
r.alz<17,235>. 
ı::.c.lz(15,22·0). 

ı:alz<19,260). 

ıra ız <20, 2eo>. 
ıı:.alz<21.180). 

ı:aiz<22, 185). 
ı:. c. ız ( 2:?' 175). 
ı:c!z<24, 125). 
ı:ı;.!z(2S, 12e>. 
::c-.: z t26, 295). 
r.alz(27,125). 



roalz<28,200). 
malz<29,235). 
malz<30,110>. 
malz(31,70>. 
ma Iz< 32, 175 >. 
ma Iz (33, 50). 
roa Iz< 34, 70 > • 
malz<35,75>. 
ı:ı:alz(36,90). 

i s 1_ te k_b i 1 < F, [1,.'1 :TO J, [K 1 : T1 J, [Ll : T 2 J, f M 1 : T3 J, 
fN1 :T4J, [Pl :TSJ, fRl :T6J) :­

cursorCl,l>,write<F,~ lşlerrinin bilgilerinin girilmesi~>, 

Ek-3 devam 

cursor<3,2>,write<F,~ tşıerrinin başlangıç çapı <mrrl :~), 

reacireal <Ml>,Ml>O, 
cursor<4,2>,write<F,~ lşleci~in bitiş çapı <mm> :~>, 

:rec.dr ea 1 <Nl>, Nl>O, 
cursor(5,2>,write<F,~ lşlecinin işlem boyu <mm) :~), 

readreai<Pl>,P1>0, 
cu:rsorC6,2>,islem_yon(~1>, 

~riteCF,~ Işleminin islerr ycnu :~>, 

~riteC~1),W1<>~~, 

cursor<7,2>,write<F,~ tşıeci için verilen pc.so (mm) :~), 

readreal<Kl>,Kl>O, 
kaliteCLl), 
cursor<8,2>,writeCF,~ışıerri işin seçilen ilerleme <mm) :~), 

.... ·rite<Ll>,Ll>O, 
cursorC9,2>,write<F,~lşle~inin cikis acisi 90 veya O :~>, 

readreal <Rl>, 
cursor<10,2>, 
;.;ritec~Her hangi 

Fl=F+l, 
cursor(11,4>,write<~lsle~ler titti ise enterle geciniz •• ~>, 

isl_tek_bilCF1,TO,T1,12,73,T~,15,T6>. 

i s ı_ te k_t i ı < _, rJ, rJ, rJ, rJ, r j, rJ, rJ;. 

kc.! ite(U:J) :-
Ea~e~indowi1,3,10,~KALJ7E ~E:ı~~.l5,50,10,30>, 

ı.:rite(" 1 o -~ 
~;:riteC" 2 5 -'*!= 
\.: r i tE(" 3 :~-2: 

ı.:rite<" 4 L~- L :· 

ı;rite<" 5 ',.,_:: ~ 
-...: ,_ -· 

•'ri te<" 6 EO-

-.·ri tE: ( 9':;: i; i:: i~. i 

c~~;c~ y~zey~),nl, 

c~~=c~ y~zey~l,nl, 

c:~==~ y~zey~l,nl, 

:::;:::-. y~zey~),nJ, 
~:~==~ y~zey~>,nl, 

Eik=~~ yuzey~l,nl, 

... 
: ' 



kont<V>, 
removewindow, 
sec<V,CCC>, 
UU=CCC. 

kcnt<V>:-V<1,cursor<7,1>, 
~rite<"Tekrar seciniz~),kalite<_>;V>6, 

cursor<7,11, 
~rite<"Tekrar secinizft),kalite<_>. 

kont< ). 

sec<1,0.07>. 
sec<2, 0.11). 
sec(3,0.25). 
sec(4,0.40). 
sec<5,0.8). 
sec<6, 1.4). 

isleıı:_yon(\J):­

~ake~indow<6,5,10,~1slec 

cursor<2,2),write(~ -1-
cursor<3,2>,ı.:rite<" -2-

yonu seci~i",5,55,10,25), 
YOZEY">, 
1-.LIN">, 

cursor<4,2>,~rite(~Eirir.i seciniz .•.• "), 
readint(~U>,kontl<~~), 

bak(\JU,~\J\J),reıı:ove~indoı.:,~=U~\J. 

kont1[\JU):-VU<l,cursor(4,1), 
~rite<"Tekrar secir.iz">,isleıı:_yon<_>;UW>2, 

cursor<4,1>,~rite<"Tekrar seciniz"),isleffi_yon<_>. 

bak<1,"Dış yUzey">. 
t~H2, ~1.1 ın~>. 

;~ayit<p~r<A,B,AB,C,D,E,~,Y,L,r,~.F,El>:­

assert<parca<par<A,E,~E,C,L,E,\J,K,L,M,N,P,Rll), 

fa il. 

;kayit<par(_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_)):-gctoı.:indow(l), 

cu::sc.r <14, 1!:·1, 
~:iteı•Parça giri~ine ~e~a~ e~ec~~cisiniz E/H~), 

c;.;rscr<1L.,65l, 
::ea~ln<J>,upper_!c~e: '::,:~.:!=·E•,pkaydet. 

;~ayitı~ar<_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_)l:­

cc~sultl"CNCPAE.DAT·,;a::cal,savei"CNCFAR.DAT",parcal, 
ı 

Ek-3 devarn 



project"proje" 
include"an~tan.pro" 

domains 
tezgah=tezCsymbol,integer,real,real,real,real,integer, 

real,real,integer,integer,integer,real,real,real). 
predicates 

con::;ultfi le. 
tkayit(tez_bil>. 
tez_tan_bil<symbol,reaı,real,reaı,reaı,real,integer, 

rea 1, rea 1, rea 1, rea ı, rea 1, rea ı, rea ı, rea ı). 

clauses 
consultfile:-existfileC~CNCTEZ.DAT~>,!, 

consult<~CNCTEZ.D~T~,tezgahlar). 

consultfile:-write<"Tezgah bilgileri kutugu bulunamadi~), 
~rite<~Yeni kutuk acayim~i? E/H~), 
readln<EE1,upper_lower<EE,M1,M="e". 

tezhydet:-

Ek-3 devam 

~ake~indow(1,2,3,"*l*fTEZGAH BlLGıLERı GıRıSJttll~,o,0,25,801, 

consu ı tf i 1 e, 
tez_tan_bi!CA1,Bl,C1,D1,E1,F1,G1,H1,J1,K1,L1,M1,N1,01,P1>, 
tkayit<tez<Al,Bl,C1,D1,E1,F1,Gl,H1,J1,K1,L1,M1,N1,01,F1l>,fail. 

tezkaydet:-clear~indow, 

cursor<12,12>, 
•rite<"Devammi? E/e"), 
re ad 1 n<Q>, 
UFPEr_lo•er<Q,Q11, 
~ı=~e",tezkaydet. 

tez_tan_bii<Al,Bl,Cl,Dl,E1,F1,G1,H1,J1,K1,L1,M1,N1,01,P1):­
cursor<22,3>. 
•rite<~Scnlandir~~k isterseniz entere basiniz .•. ~), 
c~rsor<1,2>,trace<off), 

write<"Tezgah adini/nuc~rasi 
rea~lnCA>,upper_loweriA,A1l, 

cursor<2,2), 
write<"Tezgah veriEi 
rea::ireaı <Bl), 
cı.:rsor<3,2), 

write<"Done~lik tez. 
TEa dr ec. ı c cı)' 
c:);scr(-4,2>, 
~rite<"Te:çah tahrik =~ter 
:ead:eal<Dl), 
c·...::for<5,2), 
\.·rite<'"Tezçe:hc. yı..:k!e;-,et:il:ir Er.: cap 
r e;::::rec.l ıEı >, 
c:..:: s:-; !f., 2), 
~=~te<~Tezçaha yukle~eti!~: e~~ t~y 

: ec.::~ec. ı rn)' 
c·~:sc·~!7,2J, 

="), 

=tl' '' 

<K\.'> =,. >' 

(k.!:.)="), 

( : .. :) = t")' 

~:!te!·Eu te:gchtc.n el~e~i ~c.y! \cC=t:. =t-ı), 



readreal <Gl>, 
cursor<8,2>, 

Ek-3 devam 

write<"Tezgah maliyeti Cişcilik+gen.gid)/dk =">, 
readrea 1 <Hı>, 
cursor<9,2>, 
~rite<"Tezgahin baslangic devir hizi degeri <dev/dak) =">, 
readint<J1), 
cursor<10,2>, 
write<"Tezgahin son devir hizi degeri <dev/dak) =">, 
readint<K1>, 
cursor(11,2l, 
write<"Devir hizi artirirr adim degeri <dev/dak) ="), 
readint<L1>, 
cursor<12,2>, 
~riteC"Tezgahin ilerle~e hizi haslama degeri (m~/devir)="), 

readrea 1 011), 
cursor(13,2>, 
write<"Tezgahin ilerle~e hizi son degeri (rr~/devir) ="), 
readreal <N1), 
cursor(14,2), 
write<"Tezgahin ilerlerre hizi artrra degeri (rr~/devir) =">, 
readreal <01 >, 
curscr<15,2l, 
write<"Tezgah isleti~ caliyeti <TL/Ay) =">, 
readreal <Pı>, 
cursor<16,2>, 
cursor<20,3),~rite<"Girilen bilgiler dogrurru? .. E/e "), 
readlnCDY>,upper_ıo~er<DY,DY1>,DY1="e". 

tkayit<tez<A,B,C,D,E,F,G,H,J,K,L,rı,N,O,P>>:­

tezsahlar<tez(A,B,C,D,E,F,G,H,J,K,L,M,N,O,Pl). 

~k~~itit~z~A,E,C,D,E,F,G,H,J,i,L,H,N,U,~JJ:­

asserta<tezgahlar(tez(A,E,C,D,E,F,G,H,J,K,L,K,~,O,f>>>, 

save<"CNC1EZ.DAT",tezgatlar). 



project"proje" 
include"anatan.pro" 
clauses 

cozara:-make~indow<1,6,15,"",0,0,25,80>, 

consult<"CNCPAR.DAT",parcaJ, 
consult<"CNCTEZ.DAT",tezgahlar), 
consult<"CNCANACO.DAT",coz), 

Ek-3 devam 

cakewindow<6,2,3,"COZUM ARA~A ICIN BILGI GIRISI",5,15,5,4S>, 
cursor<1,1J, 
write<"PARCA ADI/KODUNU GIRINIZ ="), 
cursorU,28), 
readln<PAD>, 
c~:-scr(2,1), 

upper_lower<PAD,PAD!J, 
write<"PARCANIN TALEEINI GIRINIZ ="), 
cursor<2,28J, 
readrea l <PTP.U, 
re~ovewindow,trace<on), 

cozucaral<PADI,PTAL>, 
retracta ı 1 <_, coz), 
retractall<_,cozu~J, 

retractaııc_,kuıtezJ, 

retractaıı<_,tezgahlar>, 

retractaı ı (_,parca>. 



project"proje" 
include"anatan.pro" 
clauses 

Ek-3 devam 

cozumara2CPAD,TALEP>:­
cozCson<PAD,TALE,KES,SI,TUT,TEZADI,DEV,V,TM,TL,TLE,BDS,URZ, 

URMIK,MAKSAY, ISMAL,KESMAL,BOSZAMMAL,BRDEPMAL, 
BRSABMAL,BRDEGMAL,_l>, 
DEPMAL=<URMIK•BRDEPMALl/CURMIK-TALE>, 
TALEP<URMIK, 
TALEP>=TALE, 
STM=CIURMIK-TALEPl•DEPMALl/URMIK, 
TBM=BRDEGMAL-BRDEPMAL, 
TOPBRDEGMAL=STM+TEM, 
YTOPMAL=BRSABMAL+TO?ERDEGMAL,tablo, 

cursor<0,26l,write<FAD>, 
cursor<2,26),~rite<TEZAD!l, 

cursor(3,26l,~rite<KESI, 

cursorC4,26l,writeiTUTl, 
cursorC1,26l,~riteiSil, 

cursor<5,26l,~ritefC"\~18.2",TALEP>, 

cursorl6,26),~ritef("\118.2",DEVl, 

cursorC7,26l,writefl"\l1B.2",Vl, 
cursorl8,26l,~ritef("\l1E.2~,TMl, 

cursor(9,26l,writef("\l15.2",TL>, 
cursor<10,26>,writefC"\%1e.5",TLE>, 
cursor<11,26),writef("\~1E.4",EOSl, 

cursor<12,26l,writef("\l18.2",U2Zl, 
c~rsor<13,26l,writefl"\l1B.O",MAKSAYl, 

cursorC14,26l,writef<"\llB.2",URMIKl, 
curscrC15,26l,"''ritef<"\lle.2", JSY,ALl, 
curscr(16,26l,writef("\l1B.2",KESMAL>, 
...... ~----f·l ,C\ .. _.;+-~tf'!"\•~C ~r. c:-.C7JUt.I#.T\ 
..._.....,,__.._... "•'7"''-'':•,p, 1 \.Ç.a ~ .Fo.a.ı...;oL., J~'-''-L.!:.!!:tf)!..ıi"J 

c~:~c:{1E,Z6},~r~~ef(~\liE.S~,S1~~. 

c~rsorC19,26l,writef(r\llE.2~,ERSAEMAL>, 

~ursor<20,26l,~ritef("\'1E.2~,10?E~DEGMALl, 

c~rsor(21,26l,~ritef(~\,1E.2r,yTDFMAL), 

c~rsor<22,16l,~rite<rHer ta~;i tir tusa basinizn) 
,rea~char<_>,rerrcve~in~~~,fail. 

c:z~=a:a2t?AD,TALEFJ:­
c:z<son<PAD,TALE,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_, 

U~MIK,_,_,_,_,_,_,_,_)), 

"T!-LE?<UF.r,!K, 
TJ..LEP>=1J..LE,!. 



project"proje" 
include"anatan.pro" 
clauses 

kaydet<PAl,_,s,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_, 
_,_,_,_,_,_,TOPBRMAL>:­

cozum(son(PA1,_,5,_,_,_,_,_,_,_,_,_ 
,_,_,_,_,_,_,_,_,_,TOPBP.MAL1)), 

TOPBRMAL>TOPBRMAL1, !. 

Ek-3 devam 

kaydetCP1,TAL,SI,UC,TUT,T1,K1,V1,TM1,TL1,TLE1,BOS1,URZ1,MAKSAY1, 
URMIK1,JSMAL1,KESMAL1,EOSZAMMAL1,STOKMAL1,BRSABMAL1, 
BRDEGMAL1,TOPBRMAL1):­

retröctaiiCcozumCsonCP1,_,SI,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_,_))), 
assertzCcozumCsonCP1,TAL,SI,UC,TUT,T1,K1,V1,TH1,TL1,TLE1,BOS1,URZ1, 

MAKSAY1,URMIK1,1S~AL1,KES~AL1,EOSZAMMAL1,STOKMAL1, 

ERSABMAL1,ERDEGMAL1,TOFE~MAL1))). 



project"proje" 
include"anatan.pro" 

cl auses 

kul_tezgah:-

Ek-3 devam 

rrakewindow<2,7,4,"KULLANILACAK MAKlNALARIN SECIMI",10,10,4,60), 
fail. 

kul_tezgah:­
tezgahlar(tez<TADI,VER,TZKAP,~OTGUC,ENBCAP,ENBBOY,ADET, 

TEZMAL,ENKDEV,ENBDEV,ART1, 
1LERBAS,ILERSON,ART2,1SLMAL)), 

cursor<1,1>, 
\.:ri te <T AD 1 ) , 
~rftet" tezgahini bu isde ku!!anacak~isiniz? E/H"), 
readln<K>,clear~indo~, 

upper_lo~er<K,Kll, 

l<l="e", 
assert<kultez<tez<TADI,VER,TZKAP,MOTGUC,ENBCAP,ENBBOY,ADET, 

f 2 i ı. 

TEZMAL,ENKDEV,E~EDEV,ART1, 

ILERBAS, ILERSON,ART2,ISLMALJ)J, 

ı:ul_tezgah:­

saveı~cNCKULTE.DAT",kultez), 

reı::ıve;:indolı.', 

retractall<_,kultez), !. 



/J.J.llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll 

Turbo Prolog Toolbox 
<C> Copyright 1987 Boriand International. 

In order to use the tools, the follo~ing domain declarat1cns 
should be included in the start of your program 

***********'***********************************************' 
DOY.AlNS 

RO~, COL, LEN, ATTR = INTEGER 
STRINGLIST = STRING• 
INTEGERLIST = INTEGER• 

Ek-3 devam 

KEY =cr; esc; break; tab; btab; del; bdel; ctrlbdel; ins; 
end ; home ; fkey<INTEGER> ; up ; down ; Jeft ; right 
ctrlleft; ctrlright; ctrlend; ctrlhome; pgup; pgdn; 
ctr!pgup; ctrlpgdn; charlCHAR> ; otherspec 



/llllllfllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll 

Turbo Prolog Toolbox 
<C> Copyright 1987 Boriand International. 

This module includes sorre routines which are used in nearly 
all rrenu and screen tools. 

lllfllfflllllllllllllllllllllfflllllllllllfllllllllllllllll/ 

/llllllflllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllltllllll/ 

Itrepeat 1/ 
/lfllllllllllllllllllflllllllllllllllllllllllllllllllllllll/ 

PF..EDJCATES 
nondeterm repeat 

CL!.U~ES 

re peat. 
re;:.e2t:-repeat. 

/lllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll/ 

l•ciscellaneous•/ 
/llfllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll.lllll/ 

F'F.=:DJCATES 
~axlen(STF.INGLIST,COL,COL> 

list!eniSTRlNGLIST,RO~) 

~ritelistCRO~,COL,STF..J~SLJ~Tl 

reverseattr<ATTR,ATTR> 
cinCF.O~,RO~,RO~) 

EinCCOL,COL,COL) 
~in<LEN,LEN,LEN> 

~inll~TEGER, lNTEGER, lNTEGEEl 
.. --·· --·· --·· .. ~~~t~~~.~u~,~u~; 

. -. '-~· --· rnı -LcA•~u~,~UL 1 wUwl 

cax[LEN,LEN,LEN> 
cax(!~TEGER, lNTEGER, IN:EGE~l 

caxleniiH!TJ,~AX,MAXll • 
~tr_len(H,LENGTHl, 

! . .D~STri>r.J..X,!, 
caY!en!T,LENGTH,r.~X1l. 

cax!e~II_!TJ,r.AI,rAX1l :- caxlen!T,~AX,r.AX1>. 

::s:ie:-.([),0). 
~ : ~: : E:-; ( [- ! T] ' !i) : -

!i st! Erd T, D, 
r~ = ı:.; 1 . 

;.:: i+. e ı i s U_,_, [ J). 
"'. : : : E- ~ i :: t ( L I , ;._ST~~ C! L ~ [ i-: ı T ~ :· : -

: : E 1 C_~ t: { L 1 , (: ~ t-.~~; K 2:..., !-: J • 
. . • - ~ ı .ı. • 
..... . --- ..... ' 
w·: i~ t! 1 ~ t < ~ 11, J..~~l KC.;!_ sT) . 

Ek-3 devam 



m i n< X, Y, X) :-X< =Y, ! • 
min<_, X, X>. 

max< X, Y, X) :-X>= Y, ! . 
max<_, X, X>. 

reverseattr<A1,A2):-
bitand<A1,$07,H11), 
bitleft<H11,4,H12), 
bitand<A1,$70,H21>, 
bitright<H21,4,H22l, 
bitand<A1,$08,H31), 
A2=H12+H22+H31. 

f*****~*************************'**********************f 
/t Find Jetter 5electicn ina list of strings t/ 
1• Lock initia!Jy for first uppercase letter. t/ 
1* Then try ~ith first Jetter of each string. t/ 
/lffffffffffffflttfllltt~lfttlttflftlllfftflffffffllltf/ 

FF:.EDJC.t.TES 
upc ( CHAR, CHAR) 1 o ~o.· c< CH/-.?., CH.t.'R) 
try_upper<CHAR,ST~INGl 

tryfir5tupper<CHAR,STEINGLIST,~D~,RO~> 

tryfirstletter<CHAR,STRINGLiST,RO~,RO~) 

tryletter!CHAR,STRJNGLIST,RO~> 

CLI-.USES 
ı:r:ıc<CH/-,R,CHl :­

CHJ..R>='a',C!-:1-.R<='z', !, 
char_int<CH~R,CI>, Cll=Cl-32, char_int<CH,C!1). 

upc<CH, CH>. 

1 oı.ıc <CHAR, CH):-
Ciif..r.i=' A', Cii.hn<=' Z', ! , 
char_int<CHAR,Cl), c:ı=CI~32, char_int<CH,CJ1). 

io•:c<CH, CH>. 

try_upper<CHAR,STRJNGl:-
frontcharlSTRINS,CH,_l, 
CH>='J..',CH<='Z', !, 
C~=CH?.R. 

try_~~~er<CHAE,S12lNGJ:­

frc~tchar<STE!NG,_,RESTl, 

try_u~~erlC~AR,RESTl. 

tr y f ir~ tu ı: ;;cr ( C ;..:,t.:=~, [ ~· : _ J , !; , 1~} 
t:y_u;::~er (C'-:.!.~,~'),!. 

t r J' ; i r s t u;. ~ = :- < C~ .t. F. , [ _ : 1 J , r ~ 1 , ! ~ L J • 

ı;:; = ı;~ .. !' 
t:yfir5t~;::~ertC~AE,7,~2,N2). 

·-: y f i r ~ t ! e~ te:- ( C'-: .t. E, [\; : _ J , r;, ı;: 
f r: :-~~c ~~cr t ~~, C ~.t.:=., _) . ! . 

:: : .. · ~ i :- s •~.. : e t t E :- ', ~ :-: .t. :;:, , r _ : T J , ~ ~ ~ , !~: :~ · -
··-=- - ,. c ... .. 
• • _. - ; \.lı. ' ... ' 

Ek-3 devam 



tryletter<CHAR,LIST,SELECTlON>:­
upc<CHAR,CHl,tryfirstupper<CH,LIST,O,SELECTION>, !. 
tryletter<CHAR,LIST,SELECTION>:­
lowc<CHAR,CH>,tryfirstletter<CH,LIST,O,SELECTJON>. 

/tfJ~f.f~~~~·***~****'~~~~~~~-~**'*****************f 
adjustwindow takes a windowstart and a 
windo~size and adjusts the windowstart 
so the window can be placed on the screen. 
adjfrarne Jooks at the frareeattribute: if 

it is different from zero, two is added to 
the size of the window 
/tfff~·~······~~·******************'*'*'****'*~***f 

PREDJCATES 
adjustwindow<RD~,COL,RO~,COL,RO~,COL> 

adjframe<ATTR,RO~,COL,ROU,COLl 

CLWSES 
adjustwindowiLJ,KOL,DLI,DKOL,ALJ,AKOL>:­

Ll<25-DLJ,KOL<EO-DKOL, !,ALJ=Ll,AKOL=KOL. 
adjustwindow<LI,_,DLI,DKDL,ALI,AKDL):-

LI <25-DL I,!, .t.Ll =LI, .f..KOL=EO-DKOL. 
adjustwindow<_,KOL,DLI,DKOL,ALJ,AKOLl:­

KOL<BO-DKOL, !,ALI=25-DLI, AKOL=KOL. 
adjustwindow(_,_,DLI,DKOL,ALI,AKOL):­

ALI=25-DLI, AKOL=60-DKOL. 

adjfrarre<O,R,C,R,Cl:-!. 
adjfra~e<_,R1,C1,R2,C2l:-R2=R1+2, C2=C1+2. 

'''''*'**'*'''**'*'*'**'''*''''''''''''''******! 
i• Readkey «/ 
1* Returns a syctolic key frc~ the KEY ~o~ain •1 
/ffftftffll~fttttfffttt~ttflflffffffffflflltlll/ 

F ED l Cf..TES 
readkey<KEYl 
readkeyl!KEY,CHAE, l~TEGER> 
r ea dkey2 O~ EY, ! l(TEGEF.) 

CU. US ES 
read~ey!KEYl:-;e~dc~ar!Tl, 

char_i~ti!,VAL>,readk~y!lfEY,T,V~L). 

readkey!IKEY,_,Ol:-!,readc~arı7:,c~ar_i~tlT,VAL), 

r~c.C:key2ı.•:::~·, ·:J.."c.). 
rec.Ckeyl<cr,_, 12} :-!. 
readkeyl(e5c,_,27>:-!. 
: EZ.: l: E)' 1 (tr E?.~: ! _ ~ 2· ) : - ! . 
r c c.~~: ey l < tc.~·, _ , ~ ~ : - ! • 
r C C C k E)' 1 ( :_ d € 1 , _ , e ~ : - ! . 
r ec. o h y 1 (c tr i::::: s i , _, 121) :-! . 
:eadkeyl!ctar(1),7,_) . 

Ek-3 devam 



readkey2<btab,15>:-!. 
readkey2(del,83>:-!. 
readkey2(ins,82):-!. 
readkey2(up,72>:-!. 
readkey2(down,BO>:-!. 
readkey2(Jeft,75):-!. 

readkey2(right,77>:-!. 
readkey2(pgup,73>:-!. 
readkey2<pgdn,81):-!. 
readkey2(end,79):-!. 
readkey2<home,71>:-!. 
readkey2<ctrlleft,115):-!. 
readkey2<ctrlright,116>:-!. 
rea~key2<ctrlend,117):-!. 

readkey2<ctrlpgdn,118):-!. 
readkey2<ctrlhome,119l:-!. 
readkey2!ctrlpgup,132):-!. 
readkey2<fkey<N>,VAL>:- VAL>58, VAL<70, N=VAL-58, !. 
readkey2<fkey<N>,VAL>:- VAL>=64, VAL<104, N=lltVAL-84, !. 
readkey2<otherspec,_>. 

Ek-3 devam 



project"proje" 
include"anatan.pro" 
ciause s 

tablo:-makewindowC5,2,3,"C 
~rite<"PARCA ADI 
ı.;rite<"lSLEH NO 

O Z U ML E R",0,0,25,80),_ 

~riteC"TEZGAH ADI 
writeC"KESlCI ADI 
ı.;riteC"TUTUCU ADI 
ı.:rite<"TALEP 

ı.;riteC"DEVIR HIZI 
~riteC"KESHE HIZI 
writeC"lSLEME ZArANI 
write<"TAKIM OMRU 
ı.:rite<"PARCA EASI TAKIM ZA~AN! 

~rite<"BOSA GECEN ZAMAN 
~ritei"URETIM ZAMA~! 

write<"GEREKLI MAK!~A SAYISI 
ı.:ritei"URETIM MIKTARI 
writeC"ISLETIM MALIYETI 
write<"KESICI KALEM MALIYETI 
write<~BOS ZAMA~ MALIYETI 
ı.:riteC"STOKLAHA MALIYETI 
write<"B!RIM SAB!T MALIYET 
write<"BIRJM DEGJSKEN MALIYET 
write<"TOPLAM ElEJM MALIYET 

=">,ni, 
=">,n 1, 
="),n 1, 
=">,ni, 
="),n 1, 
=">,ni, 
="),n 1, 
="),n 1, 

=")'n 1' 
="),n 1, 
=")'n!' 
="),n ı, 
=, ) ı iı ı ' 
="),rı!, 

="),n ı, 
="),n ı, 
="),n 1, 
="),n 1, 
="),n 1, 
="),n ı, 
="),n ı, 
="). 

Ek-3 devam 



project "proje" 
ineJude "anatan.pro" 

predicates 
kon tl< i nteger). 
kont2 (i nteger >. 
kont3 (i nteger >. 
kont4 (i nteger). 
kcnt5 (i nteger). 
kcnt6 (i nteger). 

Ek-3 devam 

seci~l(syrrbol,real,real,real,sy~bol,sy~bol,integer,integer,integer,real). 

secirr3<symbol,real,real,real,syrrbol,syrrbol,integer,integer,intEger,real). 
secirr4<syrrbol,real,real,rEal,sycbol,syrrbol,integer,integer,integer,real). 
sEcirrS<symbol,real,real,real,sycbol,sycbol,integer,integer,integer,real). 
5EcirrS(symbol,real,real,real,syrrbol,sycbol,integer,int~ger,integer,reai). 
secirr7<sycbol,real,real,real,sycbo!,sycbol,integer,integer,integEr,real). 
secirr3<syrrbol,real,real,real,sy=tol,sycbol,integer,integer,integer,real). 
seci~9<syrrbol,real,real,real,syctol,sycbol,integer,integer,integer,real). 

secirr10Csyrrbol 1 real 1 real,real,sycbcl,syrrbol,integer,intEger,integer,real) 

s e c i rr 11 <s yı: b o 1, rea 1 1 r ea 1 , rE a ı 1 s ye bo 1 , s ye. b o 1 , i nt ege r 1 i nt egE r, i nt Ege r, re a ı ) 

takara<A,B,C,D,E,F,G,H,l,J,K):-
kcntı<A>, !,sEciıt2<E,C,D,E,F,G,H 1 I,J,I0 1 !. 

takara<A,B,C,D,E,F,G,H, I,J,Kl:-
kont2<A>, !,secim6<B,C,D,E,F,G,H, l,J,Kl, !. 

takara<A,B,C,D,E,F,G,H,J,J,Kl:-
kont::.ıA>, !,secirr.7<E,C,D,E,F,G,H, !,J,K), !. 

bakara<A.B,C,D,E,F,G,H. J_J.~1:-
kont4<A>, !,seciır.6(B,C,D,E,F,G,H, J,J,K), !. 

t~kara<A,B,C,D,E,F,G,H, I,J,~l:-

kont5U..), !,sEciı:S<E,C,D,E,F,G,H, J,J,K), !. 
takar~!A,B,C,D,E,F,G,H, !,J,KJ:-

kont6U..), !,seciır.10<E,C,r,,E,F,G,H, I,J,K>, !. 
t~k~rall,E,C,D,E,F,G,H, I,J,K>:­

st:ciı::1<E,C,D,E,F,G,~, l,.',n, !. 
tal<~::-a<f,E,C,D,E,F,G,H, I,.J,r:J :­

seciı:3(B,C,D,E,F,G,~, l,J,U, !. 
!: ::ı,::,::- r 7, E, C, !:>, E, :!=', G, !-!, ! , J , ~~ :· : -

secict,CE,C,D,E,F,G,~, 1,.',~:;, !. 
taka:a!1~,E,C,D,E,F,G,H, I,J,~l:-

~ e c i c 5. <E, c, rı, E, F, G! ~, ~ =: ~ !: :· , : . 
taka:a<2E,E,C,D,E,F,G,H, J,:,~~:­

sEciı:11<E,C,D,E,F,G,!-:, l,.',V;, !. 

ı:::.:: \ J:; : -X= 2, ! ; X= 3, ! ; >:=i.. , ! ; X=~ t ! ; ): = t, ~ ; >::. S3, ! ; X :;.1 O, ! ; 
Y. = 11 ' ! ; >:= 12 ' ! ; ):= 1 2 ' : ; ):= : : • 

ı, : :-,: 2: o: l : - ):= 1 E , ! ; X= 1 7 , ! ; ;:= ~ E • 
~ ::-.::: ( X ; : -X= 1 S, ! ; X= 2 O. 



kont4 <X>: -X=21,! ;X=22, ! i X=23, ! i X=24, ! ;X=25. 
kont5<X> :-X=27,! ;X=28,! ;X=29. 
kont6<X> :-X=30,! ;X=31,! ;X=32,! ;X=33,! ;X=34,! ;X=35,! ;X=36. 

1 n . rı.t.LZEHE * 1 

Ek-3 devarn 

seci~ı<~Dış yUzey~ı90,AAıBB,~KUNUX-11~ı~cKJN~,6ı2ı10,1):-AA<0.3,BB<2, !. 
seciml<~Dış yUzey~,90,AA,BB,~TNMH-71~,~prJN~,8,3,18,1.5):-AA<0.5,BB<4, !. 
secimıı~Dış yuzey~,so,AA,EB,~DNMG-71~,~pDJN~,6,2,14ı1.6):-AA<1,BB<8, !. 
seciEl<~Dış yUzey~,eO,AA,BE,~cNMM-71",~PcLN~ı10,4,18,2):-AA<1,BB<l6, !. 
seciıı:1 <~Dış yuzey~, _,AA, EB, ~TPMR", "CTTP", 6, 3, 15, 1. 5): -AA<O. 3, EB<2,!. 
secirrl<~Dış yUzey~,_,AA,BE,"T~MM-71~,"PTTN~,7,3,15,1.5):-AA<0.5,BB<4, !. 
seciıı:ıı~Dış yuzey",_,AA,EB,"CN~M-71~,"PCLN",10,4,18,2):-AA<l,BB<8, !. 
seciıı:l<~Dış yUzey",_,AA,EB,"CNMM-71","PCL~~.10,4,18,2):-AA<1,EB<16, !. 
seciml(~Aiın",_,AA,EB,~KUNUX-11~,~cKJN",6,2,10,1l:-AA<0.3,BB<2, !. 
seci~l("A!ın~,_,AA,BE,"C~M~-71","F7J~n,10,4,1B,2>:-AA<0.5,BB<4, !. 
s ec: ı:: 1 (" A 1 1 n~,_, AA, EB," Ct: MM -71",., Fe u; n, 1 O, 4, 18, 2) :-Al. <1, BE <B, ! . 
s e ci ı::l <"Al 1 n",_, I.A, EB ı., C!iMM-71", "FCU;", 1 O, 4, 18, 2) :- /..A < 1, BB <16, ! . 

1 * t. r.t.LZEME * 1 
se ci r,3 <~D ı ş yuzey" ı 98, Al·., EB, "TP~ M~ ı "FTGN", 7 ı 3, 18, 1. 5) :-Af...< O. 3, BB <2, ! . 
seci~SI"Dış yuzey",90,A~,EE,"CilMM-71","PCLN",10,4,18,2>:-AA<0.5,BB<4, !. 
s ec i ı: :S< "D ı ş yUzey", 80, I.J.., EE, "cı;r.~ -71", "?CU~", 1 O, 4, 18, 2) :- 1-.J... <1, BE <B, ! . 
s ec i ı::3 ("D 1 ş yuzey", SO, 1-.J.., EP," C!;~~-71",., FCLNn, 1 O, 4, 18, 2) :- /..!. <1, BB<16, ! • 
seciı::31"Dış yuzey",_,AA,EE,"C~~~",~FTG~",9,4,16,2>:-AA<0.3,EE<2, !. 
se ci r 3 <"Dı ş yUzey", _, J..A, EB," o;r.r.-71", "PC Bt~ n, 1 O, 4, 18, 2) :-M. <O. 5, BB <4, ! • 
ss ci r.3 (~D ı ş yUzey", _, 1-./.., E E, '"n;ı-;~ -71", "FCEN", 1 O, 4, 18, 2 > :-AA <1, BB <8, ! • 
::e c i ı:3 C '"Dı ş yuzey", _, 1./., EE, "cı; ı-: rı -71'", "FCEW', 1 O, 4, 18, 2) :- 1-.t. <1, EB< 16, ! . 
seciı::3('"Aiın",_,AA,ES,"1f~~,., .. CTFF",E,3,15,1.5):-AA<0.3,BB<2, !. 
seciı:3C"Al1n",_,AA,EE,"C~~r.-71","F~~~,.,10,4,18,2l:-AA<0.5,EB<4, !. 
s e c i r:3 <"Alı n",_, f..A, EB, "C!.;~!':-71 ~, "F ~c;~;n, 1 O ı 4, 18, 2):- AA <1, BB <8, ! . 
secir.3<"Aiın",_,AA,EE,'"C~~M-71",'"?~G~~.10,4,18,2l:-AA<1,EB<16, !. 

/~7. ~?.LLE.r.Eti 

~ ~ ':":!: ~ ~ '"~:; :;~:c:,- .. , 28, :.: .. t :r .... 7! ~~i~-! - C7 Gr":":,-;, 3, i ı:ı s 1 , 2} :- F.:-.. <..u. 3, tt< L, ! . 
s e c i r.4 <~Dı ş )'Uzey", 9G, 1-.J .. , EB, "o; M!': -7 ~ '", "?CLN", 1 O, 4, 18, 2) :- f...A <O. 5,, EE <4, ! . 
e: c i r:4 <"D 1 ş )'Uzey", 90, !-.!·., EE, "o;~!': -71", '"F- CLN", 1 O, 4, 18, 2) :- J. .. ". < 1, BE< 8, ! . 
s: c i:: 4 C" D 1 ş yU:: ey"', 90, J..J .. , E E, ,. cı;~~ -7.:.'", '"?CU i", 1 O, 4, 18, 2) : - J..A < 1, EE <16, ! . 
sEcir.41'"Dış yUzey",_,AA,E?,'"TF~~~,'"CTE?",7,3,14,1.2):-AA<0.3,EE<2, !. 
5 E: i ı::.L ('"Dı ş yUZE)'"'-. 1-.1-.' EE ... C!;'-',1': -7 ~ ..... F CE t;"' 1 o' 4' 18. 2) :- J..t ... <O. 5. E E <Lı' ! . 
5 ı: : i r: 4 < '"D 1 ş yu: ey" , _ , f..! ... , E E , '" C~; 0.: ~-i: ~ , " F C E~~" , 1 O, 4 , 1 8, 2 ) : - !. 1--. <1 , E? < 8, ! . 
5 E c :. ı: L ( .. D l ş yı.: z ey ... -' U·. ' E: ' .. c~;~~:- 7 1 .. ' .. f c E~~ n ' 1 o' 4 ' 1 e. 2 ) : -u. <1 ' E B < 1 E ' ! . 
s:c~r.LI"Al1n~,_,AA,EE,~~?J~~ ... cE:F",7,3,14,1.2):-AA<O.~,EE<2, !. 
:: :: : ~ r: i. ( '"1-. ! ı n" , _, 1-. .!-. , E 3 , '"o;~~-: 1 '" , ,. ? F.:; '; ~ , 1 O, 4 , 15 , 2) : -AP..< O. 5 , E E < 4 , ! • 
~ t; : : [_ ~ ( - f.. ~ l rı- ' - ' i-.~. ' = = ' ~ c ; ~ ~ ~: -! 1 ,, 4 T ~ ~- .: ~ \ 1"" t 1 o ' 4 ' 1 e ' 2 ) : -1.1. < 1 ' E E < 8 1 ! . 
::-e:: r.!. ( "/.l 1 n", _, 1-.t., E E, '"C ı;~,~- 7:" , ,.. F F.:: •;" , :C:, 1.., 1 ~, 2) :- J..J.. < 1 , EE < 1 E, ! • 

1 •: L. r;.!...zE~E • 1 

y ·~::E:~· .. , f<), 1.1-., E E, ,.. T !~~.:;-E 1,.. , .. f "T .:; ~~,. , : ~ ~ ': ! :E 1 1 . ~- ) : - J:..f... <O. 3, E Er: 2, ! . 
se-:::~~t"'I)lŞ 

: .. : ~~: = :· · ~ ~ ~ ~: , !-.. ı., E E , ... Tt~~~- 7 1 .. , ,.. F: "3 ~ ~ .. , ! ..::. ~ E . : E- , : • !:. ) : -.ı.?.< O. 5 , E E < L , ! ,. 
= = : : !: :: ' ~ :. : ş y t.! z Ey~ ' 9 :.· , ;._ !-. ' = = ' .. -:! 'r ~ ~---;- : .. ~ .. ~ ; c:!~ ~ . 1 L: ' ~· ~ 1 t ~ ~ . 5 ) : -1-. ?. < 1 ~ E= <. tı· ' ! . 
= E : : ~ : ,• "': l ş y ~::E-y ... ' 9 ·=·' !-.. t. ' = :: ' .. 7 ~' ~ ),.: - : : - ~ ~ ~ ı·,::;~; t- ~ : L ~ E . 1 8 ; j ' s ; : -1. J.. < 1, E: < 1 6 ' ! 1 

~ f : : L::: ... :. j ş yu:= y"'' -' 1-. !-.' E= t ,.. '"?'~~~:-E : ,.. ' .. :- ~· t:: !\ ~ ' 1 L· ' 6 ~ 1 E t 1 . 5 ) : -1. ?. <o. 3 ı E E< 2' ! . 
:E:::.c: ~"'Lış yUzey~,_,t-.1-."EE, ?"C~,~-~-?:~, ,..?·:!...t~r.~ 1Cı,4, 1e,2) :-l-.f..<0.5,EE.<L.,!. 



Ek-3 devam 

secim5<"Dış yUzey",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2):-AA<1,BB<8, !. 
secim5<"Dış yUzey",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2J:-AA<1,BB<16,!. 
secim5<"Aiın",_,AA,BB,"TNHG-61","PTFN",14,6,18,1.5J:-AA<0.3,BB<2,!. 

secim5<"Alın",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2J:-AA<O.~,BB<4, !. 
secim5<"Alın",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2):-AA<1,BB<8, !. 
seci~5<"Alın",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2J:-AA<1,BB<16, !. 

1 •16. MJ..LZEMEO 
secirr61"Dış yUzey",90,AA,EE,"TPMR","CTGP",6,3,15,1.5J:-AA<0.3,BB<2, !. 
seciıı:6<"Dış 

yuzey", 90, AA, EB, "TNMM -71", "FTGN", 14, 6, 18, 1. 5 J :-AA <O. 5, BB<4, ! • 
5Eci~5<"Dış yUzey",90,AA,EB,"T~MM-71","PTGN",14,6,18,1.5J:-AA<1,BB<8, !. 
sEcirr6<"Dış yUzey",90,AA,EB,"TNMM-71","PTGN",14,6,18,1.5l:-AA<1,BE<16, !. 
secirr6<"Dış yuzey",_,A~,BB,"TPMR","CTBP",6,3,15,1.5J:-AA<0.3,BB<2, !. 
5 E c i ıı:5 ("Dı ş yuzey", _, 1-.A, EB, ,.. Ct~Mt-:-71", "PCLN", 1 O, 4, 18, 2 J :-AA <O. E,, BB<4, ! . 
s sc i ı:-:6 ("Dı ş yuzey", _, /-.!·,, E3, "CN~M-71", "PCLN", 1 O, 4, 18, 2 l :- f..A < 1, BB<S, ! . 
5 E ci ır6 ("Dı ş yUzey", _, 1-.P.., EE, "CNMM-71", "PCLN", 1 O, 4, 18, 2) :- PJ·. <1, EB< 16, ! . 
ssciıı:61"Alın",_,AA,EE,"TPrR","CTFP",E,3,15,1.5l:-AA<0.3,EB<2, !. 
seci~S<"Aiın",_,AA,BE,"CN~M-71","PCLN",10,4,18,2l:-AA<O.S,EB<4, !. 
s s c i ı::6 1 "Id ı n",_, AA, BB, "o; MM -71", "PCLW', 1 O, 4 1 18, 2) :-AA< 1, BB <B, ! • 
sEcirr5("Aiın~,_,AA,BE,"C~~~-71",~PcLN~,ıo,4,18,2l:-AA<1,BB<16, !. 

seciE71~Dış yUzey",90,AA 1 EE,"T~MM~,"PTGN",7,3,18,1.5):-AA<0.3,BB<2,!. 
seci~7ı~Dış yUzey",90,AA,EE,"T~~XP,"fTJN~,12,6,15,1.5):-AA<0.5,BB<4, !. 
SE c i ı:7 ("Dı ş yuzey", 90, 1-J 1 E E, "Tti~M~, "?TGI;", 7, 3 1 18, 1. 5) :-AA <1, EB<B, ! . 
seciı:7<"Dış yUzEy",SO,AA,EB,~T~M~","?TGN",7 1 3,18,1.5J:-AA<1,BB<16, !. 
sEcic7("Dış yUzey",_ 1 AA,EE,"CN~~","fCLN",9,4,16,2l:-AA<0.3,BB<2, !. 
seciı:7l~Dış yUzey",_,AA,EE,"C~~M","PCLN",9,4,16,2):-AA<O.S,BB<4, !. 
5Eciı:7<"Dış yUzEy",_ 1 AA,EE,"C~~M","PCLN",9,4,16,2):-AA<1,EB<8, !. 
5 e c i ı:7 ("Dı ş yuzey", _, 1-.J ... , EE, "cı; o.;~'"," PCLW', 9, 4, 16, 2 l :-AA <1, EB< 16, ! . 
seciı:7l"Aiın",_,AA,BB,"SN~~","PEKN",11,4,16,2):-AA<0.3,BB<2, !. 
5Ecic7<"Alın",_,AA,BB,~SN~~,.,"PSK~",11,4,16,2l:-AA<O.S,BB<4, !. 
seci~7<"AI~n",_,AA,BB,~SNMM","PEKN",11,4,16,2):-AA<1,EE<B, !. 
sEcic7<"Alın", ,AA,BE."S~~~-41"."FSKN".12.4.16.2):-AA<1.BB<16. !. 

i~ 2 i. f.ALZErıE;: 1 
s E c :i ce {"Dı ş yUzey"' 90 ı 1-.!-.' E E' .. ıı;~s .. ' "FTGt:"' 12' E' 15' 1. 5) :- P.A <O. 3' BB <2' ! . 
seciı:ti"Dış yUzEy",90,AA,EE,"T~~~","FTG~",12,6,15,1.5l:-AA<O.S,BB<4, !. 
s E c i c ı; ( p D! ş yu z Ey., ' 9 C· ' u. ' 2 E ' '""IV·::;,.., ' .. F! G ~; .. ' 12 ' 6 ' 1 5 ' 1 . 5 ) : - !-.!·. < 1 ' B B < 8 1 ! • 
5Ecic~("Dış yuzey" 1 90,AA,EE,•7~~A","FTGN",12,6,15,1.5l:-AA<1,BB<16ı !. 
5 E c i ı: e ( .. D ı ş yu z Ey" , _ , M·., ı: ::: , .. r·!; ı.:::,. , "F DJ t~" , e, 4 , 12 , 1 • 2 ı : - P. 1-. <o . 3, E B< 2, ! . 
5 E ci c e < .. D ı ş yu z Ey " , _ , u-. , E ::: , .. v; ı.::: " , ~ :: r:.·.: t;,.., , e , a , 12 , 1 . 2 > : - 1-. A < o . s , B B < 4 , ! . 
, E :: i ı::. ( ":ı 1 ş yu z e-y., , _ , u-. , E ::: , .. :·-;ı.:::,. , ., ;: :: ! !~,. , e ı 4 , 12 , 1 • 2 ı : - t .. A <1 , E E< e ı ! . 
:;ecic:ı"Dış yUzey",_,AA,E:::,"C~~A'",·?cL~" 1 12,5,16,1.4):-AA<l,EB<16, !. 
:::-::i ": ('" t 1 1 n~ , _, t. t. , F F , "f ~; '"'r:" , "ı: n· •:'" . ! 2, e; 1 E, 2 ı : - !-..t. <O. 3, B B< 2, ! .. 
:; e:::~: ( "!-.! J rı" , _, 1-. !. , E E , ,... ~ \ :-'.::,... , ,. ;: : 0: ~. ~ , E, L , ! 2, 1 . 2) : - .t.J <O. 5 , E E< 4, ! . 
:; E : : :;: : t .,. 1. 1 1 n" , _ , /-.. 1-. , E E , " C!~'"":-::; .. , ~ F :: < ~. - , 12 , E , 1 E , 1 • 4 ) : - !-.. ..l·. <1 1 E E< 8 , ! . 
:; E :: : ı;: : ' ,... 1-. ] 1 rı" , _, 1-.1-. , E E , ,... C!.": :. ,... , .. F.:' •;'" .. : 2 , f, 1 f , 1 • 4 ) : -U·.< 1 , E E <1 E , ! . 

/•:::. ~.t.:..:~r.E•/ 
:; E : :: ı:.l ~ ( " [' l ş yU z ey" , ~< , ;. .. t. , ::: :: , • ; '; ........ !-. - 1 ~ F T G ı; " , 12 , 6 , 1 5 , 1 . 5 ) : - U·. <O . 3 , E B < 2 , ! . 
5 e ::.i ı:: 1 ( '"L' ı ş yU z ey" , s-:·, 1-J, E E ... T ~; '"": ?. ,... , "? T G t;" , 12. 6, 15, 1 • 5 l : -U.< O. 5, BB< 4 1 ! . 
:: : '= : ~ : ! t '":; ~ ; r c z ey f': , S-:~ ~ 1-. .t-. ! E 2 , ,.. T ~ ~ \.,.: !-. !" , ~ F- ~ G! ~ f: , 1 ? , :: , 1 :. ~ 1 . 5 ) : -1-.1-. < 1 , E B< e !1 ! . 
~ E : i ::- : : ( .. :' l ş y 1..::. Ey~ ' ~ :·· ~ !-.. t. ' E : ' .. T ~~ ~ ~- .. ' "'~ T G ~ ~ ~ ' ~ =' ' -: : ~ : ' 1 . 5 ) : - 1-.1. < 1 ' E E < 16 ' ! • 
s ~ : ~ r : : ~: .. ~- : ; y l: z. e :··i!" ! _ ~ !-. !-. ! E = , ~ ::. ~ ~ ~·. ~- ~ "'? ~- G ~ ~ !" • : ;_ • : ·:' : ~: ~ ?. ) : - t. t.. <O . : ! E~ < 2 :; ~ . 
: =:: :. : : t ~:·ı ; yu: ey .. , _, 1 .. ı., ::: , '"==-~~ ~~:;,. , .. r ~-~:~o:-, : 1.... ~ : o, ~·, ::.) : - J.. t. <o. ::~, E E< 4, ! .. 



Ek-3 devam 

secimll<"Dış yUzey",_,AA,BB,"RNMG","PRGN",l4,10,5,3J:-AA<1,BB<B, !. 
secimll<"Dış yuzey",_,AA,BB,"RNMG","PRGN",14,10,5,3>:-AA<1,BB<16, !. 
secim11("Alın",_,AA,BB,"RNMG","PRGN",14,10,5,3):-AA<0.3,BB<2, !. 
secim11<"Alın",_,AA,BB,"RNMG",npRGN",14,10,5,3):-AA<0.5,BB<4, !. 
seci~ll<"Aiınn,_,AA,BB,nRNHGn,npRGN",14,10,5,3J:-AA<1,EB<B, !. 
seciffi11<"Aiın",_,AA,BB,"RNMG",npRGNn,14,10,5,3):-AA<1,BB<16, !. 

/~27. H.t.LZEI':E« 1 
seci~9<"Dış yuzey",90,AA,BB,"TNMM","PTGN",7,3,18,1.5):-AA<0.3,EB<2, !. 
secirr9C"Dış yUzeyn,90,AA,EB,"TNMM","PTGNn,7,3,18,1.5J:-AA<0.5,BB<7, !. 
seciı:.9<"Dış yUzeyn,_,A.t.,EB, "SliMM", '"PSDH",11,4, 16,2) :-AA<0.3,BB<2,!. 
s e ci ır9 <"Dı ş yUzeyn, _,AA, BB, "S!~t":M", ,. PSDNn, 11, 4, 16, 2) :- J..A <O. 5, BB< 8, ! . 
s e c i ı;; 9 ( "A 1 ı n n , _, AA , B B , "S 1~ !":M" , "P S K N" , 11 , 4 , 16, 2 ) : -AA< O. 3 , B B< 2, ! . 
s ec i ıı9 ("Alı n",_, AA, BB, n SI~I":M", "PSU\", 11, 4, 16, 2 > :-AA< O. 5, BB <B, ! . 

/f30. MALZEI'::E«/ 
se-ciı:10("Dış 

yUzey", 90, 1-.1-., BB, nTNHG -51",,. PTGt~", 14, 6, 15, 1. 5):- J..A <O. 2., EE <2, ! . 
seci~lO<"Dış yuzey",SO,AA,EE,"T~~~,.,"FTGN",7,3,16,1.5l:-AA<0.5,fE<4, !. 
s ec i ı:-.1 O<" Dı ş yUz ey", 90, 1-.1-., E E, "iP':~ -71", "FTGN", 14, 6, 16, 1. 5 l :-AA< 1, BB <8, ! . 
secic10C"Dış yUzey",90,AA,EE,'"T~~A'","FTGN",12,6,15,1.5):-AA<1,E5<20, !. 



Ek-3 devam 

secimlO<"Dış yUzey",_,AA,BB,"DNMM-71","PDJN",8,18,3,1.2J:-AA<0.3,BB<2, !. 
secimlO<"Dış yUzey",_,AA,BB,"CNHM-71","PCLN",10,4,18,2>:-AA<O.S,BB<4, !. 
secimlO<"Dış yuzey",_,AA,BB,"CMHM-71","PCLN",10,4,18,2):-AA<1,BB<8, !. 
secimlOC"Dış yuzey",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2):-AA<1,BB<20, !. 
secimlO<"Aiın",_,AA,BB,"DNMM-71","PDJN",8,18,3,1.2>:-AA<0.3,BB<2, !. 
secim10<"Alın",_,AA,BB,"CNMM-71",~PCLN",10,4,18,2):-AA<0.5,BB<4, !. 
seci~lO<"Alın",_,AA,EE,"CNMM-71",~PcLN",10,4,18,2>:-AA<1,BB<B,!. 

secim10<"Alın",_,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2):-AA<l,BB<20, !. 



project"proje" 
include"anatan.pro" 
clauses 
/~2. MALZErıE f/ 

Ek-3 devam 

secim2l"Dış yuzey",90,AA,BB,"TPMR","CTGP",6,3,15,1.5>:-AA<0.3,BB<2, !. 
secim2<"Dış yUzey",90,AA,EB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2>:-AA<0.5,BB<4, !. 
secim2<"Dış yUzey",90,AA,BB,~c~~M-71","PCLN",10,4,1B,2>:-AA<1,BB<B, !. 
secim2<"Dış yuzey",90,AA,BB,"CNMM-71","PCLN",10,4,18,2>:-AA<1,EB<16, !. 
secim2<"Dış yuzey",_,AA,BB,"TPMR","CTBP",6,3,15,1.5l:-AA<0.3,BB<2, !. 
secim2!"Dış yuzey",_,AA,BB,~c~KM-71","PCBN",10,4,18,2l:-AA<0.5,EB<4, !. 
secim2<"Dış yUzey",_,AA,EB,"CNMM-71","PCBN",10,4,18,2l:-AA<1,BE<B, !. 
secim21"Dış yuzey",_,AA,BB,"CNMM-71","PCBN",10,4,18,2):-AA<1,BB<16, !. 
secim2<"Alın",_,AA,EB,"TPMR","CTFP",6,3,15,1.5):-AA<0.3,BB<2, !. 
secim2l"Alın",_,AA,EE,"CNKM-71","PRGN",10,4,18,2l:-AA<0.5,BB<4, !. 
seci~2C"Alın",_,AA,EB,"CNMM-71","PRGN",10,4,18,2l:-AA<1,BB<B, !. 
secim21"Aiın",_,AA,EB,"CNMM-71","PRGN",10,4,1B,2>:-AA<1,EE<16, !. 



project"proje" 
ineJude "anatan.pro" 
include "tdoms.pro" 
ineJude "tpreds.pro" 
include "line~enu.pro" 
ineJude "status.pro" 

predicc;tes 
determ 
ı::. e nu. 
c eter m 
gid<integer) 
parbak <i rıteger) 
tc z baJ: ( i rı te ge r ) 
clauses 

~enu:-ı::akewindo~<ı,23,o,~~.o,o,2~,eo>, 

~akestatus<112,~ Seceneklercen birini seciniz .... . 
Secirrinizi -><- tuslari ile yapabilirsiniz ... "), 

Ek-3 devam 

linerrenu<0,3,82, [~Parca~,~Tezgah","Cozme","Dosa_cik"J,CH1), 
! EI:OVE'-:i T!dCtı.', 

gidtCHl>. 

sio<1>:-
\rrc.kestatus<ıı2," Pirini seciniz ..•.. Seciminizi -><- tuslari 

ile yapabilirsiniz ... "), 
linerrenui2,11,E2,["Kayit~,"Tararra~,"Duzeltme","Cikis"J,CH1), 

pa r tc. k ( C H 1 ) , r e ı:: o \.e .... i n d c \ri , ! , ı:. e;. u . 

s:a<2.i :-
~~akestc.tus<112," Birini seciniz ..... Secirrinizi -><- tuslari 

ile yc.pe:tilirsir:iz ... "), 
!fne~en~ı2.11.82. ("Kayit","Tara~a".~Duzelt~e","Cikis"l,CH1> • 
.f-c.?~·?,-Vlr~1 '\ ~ TC:r'r"";\J'?l.."iT"ır1r-:...· t .,..~..,..,, 

çid(~):-cczcrc, !!cerıu. 

::c<4>:-!,exit. 



proje 
crıccozs 

crıcpar 

cnctez 
cozum2 
en k ucu 
cozara 
secirr.2 
sabit 
kay i tc i 
yaz i ır. 

ır.aksay 

kultez 
yerı i ucse 

Ek-3 devam 



1 ADI 
1 NO 
\H ADI 
:I ADI 
:u ADI 

HIZI 
HIZI 

1E ZA!'1ANI 
1 Ot·1F:U 

=mil 
=1 
=tot~123 

=CNI"1t1-7 1 
=PCLN 
= 
= 
= 
= 
= 

~ BASI TAKIM ZAMANI = 
GECEN ZAMAN = 

[ t·1 ZAMAN I 
<LI MAKINA SAYISI 
Il1 t·H KTAR I 
fi t1 t1AL I YET I 
:ı KALEM MALIYETI 
ZAt1AN t1AL I \'ET I 
_At1A t"IAL I YET I 
ri SABIT t1ALIYET 

= 
= 
= 

= 
= 
= 
= 

O Z U M L E R-------------------------------

12000.00 
178.58 
52.76 

1. 32 
453.64 

0.00290 
o. ::::.288 

1. 65 
1 

12385.27 
1183.84 

::::.2.77 
295.96 

155.53679 
117.07 

M DEGISKEN MALIYET = 1668.10 
AM BIRIM MALIYET = 1785.17 

Her hangi bir tusa basiniz 

--------------------:'~oL u t·1 LE F:-----------------
A ADI 
t·1 t··.JO 
AH P.DI 
CI ADI 
CU ADI 
F' 
F: HIZI 
E HIZI 

=mi 1 
=2 
=tot-·123 
=CNt"1t1-71 
=F'CLN 
= 
= 
= 

ME ZAMANI = 
M DMRU = 
A BASI TAKIM ZAMANI = 

GECEN ZAMAN = 
IM ZAMANI = 

ın i·!l<lAr<I 
T I t1 t"'lAL I ·./ET I 
CI KALEM MALIYETI 
ZAi·1At~ t1AL I YET I 
LAt-'ıA MAL I YET I 

= 

= 

= 
= 

i20Cıt). (Jı:) 

13.31 
1. i)2 

(i. t)(:ı(jı:)8 

(). 2538 

ı 
-! / ~~~""7t::: .. -, /t 
.ı.. ı..,.ı ··-' 1 ._. • ·-· -·i 

228.41 

M SABIT MALIYET = 90.20 
M DEGISKEN MALIYET = 2410.53 
AM BIRIM MALIYET = 2500.73 

Her hangi bir ~usa basiniz 



1 ADI 
l NO 
ıH ADI 
:I ADI 
:u ADI 

=ka.m 
=1 
=ftmm998 
=CNt1t1-71 
=PCLN 
= 

HIZI = 
HIZI = 

!E ZAt1A!'H = 
1 Ot4F~U = 
ı BASI TAKIM ZAMANI = 
GECEN ZAMAN = 
M ZAMANI = 
:LI tiAf<INA SAYISI = 
M MIKTARI = 
·nı MALIYETI = 
:I f:::ALEt·1 !'1AL I VET I = 
.AMAN MALIYETI = 
.AMA MALIYETI = 
i SA E: IT t•iAL I VET = 
i DEG I St:::EN hAL I YET • = 
ıi·1 B IP Il'i t1AL I VET = 

OZUMLEP----------------

5900.00 
56.86 
11.26 
2.90 

17939.81 
0.00016 

0.7243 

1 
5964.26 
5794.26 

3.96 
1448.57 

43.09493 
117.37 

7289.88 
74()7. 24 

Her hangi bir tusa basiniz 


