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ONSOz

Gunimizde tarim teknolojisi uygulamalarini, toprak ve su kaynaklarinin
gelistiriimesi ve korunmasi, sulama, glbreleme, tarimsal savasim, ustin nitelikli
tohumluk kullanma ve tarimsal mekanizasyon olarak gruplandirabiliriz. Bunlar
icerisinde mekanizasyon, kendi digindaki tarim teknolojisi uygulamalarinin etkinligini
artirmak, ekonomikligini saglamak ve ¢aligma kosullarini iyilestirmek agisindan da
ayrica énemli bir unsurdur.

Gunumazan kisith  ekonomik olanaklar igerisinde karar vericinin bu
kararlarinda objektif olabilmesi ve ilerideki faaliyetierini olumsuz yonde
etkilemeyecek bigcimde planlama yapabilmesi her gegen gun artan segenekier
nedeniyle daha da guglesmektedir. Bu nedenle diger tretim dallarinda oldugu gibi,
tarimsal Uretimde de saglam temellere ve iyi dederlendirilmis bilgilere dayandiniimig
ve bunlarin ortaya koydugu segenekiere gore alinmis kararlarin énemi ve bu konuda
ciftgiye yol gosterecek programlarin gelistiriimesi gerekmektedir. Giderek artan enerji
ve tarimsal mekanizasyon girdilerinin en aza indirgenerek, ¢ok sayidaki segenek
arasindan igletmeye uygun kararlarin alinmasini saglayacak modellerin geligtirimesi
sarttir.

Belirtilen bu amaglan gergeklestirmek ve tarim makinalarinin etkin ve
ekonomik olarak kullaniimasinda temel degerler olan isletme degerlerini saptamak
Uzere Tarimsal Mekanizasyon Arastirmalart Grubu tarafindan Ulke dazeyinde
yuritilen ¢alismalardan elde edilen verilerin degeriendiriimesi ve bir veri tabaninda
biriktiriimesi amaciyla hazirlanan bu bilgisayar programinin tim kulianicilara yararli

olmasini diler emegi gegenlere tesekkir ederim.

Huseyin ALIOGLU

Daire Bagkani
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1. GIRIS

Ozellikle 1950 yilindan sonra, insan-makina sistemleri arasinda surekli
geligen iligkiler nedeniyle giderek karmasiklagan problemier, arastirici ve yoneticileri
problemlerin ¢ézimiinde yeni yaklagimlar aramaya zorlamis ve bir isin mUmkdn olan
en kisa zamanda bitiriimesi, yoneticileri cok eskiden beri ilgilendiren bir konu
olmustur. Bu konuda, De La Hire ‘dan, bilimsel yonetimin kurucusu sayllan Frederick
W. Taylor ‘a gelinceye kadar gegen 200 yila yakin bir zaman icerisinde Bernoulli,
Charles August Coulomb, Robinson ve Emerson gibi yonetici ve arastincilar
tarafindan gesitli calismalar yapiimistir. Bu arada, Charles Babbage, Frank ve Lillian
Gilberth, is ile is¢i arasindaki iligkileri arastirarak, is ve zaman etidi “Time and
Motion Study” olarak bilinen teknigi gelistirmislerdir (Akmut, 1976). 1760 ‘It yillarda
Perronet ve 1820 'li yillarda Charles Babbage is etiidii konusunda caitgsmalar yapan
oncu arastirmacilar olmakla birlikte, genelde bu dalin kurucusu olarak Frederick W.
Taylor kabul edilmektedir. 1920 ‘li yillarda ise Gilberth’ler i etldu teknikierinin ingaat
iglerinde uygulanmasina katkilarda bulundular. Is etudiinde islem kartlari, hareket
etldld ve mikro hareket etlidl tekniklerini gelistirdiler. 1930 ‘larda Stachanov bu
¢aligmalar kdmur madenlerinde siirdirdil. Ancak is etiidinin kendine 6zgt yontem
ve uygulamalar ile ayr bir bilim dali olarak gelismesi ikinci Diinya Savasi ile
baglamistir. Isletmelerin verimliligini artirmak igin yonetim teknikleri iginde ézel bir
yeri olan is etldu, gelisme olanad! yaratabilmek amaciyla, belirli bir olay! ya da
etkinligi, ekonomiklik ve etkenlik yéniinden etkileyen tim kaynaklari ve etmenleri
dizgesel olarak arastirmaya yénelik ve insan calismasini genis kapsamda inceleyen
bir dal olup, dzellikle yéntem etiidii ve is élgiimii teknikleri igin kullanitan bir terimdir
(Bolikoglu ve Girgin, 1984). Bu yeni bilim dali éncelikle biyik ve mekanize olmus
ciftiklerden baglayarak tim tanimsal isletmelerde giderek 6nemini artirmisg ve is
etldd tekniklerinin basarili uygulamalarinin verimli érnekleri elde edilmistir. Bunda is
etldl uzmanlannin tarmsal islemlerdeki eylemleri ¢éziimleyerek, onlar en
lyileyecek yontemi saptamak igin gelistirdikleri birgok yeni teknigin etkisi olmustur.

Yoéneticilerin, herhangi bir konuda karar alirken, gerekli verileri toplamalari,
secenekleri beliriemeleri ve bu segenekleri belirli bir élgiiye gére dederlendirmeleri
gerekmektedir. Burada amag, isin en kisa zamanda ve mimkiin olan en az maliyetie
tamamianmasidir. Bunu saglamak icin, planlama yapilirken projede yer alan
iglemlerin  maliyetlerini ve her islemin tamamlanma sirelerini dogru olarak

hesaplamak gerekir.



Tarimsal Uretimde her bitkinin kendine 6zgu tarimsal islemlerinin yerine
getiriimesi geregi, isletmelerde degisik makinalarin bulunmasina ve bunlar igin
degisik harcamalarin yapilmasina neden olmaktadir. Bu konuda derlenecek bilgiler
karar vericiye, Uretecedi bitkiler arasinda makina giderleri agisindan segimini
yapabilmek ve ihtiyag duydugu makinalar nitelik ve nicelikleriyle belirleyebilmek
imkanini verecektir. Ulkemizde, makina kullanimindaki giderlerin belirlenebiimesi igin
gerekli uzun yiliann verilerinden derlenmis temel degerlerin bulunmamasi, bu

konuda son yillara kadar yabanci kaynakiardan yararlanmayi zoruniu kilmigtir.

2.i$ OLGUMU VE ZAMAN ETUDU

Tarimsal faaliyetlerde kulianilan tarim alet ve makinalarinin buylk goguniugu
yabanci ¢ikigh ekipmanlar olup marka, model ve ig verimi yoénunden blylk gesitlilik
gostermekte ve genellikle yapimci tarafindan tarla kosuliarinda denenmeden ve
cesitli ©zellikleri saptanmadan yapilip piyasaya sunuimakta veya dig aimci firma
aracihd: ile kullaniciya iletiimektedir. Ancak, her tanm alet ve makinasinin modern
tarim teknigine uygun, verimli olarak galistirilabilmesi igin éncelikle bu makinanin ve
ekipmanin iyi bir sekilde taninmasi gereklidir. Tarimda kullanilan makinalarin
calistiklari sirada yaptiklan ise gore ihtiyag duyduklan gii¢ ve yakit miktarinin
bilinmesi ve makina segiminde bu kistaslarin da géz énunde bulunduruimasi sarttir.
isletme dederi dedigimiz ve makinanin ¢alisma sirasinda ihtiyag duydugu akaryakit
ve zaman tiketimi gibi degerler yatinm yapan kuruluglar tarafindan surekli olarak
kullaniimaktadir. Bu degerieri hesaplamakta kullanilan gesitli esitlikier bulunmakia
beraber, uygulamada tarla denemelerinden elde edilen sonuglarin kullaniimasinin
saglayacagi yararlar gbézardi edilemez.

Bir iglemin veya islemler dizisinin yapilabilmesi igin gerekli zamanin, etken
olmayan surenin belirlenerek, etken olan streden ayiracak sekilde, oOlgllerek
belirlenmesi seklinde tanimlanan ig 6lgimunin temel agamalar agagidaki gibidir.

a. Etida yapilacak isin ya da slrecin segimi,

b. En uygun kayit teknidini kullanarak dogrudan géziem yoluyla olusan her
olayin kaydedilmesi,

c. Kaydedilen olaylarin incelenmesi ve yapilan her seyin sirasi ile isin
amaci, yapildi§i yer, yapiima sirasi, yapan kisi ve yapilma sekli agisindan gézden
gegirilmesi,

d. Butun kosullar dikkate alarak en ekonomik yontemin gelistiriimesi,



e. Segilen yéntemin kapsadidi is miktarinin élgtiimesi ve bu isin yapilmasi
icin gerekli standart zamanin hesaplanmasi (M.P.M., 1981 ; Ozden, 1992)

Is lcimunin dizgesel uygulamasi igin gerekli teknikler Sekil.1 ‘de verilmigtir.

Zaman etudu, belirli kosullar altinda yapilan belirli bir isin égelerinin zamanini
ve derecesini kaydederek ve bu yolla toplanan verileri ¢dézUmleyerek, o isin
tanimlanan bir ¢aligma hizinda yapilabilmesi icin gereken zamani saptamakta
kullanilan bir is élgme teknididir (M.P.M., 1981 ; Bélikoglu ve Girgin, 1984 ; Ozden,
1992).

Zaman etldinun temel agamalari ise sunlardr;

a. Etudu yapilan is, isi yapan is¢i ve isin yapiimasini etkileyen olasi gevre
kosulliari ile ilgili bUtln bilgilerin toplanip kaydediimesi,

b. Uygulanan yodntemin tam bir taniminin yapilarak, islemin 6égelerine
ayriimasi,

c. Bir zamanlama araciyla olgimin yapilmasi ve islemin her 6gesi igin
harcanan zamanin kaydedilmesi,

d. Gozlenen zamanlarin temel zamanlara donusgtiraimesi,

e. islemin temel siiresine ek olarak ayrilacak paylarin saptanmasi,

f. islemin standart zamaninin saptanmasi.

Isi se¢ Kaydet, Incele,
Asagidaki Tekniklerden
Birisi lle Yapilan Is

Miktarini Olg
Onceden
Is Ornekiemesi Zaman Etuda Saptanmis Zaman
Veya Veya Standardi
Paylarla Birlikte Standart
Standart Zamanlari
Zamanlarn Bulmak lgin
Bulmak lgin BIRIKTIR
BIRIKTIR
STANDART VERI
BANKASI KURMAK ICIN
BIRIKTIR

Sekil. 1 is Olgiim Teknikleri (M.P.M., 1981)



Zaman etldUndn birinci asamasini olugturan, caligilan alana iligkin
gbézlemlerden ylzey 6rtusd, taslilik, topografik durum, arazi sekli ve sinirlan ile
kullanilan alet ve makinalara iliskin bilgilerin kaydediimesi amaciyla gelistirilen
formlar kullanilabilir.

Etidan ikinci agamasi, islemin &6gelerine ayriimasi olup, &ge, bir isin
gbéziemini, olgimuni ve c¢ézimiemesini kolaylastirmak icin segilmis, o ise ait

bagimsiz bir parga olarak tanimlanmaktadir.

3. VERI TABANI

Belirli bir konudaki bilgilerin belli bir amag dogrultusunda isleme tabi tutularak
ileride kullaniimak Gzere bir araya getirimesi olarak tanimlanan veri tabanlarinin
genel ozeliikleri, cok sayida verinin biriktiriimesi, saklanmasi ve istenildiginde bu
bilgilere hizla erigilmesi ve islenebilmesi olarak sayilabilir. Bir veri tabaninin igletim

semasi Sekil.2 ‘de veriimistir.

VERI
VERI BANKASI ALT ISLETIM GIRIS
PROGRAMLAR PROGRAMLARI BIRIMLERI

BILGI  CIKIS
BIRIMLERI

Sekil. 2 Veri Tabani Igletim Semasi

4. BILGISAYAR PROGRAMI

4.1 Programin Amaci

Ulkemizde giftgiler tarafindan kullanilan tarim makinalarinin yapisal olarak
incelenmesi, Ulkemiz sartlarina uyacak sekilde geligtirilmeleri, bu makinalarin tarlada
denenerek uygunluk derecelerinin belirlenmesi ve isletme degerlerinin bulunmasiyla

tarimsal faaliyetlerde kullanilacak ekipmanlarin segiminin kolaylastiriimas: ve bu



ekipmanlarin tanim teknigine uygun galisma sirasinda ihtiya¢ duyduklari zamanin
h/ha ve ha/h olarak, yakit miktarinin da I/ha ve I/h olarak bulunmasi amaciyla Kéy
Hizmetleri Tarimsal Mekanizasyon Arastirmalari Grubu tarafindan ilke c¢apinda
ylrutiilen 862 nolu Tarim Alet ve Makinalarinin isletme Degerlerinin Saptanmasi”
aragtirma projesi ile elde edilen verilerin degerlendiriimesi ve belirli bir format altinda
biriktirilerek analiz edilmesiyle Turkiye’'de kullanilan tarim alet ve makinalarinin
standart isletme degerlerinin elde edilmesidir. Ayrica, denemeler sirasinda, lizerinde
etlt yapilan makina ve operatér ile ilgili butin bilgiler, toprak 6zellikleri, arazinin

genel durumu ve hava kosullar da detayli olarak kaydedilmektedir.

4.2 Programlama Dili ve Donanim Gereksinimi

ZET, bilgisayar programlama dillerinden BASIC kullanilarak kodlanmisgtir.
Program 8086-88 veya 80286 mikroislemciye sahip PC XT-AT ve daha Ust
seviyedeki bilgisayarlarda rahatlikla kullanilabilir. Program renkli VGA ekrana gore
dizenlenmistir. Bilgilerin yazili olarak elde edilmesi igin 80 kolonluk nokta yazicilar
yeterlidir.

4.3 Programin Ozellikleri ve Galistirilmasi
Program ZET.EXE adh bir ana program ZEOZF1.DMO, ZEOZF2.DMO,

ZEOZF3.DMO ve ZETSTD.DMO veri dosyalarindan olusmaktadir. Programin

cahistiriimasinda, disketten ¢aligtirma igin,;

AN-ZET

yazip, ENTER (RETURN) tusuna basiimasi yeterlidir. Sabit diskten caligtirmada,

program Root Directory iginde ise;

CVZET

baska bir directory iginde ise;

C:\> CD “Directory Adi"



yazip ENTER (RETURN) tusuna basiimalidir. Boylece kullanici ekranda agilis
menisuni gérecektir. Ekranin st kisminda yer alan, ACIKLAMA, ETUT
SONUCLARI, VERI TABANI ve CIKIS secenekleri kullanilarak programin istenilen
bélumlerine girilebilir. Programin agilis ekrani Sekil.3 ‘te verilmigtir.

ACIKLAMA ETOT SONUCLART VERT TABANI CIKTS

TAMAN ETUDU COZUMLEME
PROCRANI

HAZIRLAYAR
DR.D.MURAT OZDEN_J

fot =t SmEREIs

Sekil.3 ZET Programinin Agilig Ekrant

5. BILGISAYAR PROGRAMININ BOLUMLERI
5.1 Agtklama Bélumi

Acilis ekranindaki ilkk segenek olan ACIKLAMA secenegi, programi tanitan ve
kullaniciya programin bélimleri hakkinda bilgi veren bir bélimdur. Bilgileri, bogluk
gubugunu kullanarak ekranda sayfa sayfa gérmek ya da ESC tugunu kullanarak
herhangi bir asamada agilis ekranina geri dénmek mimkinddr. Agiklama
secenegine ait ekran Sekil.4 ‘te veriimistir. Programin diger bdlumlerinde caligirken
bu bélime ihtiyag duyuldugunda agiis menisine geri donmek ve ACIKLAMA
secenegdini yeniden calistirmak gereklidir.



$4% TAMAN  ETUDU  COZOMLEME  PROGRAMI ®+#

BU PROGRAM, OLKEMIZDE KULLANILAN CESTTLL TARIM ALET-MAKINA VE
EKIPMANLARININ ISLETHE DEGERLERINI SAPTAMAK AMACIYLA, KGY HIZMETLERI
TARTMSAL  MEKANIZASYON ARASTIRMALARI GRUBU TARAFINDAN YORUTOLEN
TAMAN - ETODU DENEMELERININ  SONUCLARINI DEGERLENDIRMEK  AMACTYLA
HAZIRLARMISTIR.

PROGRAMI ILK CALISTIRDIGINIZDA KARSINIZA ASAGIDAKT MENU CIKAR:

ACIKLAMA  ETOT SONUCLARI  VER! TABANI  CIKIS

PROGRAM ILE ILGILT ACIKLAMA ISTIYORSANIZ (ACIKLAMA) SECENEGIN!
SECINIZ.

DEVAM-ARA CUBUGY £SC -CIKIS

Sekil.4 ACIKLAMA Bélimii

5.2 Etiit Sonuglan Bolimii

ETUT SONUCLARI bélumi, yapilan zaman etudi denemesine ait 6lglim
dederlerinin istatistik kontrollerinin yapildigi ve her turla bilginin  kaydedildigi
bélimdir. ISTATISTIK ANALIZLER ve OZET FORMU OLUSTURMA adh iki alt

béliumden olugsmaktadir. Bu bdlime ait ekran Sekil.5 ‘ te verilmigtir.

5.2.1 istatistik Analizler Bélimii

ISTATISTIK ANALIZLER Bélimi, denemede tekrarlamal olarak 6lgilen
esas zaman, dénme zamani, is genisligi ve i derinligi gibi 6lgim degerlerini
istatitiksel olarak degerlendirmek ve kontrol etmekte kullanimaktadir. Bu bolimde,
ortalama, standart sapma, degisim katsayisi ve o6rnek bulylkiigu analizleri
yapilmaktadir. Meniden ISTATISTIK ANALIZLER segenegi segcildigi takdirde
karginiza analiz de@erlerini saklayacaginiz dosya ismini soran bir pencere gikacaktir.

Bu ekran Sekil.6 ‘da verilmistir. Dosya adi sorusuna, sonradan dosyadaki degerlerin



hangi dlgtimlere ait oldugunu kolayca hatirlatabilecek bir isim verilmesi yararl
olacaktir. Dosya ismi olarak buyik harf ve rakamlardan olusan ve sekiz basamagi

ge¢meyen herhangi bir isim verilebilir.

ACTKLAMA ETOT SONUCLARI VERT TABAKI CIRTS

ISTATISTIK ANALTZLER
GZET FORMU OLUSTURMA

IAMAN ETUDU COZUMLEME
PROGRAMI

HAZIRLAYAN
DR.D.MURAT OZDEN

Sekil.5 Etiit Sonuglar Bélimdi

ACTKLAMA ETUT SONUCLART VERT TABANI CIKIS

ISTATISTIK ANALIZLER
OZET FORMU OLUSTURMA

DOSYA ADI : _ORNEK____

221 EEEERIEEEIEE 2

ESC: VAZGEC ———- F1:SATIR StL

HAZIRLAYAN
OR. D.MURAT GZDEN

Sekil.6 Istatistik Analizler-Dosya Ismi



Dosya ismi, disket veya sabit diskte Dosyaismi’IST bigiminde saklanacaktir.
Daha once kaydedilmis dederler herhangi bir zamanda dosya adi kullanilarak
ylklenebilir, incelenebilir ve yazdirilabilir.

Dosya adi verildikten sonra ENTER tusuna basildiginda ekranda 6lglim
degerlerinin girilecedi htcreler biciminde duzenlenmis bir ¢cerceve olusacaktir. Bu
ekran Sekil.7 ‘de verilmistir. Degerlerin teker teker girilecedi bir dizenleme yerine,
girilen her degerin ekranda goérilmesi, kullanicinin kontrol ve dlzeltme iglemlerini
kolayca yapmasini saglamaktadir. Her hiicreye bir 6lglim degeri oimak Gzere 150
adet deger girilebilir. Her hlcre, olglimlerin mm veya Cmin birimleri cinsinden
kaydedilecegi varsayilarak en ¢ok 4 hane olarak dlzenlenmistir. Hlcreye girilen
deder F1 tusu kullanilarak tamamen silinebilir veya BACKSPACE tugu kullaniimak
suretiyle bir basamak geri gidilerek duzeltilebilir. Deger girildikten sonra ENTER
veya OK tuslan kullanilarak diger hiicreye gegmek ve ayrica her asamada, OK

tuslari kullanilarak istenilen hiicreye gitmek ve dederi diizeltmek mimkandar.

Fi: SATIR SIL F2: KAYIT VE HESAPLAMA F3: YAZDIRMA ESC: CIKIS

125|131 |125

130 {134 |24
124 1119 {130
132 {135 |126

120 {136 131

136 | 124

129 {120

124 |125

128 1129
135 134

N: 25 ORTALAMA: 128.2¢ CV. 4.04 ORN.BOY: 0.42 S.SAPMA:  5.18

Sekil.7 istatistik Analizler
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F2 tusu kullanilarak o ana kadar girilen 6lgim degerlerinin daha dnce verilen
dosya ismi ile kaydedilmesi ve istatistik analizlerinin yapilarak ekranin altinda
sonuglarin gérilmesi sadlanabilir. istaistik analizierde kullanilan yéntemler asagdida
verilmigtir.

- Olgiim Sayisi, N : Analizi yapilacak élglime ait tekrarlama sayisidir.

- Ortalama, ORT :
- Standart Sapma, S:
S= ((ZX*- (DX /NP /(N -1)"™
- Degisim Katsayisi, CV :
CV=8/0ORT
Tarimsal mekanizasyonda kullanilan alet ve makinalarla yapilan
zaman etudd denemelerinde kontrol dederi olarak CV =< % 33 degderi esas
alinmistir.
- Omek Blyiklagi, OB :
OB = (Z, /&) (N* ZX* - (2% )" 1 2X )
Esitlikte;
X; = Olglim dederleri,
Z, = Segilen guvenlik diizeyine gore normal dagilan eklemeli frekans

tablosunda bulunan deger,

e = Iki tarafll hata sinir degeridir.
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Programda o©rnek bulyUkligunin hesaplanmasi sirasinda, ortalamanin
guvenlik dizeyi % 90, (Z, = 1.645), iki tarafli hata sinir degeri ise % 10 alinmugtir.

Olgulen degerlerin, bu sinirlar arasinda bulunan ortalamalari o is elemaninin
satandart zamani olarak kabul edilmektedir (M.P.M., 1981 ; Bélikoglu ve Girgin,
1984).

F3 tusunu kullanarak analizi tamamlanan o6lgim dederleri ve analiz
sonuglarini  yazicidan almak mamkinddr. F3 tusuna basildiginda ekranda
YAZDIRMA penceresi agilarak, ZAMAN ETUT NO ve ACIKLAMA sorulacaktir. Bu
ekran $ekil.8 ‘ de verilmigtir. Bu bélimlere kullanici giris igin ayrilan yere bagli
kalmak kosuluyla istedigi bilgileri girebilir. Bu giris islemi sirasinda da F1 tusu ile satir
bilgileri silinebilir, BACKSPACE tusu ile geri gidilerek dlizeltme yapilabilir. Her satir
icin girig tamamlandiginda ENTER veya OK tuslan kullanilarak dider satira
gegilebilir. Kullanici yazdirma isleminden vazge¢mek isterse ESC tusunu kullanarak
bir dnceki adima geri gidebilir. Yazdirma islemine karar verdigi zaman yazici agik
oimak kosulu ile F2 tusuna basmasi yeterlidir. Yazicidan alinan ¢ikti érnegi Sekil.9

‘da verilmistir.

Fi: SATIR SIL F2: KAYIT VE HESAPLAMA F3. YAZDIRMA ESC: CIKIS
125_{131 {125

130 {134 1124

YAZDIRMA

126 1119 |130
ZAMAN ETUT NO: K95PLOO!
132 |135 |126 ACIKLAMA  :_PARSELDE ESAS ZAMAN

120 |136 {131

¥

S

~ESL
P
EEH

£ Liiid

136 124

129 120
124 [125
128 {129

135 {134

N: 25 ORTALAMA: 128.24 CV. 4.04 ORK.BOY: 0.42 S.SAPHA:  5.18

Sekil.8 Istatistik Analizler - Yazdirma B&limii
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KOY HIZMETLERI
TARIMSAL MEKANIZASYON ARASTIRMALARI GRUBU

TAMAN ETOT NO:K95PLOO!
ACIKLAMA: PARSELDE ESAS ZAMAN

15 (130 |ie (132 120 136 129 (124|128 [1%5 131 134 [119 138 f136

18 (120 |5 129 136 (15 e 30 |16 {13

0Leom SAYIST i 28

CRTALAMA : 128.24
DEGISIM KATSAYISI : 4 04
ORKEK BOYOKLUGU :  0.42
STANDARD SAPMA  « 5,18

Sekil.9 Istatistik Analizler Yazici Ciktisi

Istatistik analizleri béliminden agilis menisine dénmek igin ESC tusu

kulianilacaktir.

5.2.2 Ozet Formu Olusturma Bolimii

Acgilis menisinden OZET FORMU OLUSTURMA segenedi secildiginde
ekranda, zaman etid( sirasinda olgllen ve goézlenen cesitli dederlerin girildigi bir
pencere olusacaktir. Bu ekran Sekil. 10 ‘da verilmistir. Ekranin alt kisminda fonksiyon
tuslan ile tanimlanmis gérevler, kullaniciya deger girisi sirasinda yardimci olmak
Uzere duzenlenmistir. Daha 6nceki bélumlerde de anlatildig gibi, F1 tusu bilgi girilen
satir timden silmek igin kullaniimaktadir. Bilgi girisi sirasinda BACKSPACE tuglarini
kullanarak satir Gzerindeki bilgiyi dizeltmek mimkindar. Ayrica yukart ve asagi OK
tuslarini kullanarak satirlar arasinda ileri ve geri hareket etmek, saja ve sola OK

tuslar ilede kayitlar arasinda ileri ve geri hareket etmek mumkin olmaktadir.
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r======[AMAN ETOT FORMU KAYIT / DEGISIKLIK / IPTAL ==mmmm
HACIM AGIRLIGI (0-5 cw)

HACTH AGIRLIGT (0-20 cw)

SICAKLIK (o() v 18

NISBI KEM (%) . 60

SON YAGIS TARIHI s 2710911992
SON YAGIS MIKTARI (w) . 7

PERSONEL SAYISI : 8

GUC KAYNAGININ MARKASI . FORD-6600
HOTOR GUCU (kW) !

KUYRUK MILT 6UCU (kW) :
YAKIT TOKETIML (L/Parser) : 2

SATIR NO : 34 RAYIT KO : 3 TOPLAM KAYIT : 3

ESC:CIKIS F1:SATIR SIL  F2:KAYOET F3:K0D LISTEST
FA:KAYIT SILME FS5:ETOTLERT YAZDIRMA

Sekil. 10 Ozet Formu Olusturma Bélimdi

Bilgi satirlarinin hemen altinda bulunan SATIR NO, o anda uzerinde
bulunulan bilgi numarasini, KAYIT NO, o anda iglem yapilan kayit numarasini ve
TOPLAM KAYIT ise o ana kadar disket veya sabit diskte kayit toplam deneme
sayisini gostermektedir. Bu bélimde girilen 6lgiim degerleri ve satir numaralari
asagida verilmistir.

1. ZAMAN ETUT NO: Her deneme igin sekiz basamakli bir kod numarasi
duzenlenmigtir. Kod numarasinin ilk basamagi denemenin yapildidi enstitiyl ve
yeri, ikinci ve Uglncli basamag: ise denemenin yapildigi yilin son iki rakamini
tanimlamaktadir. Dérdlncli ve besinci basamaklar, denemede kullanilan tarim
aletini temsil eden kisaltmalar olup, kullanici bu kisaltmalar, bu bélimde ¢alisirken
her agsamada F3 tusunu kullanarak ekranda goérebilir. Bu ekran Sekil.11 ‘de
verilmistir. F3 tusu kullaniidiginda ekranda agilan pencerede (llkemizde yaygin
olarak kullanilan tarim aletleri i¢in bu programda kullanilacak kod listesi gortlecektir.
Ekranda her seferinde 10 adet tarim aleti gériilmektedir. BOSLUK CUBUGU
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kullanilarak her seferinde 10 adet olmak Uzere diger alet kodlarini ve isimlerini de
ekrana getirmek mumkun olmaktadir. Herhangi bir agamada ESC tusu ile bir 6nceki
ekranda kalinan noktaya déndulebilir. Son g basamak ise o aletle o yil iginde yapilan

zaman etudundn sira numarasini géstermektedir.

r~=====LAMAN ETUT FORMU KAYIT / DEGISIKLIK / IPTAL =—meem—

ZAMAN ETUT NO + K92PS001
ETUT YAPILAK TARIH ¢ 0571011992
DONE
PARS| S.NO KOD  EKIPMAN ADI
FARS
PARS| 1| 2P 2 GOVDELT PULLUK
PARS| 2 3P 3 GAVDELI PULLUK
PARS| 3 4P 4 GOVDELI PULLUR
PARS| 4 5P 5 GOVDELI PULLUK
PARS| 5 6P 6 GOVDELI PULLUK
PARS| 6 DP  DISKLI PULLUK
I BP  BAG PULLUBY
§ 60  GOBLE DISK
SATI] 9 0w  ONE WaY :
10 YD AGIR YAYLI KULTIVATOR+DONER TIRMIK  |=wrmms
ESC: ISTEST
~= E3C: CIKIS ===—- QEVAM ICIN BIR TUSA BASINIZ ===

Sekil.11 Ozet Formu Olugturma - Kod Listesi

Ornegin,
K852P001

zaman etlt numarasinda,

K, denemenin ylritildigu enstitinin Erzurum oldugunu,

95, denemenin 1995 yilinda yGrtildagind,

2P, denemede iki govdeli pulluk kullamidigini,

001, 1995 yilinda pullukia yapilan birinci deneme oldugunu gdstermektedir.



IS

Denemelerin  yUrGtuldGgu enstitiler igin  kullanilacak kodlar

verilmistir.
A

rxXx < T o mmooO o

Toprak ve Glbre Aragtirma Enstitis
Ankara Arastirma Enstitlsu

Tarsus Arastirma Enstitlsu
Menemen Arastirma Enstitlisu
Eskisehir Arastirma Enstitiis(

Konya Aragtirma Enstitlisi

Tokat Aragtirma Enstitisi

Samsun Arastirma Enstitiis(
Sanlurfa Arastirma Enstitisu
Erzurum Arastirma Enstitls

Kirklareli Arastirma Enstitlisi

asagida

Kod listesi segeneginde kullanilan kodlar ve tarim aletleri asagida verilmistir.

2P
3P
4P
5P
DP
DN
BP
GD
ow
YD
cz
DK
RT
RR
MT
DT
DA
AK

Iki gvdeli pulluk
Ug gévdeli pulluk
Dért gévdeli pulluk
Bes gévdeli pulluk
Diskli pulluk

Déner kulakh pulluk
Bag pullugu

Goble disk

One way

Agir yayll kiltivatér+déner tirmik
Cizel

Dip kazan
Rotovatér
Rototiller

Multitiller

Diskli tirmik

Diskli tirmik (gekilir)

Kdltivatdr (asma tip)



CK
AS
CS
SA
SM
FL
PM
MM
HM
KM
um
HP
AP
PE
YE
YA
D
PD
FD
YC
FC
BC
SD
DS
DC
KC
GM
SG
GM
CI
Al
AA
Tl
BD
PS

16

Kdiltivatér (gekilir tip)

Déner tirmek (asma tip)

Déner tirmik (gekilir tip)

Agag stirgu

Metal sdrgi

Float

Pamuk ekim makinasi (asma tip)
Misir ekim makinasi (asma tip)
Hububat ekim makinasi (asma tip)
Hububat ekim makinas! (kombine gekilir tip)
Ekim makinasi (universal)
Hububat ekim makinasi (pnématik)
Pancar ekim makinasi (asma tip)
Pancar ekim makinas! (pnématik)
Yonca ekim makinas: (gekilir tip)
Yonca ekim makinasi (asma tip)
Tatian dikme makinasi

Patates dikme makinasi

Fide dikme makinasi (asma tip)
Yayli gapa makinasi

Frezeli gapa makinasi

Bogaz doldurma makinasi

Sedde aleti

Dolapli sedde makinasi

Déner gapa aleti (asma tip)

Karik agma aleti

Gubreleme makinas! (asma, sirali)
Gubre serpme makinasi (asma tip)
Ciftlik gubresi dagitma makinasi
llaglama makinas: (gekilir tip)
llaglama makinasi (asma tip)
Atomizor

Tozlayicilar

Bigerddéver

Patates s6kme makinasi
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HM  Harman makinasi (sabit)
BM  Balya makinasi

YT Yildiz ot tirmigi (asma tip)
OT Ot tirmigi (gekilir tip)

TK Tesviye kuregi

B Tesviye bigagi

2. ETUT YAPILAN TARIH: Denemenin yapildi§i tarih gg/aa/yyyy formatinda
girilecektir.

3. DONEREK GALISMADA TOPLAM ESAS ZAMAN (Cmin): Esas zaman ve
donme zamanlarinin ayriimasinin mumkiin olmadigi ve islemin tarla icinde dénerek
ve kesintiye ugramadan tamamlandi§ ¢alismalarda iglemin baslangicindan bitimine
kadar gegen siire Cmin cinsinden girilecektir.

4. PARSELDE ESAS ZAMAN OLCUM SAYISI (n): Dénerek calisma
yapiimayan arazilerde yastiklar disindaki alanin islenmesi igin harcanan esas
zamanlarin sayisidir.

5. PARSELDE ESAS ZAMAN ORTALAMA (Cmin): Parselde olcllen esas
zamanlarin programin ISTATISTIK ANALIZLER bolimi kullanilarak hesaplanan
ortalama degeridir.

6. PARSELDE ESAS ZAMAN DEGISIM KATSAYISI (CV): Parselde esas
zaman Olglimlerine ait degisim katsayisi dederidir.

7. PARSELDE ESAS ZAMAN ORNEK BUYUKLUGU: Parselde esas zaman
Olglimlerine ait ornek blylklugu analiz sonucudur. Bu deder, 4 nurarali satirda
girilen Olgim sayisi degerinden biiylik olamaz.

8. PARSELDE DONME ZAMANI OLGUM SAYISI (n): Parseldeki déniis
sayisidir.

9. PARSELDE DONME ZAMANI ORTALAMA (Cmin): Parselde 6lgiilen
dénme zamanlarinin ortalamasidir.

10. PARSELDE DONME ZAMANI DEGISIM KATSAYISI (CV): Parselde
donme zamani 6lglmlerine ait degisim katsayisi degeridir.

11. PARSELDE DONME ZAMANI ORNEK BUYUKLUGU: Parselde dénme
zamani olguimlerine ait 6rnek blyukludu analiz sonucudur.

12. YASTIKTA ESAS ZAMAN OLCUM SAYISI (n):

13. YASTIKTA ESAS ZAMAN ORTALAMA (Cmin):
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14. YASTIKTA ESAS ZAMAN DEGISIM KATSAYISI (CV):

15. YASTIKTA ESAS ZAMAN ORNEK BUYUKLUGU:

16. YASTIKTA DONME ZAMANI OLCUM SAYISI (n):

17. YASTIKTA DONME ZAMANI ORTALAMA (Cmin):

18. YASTIKTA DONME ZAMANI DEGISIM KATSAYISI (CV):

19. YASTIKTA DONME ZAMANI ORNEK BUYUKLUGU:

20. EFFEKTIF i$ GENISLIGI OLCUM SAYISI (n): Denemesi yapilan tarim
aletinin tarlada effektif is genigligini bulmak amaciyla 862 nolu ana proje esaslarina
gore yapilan élglmlerin sayisidir.

21. EFFEKTIF i$ GENISLIGI ORTALAMA (mm): Effektif is genisligi
igtmlerinin, programin ISTATISTIK ANALIZLER bélima kullanilarak elde edilmis
ortalamasidir.

22. EFFEKTIF I$ GENISLIGI DEGISIM KATSAYISI (CV):

23. EFFEKTIF i$ GENISLIGI ORNEK BUYUKLUGU: Bu deger, 20 numarals
satirda girilen élglim sayisindan biiyilk olamaz.

24. EFFEKTIF I$ DERINLIGI OLGUM SAYISI (n): Denemesi yapilan tarim
aletinin tarlada effektif is derinligini bulmak izere 862 nolu ana proje esaslarina gore
yapilan élgtmierin sayisidir.

25. EFFEKTIF IS DERINLIGI ORTALAMA (mm):

26. EFFEKTIF I$ DERINLIGI DEGISIM KATSAYISI (CV):

27. EFFEKTIF i$ DERINLIGI ORNEK BUYUKLUGU: Bu deder 24 numarali
satirda girilen lglim sayisindan bliyiik olamaz.

28. TOPRAK RUTUBETI, % (0-5 cm): Etit yapilan tarlada gesitii noktalarda
0-5 cm derinlikten alinan toprak érneklerine ait ortalama rutubet degeridir.

29. TOPRAK RUTUBETI, % (0-20 cm): Etut yapilan tarlada, calisma
derinligini temsil etmek Uzere gesitii noktalarda 0-20 cm derinlikten alinan toprak
orneklerine ait ortalama rutubet degeridir.

30. KiL , % (0-5 cm): Etiit yapilan tarlanin 0-5 cm derinlik igin kil ylizdesidir.

31. KiL , % (0-20 cm): Etut yapilan tarlada g¢alisma derinligini temsil etmek
Uzere, 0-20 cm derinlikten alinan érneklerdeki kil yiizdesidir.

32. SILT, % (0-5 cm):

33. SILT, % (0-20 cm):

34. HACIM AGIRLIGI, gr/em® (0-5 cm): Etiit yapilan tarlada 0-5 cm derinlikten

alinan bozulmamig érnekierde élgilen dederdir.
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35. HACIM AGIRLIGI, griem® (0-20 cm): Etut yapilan tarlada ¢alisma
derinligini temsil etmek lzere 0-20 cm derinlikten alinan bozulmamis érneklerde
odlgtlen degerdir.

36. SICAKLIK (°C): Etit yapilan tarihteki ortala hava sicakligidir.

37. NiSBI NEM (%): Etiit yapilan tarihteki nisbi nem degeridir.

38. SON YAGIS TARIHI: Etut yapilan tarinten itibaren geriye dogru en son
yagisin tarihidir ve gg/aalyyyy formatinda girilecektir.

39. SON YAGIS MIKTARI (mm): Son yadis tarihinde gerceklesen yagis
miktaridir.

40. PERSONEL SAYISI: Etudu yapilan islemde goérev alan personel
sayisidir.

41. GUC KAYNAGININ MARKASI: Denemede kullanilan traktériin marka ve
modelidir.

42. MOTOR GUCU (kW): Denemede kullanilan traktdriin moter glictdr.

43. KUYRUK MILI GUCU (kW): Deneme traktériiniin kuyruk mili gtictdar.

44. YAKIT TUKETIMI (L/parsel): Gug kaynadinin deneme slresince tikettigi
yakit miktaridir.

45. LASTIK OLCULERI (ON): Denemede kullanilan gii¢ kaynagdinin én lastik
Olglsaddr.

46. LASTIK OLCULERI (ARKA): Denemede kullanilan glc kaynadinin arka
lastik élgtistdur.

47. ALET MAKINA CINSI: Denemede kullanilan tarim aletinin adi girilecektir.

48. TEORIK IS GENISLIGI (mm): Denemede kullanilan tarim aletinin teorik is
genisligidir.

49. PARSELIN ENI (m): Etut yapilan parselin enidir.

50. PARSELIN BOYU (m): Etit yapilan parselin boyudur.

51. YASTIK GENISLIGI (m): Denemede kullanilan gi¢ kaynagi ve tarim
aletinin parsel basglarinda rahatga dénebilecekleri yastiklarin genisligidir.

52. BOS GIDIS ZAMANI (Cmin): Giig kaynagi ve tarim aletinin parselden 1.
yastiga ve 1. yastiktan 2. yastiga gecerken harcanan zamandir.

53. KACINILMASI IMKANSIZ KAYIP ZAMAN (Cmin): Deneme siiresince
meydana gelen kaginiimasi imkansiz kayip zamanlarin toplamidir.

54. ACIKLAMA (1): Deneme ile ilgili 6zet formunda yer almasinda yarar
goéralen kisa agiklamalari yazmak Uzere iki satir agiklama girilebilir.

55. ACIKLAMA (2):
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Ozet formu olusturma bélimiinde girilen degerler F2 tusu kullanilarak diskete
veya sabit diske kaydedilir. Eger daha 6nce kaydedilmis bir kayit Gzerinde duzeltme
yapiimigsa ve F2 tusuna basilmigsa, ekranda bir uyari penceresi agilacak ve bu
kaydin daha énce girildigini belirterek onay isteyecektir. Kullanici, bu noktadan ESC
tusunu kullanarak geri dénebilir veya F1 tusunu kullanarak kayit icin onay verebilir.
Bu durumu gésteren ekran $ekil. 12 ‘de veriimistir.

- IAMAN ETOT FORMU KAYIT / DEGISIKLIK / IPTAL m—mmmmy

HACTM ABIRLISL (G5 cw :
HACTM AGIRLIGI (0-20 cm)
SICAKLIK (o() Co19
NISBI NEM (1) . 60
SON YAGIS TARIHI : o 27108/1992
SON YAGIS MIKTART (wa) 7
PERSONEL SAYISI D8
BUC KAYNABIN
MOTOR GilCO (
KUYRUK MILT DIKKAT 1! BU KAYIT DAHA ONCE |2
YAKIT TUKETL GIRILMIS
FI. DEVAM £SC: GERT DON
SATIR NO : 3 :
ESC:CIKIS FI:SATIRSIL  F2:KAYDET F3LKOD LISTEST |
F4:KAYIT SILME F5:ETOTLERT YAZDIRMA

Sekil. 12 Ozet Formu Olusturma - Kayit

Bu bodlimde daha énce girilmis bir kaydin silinmesi istenirse bu iglem F4 tusu
ile yapilabilmektedir. Bunun igin silinecek kaydin Uzerine gelinerek F4 tusuna
basmak yeterli olacaktir. Siime isieminden 6nce ekranda bir uyari penceresi agilarak
kullanicidan siime onayi istenecektir. Bu ekran Sekil.13 ‘te verilmigtir. Bu uyari
penceresindeki mesajda silinecek kaydin numarasi da yer almakta, bdylece kullanici
hangi kaydin silineceginden emin olmaktadir. Kullanici, bu agamadan ESC tusunu

kullanarak geri dénebilir veya F1 tusunu kullanarak silme islemine onay verebilir.
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=== [AMAN ETOT FORMU KAYIT / DEGISIKLIK / IPTAL wmmeemmy

LAMAN ETOT NO ¢« K92P5001
ETUT YAPILAN TARIH v 0571071592
DONEREK CAL.TOP.ESAS ZAMAK:

PARS.ESAS 7.6LC.SAYIST (N):

PARS.ESAS Z.CRTALAMA(cKIN):  232.6
PARS.ESAS Z.DEG.KATS. (CV):

PARS. ESAS Z.ORNEK BUYOKL. :

PARS.DONME 7.6LC. SAYISI(K):

PARS.DUNM. Z.ORTALAMA(CHIN): 64,1

PARS. DOKNE 1
PARS.DORME 1

DIKKAT! 3 NOLU KAYIT SILINECEKTIR

SATIR NO : |
S FI: DEVAM  ESC: VAZGEC
ESC:CIKIS F
.

Sekil.13 Ozet Formu Hazirlama - Silme

Bu bolumde kaydedilmis zaman etidii sonuglar, F5 tusu kullanilarak
yazicidan alinabilir. F5 tusuna basildiginda ekranda, ETUTLERI YAZDIRMA baslikli
bir pencere agilacak ve yazdinhicak ilk etlit numarasi ve son etlt numarasi
sorulacaktir. Bu ekran Sekil.14 ‘te verilmistir. Kullanici, bu sorulara 1 ile son kayit
numarasi arasinda istedigi sayiy! girerek cevap verebilir. EGer, ilk etGt numarasina
rakam yazmadan ENTER tusuna basilirsa, program bu degeri 1 olarak kabul
edecektir. Eger, son etiit numarasina deger girimeden ENTER tusuna basilirsa
veya yazdirma onay! verilirse, program bu degeri son kayit numarasi olarak
algilayacaktir. Her iki satira girilen degerler istenildigi anda BACKSPACE tusgu
kullanilarak duzeltilebilir veya F1 tusu kullanilarak o satir tamamen silinebilir.

Kullanici, ESC tusunu kullanarak bir énceki agamaya geri donebilir veya F2 tusu ile
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yazdirma iglemini baglatabilir. Yazdirma iglemi baslatildiginda yazdirma penceresinin
altindaki satirda o anda hangi tablo yaziliyor ise onun numarasini belirten bir mesaj
gorilecektir. Her tablo igin yaziciya bir adet A4 kadit konulmalidir. Yazicidan alinan
zaman etiitii toplu sonuglar tablolarina bir drnek $ekil. 15 ‘te verilmigtir.

pmmammm  [AMAN ETGT FORMU KAYIT / DEGISIKLIK / IPTAL mmmemmey

LAMAN ETOT NO e :
ETOT YAPILAN TARIH e ETOTLERT YAZDIRMA oo
DOKEREK CAL.TOP.ESAS IA 1
PARS.ESAS 1.0LC,SAYISI | ILK ETGT KO : |
PARS, ESAS 1.ORTALAMA(cH| SON ETUT KO :5____
PARS.ESAS 7.DEG.KATS. (L
PARS.ESAS 7,6RNEK BUY(K-ESC:VAZGEC ====F1:SATIR SIL ~F2:YAL =%
PARS. DONME 7.06LC. SAYIST (8
PARS. DONM. 2, ORTALAMA(CHIN) :
PARS. DONME 7.DEG.KATS. (CV):
PARS. DONME 7.ORNEK BOYDKL.:

B

SATIR NO : 1 KAYIT NO : & TOPLAM KAYIT : 3

ESC:CIKIS FI:SATIR SIL  F2:KAYDET F3:K00 LISTESI
F4:KAYIT SILME F5:ETUTLERT YAZDIRMA

Sekil.14 Ozet Formu Olugturma - Yazdirma



IAMAN ETODO TOPLU SONUCLAR - 1
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PARSEL.  PARSEL.  YASTIK.  YASTIX.
TEORIK  EFFEKT. EFFEKT. PARSEL PARSEL YASTIK  ESAS  DONME ESAS  DONME
I5 GEX. IS GEN. IS DER. EN BOYU  GEN.  ZAMAN  ZAYANI  ZAMAR  ZAMAKT
SN CETOT NO  EKIPMAN ADI ] ] L] (] ] L] Cmiy CHin Criv CeIn
1 K92PDOOT PATATES DIKIY MAKINASI 1400 1400 - uA 8s - 166.00 58 13 - 3
7 KIIPDOOY PATATES DIKEM MAKINASI 1400 1400 = L0 145,00 - 26380 7570 - -
5 K32PS001 TEK SIRALT SARSAKLT SOKME AL 700 700 = W70 8000 - 25260  G&.10 - -
LRAAN ETUD0 TORLU SOKUCLAR - 2
DONEREK T0p. 0P, kIl kit STLT  SILT  BACIM  KALILY
CALTSMA BOS 6ID. KAYIP ORT. NISBT  SON YARIS RUT. RUT.  ORANI  ORANI  ORANI  ORANI ASIRL. AGIRL
ICUNT  ZAMAMD  ZAMAN SIC. KGR TARTHD MIATARI O-5cM 0-20 C# G-5 ch 0-20 CK 05 cn 0-20 cm0-5 cv 0-20 1
S.N ETUT WO (win CHIN (uiv ¢ 0 1 1 1 1 4 1 cricv eR/cH
I K92PD001 166 1 200 36 17/0801992 2 220 2282 WASG 1606 3750 .75 - -
2 k3iP000I - 263 % 150 36 02051981 2 1230 1199 1928 .26 MO0 26.00 - -
3 K92P5001 - 13Y) 105 19.0 60 27/09/1992 7 W78 1622 26.10 2020 21 6% 725.64 - .
LAMAX ETODU TOPLU SOMUCLAR - 3
6 0 ¢ KA Y N A 6 T N I K YAIT
E1o1 PERSONEL ROTOR GOCO  KUY.MIL.GUCO oM LASTIX ARKA LASTIK TUKETENL
SN ETUT KO TARIHE SAYISI  MARKAST  «x 1 EBADI EBADI L/PARSEL
1 K92PDOOT  06/05/1992 1 1SBORA 29 8 00-18 12.4-11 190
1 K3IPDOOT  03/05/1938 ? STEYR-768 5.5 6 50-20 13.6-12 1.4
3 k9208001 05/10/1992 8 FORD-6600 51 7.50-16 13.6-36 200

Sekil.15 Zaman Etiidi Toplu Sonuglar Tablolar:
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5.3 Veri Tabani

VERI TABANI bélimi, etit sonuglannin girildigi  bélumdeki degerler
kullanilarak ig basarisi ve akaryakit tiketimi degerlerinin, 150 * 66.67 m boyutiarinda
ve 1 ha buyukligundeki standart parsele gore hesaplanarak saklandigi ve bu
degerlerin ekrandan veya yazicidan alindigi bélimduir ve STANDART DEGERLER
OLUSTURMA, STANDART DEGERLER YAZDIRMA ve STANDART DEGERLER
EKRANDA alt bélimlerinden olugmaktadir. Veri tabani segenegi segildiginde olugan

ekran Sekil. 16 ‘da verilmistir.

ACTKLAMA ETOT SONUCLART VERT TABANI CIRIS

STANDART DEGERLER OLUSTURMA
STANDART DEGERLER YAZDIRMA
STANDART DEGERLER EKRANDA

= LAMAN ETUDU COZUMLEME
PROGRAMI
REE2EREANINERIAAECSRNNIIGLLHRRNRNAE
HAZIRLAYAN
DR D.MURAT OZDEN

Sekil.16 Veri Tabani Ekrani
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5.3.1 Standart Degerler Olusturma

Standart degerler olusturma bélimu segildiinde ekranda harhangi bir
degisiklik meydana gelmez. islem, daha énce disket veya sabit diskteki etit
sonuglari dosyalarinda kayith olan bilgilerin analitik olarak degerlendiriimesi ve
standart parsele gore hesaplanmasi olarak gergeklesir. Sonuglar ZETSTD.DMO adli
dosyaya kaydedilir.

Hesaplamalarda asagidaki esitlikler kullaniimistir.

Etlt sonuglarn girilirken yastik genisligi degeri girilmemisse yastik genisligi
asagidaki gibi hesaplanmaktadir.

Yastik Genigligi = s Genisligi * 3

Esas zaman degeri giriimigse bu donerek galisma yapilmadigin: gostermekte
ve esas zaman olgimunin yapildigr parsel boyu asagidaki gibi bulunmaktadir. Ayni
sekilde standart parsel icin de esas zamanin dikkate alinacagi parsel boyu
hesaplanmaktadir.

Boy = Parsel Boyu - (2 * Yastik Genisligi)

Boy Standart = 150 - (2 * Yastik Genisligi)

Effektif is genisligi degeri kullanilarak, parselde olmasi gereken esas zaman

sayisi (gecis sayisi) ise asagidaki esitlikle hesaplanmaktadir.

Gegis Sayisi = | ((66.67 / Is Genisligi) + 1) |

Standart parsel icin esas zaman degeri, toplam esas zaman ve ddénme

zamani ise asagidaki esitlikler yardimiyla bulunmustur.

Esas Zaman Standart = Boy Standart * Parsel Esas Zaman / Parsel Boyu

Toplam Esas Zaman = Standart Esas Zaman * Gegig Sayis!

Toplam Déniis Zamani = Parselde Dénis Zaman: * (Gegig Sayist - 1)
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Donuslerin  gerceklestirildigi yastik icin de ayni hesaplamalar asagidaki
sekilde yapilmaktadir.
Yastikta Gegis Sayisi = | ((Yastik Genisligi / Is Genigligi) + 1) |
Yastikta Toplam Esas Zaman =Yastik Esas Zaman*Yastikta Gegis Sayisi * 2

Yastikta Toplam Dénis Zamani = Yastik D6nis Zamani * ( Yastikta Gegis
Zamani - 1) *2

Eger yastikta esas zaman, dénme zamani ve bir yastiktan digerine gecerken

harcanan bos gidis zamani giriimemis ise;

Yastikta Toplam Esas Zaman = (66.67 * Parsel Esas Zaman / Parsel Boyu) *
2 * Yastikta Gegig Sayisi

Yastikta Toplam Dénus Zamani = (Parsel Dénis Zamani * (Yastikta Gegis
Sayist- 1) * 2

Bos Gidis Zaman: = Parsel Esas Zaman

is basarilarinin hesaplanmasinda kullanilan esitlikler ise asagida verilmistir.
- Net I Basarisi (h/ha) ve Caligma Hizi (km/h):

Yastikli Caligmada;

Net Is Basarisi = (Toplam Esas Zaman + Toplam Dénme Zamani + Yastikta
Toplam Esas Zaman + Yastikta Toplam Déntis Zamani + Bos Gidis Zamani)

Galisma Hizi = (Standart Parsel Boyu * 6) / Standart Esas Zaman

Doénerek Calismada;
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Net Is Bagsarisi = ((Dénerek Calismada Toplam Esas Zaman + Bos Gidis
Zamani) * 10000) / (Parsel Eni * Parsel Boyu)

Calisma Hizi = (((Parsel Boyu * Parsel Eni) + (5 * Parsel Eni) * 6) / (Toplam
Esas Zaman * ( Is Genigligi / 1000)

Standart Parsel i¢in yakit tiketimi asagidaki esitlikle hesaplanmigtir.

Standart Parsel Yakit Tiuketimi = (Parsel Yakit Tuketimi * 10000) / (Parsel
Boyu * Parsel Eni)

Tarimsal Mekanizasyon Arastirmalari Grubu tarafinda uzun yillar strdirdlen
zaman etldU calismalarinda, isin gerceklestirilmesi igin gerekli yardimci zamanlar
icin yapilan 6lgim degerleri incelenerek, dinlenme zamani, tedarik ve ikmal zamani,
ciftik hazirhk zamani ve tarla hazirlik zamani gibi zaman égelerinin, esas zamanin
belirli bir ylzdesi olarak alinabilecegi sonucuna variimistir. Bu inceleme sonucunda
ZET programi hesaplamaiarinda,

Tedarik ve I[kmal Zaman: = Toplam Esas Zaman * 0.1

Ciftlik Hazirik Zamani = Toplam Esas Zaman * 0.05

Tarla Hazirlilk Zamani = Toplam Esas Zaman * 0.03

Dinlenme Zamani = Toplam Esas Zaman * 0.1
esitlikleri kullanilmigtir.

- Effektif s Bagarisi (h/ha):

Effektif Is Basarisi = Net s Basarisi + (Kaginiimasi Imkansiz Kayip Zaman +
Tedarik Ikmal Zamani + Tarla Hazirik Zamani)
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- Tarla Ig Bagarisi (h/ha):

Tarla Is Bagarisi = Effektif Is Basarisi + Dinlenme Zamani
- Toplam is Basansi (h/ha):
Toplam Ig Basarisi = Tara Is Basansi + Giftlik Hazirlik Zamani + Yol Zamani

Hesaplamalarda, denemelerde élciimesine ragmen, yol kosullarina ve giftlik
ile tarla arasindaki mesafenin degdiskenligine bagh olarak buylk varyasyon
gosterdiginden, yol zamani dikkate alinmamistir. Yol zamarni standartiarinin, degisik
yol kosullari (toprak, stabilize, asfalt, vs) ve birim yol uzunlugu icin hesaplanmasi

gerekmektedir.
- Makina ihtiyaci (Makina h/ha):
Makina Ihtiyact = 1/ Effektif Is Bagsarisi
- insan Giicli Ihtiyaci (Adam h/ha):
Insan Giicdi Ihtiyaci = (1/ Tarla Is Basarisi) * Personel Sayisi

5.3.2 Standart Degerier Yazdirma

Standart dederleri olusturma béliminde hesaplanan ve dosyaya kaydedilen
sonuglar, yazdirma segenedi kullanilarak yazicidan alinabilir. Bu segenek
segildiginde ekranda ETUTLERI YAZDIRMA penceresi olugacaktir. Bu ekran
Sekil.17 ‘de verilmigtir. Yazdirma penceresinde ilk etit numarasi ve son etit
numarasi sorulari bulunmaktadir. Bu secenek ile dosyaya kaydedilmis zaman etudu
denemelerine ait butun standart dederler yazicidan alinabilecegi gibi istenilen
sayida etiit de segilebilir. ik etit numarasi bos gegcildiginde program ilk etit
numarasini 1 kabul edecektir. Son etiit numarasina herhangi bir rakam yaziimadan
yazdirma onayi verildiinde ise son etiit numarasi olarak dosyadaki son kayit
numaras! alinacaktir. Satirlara girilen degderler, F1 tusu ile tamamen silinebilecegi

gibi, BACKSPACE tusu ile dizeltme de vyapilabilir. Kullanici yazdirma
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penceresinden ESC tusunu kullanarak bir énceki adima dénebilecedi gibi, F2 tusu

ile yazdirma onayi verip sonuglari yazicidan alabilir. Yazici ¢iktisi Sekil.18 ‘de

verilmigtir.

ACIKLAMA

ETOT SONUCLART VERT TABANI CIKIS

STANDART DEGERLER OQLUSTURHA
STANDART DEGERLER YAZDIRMA
ETUTLERT YAIDIRMA ~ mmmee

ILK ETUT RO 1
SON ETUT KO :_4

HAZIRLAYAN
DR.O.MURAT GZDEN

SESESITIINISNEIOSISIRRaIRn

Sekil.17 Standart Degerler Yazdirma

STANDART DEGERLER

TAMAN
ETOT

I5 6E-  CALISMA YAKIT ~ NET IS ~EFFEK.IS TARLA 1S TOPLAM 1S INS.GUCU KA. GUCO

NISLIGT HIZI  TOKETIMI BASARISI BASARISI BASARISI BASARISI

IHTIYACT  HTIYACI

L] EKIPHAN ADT {mn) KAcH LIHA HAIH HATH HA/H HA/H ADAM H/HA RAK. H/HA
K32PD001 PATATES DIKLK MAK INASI 1400 3.0 10.1 0.3  0.305 0.286 0.277 6.999 3,274
K31PDO0T PATATES DIKIM MAKINASI 1400 13 8.6 0.348 0318 0.298 0289 6.705 3. 147
K92PS001 TEK SIRALI SARSAKLI SOKME AL 700 2.1 17.0 0.126  0.111 0,104 0.100  77.200 8.972

Sekil.18 Standar Degerler Yazict Ciktisi
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5.3.3 Standart Degerler Ekranda

Standart degerler olusturma béliminde hesaplanan ve dosyaya kaydedilen
sonuglar bu segenek kullanilarak ekranda gérlebilir. Bu segenek ile kullanici o ana
kadar hesaplanan ve dosyada bulunan standart degerleri ekranda gorebilir ve
kontrol edebilir. Bu segenek kullanildiinda ekranda dosya kayit sira numarasi, etlt
numaras!, yakit tiketimi, is basarilarni ve c¢alisma suresi ihtiyaglarini gosteren bir
tablo olusacaktir. ilk etapta ilk 10 deneme olmak (izere, ARA CUBUGU kulianilarak
bitiin denemeler ekranda gérulebilir ya da herhangi bir asamada ESC tusu

kullanilarak bir énceki agamaya geri dénulebilir. Bu ekran $ekil.19 ‘da verilmigtir.

ACTRLAMA ETUT SONUCLARI VERT TABANI CIKIS

STANDART DEGERLER OLUSTURMA
STANDART DEGERLER YAZDIRMA

YAKIT NET IS EFF.IS  TAR.IS TOPL.ISN CALISMA SURESI
SIRA Tk,  BAS.  BAS. BAS. BAS. THTLYACT
KO ETUT NO LIHA  HAIH  HATH HA/H HAfH  AD-H/HA  FAK-H/HA

| Kk92PD00I 10.15 0.3 031 029 028 700 3.
2 k9ippooi 8.62 035 032 030 028 670 305
3 K92ps001 17.00 o0.12 0.1 0.0 0.0 7720 897

ke ESC: CIKIS —==—=== DEVAM ICIN BIR TUSA BASINIZ

Sekil.19 Standart Degerler Ekranda
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