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Bu arastirmanmin amaci, Kahramanmaras ilinde makineli tarimsal islemler icin en
uygun makine bilyiikliiklerinin belirlenmesinde kullamilabilecek bir model
olusturmak ve modelin kullamlabilirligini test etmektir. Bunun icin, bolgede yaygin
olarak iiretilen bugday, pamuk ve musir icin kullanllan makineler belirlenmis, bu
makinelerin 5, 10, 20, 50 ve 100 ha iiretim alanlarinda 500 h/y1l ve 1000 h/y1l calisma
siireleri icin 8 farkh iiriin deseninde optimum traktor kuyruk mili giicii ve optimum
makine biiyiikliiklerini belirlemek icin gorsel bir program yazilmustir. Tiim iiriin
desenlerinde gerekli kuyruk mili giicii 0.7 — 4.32 kW/ha arasinda degismistir. En
diisiik gii¢ gereksinimleri tek iiriin yetistirildiginde, en yiiksek gii¢ gereksinimleri ii¢
iiriin birlikte iiretildiginde ortaya cikmustir. 500 h/y1l calisma siiresinde, 1000 h/yil
calismaya gore optimum makine biiyiikliigii daha fazla bulunmustur. Optimum
makine biiyiikliigii, isletme biiyiikliigiine bagh olarak artmmstir.

Anahtar Kelimeler: Mekanizasyon planlanmasi, optimizasyon, makine secimi,
makine biiyiikliigii.
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The objective of this study was to develop and test a model to size agricultural
machines commonly used in Kahramanmaras province. The equipment were
determined for wheat, cotton, and corn production, a model was developed for
local requirements, a visual computer program was developed, and optimum
machine sizes were calculated for 5, 10, 20, 50, and 100 ha for annual working
durations of 500 h/year and 1000 h/year for 8 different crop patterns. Optimum
PTO requirement ranged from 0.7 to 4.32 kW/ha considering all crop patterns.
The smallest power requirement is needed when a single crop is produced while
the largest power requirement is needed when all three crops are produced in the
same year. Machine size was found to be larger in the case of 500 h/year
compared to work load of 1000 h/year. Optimum machine sizes increased as the
cultivated area is increased.

Keywords: Kahramanmaras, mechanization planning, optimization, machinery
selection.
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1. GiRiS

Tarimsal mekanizasyon, tarimsal {iiretimde kullanilan her tiirlii enerji kaynagi,
mekanik ara¢ ve gerecin tasarimi, yapimi, gelistirilmesi, pazarlanmasi, yayimi, egitimi,
isletilmesi ve kullanilmasi konularini ele alir (Zeren ve ark.,, 1995). Tarimsal
mekanizasyon, diger tarim teknolojisi uygulamalariin  etkinligini  arttirmak,
ekonomikligini saglamak ve calisma kosullarimi iyilestirmek yoniinden tamamlayici bir
etken olmak yaninda tarimsal girdiler igerisinde en biiyiik yatirnm payina sahiptir (Sabanci
ve Aybek, 1990). Bu nedenle isletmelerin iiretim yapisina ekonomik anlamda en uygun
tarim makinesi/traktor se¢imi 6nemli olmaktadir. Bu amagla,

* [sletmedeki makine islemleri belli bir siraya dizilerek, uygun calisilabilir giin
sayilari, oranlar1 ve isletmedeki isgiicii belirlenmeli, bu verilerden yararlanilarak
gerekli makine kapasitesi hesaplanmalidir,

= Hesaplanan tarim is makinesi kapasitelerine uygun boyutlar secilmelidir,

= Segcilen tarim is makinelerine uygun ve en ekonomik traktor giicii ve traktor sayisi
belirlenmelidir.

Tarim isletmesindeki ekonomik devamlilik, isletmecinin makine yonetim ve sec¢im
etkinligindeki yetenegine baglidir (Srivastava ve ark., 1993). Bir tarim isletmesinde
tiriin geliri ile makine giderleri yakindan iligkilidir. En diisiik giderli makine boyutundaki
kiigiik sapmalar giderleri 6nemli oranda arttirmaktadir ve bu artis oram kii¢iik boyutlara
dogru daha fazladir. Uriin geliri, makine boyutunun kii¢iilmesi ile 6nemli azalmalar
gosterirken, daha biiyiikk makine boyutlarinda da bagil olarak daha az bir artig
gostermektedir. Ancak, islemin zamaninda yapilamamasi nedeniyle, {iirlin gelirinin
diigebilecegi islemlerde, maksimum kazan¢ en diisiik gider boyutundan daha biiyiik
boyutlu bir makine ile elde edilebilir. Aym degerlendirmeler traktor giicii boyutlari i¢in de
gecerlidir.

Ulkemizde ¢ogunlugu kiigiik 6lcekli olan isletmelerin, bilimsel dlciitleri goz oniinde
bulundurmaksizin sectikleri ve pahaliya mal ettikleri yiiksek kapasiteli makinelerle iiretim
yapmalari, birim alana diigen giderleri arttirmaktadir (Aybek, 2002). Bu konuda yapilan bir
aragtirmada, iiretim alaninin 50 hektardan 5 hektara diismesi halinde, birim alan basina
diisen makine giderlerinin 8 kat arttigin1 ortaya koymaktadir (Anonim, 2002).

Traktor ve tarim makineleri se¢iminde igletmenin biiyiikligi, tiretim sekli, tarimsal
islemlerin yapilmasi i¢in gereken siireler, arazi yapisi, toprak ozelligi, iklim kosullari,
zamanlihik faktorleri, makinalarin ¢aligma parametreleri, teknik Ozellikleri ve enerji
gereksinimleri gibi bir¢cok faktdr belirleyici etmenlerdir. Bu nedenle, isletmecilerin
gereksinimlere yanit verecek niteliklerde traktor/tartm makinesi secmeleri isletmelerin
ekonomik bir iiretim yapabilmesinde temel faktordiir (Isik, 1996).

Tarimsal isletmelerde, kar maksimizasyonu / maliyet minimizasyonu dogrultusunda,
isletmeye uygun giic kaynaklar ile alet ve makinelerin se¢imi ve bunlarin zamanlilik
analizleri mekanizasyon planlamasin1 olusturur. Iyi bir mekanizasyon planlamasi
islemlerin zamaninda yapilmasi kadar, en ekonomik sekilde gerceklestirilmesini de
gerektirir (Sindir, 1989). Boylece makinelerin optimum kullanimi ile kaynak artist ve
enerji ekonomisi gerceklestirilmektedir.



Mekanizasyon planlamasinda, minimum toplam giderli ve yapilacak isleme uygun
olarak belirtilen bir zaman periyodu igerisinde tarimsal iiretim islerini tamamlayabilecek
makina boyutunun secimi "optimum makine se¢imi”, optimum boyutlardaki makinelerin
isletme igerisinde amacina uygun olarak kullaniminmi saglayan ve yillik toplam giderlerin
minimum oldugu traktér kuyruk mili giicii boyutunun secimi ise "optimum gii¢ secimi"
olarak tanimlanmaktadir (Isik, 1988).

Kahramanmaras ili, 472 200 ha’lik tarimsal iiretim alani ile tilkemizin Gnemli
yorelerinden biridir. Ilde yasayan niifusunun ¢ogunlugu gecimini dogrudan veya dolayh
olarak tarimdan saglamaktadir. Tarima uygun toprak ve iklim 6zellikleri nedeniyle bugday,
arpa, pamuk, seker pancari, aycicegi, kirmizi biber ve bir cok diger bitki tiirleri
yetistirilebilmektedir. Ayrica, yorede iiriin deseninin degismesi, ikinci iirin yetistirilmesi
ve tarimda yeni teknolojilerin kullanilmasi, gelecege yonelik traktdr/makine gereksinimini
arttiracaktir.

Bu arastirmanin amaci, Kahramanmaras ilinde makineli tarimsal igslemler icin en
uygun makine biiyiikliiklerinin belirlenmesinde kullanilabilecek bir model olusturmak ve
modelin kullanilabilirligini test etmektir. Ayrica, ydrenin mekanizasyon yapilanmasina
katkida bulunmaktir.



2. ONCEKi CALISMALAR

Evcim (1982), "Uygun makine kapasitesi ve traktor gii¢ diizeyinin belirlenmesinde
bilgisayar kullanim1" baslikli calismasinda, yillik makine ve traktor maliyetleri ile makine
ve optimum traktor gii¢ diizeyinin belirlenmesinde, karmasik ve zaman alic1 yinelemelerde
bilgisayarin 6nemini vurgulamistir. Calismada en diisiik giderli yontem kullanilmis, ayrica
sistem maliyetinin optimizasyonu agiklanmistir. A¢iklanan yontem, bilgisayar programi ile
ornek olarak 800 da musir ve 400 da soya fasulyesinde uygulanmistir. Degisik giic
diizeylerinde sistem maliyetleri, en diisiik maliyetli sistem i¢in makine 6zellikleri, sistemin
yillik zamanhlik gereksinimi c¢izelgeler halinde verilmistir. Sistemin yillik zaman
gereksinimi 344 saat, optimum traktor giicii 44 kW olarak belirlenmistir.

Vatandas (1987), 10 ha biiyiikliigiinde bir tarim isletmesi i¢in en uygun
mekanizasyon modelini olusturmak icin bir model gelistirmistir. Model, dogrusal
programlama ile yapilmis ve simpleks yontemi ile ¢oziilmiistiir. En uygun makine setinin
bulunmasi i¢in traktoriin efektif motor giicii ve ekipmanlarin faydali kapasite degerleri goz
Oniine alinmistir. Yapilan hesaplamalarda, traktoriin maksimum efektif motor giicliniin %
90’1, maksimum kuyruk mili giicii olarak kabul edilmis ve yiikklenme bu degerin % 85 ’i ile
sinirlandirlmistir. Yiiklenme oram1 % 85’1 astiginda ele alnina makinenin 6l¢iisiiniin, bir
boy kiiciildiigi bulunmustur. Sonug olarak, 22 kW giice sahip olan bir traktdr ve buna
uygun tarim makineleri setinin isletmenin karin1 maksimize ettigi bulunmustur. Model
isletmelerinin {iriin deseni, 5 ha bugday, 3. ha ay¢icegi, 1.5 ha patates ve 0.23 seker pancari
olarak belirlenmistir.

Isik (1988), sulu tarimda kullanilan tarim makinelerinin optimum makine ve gii¢
secimini yapmak i¢in “toplam giderlerin minimizasyonu” veya “en diisiik gider yontemi ”
olarak bilinen yontemi kullanmistir. Bu amacla birinci agsamada, optimum makine ve gii¢
diizeyi biiyiikligiine dogrudan etkili isgiicli gideri, traktdr sabit giderleri, zamanlilik
giderleri, sabit gider faktorleri, tarim makinelerinin satin alma fiyatlari, ortalama tarla
calisma hizlan ve tarla etkinlikleri, traktdr yiiklenme oranlar1 ve iiriin cinslerine bagl
olarak birim alan basina toplam enerji gereksinimi gibi isletme degerlerini belirlenmistir.
Ikinci asamada ise isletme alami ve iiriin desenine bagli olarak optimum makine giic
secimini yapan bir model gelistirmistir. Sonug olarak, érnegin, %50 pamuk ve %50 bugday
iretimi yapilan iiriin deseninde optimum kuyruk mili giicii 10 ha biiyiikliigtinde bir igletme
icin 9 kW iken 50 ha i¢in 29 kW olarak bulunmustur.

Darga (1989), tarimsal isletmelerde mekanizasyon planlamasina yonelik zaman kisith
model gelistirilmesi konusu tizerinde calismis, makine kullamim siiresi, makine sistemi
maliyeti, isgiicii ve yakit gereksinimi degerlerini belirlemistir. Tarla islemlerinin zaman
kisitlarim1  Ol¢ii alan modelin, mekanizasyon planlamasinda ekim nobeti, isletme
biiyiikliigii, tarla islemlerinin zaman kisitlari, gider faktorleri ve tarlada calisilabilir siireler
gibi etkenlerin makine secimine etkisinin Onceden belirlenmesinde ve isletmeye uygun
makine se¢imi ve islemlerin planlanmasinda kullanilabilir sonuglar verdigi bildirilmistir.

Sindir (1989), bir tarla tarimi isletmesinin insan is giicii ve makine gereksinimlerini
belirlemek, optimum is programini olusturmak i¢in bir model gelistirilmistir. Aragtirmada
kullanilan veri tabanini olusturan sayisal degerler, drnek isletmelerden elde edilmistir.
Dogrusal programlama ile calisan model, is¢ilik, alan ve tarim makinesi gibi sinirh



kaynaklarin optimum bilesimlerini saglayacak kisit denklemleri ile mekanizasyon
maliyetinin minimizasyonunu 6n goren bir amag¢ fonksiyonuna dayanmaktadir.

Evcim (1990), “Tarimsal mekanizasyon isletmeciligi ve planlamasi veri tabam”
isimli caligmasinda traktor ceki yetenekleri, tarim makineleri giic gereksinimleri,
mekanizasyon isletmelerinin {iiretim birimi basimma kaynak gereksinimleri, makine is
basarilar1 ve makine giderleri konularim ele almistir. Mekanizasyon planlamasinda gerekli
degiskenlere iliskin esitlikler verilmis ve makine se¢iminde gerekli parametreleri iliskin
veri tabani olusturulmustur.

Tatar (1991), her tiir isletme ve iklim kosullarinda gerek duyulan islemlerin
yapilabilecegi calisilabilir giin sayr ve oranlarinin belirlenmesi {izerine g¢alismistir.
Gelistirilen modelin, isletme kosullarinda deneysel olarak elde edilen veriler
kullanildiginda, iklim kosullarinin makineli calismaya etkisi tizerine yapilan analizleri daha
objektif ve duyarl bir sekilde gerceklestirdigi bildirilmektedir.

Kokeii (1992), calismasinda isletmede karin arttirilabilmesini ve mekanizasyon
yatinmlarinda dogru kararlarin alinabilmesini amaclanmis, optimum makine ve giic
secimine yonelik isletme verilerini goz Oniine alarak bir model olusturmustur. Bunun i¢in
ic farkli makine seti tasarlamis, problemler simpleks yontemi kullanilarak ¢oziilmiistiir.
Sonug olarak, set-a olarak bildirilen 35 kW giice sahip traktor ile bu giice uygun tarim
makineleri seti en karli makine seti olarak bulunmustur. En uygun {iriin deseni ise 187 ha
(%36) bugday, 21ha (%4) arpa, 104 ha (%20) yonca, 156 ha (%30) patates ve 52 ha (%10)
seker pancari olarak belirlenmistir.

Gezer (1993), tarim isletmesinin yapist ve On goriillen bitki deseni goz Oniinde
bulundurularak kullanilacak alet ve makineler ile traktor gii¢ biiytikliikleri belirlenmistir.

Hunt (1995), makine gii¢ ve insan isgiicii performansi (ekonomik performans),
maliyetler, cesitli makineli islemler (toprak isleme, tohum yatagi hazirlama, capalama,
ekim, taneli iiriinler hasadi, yem bitkileri hasadi, iiriin isleme, 6zel iiriin islemleri), giic ve
mekanizasyon araglar1 secimi (makine se¢imi, gii¢, kullanilmis makine) konular {izerinde
ayritili agiklamalar yapmis, hesaplamalarda kullanilan esitliklere ve konulara ait ornek
problemlere yer vermistir.

Yurtlu (1995), calismasinda, tarim isletme planlanmasi i¢in 6nemli verilerden birisini
olusturan traktor motor giiciiniin belirlenmesini amaglamistir. Arastirmada islenecek alan
bityiikliigii, toprak, iklim ve calisma kosullarina bagh olarak traktor motor giiciiniin
tahmini i¢cin bir matematik model gelistirilmistir. Modelin ¢oziimii icin sayisal ve grafik
olmak tizere iki ayrt yontem kullanilmistir. Arastirma bulgulan ile literatiir bulgular
karsilastirilmistir. Sonug olarak, modelin uygulanabilir nitelikte oldugu bildirilmistir.

Ozbaydur (1996), calismasinda, amac¢ fonksiyonu karin en biiyiiklenmesi olan bir
model olusturmus, model i¢in gerekli verileri Stke ve cevre kdylerinde yapilan anket
sonucu elde etmistir. Uretimi planlanan pamuk, bugday, ikinci iiriin aycicek veya misiri ele
alarak dort farkli isletme bilyiikliigiinii (10 ha, 20 ha, 40 ha, 80 ha) segmistir. Islemlerin
gerceklesebilmesi i¢in iki farkli makine seti 6n goriilmiistiir. Birinci set yorede yaygin
olarak kullanilan makinelerden olusmaktadir. Ikinci set ise uygulamaya giren, ancak ¢ok



yayginlasmamig alternatif olabilecek diger makineleri de icermektedir. Farkli iiriin
desenlerinde, her isletme biiyiikliigli ve makine seti i¢in en uygun makine biiyiikliikleri ayri
ayri hesaplanmig, iiretim alaninin iiriinler arast dagilimi da belirlenmistir. Elde edilen
sonuglardan isletme biiyiikliiliigiiniin karliliga ve makine se¢imine etkisi ortaya konmustur.

Ursavas (1996), tarim bolgeleri ve iller itibariyle traktor gii¢ gruplarim dikkate alarak
traktor yillik kullanim siiresinin belirlenmesini amag¢lamistir. Yillik kullanim siiresinin,
traktor giiciiniin artigina bagh olarak arttig1 sonucu elde edilmistir.

Evcim (1997) tarafindan “Tarimsal Mekanizasyon Isletmeciligi ve Planlanmas1 Veri
Taban1” isimli eserinde traktor performanslari, tarim makineleri gii¢ gereksinimleri,
mekanizasyon islemlerinin iiretim birimi basina kaynak gereksinimleri, makine
performanslari ve maliyetler konularini igeren bir veri tabani olusturulmustur.

Sindir (1998), "Tarimda Makine Se¢imi ve Ortak Kullanim Modelleri” adli eserinde
tarimsal mekanizasyon, makine secimi, makine kullanim modelleri, makine ringleri
konularini incelenmistir.

Canak¢1 (1999), Antalya bolgesinde bugday, pamuk ve musir iiretimi yapilan
isletmeler i¢in optimum traktdr giicii ve tarim is makineleri biiyiikliikleri belirlenmistir.
Yapilan ¢aligmada farkli biiytikliikteki isletmeler icin farkl tiriin desenleri ele alinmustir.
Yillik traktor calisma siiresinin kullanilan makinelerin biiyiikliiklerine etkisi de
incelenmistir.

Akinct ve ark. (1999), Antalya bolgesinde sulu tarim tarla isletmeleri i¢in optimum
traktor ve tarim is makineleri biiyiikliiklerinin belirlenmesi iizerine ¢alismistir. Tarimsal
isletmelerde optimum traktdr giiclinlin, iiretim alam1 ve {riin desenine bagli olarak
degistigi, tarim makineleri biiyiikliigline ise {iriin deseni, iiretim alan1 ve traktorlerin yillik
kullanim siiresinin etkili oldugu belirlenmistir.



3. MATERYAL VE METOT
3.1. Materyal

3.1.1. Genel

Kahramanmaras ili 37° 11' ve 38° 36' kuzey enlemleri ile 36° 15' ve 37° 42' dogu
boylamlar1 arasinda yer almaktadir. Yiizol¢ciimii 14 327 km?’dir. Tiirkiye topraklarinin
%1.8’ini kaplamaktadir. Topraklar1 Akdeniz Bolgesi, Kuzey Dogu Anadolu Bolgesi,
Giiney Dogu Anadolu bolgesi sinirlar icine girer. Kahramanmaras’in arazi yiiksekligi 350
m ile 3000 m arasinda degismektedir. Bu sebeple yiikseltisi 750 m’ye kadar olan yerlerde
Akdeniz iklimi, daha yiiksek alanlarda ise karasal iklim hakimdir. iklim ve toprak
ozellikleri Akdeniz Bolgesi ile Dogu Anadolu, Giineydogu Anadolu, ve I¢ Anadolu bolgesi
arasinda gecis alani iizerindedir.

Agro ekolojik bolgelendirme, arazinin ¢evresel 6zellikleri, potansiyel verim ve arazi
uygunlugu benzer olan ozelliklere sahip alt alanlara boliinmesini ifade etmektedir. Agro
ekolojik bolge iklim, arazi formu, toprak yapisi ve arazi Ortiisiine gore belirlenmektedir.
Kahramanmaras ilinin agro ekolojik alt bolgeleri Cizelge 3.1’de verilmistir. Buna gore, 4
alt bolge bulunmaktadir. Bu ¢alisma, 1. alt bolgedeki tarim isletmelerinin biiyiikliikleri,
makine parki, iklim ve toprak 6zellikleri dikkate alinarak yapilmistir.

Cizelge 3.1. Kahramanmaras ilinin Agro Ekolojik Alt Bolgeleri (Anonim, 2001 a)

I. ALT BOLGE II. ALT BOLGE III. ALT BOLGE IV. ALT BOLGE
1. Merkez 1. Afsin 1. Andirin 1. Caglayancerit
2. Pazarcik 2. Elbistan 2. Goksun 2. Ekinozii

3. Tiirkoglu 3. Nurhak

Cizelge 3.2’de agro ekolojik alt bolgelere ait bazi veriler gosterilmistir. Buna goére, bu
calismada ele alinan 1. alt bolge, Kahramanmaras ilinin en biiyiik alt bolgesidir ve toplam
tarim arazisinin %36’s1 bu bolgede yer almaktadir. 1. alt bolge, aym1 zamanda il sirlart
icinde yillik yagis1 677 mm ile en yiiksek olan bolgeyi de olusturmaktadir.

Cizelge 3.2. Kahramanmaras Ilinin Agro Ekolojik Alt Bolgeleriyle Ilgili Baz1 Veriler
(Anonim, 2001 b)

Alt Bélgeler Alan (ha) Orani (%) Su:;tcaldlk( CT)emmuZ Yﬂl(lrl;;)'“‘g‘s
Merkez

I Pazarcik 517.200 36.09 7.6 29 677.2
Tiirkoglu

n |Afsin 371.400 25.92 2.4 25.6 287.4
Elbistan

mp |-Andin 309.700 21.62 0.6 2.8 618.4
Goksun
Caglayancerit

IV | Ekinozii 234.400 16.37 2.4 25.6 287.4
Nurhak

TOPLAM 1.432.700 100 - - R




3.1.2. Arastirma Bolgesi

3.1.2.1. iklim ozellikleri

Kahramanmarag’in 21 yillik ortalama verilerine gore, aylik sicaklik ortalamasi 16 °C,
yagis toplami1 766 mm, minimum sicaklik degeri 6,2 °C, maksimum sicaklik degeri ise
28,5 °C’dir (Cizelge 3.3). En diisiik sicakliklar Ocak ve Aralik aylarinda, en yiiksek
sicakliklar ise Temmuz ve Agustos aylarinda meydana gelmektedir.

Cizelge 3.3. Kahramanmaras ili iklim verileri (Anonim, 2001 c)

21 yillik ortalama sicaklik | 21  yilik  maksimum | 21  yilik  minimum

AYLAR sicakliklar sicakliklar

O C) C)
Ocak 1.6 14.1 -3.4
Subat 4.8 16.6 -3.7
Mart 9.3 22.5 -0.9
Nisan 13.5 28.4 4.6
Mayis 19.7 33.2 7.7
Haziran 25.4 37.1 13.7
Temmuz 28.6 40.0 18.8
Agustos 28.1 39.9 17.5
Eyliil 23.7 37.3 13.3
Ekim 18.6 324 7.5
Kasim 12.5 23.6 1.2
Aralik 7.8 16.4 -2.0
Ortalama/Toplam 16.1 28.5 6.2

yillik

Cizelge 3.4’te 21 yillik ortalama verileri gore, aylar bazinda yillik ortalama bagil
nem, yillik toplam yagis ve ortalama riizgar hiz1 degerleri bildirilmistir. Yillik ortalama
bagil nem orani, aylar arasindan ¢ok biiyiik farkliliklar géstermez gibi goriinmekte, ancak,

toplam yagis

ve ortalama

riizgar

hiz1

degiskenlikler

gostermektedir.

Kahramanmaras’ta yaz aylarinda ¢ikan riizgar nedeniyle bu aylarda nem oraninin diigiik

oldugu gozlenmektedir.

Cizelge 3.4. Kahramanmaras ili iklim verileri (Anonim, 2001 d)

21 wyillik ortalama bagil | 21 yillik toplam yagis | 21 yillik ortalama riizgar
AYLAR nem hiz1
(%) (mm) (m/s)

Ocak 69.3 121.0 1.1
Subat 64.6 110.0 1.4
Mart 60.7 100.9 1.7
Nisan 58.5 74.0 1.9
Mayis 54.8 459 2.1
Haziran 50.6 6.5 3.1
Temmuz 51.9 1.3 3.4
Agustos 52.5 0.7 3.0
Eyliil 50.5 7.5 2.3
Ekim 55.9 58.1 1.2
Kasim 66.1 99.0 0.9
Aralik 72.6 141.6 0.9
Ortalama/Toplam 58.7 766.5 1.9




3.1.2.2.Tarmm alanlar1

Kahramanmarag arazi varliginin %35°i orman ve fundalik arazi, %33’ii tarim arazisi,
%18’1 ¢cayir mera arazisi ve %14’ diger araziler olarak dagilim gostermektedir (Sekil 3.1).
Kahramanmarag’ta arazi varliginin alt bolgelere gore oransal dagilimi ise Sekil 3.2°de
verilmistir.

40

Arazi Dagilim1 (%)

Tarim Alani Cayir Mera Orman ve Fundalik Diger

Sekil 3.1. Kahramanmaras’ta arazi varliginin dagilimi
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Tarim Alan1 Cayir Mera Orman ve Fundalik Diger

Sekil 3.2. Kahramanmaras’ta arazi varliginin alt bolgelere gore oransal dagilimi (%)

3.1.2.3. Tarim makineleri varhg

Kahramanmarag ilinin traktor sayilari ve mekanizasyon diizeyi degerleri Cizelge
3.5’te, alt bolgelere gore traktdr dagilim oranlari ise Sekil 3.3’te verilmistir. Buna gore,
Kahramanmaras ilinde traktor sayisinin 4 013 ile en fazla 1. alt bolgede (Merkez, Pazarcik,



Tiirkoglu) bulundugunu goriilmektedir. 1. alt bolgede yaklasik olarak 182 000 ha tarim
alani, Kahramanmaras’in toplam tarim arazisinin %38.6’sin1 olustururken 4. alt bolgede
yaklasik olarak 36 000 ha islenebilir alan bulunmakta ve bu, ilin toplam tarim alanlarinin

9%77.6’ sin1 olusturmaktadir.

Cizelge 3.5. Kahramanmaras iline ait 2001 y1l1 traktor verileri (Anonim, 2001 e)

3 Traktor basina
E‘) . Traktor (“ha) basln'ﬁ diisenS Tarim alani Tarim
) Iceler . diisen traktor alaninin
2 adedi sayist ortalama alan (ha) daglmi (%)
< (ha)
Merkez 1610 0.02 57 91 708 19.4
I Pazarcik 1535 0.02 46 71197 15.1
Tiirkoglu 868 0.05 22 19 232 4.1
I. alt bolge toplami 4013 0.02 45 182 137 38.6
1 Afsin 1445 0.02 44 63 750 13.6
Elbistan 1 660 0.01 77 127 577 27.0
I1. alt bolge toplami 3105 0.02 62 191 327 40.5
I Andirin 655 0.04 24 15 509 33
Goksun 690 0.01 68 47210 10.0
II1. alt bolge toplami 1345 0.02 47 62719 13.3
Caglayancerit 145 0.02 57 8215 1.7
IV | Ekinozii 120 0.00 202 24 249 5.1
Nurhak 95 0.03 36 3384 0.7
IV. alt bolge toplami1 360 0.01 100 35 848 7.6
Kahramanmarag 8 823 0.02 54 472 031 100.0
Tirkiye 894 912 0.03 30 26 968 000
1. Alt Bolge II. Alt Bolge
46% 35%

119

III. Alt Bolge

IV. Alt Bolge 15%

4%

Sekil 3.3. Kahramanmaras alt bolgelerine gore traktor dagilim oranlart (%)(Anonim 2001

f)



3.1.2.4. Toprak yapisi

Kahramanmaras topraklarinin toprak cinsine gore % dagilimi Sekil 3.4’te verilmistir.
Sekilde %S5’ten fazla orana sahip topraklar gosterilmistir. Buna gore, yaygin olarak
kahverengi topraklarin bulundugu anlagilmaktadir.

Kahramanmarag’ta tarim arazilerinin yetistirilen {iriinlere gore dagilimi, Cizelge
3.6’da verilmistir. Tiim alt bolgelerde en fazla tarla tariminin yaygin oldugu, bunu meyve
yetistiriciliginin izledigi goriilmektedir. Cizelge’de 1. alt bolgenin, zeytin yetistiriciligi i¢in
de uygun oldugu anlasilmaktadir.

30

25 |

20 |

Dagilim oram (%)
o

Bazaltik Aluvyal

Koluvyal

Diger Kirmizi

Kiregsiz

Kiregsiz

Araziler ~ Kahverengi Kahverengi Kahverengi

Akdeniz

Orman

Kahverengi Kahverengi
Orman

Sekil 3.4. Kahramanmaras ilinde toprak gruplarinin oransal dagilimi (%) (Anonim, 2001 g)

Cizelge 3.6. Kahramanmaras ve alt bolgelerinde tarim arazilerinin dagilimi (ha)

Tarim alanlarinin kullanim Alt bélgelil l v al Kahramanmaras
ekli " " .alt .alt

§ I. alt bolge | IL alt bolge bolge bolge

Tarla bitkileri alan1 122 345 155550 54 500 18 505 350 900

Sebze+siis bitkileri alani 3739 2081 1877 212 7909

Bag alam 19 900 10 005 1037 1315 32257

Meyve alani 24 974 7617 4304 1801 38 696

Zeytinlik 3498 - 99 - 3597

Diger 7681 16 074 902 14 015 38 672

(kavaklik+nadas+bos)

Toplam tarim alani 182 137 191 327 62 719 35 848 472 031




3.1.2.5. Tarla iiriinleri

Bolgede yaygin olarak yetistiriciligi yapilan iiriinlerin rekoltesi alt bolgeler bazinda
Cizelge 3.7°de verilmigtir.

Buna gore, alt bolgelerde en fazla bugdayin yetistirildigi goriilmektedir. Diger
iriinlerden pamuk, 3. alt bolge yok sayilirsa, sadece 1. alt bolgede yetistirilmektedir. Misir
ise tim alt bolgelerde yetistirilmektedir. Kirmizi biber iiretiminin de tamamu 1. alt bolgede
yapilmaktadir. Seker pancari en fazla Elbistan’1 iceren 2. bolgede, yem bitkileri ise en fazla
3. alt bolgede iiretilmektedir. En fazla yetistirilen iiriinlerin oransal dagilimi Sekil 3.5’te
verilmistir.

Cizelge 3.7. Tiirkiye, Kahramanmaras ve alt bolgelerinde bazi tarla bitkilerinin iiretim
miktarlar1 (ton) (Anonim, 2001 h)

Alt Bolgeler Bugday Pamuk Misir Kirmiz1 Biber S.Pancari Yonca
1. Alt Bolge 74 800 17 300 2 186 4530 1 809 2530
II. Alt Bolge 87 000 - 300 - 6433 3700
III. Alt Bolge 35 500 300 2750 - 760 20410
IV. Alt Bolge 10 500 - 30 - 40 170
Kahramanmaras 207 800 17 600 5.266 4530 9042 26 810
Tiirkiye 19000000 | 914404 | 2200000 20 000 12 632 522 1563 000

3.1.2.6. Su kaynaklari

Kahramanmarag ilindeki su kaynaklar1 Cizelge 3.8’de, dagilim oranlart ise Sekil
3.6.’da verilmistir (Anonim, 2001 1). Buna gore, ildeki toplam suyun yaklasik olarak
994’1 yeriistii sularindan olugmaktadir (Sekil 3.6).

Cizelge 3.8. Kahramanmaras ilinde su kaynaklari (Anonim, 2001 1)

Su Kaynagi Miktar1 (hm’/yil)
A)Yeriistii sular1 (1l ¢ikis1 toplam) 4 965
Ceyhan nehri ana kolu 863
Goksun cay1 412
Aksu cay1 1027
Korsulu ¢ay1 137
Andirin suyu 102
Kesis suyu 405
Diger kollar 2019
B)Yer alt1 sulari (ildeki toplam emniyetli rezerv) 343.5
Toplam su potansiyeli (A+B) 5308.5
3.2. Metot
3.2.1. Genel

Etkin bir tarimsal mekanizasyon uygulamasi, insan giicii sarfiyatin1 azaltarak, islerin
zamaninda, ¢abuk ve nitelikli yapilmasini saglamaktadir (Gezer, 1993). Bu calismada,
Kahramanmarag bolgesinde sulu kosullarda tarla tarimi yapilan igletmeler i¢in uygun tarim
makinelerini belirleyen bir model olusturulmus, C++ programinda optimum traktor giicii
ve tarim makineleri biiyiikliikleri belirlenmistir. Hesaplamalarda tarim makinesi biiyiikliigii



(is genigligi) birimi metre (m), toplam traktdr kuyruk mili giicii birimi ise kilowatt (kW)
olarak kullanilmistir.

Bu ¢alismada hesaplamalar icin kullanilan esitliklerde, kullanilan tarim makinelerine
ait ilerleme hizi, enerji gereksinimi, yiiklenme orani, tarla etkinligi, ekonomik Omiir
degerleri ve iiriinlere ait zamanhlik katsayilan literatiirlerden alinmistir. Traktor ve tarim
makinelerine ait satin alma bedelleri, fiyat kataloglarinin derlenmesi sonucu elde
edilmistir. Calisilabilir giin olasiliklarinin belirlenmesinde ISGUNSAY adli bilgisayar
programi kullanilmigtir. Programda gerekli olan uzun yillara ait meteorolojik veriler
Meteoroloji Genel Miidiirliigii'nden saglanmstir.

Kahramanmarag ili 1. alt bolgesinde (Merkez, Pazarcik, Tiirkoglu ilgeleri) iiriin
deseninin, tarimsal altyapinin ve mekanizasyon oOzelliklerinin belirlenmesi i¢in anket
caligmasi yapilmistir (EK-1).

Anket calismasi sonucunda, bolgedeki tarimsal isletmelerin tarimsal altyapi, iiretim
ve mekanizasyon Ozellikleri, kullanilan traktor ve tarim makinelerinin 6zellikleri, iretim
sezonundaki islem sayilari, islem zamanlar, isgiicii giderleri, iirlin degeri, {iriin verimi ve
iriinlerin tagima uzakligina ait veriler elde edilmistir.

3.2.2. Optimum makine secimi ve traktor giiciiniin belirlenmesi

Tarim traktorlerinin etkinligi, gelistirecegi giic ile makinelerin gereksinim duydugu
gii¢ arasindaki uyuma bagh olarak degisim gostermektedir. Tarimsal iglemlerde kullanilan
giiclin traktoriin gelistirebilecegi giicten kiiciik oldugu durumlarda traktor yeterli oranda
yiiklenememektedir. Bunun sonucunda traktorle yapilan tarimsal islemin is basaris
azalacak ve yakit tiiketimi gereginden fazla olmaktadir. Traktorle tarlada yapilan
calismalarda, maksimum efektif giiciin % 10-15’1 oranindaki yedek gii¢ disinda traktodr tam
olarak yiiklenmelidir. Bu bakimdan isletme kosullarina uygun makine kapasitesinin ve
traktor giiciiniin belirlenmesi gerekmektedir (Saglam, 2003).

Tarimsal mekanizasyonda makine secimi ekonomik yodnden irdelendiginde bu
konudaki sorunlarin performans, giic gereksinimi ve iscilik gereksinimi oldugu, bu
Ogelerinin ekonomik olarak degerlendirilmesi ve ekonomik anlamda optimizasyon
saglayacak bicimde dengelenmesi gerektigi goriilmektedir (Evcim, 1982).

Optimum makine seti (veya makine sistemi), yapilacak bir isleme uygun olarak
belirtilen bir zaman periyodu igerisinde s6z konusu islemin (veya iglemlerin) tamamlandigi
ve yillik toplam makine (veya sistem) giderlerinin minimum oldugu makine (veya makine
sistemi) olarak tanimlanabilir (Isik, 1988).

Optimum makine biiyiikliigii veya kapasitesinin se¢iminde temel ilke, degisik makine
biiyiikliikleri icin bir seri gider hesaplar yapilarak en diisiik yillik toplam gideri veren
makine biiyiikliigiiniin belirlenmesidir. Ancak, uzun ve yorucu olan bu islem yerine,
makineye ait yillik toplam gider esitliginin makine genisligi ya da kapasitesine gore birinci
dereceden tiirevi alinip tiirevi sifira esitlendiginde, dogrudan en kiiciik yillik gideri veren
optimum makine genisligi ya da makine kapasitesi elde edilmektedir. "Toplam Giderlerin



Minimizasyonu" ya da "En Diisiik Gider Yontemi" olarak isimlendirilen bu ydntem,
giiniimiizde yaygin olarak kullanilmaktadir (Hunt, 1995; Isik, 1988).

En disiik gider yonteminde genislik ya da kapasite degiskenlerinden birinin
belirlenmesi gerekmektedir. Esitlik icerisinde makinenin calisacagi hiz ve tarla etkinligi
degerlerinin de bulunmas1 gereklidir. Makine kapasitesini etkileyen en onemli degiskenin
makine genisligi olmasi nedeniyle, genislik secimi daha yaygin olarak kullanilmaktadir.
flerleme hizi ve makineyi calistiracak traktor giicii, makinenin tarla kapasitesini
etkilemekle birlikte, makine se¢iminde makineyi calistiracak traktor giiciiniin yeterli
oldugu ve ilerleme hizinin, ¢alismanin etkinligini azaltmayacak maksimum degerde oldugu
kabul edilmektedir (Evcim, 1982; Isik, 1998).

Bir isletmede makine parkinin iiriin desenine bagli olarak belirlenmesi, isletme
biiyiikliigiine, iirtin desenine, yapilacak islemler icin ¢alisilabilir giin sayilarina ve yillik
toplam giderlere baglidir. Makine parkinda bulunan makinelerin boyutlandirilmasi,
oncelikle isletme biiyiikliigline uygun bir traktor se¢cimini gerektirmektedir.

Bir tarim isletmesinin, {irlin desenine bagli olarak, makine parkini belirlemek icin
kullanilan Onemli parametreler sunlardir: yillik toplam giderler, makinelerin optimum
biiyiikliikleri ve optimum traktor giicii. Bu parametrelerin hesaplanmasina iliskin esaslar
asagida aciklanmistir.

Yillik toplam giderler

Tarimsal tiretimde makine, tohumluk, sulama suyu, ilag, giibre ve is¢ilik gibi tiretim
girdileri bulunmaktadir. Bir tarimsal isletmede makine giderleri, yil icerisinde makinenin
kullanimindan ve sahipliginden dogan tiim masraflar icermektedir (Canakci, 1999). Bir
tarim makinesinin yillik toplam giderleri, makineye ait yillik sabit giderlerin ve degisken
giderlerin toplami olarak tanimlanmaktadir (Kokgii, 1992).

Sabit giderler amortisman, faiz, vergi, sigorta ve koruma giderlerinden olugsmaktadir.
Degisken giderler ise tamir-bakim, yakit, yag, is¢ilik, traktor sabit gideri ve zamanlilik
giderlerinden olusmaktadir (Hunt, 1995).

Tarim makinelerine ait yillik toplam giderler (3.1) numaral esitlikte verilmistir.
YTG = YSG 4 YDG .ttt st ettt et (3.1)
YTG : Yillik toplam giderler (TL/y1l)
YSG : Yillik sabit giderler (TL/y1l)
YDG : Yillik degisken giderler (TL/y1l)
Yillik sabit giderler (YSG)

Sabit giderler, isletmenin iiretim hacmine bagli olmaksizin ortaya ¢ikan masraflar
olarak tamimlanmaktadir (Saglam, 2003) ve bir tannm makinesinin kullanmim siiresiyle

degismeyen ve isletmenin makineye sahip olmasindan kaynaklanan giderleri ifade
etmektedir (Canakei, 1999).



Sabit giderler icerisinde yer alan amortisman, faiz, vergi-sigorta ve koruma
giderlerinin tiimii "Sabit Gider Yiizdesi" (SGY) olarak tanimlanmaktadir. Bu terim, bir
tarim makinesinin veya traktoriin yillik sabit giderleri toplaminin, edinme maliyetine (satin
alma fiyatina) oramidir ve ondalik olarak kullanilmaktadir.

YSG =SGY . € ettt et et sttt e s et (3.2)

YSG : Yillik sabit giderler (TL)
SGY : Sabit gider yiizdesi (ondalik)
C : Makinenin edinme maliyeti (TL)

Makinenin edinme maliyeti (C) birim edinme maliyetinin, makinenin is genisligi
veya kapasitesi ile carpimi sonucu elde edilmektedir.

C, : Kapasite birimi basina edinme maliyeti (TL/m)
W : Is genisligi (m)

Yillik sabit giderler toplam1 (YSG), birim is genisligi basina satin alma maliyeti (C,)
ve makine is genisligi (W) degiskenlerine gore 3.4 numarali esitlikteki gibi
hesaplanmaktadir.

YSG =SGY . Coe W ottt ettt ettt st st be e te et e s aeensaeseessaeseseeens (3.4)
Yillik degisken giderler (YDG)

Degisken giderler, makine kullanimi ile orantili olarak degisen giderlerin toplamidir.
Degisken giderler; tamir-bakim, yakit-yag, iscilik ve kullanilan traktoriin sabit giderleri
toplamindan olugmaktadir (Hunt, 1995). Bir islemin zamaninda yapilamamasi sonucu
ortaya cikabilecek verim kayiplarinin etkisi olan zamanlilik giderlerinin de bu kayiplara
eklenmesi gerekmektedir. Zamanlilik giderleri, saatlik veya giinliik olarak belirtilmektedir
(Canakci, 1999).

Tarimsal iiretimde degisen giderler, iiriin miktarina veya tiretim alanina bagl olarak
degisiklik gostermektedir. Bu tiir giderler icinde de§isen makine giderleri ile iiretimde
kullanilan ve sabit giderler diginda kalan giderler g6z 6niine alinmistir (Vatandas, 1987).

Yillik toplam makine degisken giderleri, 3.5 numarali esitlik ile hesaplanmaktadir.
YDG = YKS . (TBHY+YGgHATHZ) et (3.5)

YDG : Yillik degisken giderler (TL/h)
YKS : Yillik kullanim siiresi (h)

TB : Tamir-bakim giderleri (TL/h)
Y : Yakat giderleri (TL/h)

Y; : Yag giderleri (TL/h)

I : Iscilik giderleri (TL/h)



T : Traktor sabit giderleri (TL/h)
Z : Zamanlilik giderleri (TL/h)

Bir tarim makinesinin yillik kullanim siiresi, makinenin yilda ¢alistig1 toplam alanin,
makineye ait etkin tarla kapasitesine boliinmesiyle elde edilmektedir.

YKS : Yillik kullanim siiresi (h)

A : Uretim alani1 (ha)
B : Etkin alan kapasitesi ( ha/h)
SW.e
B o ettt ettt ettt 3.7
0 (3.7

B : Etkin alan kapasitesi (ha/h)
S : Makine calisma hiz1 (km/h)
W : Is genisligi (m)

e : Tarla etkinligi (ondalik)

Bu durumda yillik kullanim siiresi,

olarak tanimlanmaktadir.

Tamir-bakim giderleri asinma, parca bozulmasi, dogal yipranma ve kazalar nedeniyle
olusacak arizalarn1 gidermek ve makineyi caligabilir durumda tutmak igin gerekli olan
harcamalar1 kapsamaktadir.

Yakit gideri, tarim makinesinin g¢alistirilmas1 sirasinda, tiiketilen yakit miktart
nedeniyle olusan giderlerdir. Bu gider, traktdr ve eger varsa makinenin iizerinde bulunan
motor tarafindan tiiketilen yakit miktarin1 da kapsamaktadir.

Yag gideri, tarim makinesinin ¢alistirilmasi sirasinda tiiketilen yag miktart nedeniyle
olusan giderlerdir. Isgiicii giderleri, mekanizasyon isleminin gerceklestirilmesi sirasinda
kullanilan insan isgiicti giderlerini kapsamaktadir. Traktor sabit giderleri, tarim makinesini
caligtiran traktore ait sabit giderlerdir. Bu giderler, traktoriin yillik toplam sabit
giderlerinin, yillik ¢alisma saatine boliinmesiyle elde edilmektedir.

Zamanlilik giderleri, tarimsal islemlerin optimum zamanda yapilamamasi sonucu,
iriin gelirinde olusan kayiplarin olusturdugu giderlerdir. Zamanhlik giderleri asagidaki
esitlik yardimiyla hesaplanmaktadir..



: Zamanlilik giderleri (TL/h)

: Zamanlilik katsayis1 (ondalik)

: Uretim alani1 (ha)

: Uriin degeri ( TL/kg)

: Uriin verimi ( kg/ha)

: Planlama faktorii (2, 4)

: Giinliik ¢caligma siiresi (h)

: Caligilabilir giin olasiligi (ondalik)
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Bu durumda yillik toplam degisken giderler, esitlik 3.10 ile belirlenmektedir.

10.A . K.AV.Y
YDG = (TB+Y+Yg+I1+T+(———
S X.H.pwd

) NS (3.10)

e

Esitlik 3.4 ve 3.10 numaral esitlikler dikkate alindiginda, yillik toplam giderler 3.14
numarali esitlikle hesaplanmaktadir.

10.4 (TB+Y +7, +1'+T+—K'A'V'Y)) (3.11)
SWe g X H. pwd)) .

YTG = (SGY.C,.W) +(

3.11 numaral esitlikte yer alan tamir-bakim, yakit-yag ve traktore ait diger isletme
giderlerinin makine biiyiikliigiinden bagimsiz olarak degistigi, bu giderlerin birim alan
basina sabit oldugu ve bu giderlerin optimum makine biiyiikliigliniin se¢imine etkili
olmadig1 kabul edilmektedir (Canak¢i, 1999). Bu nedenle, bu calismada dogrudan
optimum makine se¢imine etkili eden parametreler kullanilmaigtir.

Yillik toplam giderler esitligine minimizasyon yontemi uygulandiginda minimum
giderli optimum makine genisligini veren esitlik asagidaki gibi elde edilmektedir (Canakgi,
1999).

(L T ) et (3.12)

~ 10.A . K.AV.Y
\SGY.C,.S.e X.H.pwd

Wpt = Minimum toplam giderli optimum makine genisligi (m)

Tarim makinesi birden fazla iiriin ya da islem i¢in kullanildiginda esitlik su sekle
doniismektedir:

W, =Y

i=1

10. A, . K.AV.Y
e (T AT+ e (3.13)
SGY.C,.S.. e, )

i: Islem indisi (1...n)



Optimum makine 1is genisligine ek olarak alt ve iist sir degerleri de
belirlenebilmektedir. Alt ve iist sinir degerler, isletme icin gerekli olan tarim makinesinin
isletmeye saglanmasini kolaylastirmaktadir.

Optimum makine genisligi sinir degerleri asagida verilmistir:

W, =W, + d__ ¢ \/ d W, + e (3.14)
2.8GY.C, SGY.C, 4.5GY.C,

Wi : Yillik makine giderlerinin minimuma yakin oldugu sinir degerler (m)

+ : iist sinir deger

- : alt sinir deger

d : Yillik maliyette izin verilen sapma deger

Sapma deger, isletmenin makine i¢in planladigi miktarin lizerinde &deyebilecegi
miktar1 gostermektedir ve bu arastirmada birim is genisligi basina edinme maliyetlerinin
% 2'si sapma deger olarak alinmistir (Canake1 1999).

3.2.3. Optimum gii¢ secimi

Bir isletmede gereksinim duyulan optimum gii¢ diizeyinin belirlenmesi, optimum
makine biiyiikliigiine benzer sekilde, giic tiiketimi dikkate alinarak yillik giderlerin
minimize edilmesine dayanmaktadir.

Ulkemiz tarim isletmelerinde, traktoriin temel giic kaynagi olarak kullanilmast
nedeniyle giic seciminde traktor giderleri dikkate alimmaktadir. Gii¢ se¢iminin
yapilmasinda traktore ait baz1 6n kosullarin belirlenmesi gereklidir. Bu 6n kosullar,

1. Tekerlekli traktorlerin satin alma bedeli kuyruk mili giicii ile orantili olarak
degismektedir.

2. lsgiicii giderleri, sadece traktoriin calistig1 zamana bagl olan bir giderdir.

3. Tarlada traktor tarafindan yapilacak is veya enerjinin miktari, yetistirme teknigi ve
iiriin cinsine gore sabittir. Toplam enerji miktar1 (kW-h), traktoriin biiyiikliigiinden
bagimsizdir ve birim alan i¢in sabit alinmaktadir (Canakgi, 1999).

Yillik toplam giderler yillik sabit giderler, yillik zamanlilik giderleri ve yillik enerji
giderlerinin toplami olarak tanimlanmaktadir.

YTG =YSG HZ + YEG ..ottt s s e (3.15)

YTG : Yilik toplam giderler (TL/y1l)
YSG : Yillik sabit giderler (TL/y1l)
Z : Zamanlilik giderleri (TL/y1l)
YEG : Yilik enerji giderleri (TL/y1l)

Optimum gii¢ diizeyi seciminde; 3.1. numarali esitlikte tamir-bakim gideri ve yakat-
yag giderlerinin olusturdugu enerji giderleri, dogrudan islenen alanin bir fonksiyonu olarak



dikkate alinmaktadir. Buna gore, giic biiylikliigiine etkili giderler, sabit giderler ve
zamanlilik giderlerinden olugsmaktadir. Sonug olarak, yillik toplam giderler 3.16 numaralt
esitlik yardimiyla belirlenmektedir (Canakgi, 1999).

5 r

3
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YTG =SGY T,.F,, + >
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(3.16) numarali esitlie minimizasyon yontemi uygulandiginda optimum gii¢
diizeyini veren 3.17 numarali esitlik elde edilmektedir.

i=1 i=1

“ | A.E. . KAVY [ [ 021.D.W, GW,

p = (J+ " e (317
=112 SGY.T,.rl( X.H.pwa’) SGY.T,( 7, r, )} G-17

Pun  : Isletmeye uygun optimum traktdr kuyruk mili giicii (kW)

T, : Birim kuyruk mili giicii bagina edinme maliyeti ( TL/kW, $/kW)

E : Birim alan bagina diisen toplam enerji miktar1 (kW-h/ha)

r : Traktor yiiklenme orani ( ondalik)

D : Uriiniin tasima uzaklig1 (km)

W, : Yilda taginacak iiriin miktari (ton)

G : Ciftlik avlusu islemleri i¢in birim kiitle diisen basina enerji miktar1 (kW-h/ton)
i : Islem indisi (1...n)

I : Tarla islemlerinde yiiklenme orani (ondalik)
i) : Tasima islemlerinde yiiklenme orani (ondalik)
I3 : Ciftlik avlusu islemlerinde yiiklenme orani (ondalik)

Ciftlik avlusunda traktor ile herhangi bir tarimsal islem yapilmamaktadir. Bu nedenle
denklemde yer alan ciftlik avlusu enerji gereksinimi, dikkate alinmamistir. Toplam gii¢
diizeylerinin bulunmasinda rezerve giic¢ i¢in % 20 diizeyinde gii¢ gereksinimi 6ngoriilmiis,
buna gore esdeger kuyruk mili giicii % 20 oraninda artirillmistir (Isik, 1988).

3.2.4. Model Verileri
3.2.4.1. Uriin deseni ve iiretim alanlar

Farkli biiyiikliikteki isletmelere uygun makine parkini belirlemek icin isletmelere ait
tiriin desenleri ve iiretim alanlari, anket yapilarak belirlenmistir.

3.2.4.2. Tarimsal iiretim islemleri

Bir tarim isletmesinde {iiretim donemi boyunca c¢ok sayida tarimsal islem
yapilmaktadir. Bu islemler tarlada ya da ¢iftlik avlusunda olabilecegi gibi, tagima islemi ya
da hasat sonrasi iiriin isleme de olabilir (Darga, 1989). Tarimsal {iretim islemlerinden tarla
islemleri, bir bitkinin ekim Oncesi toprak isleme islemlerinden baslayarak, hasat sonuna
kadar yapilan (toprak isleme, ekim-dikim, sulama, ilaclama, hasat) islemlerini
kapsamaktadir.



Tarim makineleri biiyiikliigiiniin belirlenmesinde tarla islemleri, traktdr giiciiniin
belirlenmesinde tarla ve iiriin, tohumluk ve giibre tasima islemleri de dikkate alinmaktadir.
Uriin desenleri ve iiriin deseninde yer alan bitkileri yetistirmek icin yapilan islemler, bu
islemlerin gerceklestirilmesinde kullanilan tarim makineleri, islem sayilari, tarimsal
islemlerin gergeklestirildigi donem de anket caligmasi ile belirlenmistir.

3.2.4.3. Sabit gider yiizdesi

Sabit gider yiizdesi amortisman, faiz, vergi-sigorta, koruma gibi yillik sabit
giderlerin, makine edinme maliyetine oranidir.

Sabit gider yiizdesi, asagida verilen esitlik yardimiyla ondalik olarak
belirlenmektedir:

Gy (1-HD).I.A+1)"
A+ D" =1+ (HD.I)

SGY : Sabit gider yiizdesi (ondalik)

HD  : Hurda degeri (ondalik)

n : Makinenin ekonomik émrii (y1l)

I : Yillik faiz degeri (ondalik) - Enflasyonlu ortamlarda reel faiz degeri
0.02 : Vergi, sigorta, koruma sabit giderlerini iceren katsay1

Ekonomik omiir

Ekonomik Omiir, makinenin satin alinmasindan sonra, makinenin kullanilip yerine
ikinci bir makinenin satin alinmasinin daha ekonomik oldugu noktaya kadar gecen siire
olarak tanimlanmaktadir.

Ekonomik 0miir, kullanim saati veya yil olarak belirtilmektedir.

Hurda Degeri

Hurda degeri, makinenin ekonomik émrii dolduktan sonra kalan degerdir. Makinenin
edinme maliyetin bir oranidir ve ondalik olarak tanimlanmaktadir.

Modelde yer alan mekanizasyon araclarinin hurda degeri, kalan deger esitlikleri ile
belirlenmistir (Canak¢i, 1999).

Tarim makinelerine ait kalan deger esitlikleri sunlardir:

- Traktor 68(0.920)" (3.19)
- Bicerdover, pamuk hasat mak. ve yem bigme mak. 64(0.885)" (3.20)
- Balya-silaj mak., iifleyiciler ve ilaclama mak. 56(0.885)" (3.21)
- Digerler makineler 60(0.885)" (3.22)

- n = Ekonomik Omiir (y11)



Reel faiz degeri

Reel (reel) faiz degeri, nominal veya pazar faiz degeri ile genel enflasyon oranina
bagl olarak belirlenmektedir (Canakgi, 1999).

-
Lo e e e e e be e et b e e bee e bt e e e tbeeatbeantbaeenrteenrreeeraes 3.23
& (3.23)
I; : Reel faiz degeri (ondalik)
I : Nominal veya pazar faiz degeri (ondalik)
I. : Genel enflasyon orani (ondalik)'dir.

Bu calismada 12/2003-12/2004 yillik dénemi dikkate alinarak nominal veya pazar
faiz degeri 0.324, genel enflasyon oranmi 0.12 olarak alinmistir.

Nominal faiz oran1 banka faiz oranlarinin ortalama degeri olarak belirlenmistir. Genel
enflasyon orani olarak TUFE (Tiiketici Fiyat Endeksi) degeri almmustir. Bu kosullar
dikkate alindiginda, Aralik 2003-Aralik 2004 donemi i¢in Reel Faiz Degeri,0.18 olarak
belirlenmistir.

3.2.4.4. Birim is genisligi basina edinme maliyeti

Edinme maliyeti, makinenin birim is genisligi ya da her bir {initesi basina satin alma
bedelidir. Makinenin satin alma bedeli, makinenin cinsine, modeline, yapim yeri ve satis
sekline bagli olarak degistigi i¢in kullanilacak birim fiyatin ortalama bir fiyat olmasi ve
bolgeyi temsil etmesi 6nemlidir (Isik, 1988). Tarim makinelerinin birim is genisligi basina
edinme maliyetlerinin belirlenmesinde Tarim Kredi Kooperatifleri Fiyat Sirkiileri
(Anonim, 2004) ve bolgede iiretim yapan tarim makineleri imalatc¢ilarindan
yararlamlmistir. Belirlenen degerler, giincelligini korumasi i¢in déviz (ABD Dolar1)
cinsinden verilmistir.

3.2.4.5. Calisma hizi

Traktor giiciiniin ve makine parkinin belirlenmesinde calisma hizlari, literatiirden
alinmistir (Evcim, 1997; Akinci ve ark., 2001).

3.2.4.6. Tarla etkinligi

Tarla etkinligi, bir tarim makinesinin efektif alan kapasitesinin, teorik alan
kapasitesine orani olarak tamimlanmaktadir. Bu tanima gore tarla etkinligi degeri, tarlada
calisma sirasindaki zaman kayiplarini ve makinenin yapisal is genisliginin tam olarak
kullanilamamas1 sonucu ortaya ¢ikan kayiplar1 igermektedir (Darga, 1989). Tarla etkinligi
literatiir degerlerinden derlenmistir (Canakgi, 1999).



3.2.4.7. Saatlik isgiicii gideri

Saatlik isgiicii gideri, siiriicii ya da iscilere 6denen bir saatlik iicreti ifade etmektedir.
Ulkemizde isgiicii gereksinimi genellikle aile bireyleri tarafindan karsilanmaktadir. Biiyiik
isletmelerde ise iiretim doneminde ya da islerin yogun oldugu donemlerde isgiicii
gereksinimi aile disindan tarim iscileri ile karsilanmaktadir. Ulkemizde yapilan model
calismalarinda isgiicii giderlerinin belirlenmesinde, makineli tarimsal islemlerin iicret
karsihgr yaptirildigi kabul edilmektedir. Isgiicii iicreti, bolgeler arasinda farkliliklar
gostermektedir.

Bolgeye ve yapilan isin Ozelliklerine gore degisen iscilik giderlerinin, saatlik
ortalama olarak ele alinmasi uygun olmaktadir. Makine sahibi tarafindan kullanilsa dahi
dikkate alinmasi Onerilmektedir (Sindir, 1999).

Bu nedenlerle, bu arastirmada her makine icin bir traktor siirliciisiiniin kullanildigi,
ekim, bakim, giibreleme ve ilaglama islemleri icin bir yardimer is¢inin ¢alistinnldigi kabul
edilmistir. Bolgede gecerli olan iggiicii ticreti, anket ¢aligmasi sonucu belirlenmistir.

3.2.4.8. Saatlik traktor sabit gideri

Saatlik traktor sabit gideri, 3.24 numarali esitlik yardimiyla belirlenmistir.

T : Traktor sabit gideri (TL/h)

SGY, : Traktor sabit gider yiizdesi (ondalik)

T, : Birim kuyruk mili giicii bagina edinme maliyeti (TL/kW)
P : Kullanilan traktoriin kuyruk mili giicii (kW)

h : Traktoriin yillik kullanim saati (h)

Traktor sabit gider yiizdesi

Traktor sabit gider yiizdesi, traktorlerin yillik sabit gider toplaminin, traktoriin
edinme maliyetine oranidir. Traktor ve tarim makinelerinin ekonomik omrii, hurda degeri
ve sabit gider yiizdesi baska arastirmacilar tarafindan belirlenmistir (Isik, 1988; Evcim,
1990; Ozbaydur, 1996)).

Kuyruk mili giicii ve birim kuyruk mili giicii basina edinme maliyeti

Birim kuyruk mili giicii bagina edinme maliyeti ve kullanilan traktoriin kuyruk mili
giicll, kullanilan farkli marka ve modeldeki traktorlerin ortalama degerleri dikkate alinarak
belirlenmis, kuyruk mili giicli motor giiciiniin % 901 olarak alinmistir (Vatandas, 1987;
Evcim, 1990; Asae, 1995).



Yillik Kullanim Siiresi

Traktoriin yillik kullanim saati genel olarak 1000 h olarak kabul edilmektedir (Isik,
1988; Darga, 1989; Evcim, 1990). Ancak iilkemiz kosullarinda yillik kullanim siiresinin
daha diisiik oldugu bilinmektedir. Bu durum gz oniinde bulundurularak caligmada,
traktorlerin yillik kullanim saatleri 500 h ve 1000 h olarak sabit alinmis ve isletmelere
uygun mekanizasyon araglari, bu siirelere gore belirlenmistir.

3.2.4.9. Zamanhlik verileri

Zamanlilik giderleri, islemlerin optimum zaman diginda yapilmasinin sonucu
verimde azalmay1 ve buna bagh gelir kaybin1 ifade etmektedir. Bu kaybin maliyeti, bir
islemin en uygun zamandan Once veya sonra yapilmasi durumunda, birim alanda ortaya
cikacak giinliik ya saatlik parasal kaybin Olciisii olan zamanlhilik katsayilar1 yardimiyla
belirlenmektedir (Ozbaydur, 1996).

Zamanlilik giderleri, oOzellikle ekim ve hasat islemlerinde daha fazla Onem
kazanmaktadir. Bu aragtirmada belirlenen {iriinlerden pamuk, elle hasat edilmektedir;
bugday ve musir hasadi ise bicerddver kiralanarak yapilmaktadir. Hasat makinelerinin
zamanlilhik giderleri, traktor ile yapilan makineli islemlerin maliyetlerini veya makine
parkini etkilemedigi icin, bu arastirmada hasat makinelerine yer verilmemistir. Zamanlilik
giderleri, yalniz ekim makineleri i¢in belirlenmistir.

Zamanlilik katsayist

Zamanlilik katsayisi, optimum giinden once ya da sonraki her giin i¢in, maksimum
iriin degerinden birim alanda ortaya cikacak ondalik azalma olarak tanimlanmaktadir.
Ornegin, bir islemin 10 giin gecikmesi potansiyel iiriin gelirinde % 5 azalmaya neden
oluyorsa bu islemin alan birim bagina zamanlhlik katsayis1 k = 0.05/10 = 0.005 (1/giin)'dir.
Buna gore, 6 ha alana ekili, 1000 TL/ha gelir potansiyeline sahip bir iiriine ait bir iglemin
optimumdan 7 giin gecikmesinin zamanlilik maliyeti 0.005 x 6 x 1000 x = 2100 TL
olmaktadir (Evcim, 1997).

Bu katsay: iiriiniin cesit 6zelliklerine, islemlere, iklim, toprak vb. 6zelliklere baglidir.
Ulkemizde zamanlilik katsayisinin belirlemesine yonelik ¢alismalar ¢ok simirli kalmistir.
Bu arastirmada bugday, pamuk ve misir bitkilerinin zamanlilik katsayilari, Isik (1988)
tarafindan Adana'da yapilmis bir ¢calismadan alinmistir.

Uriin degeri ve verimi

Uriin deseni, iiriiniin o yilki satis degeri ve birim alanda elde edilen iiriin miktar,
iireticilerle yapilan anket calismasindan ve Tarim il Miidiirliigiinden elde edilmistir.

Planlama faktorii

Planlama faktorii, yaygin olarak optimum zamanda yapilan islemler i¢in 4, optimum
zaman disinda baslayan ya da biten islemler icin 2 olarak alinmaktadir (Hunt,1995, Isik
1988).



Tarimsal islemlerin en uygun zaman araliginda yapildigi kabul edilerek calismada
planlama faktorii 4 olarak alinmustir.

Giinliik calisma saati

Giinliik calisma saati, bolge iireticileriyle yapilan anket calismasi sonucu 8 saat
olarak alinmustir.

Calisilabilir giin olasilig

Asirt sicak, asirt soguk, asirt toprak nemi ve diger meteorolojik etkiler tarla
calismalarin1 sinirlamaktadir. Toprak iizerinde veya toprakla calisilabilirlik dogrudan
toprak nemi ile iligkilidir. Calisilabilir giin sayilarinin tahmininde toprak nemi modeli
kullanilmaktadir. Bunun i¢in ¢ok yillik zaman dilimi boyunca, toprak neminin belirli bir
degerin veya calisilabilirlik Olgiitiiniin altina diistiigii giin sayilar1 dikkate alinmaktadir
(Sindir ve ark., 1997).

Caligilabilir giin sayilariin belirlenmesinde ISGUNSAY isimli paket program
kullanilmistir (Sindir ve Evcim, 1995).

Bu programin kullanilabilmesi i¢in gerekli olan meteorolojik veriler ve toprak
verileri, Meteoroloji Miidiirliigiinden, Il Tarim Miidiirligiinden, bolge topraklar iizerine
yapilan bilimsel calismalardan elde edilmistir.

Program da bolgeye ait girilmesi gereken veriler agsagida verilmistir:
Iklim Verileri:

Yagmur : 10 y1llik giin bazinda yagmur degerleri (mm)

Kar : 10 y1llik giin bazinda kar degerleri (mm-yiikseklik)
Toprak Sicakligi : 10 yillik giin bazinda toprak sicakligi degerleri (°C)
Hava Sicakligi : 10 yillik ay bazinda ortalama hava sicakligi (°C)
Giineglenme : Aylik ortalama giinliik giineslenme siiresi (saat/giin)
Aydinlik siire  : Aylik ortalama giinliik aydinlik siire ( saat/giin)

Calisabilirlik Olgiitleri:

Caligilabilir maksimum toprak nemi (%)
Calisilabilir maksimum kar yiiksekligi (mm)
Caligilabilir minimum sicaklik (°C)

Diger Veriler:

Toprak profil derinligi (mm)

Toprak biinyesine iliskin hacim agirlig1 degeri (kg/m3 )
Toprak profilindeki solma noktasi (%)

Tarla kapasitesindeki toprak nemi (%)

Doyma noktasindaki toprak nemi (%)



Tarla kapasitesindeki hidrolik geg¢irgenlik (mm/giin)
Doyma noktasindaki hidrolik gecirgenlik (mm/giin)

3.2.4.10. Enerji gereksinimi

Birim alan bagina toplam enerji gereksinimi, her bir tarimsal iglem icin literatiirden
alimmustir (Canakei, 1999).

3.2.4.11. Traktor Yiiklenme Oranlari

Yiiklenme orani, tarim makinesi ile calismada gerekli olan esdeger kuyruk mili
giicliniin, ¢alisilan traktor kuyruk mili giiciine orani olarak tanimlanmaktadir. Aragtirmada
traktor yiiklenme oranlar1 degeri literatiirlerden alinmistir (Isik, 1988).

3.2.4.12. Tasima uzakhg

Tarimsal materyalin isletmeye, isletmeden pazara tasindigi ya da dogrudan araziden
pazara tagindigl uzakliktir. Calismada kullanilan uzaklik degerleri anket ¢calismasi sonucu
belirlenmistir.

3.2.4.13. Tasmacak yiik miktari

Tasinan yiik olarak tohum, giibre ve hasat edilen iiriin dikkate alinmis, her {irlin i¢in
taginacak yiik miktar1 anket ¢aligmasi ile saptanmistir. Tasiacak toplam yiik miktari, birim
alanda tasinacak yiikk miktarimin toplam iiretim alami ile carpilmasi sonucu elde
edilmektedir.



4. BULGULAR VE TARTISMA
4.1. Model verileri
4.1.1. Uriin deseni ve iiretim alanlar

Yapilan anket sonucu, bolge isletme o6zellikleri dikkate alinarak iiriin desenleri ve
tiretim alanlant belirlenmis, tiriin desenleri ve iiretim alanlar1 asagidaki gibi kategorize
edilmis, bu calismanin iiriin deseni ve iiretim alam modeli olusturulmustur. Ureticiler,
biber iiretiminden ¢ekindikleri i¢in 2004 yil1 iiriin deseni i¢inde biber goriinmemektedir.

Uriin desenleri:

1- % 100 Bugday

2- 9% 100 Pamuk

3- % 100 Ana iiriin misir

4- % 100 (bugday + ikinci iirlin misir)

5- % 50 (bugday + ikinci iiriin misir) + % 50 pamuk

6- % 50 (bugday + ikinci liriin misir) + %50 ana iiriin misir
7- % 50 pamuk + % 50 bugday

8- % 50 pamuk + % 50 ana {iriin misir

Uretim Alanlar::

1-5ha
2-10ha
3-20 ha
4- 50 ha
5- 100 ha

4.1.2. Tarmmsal iiretim islemlerine iliskin bulgular

Cizelge 4.1-2-3-4’te bugday, pamuk, ana iirlin musir, ikinci iirtin misir iiretiminde
tarimsal iglemler, kullanilan makineler ve islem sayilar1 verilmistir.

Cizelge 4.1. Arastirma bolgesinde, bugday iiretiminde uygulanan tarimsal islemler,
kullanilan tarim makineleri, islem sayilar

Tarimsal Islem Kullanilan Tarim Makinesi Islem Sayist
Tohum yatag1 hazirligi Toprak Isleme Diskaro 1
Kulakli Pulluk 1
Diskli Tirmik 2
Alt Giibreleme Santrifiij Giibre Dagitma Makinesi 1
Ekim Santrifiij Giibre Dagitma Makinesi 1
Toprak Isleme Diskli Tirmik 1
Tapan 2
Bakim Ust Giibreleme Santrifiij Glibre Dagitma Makinesi 1
Yabanci Ot Miicadelesi Tarla Piilverizatorii 1
Hasat Bicerdover 1




Cizelge 4.2. Arastirma bolgesinde, pamuk {iretiminde uygulanan tarimsal islemler,
kullanilan tarim makineleri, islem sayilari

Tarimsal Islem Kullanilan Tarim Makinesi Islem Sayis

Sonbahar Toprak Isleme Diskaro 1

Toprak Isleme Kulakli Pulluk 1

Tohum Yat. Toprak Isleme Kulakli Pulluk 1

hazirligi Diskaro 2

Diskli Tirmik 4

Agir Tapan 2

Alt Giibreleme Santrifiij Glibre Dagitma Makinesi 1

Yabanci Ot Miicadele Tarla Piilverizatorii 1

Ekim Mekanik Ekim Makinesi 1
Bakim Capalama

El Capas1 Insan Tsgiicii 2-3

1. Aragapa Cizel 1

2. Aracapa+Ust Giibreleme Giibreli Aragapa Makinesi 1

3. Aragapa Aracapa Kiiltivatorii 1

4. Aragapa+Ust Giibreleme Giibreli Aracapa Makinesi. 1

Sirt Yapma Tava Makinesi 2

Sulama Insan Isgiicii 5-6

Tarimsal Savas Tarla Piilverizatorii 4

Ucak 2

Hasat Insan Isgiicii 3

Cizelge 4.3. Arastirma bolgesinde, ana iiriin misir iretiminde uygulanan tarimsal islemler,
kullanilan tarim makineleri, islem sayilari

Tarimsal Islem Kullanilan Tarim Makinasi Islem
Sayisi
Sonbahar Toprak Isleme Diskaro 1
Toprak Isleme Kulakli Pulluk 1
Tohum Yatagi Toprak Isleme Kulakli Pulluk 1
Hazirlig: Diskaro 2
Diskli Tirmik 3
Agir Tapan 2
Alt Giibreleme Santrifiij Glibre Dagitma 1
Makinesi

Yabanci Ot Miic. Tarla Piilverizatori 1
Ekim - Mek/Pno. Ekim Makinesi 1

Bakim Capalama ) .
El Capast Insan Isgiicii 1
1. Aracapa +Ust Giibreleme . Insan. 1

Isgiicii./Glibreli.Aragapa
Makinesi

2. Aracapa Aragcapa Kiiltivatorii 1
Sirt Yapma Tava Makinesi 2
Sulama Insan Isgiicii 5
Tarimsal Savas Tarla Piilverizatorii 1
Hasat - Bigerdover 1




Cizelge 4.4. Arastirma bolgesinde, ikinci Uriin misir iiretiminde uygulanan tarimsal
islemler, kullanilan tarim makineleri, islem sayilar

Tarimsal Islem Kullanilan Tarim Makinasi Islem
Sayisi
Sulama Tavlanma Suyu Insan Isgiicii 1
Tohum Yatagi Toprak Isleme Kulakli Pulluk 1
Hazirhig Diskaro 2
Diskli Tirmik 3
Agir Tapan 2
Alt Giibreleme Santrifiij Giibre Dagitma Makinesi. 1
Yabanci Ot Miicadelesi. Tarla Piilverizatorii 1
Ekim - Mek/Pno. Ekim Makinesi. 1
Bakim Capalama
El Capasi Insan Isgiicii 1
1. Aracapa+Ust Giibreleme. Insan I giicii / Giibreli Aracapa 1
Makinesi
2. Aragapa. Aragapa Makinesi. 1
Sirt Yapma Tava Makinesi 2
Sulama Insan Isgiicii 4
Tarimsal Savas Tarla Piilverizatorii 1
Hasat - Bigerdover 1

Aragtirmada liretim asamalarinda kullanilan toplam makine islem sayilart Cizelge
4.5’de verilmistir. Tarla islemlerinde en fazla makine kullanimi 24 iglem sayis1 ile pamuk
bitkisinde, en az makine kullanimi 11 islem sayis1 ile bugday iiretiminde
gergeklestirilmistir (Cizelge 4.5).

Cizelge 4.5. Uretim asamalarinda kullanilan makine islem sayilari

. o Ana Uriin| 2. Uriin
Makine Bugday Pamuk Misir Misir
Kulakli Pulluk 1 2 2 1
Diskaro 1 3 3 2
Diskli Tirmik 3 4 3 3
Tapan 2 2 2 2
Tava Makinasi 2 2 2
Santrifiij Glibre Dagitma Makinesi 3 1 1 1
Mekanik Ekim Makinesi - 1 - -
Pnomatik Ekim Makinesi - - 1 1
Aragapa Makinesi - 1 1 1
Cizel (Lister+Aracapa) - 1 - -
Giibreli Aragapa Makinesi - 2 1 1
Tarla Piilverizatorii 1 5 2 2
Toplam 11 24 18 16

4.1.3. Sabit gider yiizdeleri

Modelde yer alan traktor ve tarim makinelerine ait ekonomik omiir, hurda degeri ve
bu degerlere gore belirlenen sabit gider yiizdeleri Cizelge 4.6'da verilmistir. Traktor ve
tarim is makinelerine ait hurda degerleri 0.096-0.195, sabit gider yiizdeleri ise 0.125-0.095
arasinda degismektedir. Sabit gider yiizdesinde en diisiik deger, hurda degeri en yiiksek
olan traktorde bulunmaktadir.



Cizelge 4.6. Traktor ve tarim makinelerine ait ekonomik omiir, hurda degeri ve sabit gider
yiizdeleri (Canake1, 1999)

Ekonomik Omiir Hurda Degeri Sabit Gider Yiizdesi
Makine Adi (y1) (ondalik) (ondalik)
Traktor 15 0.195 0.095
Kulakli Pulluk 15 0.096 0.105
Diskaro 15 0.096 0.105
Diskli Tirmik 15 0.096 0.105
Agir Tapan 15 0.096 0.105
Santrifiijlii Glibre Dagitma Makinesi 10 0.177 0.124
Universal Ekim Makinesi 12 0.139 0.115
Aracapa Kiiltivatorii 15 0.096 0.105
Giibreli Aracapa Makinesi 15 0.096 0.105
Tava Makinesi 15 0.096 0.105
Tarla Piilverizatorii 10 0.165 0.125

4.1.4. Birim is genisligi basina satin alma maliyetleri

Arastirmada belirlenen tarim makineleri birim is genisligi basina edinme maliyetleri
Cizelge 4.7'de verilmistir.

Birim is genisligi basina satin alma maliyeti en yiiksek olan makine diskaro, satin
alma maliyeti en diisik olan makine ise santrifiij giibre dagitma makinesidir. Bu
makinelere ait edinme maliyetleri sirasiyla 1039.7 $/m ve 56.26 $/m'dir.

4.1.5. Tarla calisma hizlar ve tarla etkinlikleri

Modelde yer alan tarim makinelerine ait ¢alisma hizi degerleri ile tarla etkinligi
degerleri literatiirlerden derlenmistir (Cizelge 4.8).

4.1.6. Saatlik isgiicii giderleri

Isgiicii giderlerinde, traktor siiriiciisii ile bazi makinelerde gerekli olan vasifsiz isci
ticretlerinin farkli oldugu belirlenmistir.

Traktor siiriiciisii ve vasifsiz is¢i icin belirlenen degerler Cizelge 4.9'da verilmistir.
Buna gore, traktor operatorleri, vasifsiz iscilere gore daha yiiksek iicretle caligmaktadir.

4.1.7. Saatlik traktor sabit giderleri

Saatlik traktor sabit giderlerine etkili faktorlerden traktor sabit gider payr 0.095
olarak kabul edilmistir.

Ulkemizde iiretilen ve tarla tariminda kullanilan traktorlere ait kuyruk mili giicii ve
edinme maliyeti degerleri Cizelge 4.10'da verilmistir.



Cizelge 4.7. Tarim makinelerine ait kapasite birimi basina edinme maliyetleri

Is Genisligi | Toplam Satin | Makine | Birim Satin Alma
Makine Adi Tipi (m) Alma Sayist Maliyeti
Bedelleri ($) (adet) ($/m)
2 Govdeli 0.61 530.10 8
Kulakh 3 Govdeli 0.91 757.30 9 883.5
Pulluk
3 Govdeli 1.22 1098.06 12
o 24 Diskli 1.80 1269.97 4
?::gl‘k 28 Diskl 2.10 136539 4 13745
32 Diskli 2.40 1458.50 8
36 Diskli 2.70 1599.39 4
14 Diskli 1.59 1400.98 2
16 Diskli 1.82 1514.57 8
18 Diskli 2.04 2161.30 6
. 20.Diskli 2.27 2377.12 10
Diskaro 22 Diskli 2.49 2880.30 15 1039.7
24 Diskli 2.72 3130.63 7
26.Diskli 2.94 2947.36 3
28 Diskli 3.17 3412.34 7
32 Diskli 3.42 4013.63 5
Tapan - 3.50 378.64 7 638.9
Santrifiij Giibre Tek Diskli 10.00 416.0 22 56.26
Dagitma Makinesi Cift Diskli 16.00 1135.93 6
Universal 2 Siralt 1.40 1135.93 10 6575
Ekim Makinesi 4 Srirali 2.80 5225.29 15
Aracapa Kiiltivatorii 3 Sirali 2.10 454.37 7 216.3
Giibreli Aragapa Makinesi 3 Stralt 2.10 876.94 17 876.94
Tava Makinesi - 1.20 681.0 6 360.0
Tarla Piilverizatorii 400 L 8.00 984.47 36
600 L 10.00 1625.89 7 160.8
800 L 10.00 2227.27 3
1000 L 12.00 1622.10 5
Cizelge 4.8. Tarim makinelerine ait calisma hizi (S) ve tarla etkinligi degerleri (e)
(Canakg1, 1999)
Makine Adi Galisma Hiz Tarla Etkinligi
(km/h)
Kulakli Pulluk 6.0 0.80
Diskaro 7.0 0.85
Diskli Tirmik 8.5 0.80
Agir Tapan 10.0 0.85
Santrifiijlii Giibre Dagitma Makinesi 8.50 0.70
Universal Ekim Makinesi 6.5 0.70
Aracapa Kiiltiivatorii 6.0 0.80
Giibreli Aracapa 5.5 0.80
Tava Makinesi 5.0 0.80
Tarla Piilverizatorii 7.0 0.65




Cizelge 4.9. Arastirma bolgesi icin belirlenen isgiicii giderleri

Isci Tsgiicii Gideri ($/h)
Traktor Stiriiciisii 2.36
Vasifsiz Isci 1.42
Cizelge 4.10. Traktor kuyruk mili giicli ve satin alma bedeli degerleri
Satin Alma |Kuyruk Mili Birim Fiyat
Marka Tip Bedeli Giicii ($/KW)
$) (kW)

TT-50 22760 31.82 715.24

TT-55 25343 35.26 718.71

TT-60 29352 38.70 758.42

TT-65 30713 41.28 880.37

TURK 70-56 36342 44.29 820.54
TRAKTOR 60-56 29585 37.92 740.00
(NEW HOLLAND) 55-56 28061 34.74 807.74
TD-95D 56395 60.20 936.77

TD-85D 47899 50.56 947.37

TD-75D 43943 44.29 992.16

TD-65D 38205 37.93 10007.35

ME-3050 24625 32.85 749.58

MF-240 21910 31.39 697.96

MF-3050 Minimax 24702 32.85 751.96

MF-3060 Minimax 28458 41.19 690.89

MF-3060 Minimax 4*4 30810 41.19 747.97

MF-3060 29696 41.19 720.95

UZEL MF-3060 4*4 35711 41.19 866.96
(MF) ME-3075 D 40162 47.38 975.04
MF-3075 D 4*4 48201 47.38 1017.30

MF-3085 D 45193 53.75 840.78

MF-3085 D 4*4 52507 53.75 976.87

ME-3095 D 50591 60.03 842.77

MF-3095 D 4*4 57124 60.03 951.60

MF-3105 D 4*4 65259 69.48 939.23

BASAK TRAKTOR 2053-SH 21583 31.32 678.25
2073-SH 24991 44.29 564.00

453 17151 28.46 602.50

533 21847 33.54 651.37

683 27947 43.00 649.90

A754WD 51932 46.87 1107.97

UNIVERSAL A 854WD 56473 55.47 1018.08
A 954WD 63511 61.92 1025.67

700 (2ZWD-4WD) 40831 46.87 871.15

800 2WD-4WD) 44971 55.47 810.70

900 4WD 55296 61.92 893.02

60-80 N 24763 37.93 652.92

60-80 DT 30973 37.93 816.66

. 74-80 N 29989 46.78 640.98
TUMOSAN 74-80 DT 37391 46.78 799.22
82-80N 31711 51.85 611.49

82-80 DT 39417 51.85 760.07

Ortalama 45.08 815




Cizelge 4.10'da goriildiigii gibi ililkemizde iiretilmekte olan ve yaygin olarak tarla
tariminda kullanilan 5 firmaya ait toplam 42 adet degisik tipte traktér bulunmaktadir. Bu
traktorlere ait ortalama kuyruk mili giicii 45.08 kW ve birim kuyruk mili giicii basina
edinme maliyeti 815 $/kW olarak belirlenmistir. Isik, (1988) tarafindan yapilan bir
calismada, iilkemizde tarla tariminda kullanilan traktorlerin ortalama kuyruk mili giicii
40.49 kW, birim giic basina edinme maliyeti 265.12 $/kW olarak belirlenmistir. Bu
degerler ile Cizelge 4.10'daki degerler kiyaslandiginda, Tiirkiye'de son 17 yilda ortalama
traktor giicii ve edinme maliyetinin arttigr goriilmektedir. Bu durum, iilkemizde traktor
parkinda bulunan traktorlerin gii¢ biiyiikliigii ve edinme maliyetlerinin artmasindan
kaynaklanmaktadir.

Traktor sabit gider yiizdeleri, birim kuyruk mili giicii basina edinme maliyeti, kuyruk
mili giicii ve yillik kullamim saati degiskenlerine gore belirlenen saatlik traktor sabit
giderleri Cizelge 4.11'de verilmistir. Traktor kullamim saati 500 saatten 1000 saate
ciktifinda, saatlik traktor sabit gideri %50 oraninda azalmaktadir. Bu nedenle, isletme
giderlerinin azaltilmasi i¢in, isletme 6zelliklerine uygun traktor bityiikliigiiniin secilmesi ve
traktoriin kullanim saatinin artirtlmasi gereklidir.

Cizelge 4.11. Yillik kullanim saati 500 h ve 1000 h icin belirlenen saatlik traktor sabit

giderleri
Yillik Kullanim Saati (h) Saatlik Traktor Sabit Gideri ($/h)
500 6.6
1000 33

4.1.8. Zamanhlik verilerine iliskin veriler ve bulgular
4.1.8.1. Zamanhlk katsayilari

Pamuk, musir ve bugday iirlinlerine ait ekim islemleri i¢in kullanilan giinliik
zamanlilik katsayis1 degerleri Cizelge 4.12°de verilmistir.

Cizelge 4.12. Pamuk, misir ve bugday iirlinlerine ait ekim islemleri i¢in zamanlilik
katsayilar1 (Isik, 1988)

Tanmsal Tarimsal Uriin
Islem
Bugday Pamuk Ana U. Misir I1. U. Misir
| Ekim | 0.0044 0.0127 0.0102 0.0317 |

4.1.8.2. Uriin degeri ve iiriin verimi

Anket calismasinda belirlenen bugday, pamuk ve misir bitkilerine ait liriin degerleri
ve bu iiriinlere ait ortalama verim degerleri Cizelge 4.13’de verilmistir.

izelge 4.13. Modelde yer alan bitkilere ait iiriin degerleri ve ortalama verimleri

Uriin Uriin Degeri ($/kg) Ortalama Verim (kg/ha)
Bugday 0.276 3144
Pamuk 0.549 3230
Ana U.Misir 0.212 10812
I1. U. Misir 0.212 7990




4.1.8.3. Giinliik calisma saati

Arastirmada, gilinliik calisma saati tarim makineleri ile ¢alismada ortalama 8 saat
olarak kabul edilmistir.

4.1.8.4. Calisilabilir giin olasihig:

Tarim is makinelerine ait calisilabilir giin olasiliklari, makine o6zellikleri dikkate
alarak iki grup halinde belirlenmistir. Birinci grup tarim makinelerinde santrifiij giibre
dagitma makinesi ve tarla piilverizatorii yer almaktadir. Ikinci grup tarim makinelerinde ise
kulakl1 pulluk, diskaro, diskli tirmik, tapan, iiniversal ekim makinesi, aragapa kiiltivatorti,
giibreli aracapa makinesi, tava makinesi yer almaktadir.

Tarim is makineleri icin belirlen caligilabilir giin olasiliklar1 ISGUNSAY isimli
bilgisayar programiyla % 60, % 80 ve % 99 olasilik diizeylerinde belirlenmis ve bu
degerler Cizelge 4.14-4.19°da verilmistir. Modelde ekim islemleri icin belirlenen
zamanlilik giderlerinde kullanilan calisilabilir giin olasiliklar1 degerleri % 80 olasilik
diizeyinde alinmistir. Bolgede makine ile gerceklestirilen ekim islemleri i¢in, bugdayda
ekim aymnin ortasi ile Aralik aynin ortasi, pamuk ve ana iirlin misir da Mart ayimin ilk
yarisi, ikinci Uiriin misirda Haziran ayinin son ve Temmuz ayinin ilk haftasi donemleri en
uygun donmeler olarak belirlenmistir. Uriinlerin ekim dénemlerine gore calisilabilir giin
olasilig1 degerleri bugday i¢in 0.673, pamuk i¢in 1.00 ve ana iirlin misir icin 0.973, ikinci
iriin misir i¢in 1.00 olarak hesaplanmistir.

1. Grup Tarum Is Makinelerine Ait Calisilabilir Giin Olasiliklar
(Santrifiij giibre dagitma makinesi, tarla piilverizatorii)

Girdiler:

Istasyonun Bulundugu Bélgenin Adi : Kahramanmaras
Toprak Profil (Calisma) Derinligi  (mm) :50.00

Toprak Hacim Agirhig (kg/m?) : 1200

Solma Noktas1 (% nem) 1 12.50

Tarla Kapasitesinde Toprak Nemi (% nem) :25.50

Doyma Noktasinda Toprak Nemi (% nem) 146.20

Hidrolik Gecirgenlik Degerleri:

Tarla Kapasitesinde HD (mm/giin) 1 1.00
Doyma Noktasinda HD (mm/giin) 1 38.20
Caligilabilir Maksimum Toprak Nemi (%) :60.00
Caligilabilir Maksimum Kar Yiiksekligi (mm) - 0.00
Calisilabilir Minimum Toprak Sicakligi (°C) :5.00

2. Grup Tarum Is Makinelerine Ait Calisilabilir Giin Olasiliklar:
(Kulakl1 pulluk, diskaro, diskli tirmik, aragcapa kiiltivatorii, tapan,iiniversal ekim makinesi,
giibreli aracapa makinesi, tava makinesi)



Cizelge 4.14. Arastirma bolgesi i¢in aylik calisilabilir giin olasiliklart (1. grup tarim is

makineleri)
Ay Olasilik Diizeyi
Ortalama % 60 % 80 % 99

MART 0.987 0.978 0.973 0.955
NISAN 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 0.997 0.994 0.992 0.986
AGUSTOS 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 0.940 0913 0.897 0.839
ARALIK 0.765 0.706 0.673 0.550
OCAK 0.639 0.568 0.528 0.379
SUBAT 0.738 0.685 0.655 0.543

Cizelge 4.15. Arastirma bolgesi i¢in ikiser haftalik ¢aligilabilir giin olasiliklar1 (1. grup

tarim is makineleri)

Dénem Olasilik Diizeyi
Ortalama % 60 % 80 % 99
MART 1 MART 14 0.971 0.952 0.941 0.901
MART 15 MART 31 1.000 1.000 1.000 1.000
NISAN 1 NISAN 14 1.000 1.000 1.000 1.000
NISAN 15 NiSAN 30 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 1 MAYIS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 15 MAYIS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 1 HAZIRAN 14 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 15 HAZIRAN 30 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 1 TEMMUZ 14 0.993 0.987 0.983 0.970
TEMMUZ 15 TEMMUZ 31 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 1 AGUSTOS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 15 AGUSTOS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 1 EYLUL 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 15 EYLUL 30 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 1 EKIM 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 15 EKIM 31 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 1 KASIM 14 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 15 KASIM 30 0.887 0.836 0.807 0.699
ARALIK 1 ARALIK 14 0.921 0.888 0.869 0.799
ARALIK 15 ARALIK 31 0.635 0.548 0.499 0.316
OCAK 1 OCAK 14 0.714 0.629 0.580 0.399
OCAK 15 OCAK 31 0.576 0.495 0.449 0.278
SUBAT 1 SUBAT 14 0.736 0.650 0.601 0.418
SUBAT 15 SUBAT 29 0.740 0.651 0.601 0.413




Cizelge 4.16. Arastirma bolgesi icin haftalik ¢alisilabilir giin olasiliklart (1. grup tarim is

makineleri)
Donem Olasilik Diizeyi
Ortalama % 60 % 80 9% 99
MART 1 MART 7 0.943 0.904 0.882 0.801
MART 8 MART 14 1.000 1.000 1.000 1.000
MART 15 MART 21 1.000 1.000 1.000 1.000
MART 22 MART 31 1.000 1.000 1.000 1.000
NISAN 1 NiSAN 7 1.000 1.000 1.000 1.000
NISAN 8 NISAN 14 1.000 1.000 1.000 1.000
NISAN 15 NISAN 21 1.000 1.000 1.000 1.000
NiISAN 22 NiSAN 30 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 1 MAYIS 7 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 8 MAYIS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 15 MAYIS 21 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 22 MAYIS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 1 HAZIRAN 7 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 8 HAZIRAN 14 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 15 HAZIRAN 21 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 22 HAZIRAN 30 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 1 TEMMUZ 7 0.986 0.973 0.966 0.939
TEMMUZ 8 TEMMUZ 14 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 15 TEMMUZ 21 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 22 TEMMUZ 31 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 1 AGUSTOS 7 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 8 AGUSTOS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 15 AGUSTOS 21 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 22 AGUSTOS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 1 EYLUL 7 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 8 EYLUL 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 15 EYLUL 21 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 22 EYLUL 30 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 1 EKiM 7 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIiM 8 EKIM 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 15 EKIM 21 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 22 EKiM 31 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 1 KASIM 7 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 8 KASIM 14 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 15 KASIM 21 0.986 0.973 0.966 0.939
KASIM 22 KASIM 30 0.811 0.723 0.674 0.488
ARALIK 1 ARALIK 7 0.986 0.973 0.966 0.939
ARALIK 8 ARALIK 14 0.857 0.798 0.764 0.638
ARALIK 15 ARALIK 21 0.586 0.475 0413 0.180
ARALIK 22 ARALIK 31 0.670 0.573 0.518 0.314
OCAK 1 OCAK 7 0.814 0.730 0.682 0.504
OCAK 8 OCAK 14 0.614 0.495 0.428 0.176
OCAK 15 OCAK 21 0.543 0.442 0.385 0.171
OCAK 22 OCAK 31 0.600 0.518 0.471 0.297
SUBAT 1 SUBAT 7 0.686 0.580 0.520 0.295
SUBAT 8 SUBAT 14 0.786 0.699 0.650 0.467
SUBAT 15 SUBAT 21 0.757 0.654 0.596 0.378
SUBAT 22 SUBAT 29 0.725 0.638 0.589 0.406




Cizelge 4.17. Arastirma bolgesi i¢in aylik calisilabilir giin olasiliklar1 (2. grup tarim is

makineleri)

Ay Olasilik Diizeyi

Ortalama % 60 % 80 % 99
MART 0.958 0.947 0.940 0.917
NISAN 0.977 0.968 0.963 0.944
MAYIS 0.997 0.994 0.992 0.986
HAZIRAN 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 0.997 0.994 0.992 0.986
AGUSTOS 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 1.000 1.000 1.000 1.000
EKiM 0.997 0.994 0.992 0.986
KASIM 0.917 0.887 0.870 0.807
ARALIK 0.713 0.659 0.629 0.516
OCAK 0.603 0.528 0.485 0.326
SUBAT 0.714 0.659 0.628 0.512

Cizelge 4.18. Arastirma bolgesi i¢in ikiser haftalik ¢alisilabilir giin olasiliklar1 (2. grup

tarim i makineleri)

Donem Olasilik Diizeyi
Ortalama % 60 % 80 % 99

MART 1 MART 14 0.964 0.945 0.934 0.893
MART 15 MART 31 0.953 0.943 0.937 0.915
NISAN 1 NISAN 14 0.971 0.961 0.955 0.934
NISAN 15 NISAN 30 0.981 0.969 0.963 0.938
MAYIS 1 MAYIS 14 0.993 0.987 0.983 0.970
MAYIS 15 MAYIS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 1 HAZIRAN 14 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 15 HAZIRAN 30 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 1 TEMMUZ 14 0.993 0.987 1.000 0.970
TEMMUZ 15 TEMMUZ 31 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 1 AGUSTOS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 15 AGUSTOS 3 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 1 EYLUL 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 15 EYLUL 30 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIiM 1 EKIM 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 15 EKIM 31 0.994 0.989 0.986 0.975
KASIM 1 KASIM 14 0.993 0.987 0.983 0.970
KASIM 15 KASIM 30 0.850 0.797 0.767 0.656
ARALIK 1 ARALIK 14 0.871 0.835 0.815 0.738
ARALIK 15 ARALIK 31 0.582 0.497 0.449 0.268
OCAK 1 OCAK 14 0.664 0.577 0.527 0.341
OCAK 15 OCAK 31 0.553 0.474 0.429 0.262
SUBAT 1 SUBAT 14 0.700 0.615 0.568 0.389
SUBAT 15 SUBAT 29 0.727 0.640 0.592 0.409




Cizelge 4.19. Arastirma bolgesi icin haftalik ¢alisilabilir giin olasiliklart (2. grup tarim is

makineleri)
Donem Olasilik Diizeyi
Ortalama % 60 % 80 9% 99

MART 1 MART 7 0.929 0.890 0.868 0.786
MART 8 MART 14 1.000 1.000 1.000 1.000
MART 15 MART 21 0.957 0.938 0.927 0.886
MART 22 MART 31 0.950 0.930 0.919 0.877
NiSAN 1 NISAN 7 0.957 0.938 0.927 0.886
NISAN 8 NISAN 14 0.986 0.973 0.966 0.939
NISAN 15 NISAN 21 0.971 0.955 0.945 0.910
NiISAN 22 NISAN 30 0.989 0.979 0.974 0.953
MAYIS 1 MAYIS 7 0.986 0.973 0.966 0.939
MAYIS 8 MAYIS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 15 MAYIS 21 1.000 1.000 1.000 1.000
MAYIS 22 MAYIS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 1 HAZIRAN 7 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 8 HAZIRAN 14 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 15 HAZIRAN 21 1.000 1.000 1.000 1.000
HAZIRAN 22 HAZIRAN 30 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 1 TEMMUZ 7 0.986 0.973 0..966 0.939
TEMMUZ 8 TEMMUZ 14 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 15 TEMMUZ 21 1.000 1.000 1.000 1.000
TEMMUZ 22 TEMMUZ 31 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 1 AGUSTOS 7 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 8 AGUSTOS 14 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 15 AGUSTOS 21 1.000 1.000 1.000 1.000
AGUSTOS 22 AGUSTOS 31 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 1 EYLUL 7 1.000 1.000 1..000 1.000
EYLUL 8 EYLUL 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 15 EYLUL 21 1.000 1.000 1.000 1.000
EYLUL 22 EYLUL 30 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 1 EKiM 7 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 8 EKIM 14 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 15 EKIM 21 1.000 1.000 1.000 1.000
EKIM 22 EKIiM 31 0.990 0.981 0.976 0.958
KASIM 1 KASIM 7 1.000 1.000 1.000 1.000
KASIM 8 KASIM 14 0.986 0.973 0.966 0.939
KASIM 15 KASIM 21 0.929 0.908 0.896 0.851
KASIM 22 KASIM 30 0.789 0.707 0.660 0.487
ARALIK 1 ARALIK 7 0.971 0.955 0.945 0.910
ARALIK 8 ARALIK 14 0.771 0.706 0.669 0.530
ARALIK 15 ARALIK 21 0.529 0422 0.362 0.137
ARALIK 22 ARALIK 31 0.620 0.526 0.473 0.275
OCAK 1 OCAK 7 0.743 0.659 0.612 0.435
OCAK 8 - OCAK 14 0.586 0.468 0.401 0.151
OCAK 15 OCAK 21 0.543 0.442 0.385 0.171
OCAK 22 OCAK 31 0.560 0.483 0.439 0.277
SUBAT 1 SUBAT 7 0.657 0.552 0.483 0.271
SUBAT 8 SUBAT 14 0.743 0.657 0.609 0.427
SUBAT 15 SUBAT 21 0.743 0.642 0.585 0.371
SUBAT 22 SUBAT 29 0.712 0.627 0.578 0.398




Girdiler:

Istasyonun Bulundugu Bolgenin Adi

Toprak Profil (Calisma) Derinligi  (mm)
Toprak Hacim Agirlhig (kg/m3 )

Solma Noktasi (% nem)

Tarla Kapasitesinde Toprak Nemi (% nem)
Doyma Noktasinda Toprak Nemi (% nem)

Hidrolik Gecirgenlik Degerleri:

Tarla Kapasitesinde HD (mm/giin)

Doyma Noktasinda HD (mm/giin)
Caligilabilir Maksimum Toprak Nemi (%)
Calisilabilir Maksimum Kar Yiiksekligi (mm)
Caligilabilir Minimum Toprak Sicakligi (oC)

: Kahramanmarasg
:300.00

1 1200.00

:12.50

:25.50

146.20

: 1.00
:38.20
1 60.00
:0.00
:5.00

4.1.9. Enerji gereksinimlerine iliskin bulgular

Enerji gereksinimlerine iliskin veriler, literatiirden alinmistir ve Cizelge 4.20°de

goriilmektedir.

Cizelge 4.20. Tarim makinelerine ait birim alan basina enerji gereksinimleri ve yliklenme

oranlar1 (Canakci, 1999)

Makine Adi Enerji Gereksinimi (kW-h/ha) Yiiklenme Orani (ondalik)

Kulakli Pulluk 54.237 0.588
Goble Diskaro 19.886 0.579
Diskli Tirmik 18.258 0.688
Agir Tapan 9.080 0.574
Sant. Giibr. Dag. Mak. 2.669 0.175
Universal Ekim Mak. 11.269 0.354
Aragapa Kiiltivatorii 15.530 0.425
Giibreli Aracapa 18.737 0.354
Tava Makinesi 4.535 0.392
Tarla Piilverizatorii 2.525 0.150

4.1.10. Tasima islemlerine iliskin bulgular

Tarim arabasina iliskin isletmecilik verisi olarak makineye ait yiikklenme orani (0.61)
kullanilmistir (Canakei, 1999). Bugday, pamuk ve misir i¢in tasima uzakligir degerleri,
tarlalarin isletmelerden uzakliklar1 olup anket sonucu elde edilen arazi uzakliklarinin
ortalama degerleri olarak hesaplanmistir (Cizelge 4.21).

Cizelge 4.21. Uriinlere ait tasima uzakliklari

Uriin Tasima Uzaklig1 (km)
Bugday 3

Pamuk 3

Misir 3




Uriinlere ait birim alan bagina taginan, tohum giibre ve hasat edilen iiriin degerleri
Cizelge 4.22'de verilmistir. Uriinlerde tohum, giibre ve iiriiniin toplami ele alindiginda en
fazla tasinan yiik miktari, 10812 kg/ha ile ikinci tiriin misirda belirlenmistir. En az yiik,
3144 kg/ha ile bugday iiretiminde taginmaktadir.

Cizelge 4.22. Modelde yer alan iiriinlere ait, iiretim sezonunda birim alanda tasinan tohum
giibre ve iiriin miktarlar.

Yiik Cesidi Tasinan Yiik Miktar1 (kg/ha)

Bugday Pamuk Ana Uriin Misir 2.Uriin Misir
Tohum 300 60 25 25
Giibre 650 1000 750 750
Uriin 3144 3230 10 812 7990
Toplam 4094 4290 11 587 8765

4.2. Optimum makine genislikleri ve traktor kuyruk mili giicii

Optimum makine biiyiikliiklerinin belirlenmesinde makine is genislikleri esas
almmustir. Gerek makine genislikleri gerekse optimum traktor kuyruk mili giicli hesabinda
500 h/yil ve 1000 h/yil calisma siiresi i¢in 5 farkli biiyiikliikteki (5, 10, 20, 50, 100 ha)
isletmede 8 ayr iiriin deseni senaryosu degerlendirilmistir.

Sonuglar, Cizelge 4.23-4.30’da goriilmektedir. Cizelgeler, bes veri setini
gostermektedir. Bunlar, 500 h/y1l ¢alisma i¢in isletme biiyiikliigiine bagli optimum makine
geniglikleri, 500 h/yil calisma i¢cin optimuma yakin makine genisligi alt ve iist sinirlari,
1000 h/y1l ¢alisma i¢in isletme biiyiikliigiine bagli optimum makine genislikleri, 1000 h/y1l
calisgma icin optimuma yakin makine genigligi alt ve iist simirlan, farkli isletme
biiyiikliikleri icin gerekli kuyruk mili giictidiir.

Optimum is genislikleri ile ilgili hesaplamalar sonucu (Cizelge 4.23-4.30), ele alinan
tim iiriin deseni senaryolarinda 500 h c¢alisma kosulundaki optimum is genisliklerinin,
1000 h ¢alismadaki is genisliklerinden biraz biiyiik olmas1 gerektigi bulunmustur.

Cizelge 4.31'e gore, kuyruk mili giicii gereksinimi {iirlin desenine bagli olarak
degismektedir. Cizelge 4.31°de bir isletmede bulunmasi gereken kuyruk mili giiciiniin alt
ve lst sinirlar1 verilmistir. Buna gore, en diisiik kuyruk mili giicline %100 bugday
tiretiminde gerek duyulmaktadir. Ele alinan sekiz iiriin desenin i¢inde en yiiksek kuyruk
mili giicii gereksinimi ise 8 numarali iiriin desenidir. Bugdayda en diisiik bulunmasinin
nedeni, bugday iiretiminde sadece 6 makine kullaniliyor olmasidir.

Kuyruk mili giicii gereksinimi degisimi, iiriin desenine bagli olarak belirgin bir
ozellik gostermistir. Bir {iretim sezonunda sadece bir {iriin yetistirilmesi durumunda (%100
bugday ya da %100 pamuk gibi) kuyruk mili giicii gereksinimi en diigiik diizeylerinde
olmaktadir. Bir iiretim sezonunda toplam ekili alan iki iiriin i¢in esit oranda boliiniirse tek
iiriin yetistirilen duruma gore, kuyruk mili giicii gereksinimi artmaktadir. Ug farkli iiriine
yoneldiginde ise (5 ve 6 numarali iiriin desenleri) en yiiksek gii¢ gereksinimi dogmaktadir.

Bu sonuglara gore, iiriin cesitliligi arttikca traktor giic gereksiniminin de artacagi
anlasilmaktadir. Bu, calistirilmasi gereken makine sayisinin artmasi ile ilgili oldugu gibi
calisilabilir giin olasihiginin azalmas: ile de ilgili olabilir.



Cizelge 4.23. %100 bugday iiretimi i¢in optimum makine genislikleri ve traktdr kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)
Galisma 5ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
Siiresi - ~ - -

h/yil Sha |10ha|20ha|50ha| 100 Alt Ust Alt Ust Alt Ust Alt Ust Alt Ust
ha Sinir | Stir | Siur | Simr | Stmar | Siur | Simr | Sinar | Sinir | Simar

Pulluk 09 |12 |18 |28 (40 |05 |14 |08 [18 |13 |24 |22 |36 |32 |58
Diskaro 07 |10 |14 [23 [33 |04 |12 06 |16 |10 |21 |17 [31 |26 |42
Diskli Tirmik 15 |21 |30 |48 |69 |10 |21 |16 |29 |24 [39 |40 |59 |58 |81
Tapan ) 24 |34 |48 |76 |108 |18 |32 |27 |43 |39 [59 |65 |90 |95 |124
Santrifiijlii Giibre Dag.

Mak. oo |34 [B0 [125 241 [425 [45 [64 [70 [93 [ILL 140 |22 (262 [399 [452
Ekim Makinesi 0 0 00 |0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Kiiltivator 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Giibreli Aragapa Mak. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tava Makinesi

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tarla Piilverizatorii

19 |28 39 |63 8.9 1.5 2.6 22 35 32 4.8 53 73 7.7 10.1

Pulluk 10 |15 |21 |34 [49 |07 |16 |10 |22 |16 |29 |27 |43 |40 |59
Diskaro 09 |12 |18 [28 (40 |05 |14 |08 [18 |13 |25 |22 [37 |32 |50
Diskli Tirmik 18 |26 |37 |59 |84 |13 |25 |20 |34 |30 |47 |49 |71 |72 |97
Tapan ) 29 |41 |59 |93 [132 |22 |38 |33 |51 |49 |70 |81 |10.7 |I1L7 |149
Santrifiijlii Giibre Dag.

Mak. o0 |64 [95 [143 (266 [453 [55 |75 |83 [108 [129 [159 [246 [287 [427 [481
Ekim Makinesi 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Kiiltivator 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Gﬁbreli Aragapa Mak. 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tava Makinesi

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Tarla Piilverizatorii

24 |34 |48 7.6 10.8 | 1.8 3.1 2.7 43 4.0 5.8 6.6 8.8 9.6 12.2

Kuyruk Mili Giicii (kW) Sha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha

15.0 18.2 23.2 34.2 47.2




Cizelge 4.24. %100 pamuk iiretimi i¢cin optimum makine genislikleri ve traktor kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)

Calisma 5ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha

Sh‘jryejl Sha |10ha |20ha [50ha [100 |Alt |Ust |Alt |Ust |Alt |Ust |Alt |Ost |Alt | Ust
ha Simir | Siur | Sinir | Sinir | Stmar | Siar | Siar | St | Star | Sinar
Pulluk 12 |18 [25 |40 [57 o8 [18 [13 [24 [19 [33 [32 [50 [47 |68
Diskaro 12 |18 |25 [40 [57 o8 |18 [13 [25 |19 [33 [33 [50 [48 |69
Diskli Tirmik 17 |25 (35 |56 [79 |12 |24 |19 [33 [28 |44 [46 |67 |68 |93
Tapan 24 (34 148 [76 [108 [1.8 [32 [27 |43 [39 |59 |65 [90 [95 [124
iﬁ‘ﬁifﬁjm Giibre Dag. 1000 29 (41 |59 |93 [132 |23 |37 |34 [50 |50 |69 |82 |[106 |11.8 |14.7
Ekim Makinesi 12 [20 {35 [79 [152 |08 |18 |15 |27 |28 |44 |68 [92 [13.6 [169
Kiiltivator 1.8 [25 |36 [57 |81 |13 |25 |19 |33 [29 |45 |48 [69 |70 |95
Giibreli Aracapa Mak. 19 |27 (38 |61 [86 |14 |26 |21 [35 [31 [48 |51 [73 |74 100
Tava Makinesi 21 31 [43 |69 |98 [16 [29 [24 [39 [35 [53 [58 [81 [85 [112
Tarla Piilverizatorii 44 163 (89 [140 [199 [3.6 |53 |53 |73 |77 |10 [126 |156 |18.2 [21.8
Pulluk 15 [21 [31 49 J69 |10 [22 |16 [29 |24 [39 [40 [59 [58 |81
Diskaro 15 |22 (31 [49 [70 |11 [22 |16 [29 [24 1[40 [40 |60 [59 |83
Diskli Tirmik 21 [30 [43 [68 [97 [16 |29 [23 [39 [35 |53 |58 |81 [84 [l1l.1
Tapan 29 41 [59 |93 [132 [22 [38 [33 [51 [49 [70 [81 [107 [11.7 [14.9
E/‘;‘:ﬁﬁfﬁjm Giibre Dag. 500 [35 [50 |71 |113 [160 |29 |44 |42 |60 |61 |83 |10.1 |128 |145 |177
Ekim Makinesi 14 |22 (38 [82 [155 [1.0 |20 [17 [30 [30 [47 |71 |95 [139 [172
Kiiltivater 22 31 (44 |70 (99 |16 [29 [24 [40 |36 [54 [59 [82 [86 [114
Giibreli Aracapa Mak. 23 33 (47 |74 1105 |17 (31 |26 |42 |38 [57 |63 [87 1[92 120
Tava Makinesi 26 (37 [53 [84 [119 [20 [34 (30 [47 |44 |64 |72 [97 [105 [13.5
Tarla Piilverizatorii 54 7.6 [10.8 |17.1 |242 |45 |64 |66 |89 |96 |[122 [155 [188 [223 |[26.2
Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
17.1 234 32.4 50.7 71.5




Cizelge 4.25. %100 ana iiriin misir liretimi i¢in optimum makine genislikleri ve traktor kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)

Caligma 5ha 10 ha 20ha 50 ha 100 ha

Surem = = = = =
h/yil 5ha [10ha[20ha|[50ha| 100 | Alt | Ust [ Alt | Ust | Alt [ Ust | Alt | Ust | Alt | Ust
ha | Sir | Siar | Smnar | Sinar | Siar | Sinar | Sinar | Sinar | Sinar | Sinar
Pulluk 12 (1.8 [25 [40 [57 Jos |18 [13 |24 |19 [33 [32 [50 [47 Je68
Diskaro 12 [1.8 [25 [40 [57 Jo8 [1.8 [13 |25 [19 [33 [33 [50 [48 [69
Diskli Tirmik 15 (21 [30 [48 |69 [10 [21 [16 |29 [24 [39 [40 [59 [58 [8.1
Tapan 24 [34 [48 |76 [108 [1.8 [32 [27 [43 [39 [59 |65 [90 [95 [124
E/‘E‘;‘ﬁfifﬁjlﬁ Giibre Dag. 000 4T (59 93 (32 (23 [37 (34 [50 [50 (69 [82 [106 118 [147
Ekim Makinesi 12 (20 [35 [79 [152 [08 [1.8 [15 [27 [28 |44 J68 [92 [137 [17.0
Kiiltivator 1.8 [25 [36 [57 |81 [13 |25 [19 [33 [29 [45 [48 [69 [70 |95
Giibreli Aracapa Mak. 13 [19 [27 [43 61 [o09 [19 [14 |26 |21 [35 [35 [53 [51 |73
Tava Makinesi 21 [31 [43 |69 [98 [1.6 [29 [24 [39 [35 [53 [58 [81 [85 [112
Tarla Piilverizatorii 28 (39 [56 [89 [126 |22 |35 (32 |48 |47 |66 |77 |10 [11.2 [14.1
Pulluk 15 (21 [31 [49 |69 [10 [22 |16 |29 |24 [39 [40 [59 [58 |81
Diskaro 15 (22 [31 [49 [70 |11 (22 [16 [29 |24 [40 [40 |60 [59 [83
Diskli Tirmik 18 [26 [37 [59 |84 |13 [25 [20 |34 [30 [47 [49 [71 |72 97
Tapan 29 |41 |59 |93 [132 [22 |38 (33 |51 [49 |70 |81 [107 [11.7 [14.9
E/‘;‘:ﬁifﬁjm Giibre Dag. 00 s (71 (113 [160 (29 [44 |42 [60 (61 (83 101 [128 [125 [177
Ekim Makinesi 14 (22 [38 [82 [156 [1.0 |20 [17 |30 |31 [47 [71 |95 [140 [173
Kiiltivater 22 [31 [44 [70 99 |16 [29 [24 [40 [36 [54 [59 [82 [86 |[11.4
Giibreli Aragapa Mak. 1.6 [23 [33 [52 [74 |11 [23 |17 |31 |26 [42 [43 |63 [63 [87
Tava Makinesi 26 |37 |53 [84 [119 [20 [34 [30 [47 |44 |64 |72 [97 [105 [135
Tarla Piilverizatorii 34 [48 |68 [108 [153 |27 |42 [40 [59 [58 [79 |96 [122 [13.8 [16.9
Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
17.7 22.9 30.6 46.7 65.3




Cizelge 4.26. %100 (bugday + ikinci iiriin misir) iiretimi i¢in optimum makine genislikleri ve traktdr kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)
Csaflsm.a 5ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
l?/“ﬁ‘ Sha | 10ha |20 ha|50ha | 100 | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust
y ha Sinir | Star | Simar | Sinar | Sinar | Sinar | Sinir | Siar | Sinar | Sinar
Pulluk 18 |25 |36 |57 |80 |13 |24 |19 [33 |28 |45 |47 |68 |69 |94
Diskaro 18 |25 |36 |57 |80 |13 |24 |19 [33 |28 |45 |47 |68 |69 |94
Diskli Tirmik 30 |43 |61 |97 |13.8 |24 |39 |35 |53 |51 |73 |85 |112 [122 |155
Tapan
Santrifjli Gitbre Dag.Mak. | 1000 48 |68 |97 [153 |21.7 [39 |59 |58 |81 |84 |11l [13.7 [172 |[19.8 |23.9
Ekim Makinesi 83 |122 |184 335 (557 |73 |96 |109 |13.7 [16.7 |202 [31.2 |359 |52.8 |588
Kiiltivator 15 |26 |48 |115 |225 |10 |21 |20 (34 |40 (58 |10.1 |13.0 |20.6 |246
Giibreli Aracapa Mak. 18 |25 |36 |47 |81 |13 [25 |19 [33 |29 [45 |48 |69 |70 |95
Tava Makinesi 13 |19 |27 |43 |61 |09 |19 |14 |26 |21 |35 |35 |53 |51 |73
Tarla Pulverizatorii
21 |31 |43 |69 |98 |16 [29 |24 [39 [35 [53 [58 |81 |85 [112
48 |68 |96 |152 |215 |40 |57 |58 |79 |84 |[109 |13.7 |168 |19.7 [23.4
Pulluk 21 |31 |43 |69 |98 |16 |29 |24 |39 [35 |54 [58 |81 |85 112
Diskaro 21 (31 |43 |69 |98 |16 |29 |24 |39 [35 |54 |58 |81 |85 |112
Diskli Tirmik 37 |53 |75 |11.8 |168 |30 |47 |44 |64 |64 |88 |104 |13.4 |151 |187
T
apan ) 50 |83 [118 [187 |264 [49 |70 |72 |97 |104 |[134 |169 |207 |243 |288
Santrifiijlii Guibre Dag. 500
Mak. 10.0 |14.6 |21.5 |38.0 |61.4 |88 |11.4 |13.1 162 |19.7 [23.5 |35.6 |405 |583 |64.6
Ekim Makinesi 1.6 |28 |50 |11.7 |227 |12 [23 |22 [36 |42 |61 |103 [132 |208 [248
Kaltivator 22 [31 [44 [70 [99 |16 [29 [24 [33 [36 [54 [59 [82 (86 |[114
Giibreli Aragapa Mak.
e 1.6 (23 |33 |52 |74 |11 |23 |17 [31 |26 |42 |43 |63 |63 |87
Tava Makinesi
Tarla Piilverizatorii 26 |37 |53 |84 119 [20 |34 [30 |47 |44 |64 |72 |97 |[105 [135
58 |82 |11.7 185 |26.1 |49 |62 |72 |87 |10.4 [13.1 |168 |20.3 |242 |[283
Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
19.7 25.6 34.5 53.0 73.1




Cizelge 4.27. %50 (bugday + ikinci iiriin musir) + %50 pamuk {iretimi i¢in optimum makine genislikleri ve traktor kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)
Gahisma 5ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
Siiresi _ _ _

hyil Sha | 10ha|[20ha|S0ha| 100 | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust
ha | Siir | Sinir | Siar | Star | Sinar | Sinar | Sinar | Simar | Sinar | Sinar

Pulluk 21 [30 [43 |68 [97 |16 [29 [24 [39 [35 [53 [58 [81 [84 [112
Diskaro 24 [31 [43 |69 [98 |16 [29 [24 [39 [35 [54 [58 [81 [85 [112
Diskli Tirmik 34 [48 [6.8 [109 [154 [27 [43 [40 [59 [58 |81 [95 [124 [138 [172
Tapan 51 |73 [103 [163 [23.0 |42 |62 |62 |85 [9.0 [I118 |146 |181 |21.0 |252
Santrifiijlii Giibre Dag.Mak. 1000

. o 80 [11.6 [17.2 [303 [487 [69 [92 [103 [13.0 [15.6 [18.9 [28.1 [326 [450 [51.6
Ekim Makinesi
Kiiltivator 19 [33 [59 [137 [267 [14 [26 [26 [41 [50 [70 [122 [153 [24.6 [289
Giibreli Aragapa Mak. 25 [36 |51 |81 115 [19 [33 [29 [45 [42 [62 [70 [95 [10.1 [13.1
Tava Makinesi 23 [33 |46 [74 104 |17 |31 [26 [42 |38 [57 [63 [87 |91 [119

Tarla Piilverizatorii

3.1 4.3 6.2 9.8 13.8 |24 |39 3.5 5.3 5.2 73 8.5 112 |12.3 |155
6.5 9.2 13.1 |20.7 |293 |56 |76 8.1 10.5 |11.7 |14.6 |189 |22.6 |27.2 |315

Pulluk 26 |37 |53 |83 [11.8 [20 [34 [29 |46 [43 |64 [72 (97 [104 [134
Diskaro 26 |37 [53 [84 [119 [20 [34 [30 [47 |44 |64 [72 |98 [105 [135
Diskli Tirmuk 41 (59 [83 [132 [187 [33 |51 [49 [70 [72 (97 [11.7 [149 [169 [20.7
Tapan 62 |88 [125 [19.8 [280 [52 |74 [76 [102 [IL1 [142 [18.0 [21.9 [25.8 |30.4
Santrifiijlii Giibre Dag. Mak. 500

) o 96 |13.9 [203 [349 [548 [85 [11.0 [125 [155 [18.6 [222 [32.6 [37.3 [51.9 [57.8
Ekim Makinesi
Kiiltivator 22 |36 |62 [141 [271 [16 [29 |29 |45 |53 |74 126 [157 [25.0 [29.3
Giibreli Aragapa Mak. 31 |41 |62 |93 [140 [21 [10 [36 [50 |52 |71 |86 [111 [125 [157
Tava Makinesi 28 |40 [57 (90 [127 [22 [36 [32 [50 [47 J[68 [77 [104 [112 [144

Tarla Pulverizatorii 37 153 |75 |119 |168 |30 |47 |44 |64 |64 |88 |105 |135 |15.1 |187

79 11.2 |159 |252 |356 |69 8.7 10.0 |12.1 |144 |17.6 |232 |27.2 |333 |38.1

Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
20.5 26.1 34.7 52.6 73.4




Cizelge 4.28. %50 (bugday + ikinci liriin misir) + %50 ana iirlin misir {iretimi i¢in optimum makine genislikleri ve traktor kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)
C;.l,lsn%a Sha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
h‘j“’? Sha |10ha|20ha|50ha| 100 | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust
n ha Sinir | Siar | Sinir | Stmar | Sinar | Sinar | Simar | Sinar | Stmar | Sinar
Pulluk 21 [30 |43 |68 (97 |16 |29 |24 [39 [35 [53 [58 |81 |84 [11.2
Diskaro 21 |31 |43 |69 [98 |16 |29 [24 [39 [35 [54 [58 |81 [85 [11.2
Diskli Tirmuik 32 |46 |65 [103 [146 |25 |41 [37 |56 |55 [77 (9.8 [11.8 [13.0 [16.4
Tapan 51 |73 [103 [163 [23.0 [42 [62 |62 [85 [90 [11.8 [146 [181 [21.0 [252

Santrifiijlii Glibre Dag. Mak. 1000

8.0 11.6 |17.2 |303 |48.7 |69 (9.2 103 |13.0 |15.6 |18.9 |28.1 |32.6 [46.0 |51.6

Ekim Makinesi
Kiilfivatir 1.9 [33 [59 [137 [267 |14 |26 |26 |41 [50 |70 [123 [154 [24.6 [29.0
Giibreli Aragapa Mak. 25 |36 |51 [81 [115 [19 [33 [29 [45 [42 |62 [7.0 |95 [10.1 [13.1
Tava Makinesi 19 [27 [38 |61 [86 |14 [26 |21 [35 [31 |48 [51 [73 [74 [100
Tarla Pilverizatori 31 |43 |62 [9.0 [138 [24 [39 [35 [53 [52 |73 |85 |[112 [123 [155
53 |76 |107 [17.0 [24.1 |45 |64 |66 |88 |95 [12.1 [154 |18.8 [222 [26.1
Pulluk 26 |37 |53 [83 [11.8 |20 (34 |29 [46 |43 |64 [72 |97 [104 |134
Diskaro 26 |37 |53 [84 [119 [20 (34 (3.0 |47 |44 [e4 |72 |98 [105 [135
Diskli Tirmik 39 [56 [79 [126 [178 [32 [49 |46 |67 |68 [93 [11.1 [142 [160 [19.7
Tapan 62 [88 [125 [19.8 [28.0 |52 [74 [7.6 [102 [11.1 [142 [18.0 [21.9 [25.8 [30.4
Santrifiijlii Giibre Dag. Mak.
Elkim Makinesi so0 |96 [139 [203 [349 [548 [85 [1L0 [12.5 [I55 [18.6 [222 [32.6 [37.3 [5L9 [57.8
Kiiltivatér 220 (362 [63.0 [14.1 [27.1 |16 |29 |29 (45 |53 |74 [12:6 |158 [250 |29.4
Giibreli Aracapa Mak. 31 |44 |62 [99 [140 [21 [40 [3.6 |50 |52 |74 [86 |11.4 [125 |15.7
Tava Makinesi 23 |33 |47 |74 105 [17 (31 |26 (42 [38 [57 |63 |87 [92 [120
Tarla Piilverizatori 37 [53 |75 |119 [168 |30 |47 |44 |64 |64 |88 |105 [13.5 |15.1 |187
6.5 |92 |13.1 [207 [293 [56 |72 [81 [100 [11.7 [146 |190 |22.6 |272 |315
Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha

21.6 26.5 34.3 51.1 70.7




Cizelge 4.29. %50 bugday + % 50

pamuk iiretimi i¢in optimum makine genislikleri ve traktor kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)
C;‘ilrseﬁa 5ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
byl | Sha [ 10 ha|20ha|50ha| 100 | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust
y ha Sinir | Siar | Sinir | Siar | Sinir | Sinar | Siar | Sinir | Sinir | Siar
Pulluk 1.5 |21 [30 [48 [68 [1.0 [21 |16 [29 |24 [39 [40 [59 |58 |[8.1
Diskaro 1.4 |20 [28 |45 |64 |10 |20 [15 |27 (22 |37 |37 |56 |54 |76
Diskli Tirmik 23 (33 |47 |74 105 |17 |31 |26 |42 |38 |57 |63 |87 |92 120
T
apan ) 34 |48 |68 |108 153 |27 |43 (39 |59 |58 |81 |95 |124 [137 [172
Santrifiijlii Giibre Dag. Mak.
Ekim Makinesi 100 |59 [86 [13.0 [23.6 [39.4 [50 [69 [75 1[99 [11.6 [14.5 [21.8 [25.7 [36.9 [42.0
Kiiltivator 08 |14 |25 |56 [104 |05 [13 |10 [20 |19 [32 |47 |66 |94 [122
Giibreli Aragapa Mak. 12 |18 [25 1[40 [57 Jo8 |18 |13 [25 [19 [33 [32 [50 |48 |69
Tava Makinesi 13 |19 |27 [43 |61 |09 |19 |14 [26 |21 |35 |35 |53 |51 |73
Tarla Pulverizatori
1.5 |21 [31 [49 |69 [1.0 |21 |16 [29 |24 (39 [40 [59 |58 |81
45 |64 [9.1 [144 [204 [37 |55 |55 [75 [79 |104 [129 [16.0 [18.6 [22.2
Pulluk 1.8 26 [37 |59 [83 [13 |25 [20 |34 [29 |46 [49 [70 |72 [97.
Diskaro 1.7 |24 135 |55 [78 |12 |24 [1.8 [32 |27 |44 |46 |66 |67 |91
Diskli Tirmik 28 |40 |59 |90 [128 |22 |37 [32 |50 |47 |68 |78 |104 [113 |14.4
Tapan
41 [59 [83 [132 [187 [33 [51 |49 [70 [72 197 117 149 [169 [207
Santrifiijlii Giibre Dag. Mak.
Ekim Makinesi 500 |7.1 103 [152 [26.8 [434 |61 [82 |91 |[11.6 [13.7 [169 [24.8 [29.0 [40.8 [46.1
Kiiltivator 1.0 |16 [27 [58 [109 [oe6 [15 [r1 [22 |21 [34 J49 |69 |96 [124
Giibreli Aragapa Mak. 1.5 (22 [31 [49 [70 |11 [22 |16 [29 |24 |40 |40 |60 |59 [82
Tava Makinesi 16 |23 [33 |52 |74 |11 |23 |17 [31 |26 |42 |43 |63 |63 |87
Tarla Pulverizatori
1.8 |26 [37 159 [84 |13 |25 [20 [34 |30 |41 [49 |71 [72 |87
55 [7.8 [11.0 [175 [248 [46 |65 |68 [91 (98 [125 [159 [192 [22.8 [26.8s
Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
18.4 22.7 29.6 442 61.2




Cizelge 4.30. %50 pamuk + %50 ana {iriin musir iiretimi i¢cin optimum makine genislikleri ve traktdr kuyruk mili giicii

Tarim Makineleri Yillik Optimum Makine Genisligi (m) Optimuma Yakin Sinirlar (m)
Csa.l,lsma 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha
WSt S ha [10ha |20 ha |50 ha| 100 | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust | Alt | Ust
ha Sinir | Simir | Star | Sinar | Sinir | Siar | Stnar | Sinr | Sinar | Siar

Pulluk 18 [25 |36 |57 |80 |13 |24 |19 |33 |28 |45 |47 |68 |69 |94
Diskaro 18 [25 |36 |57 |81 |13 [25 |19 |33 [29 |46 |48 |69 |70 |95
Diskli Tirmik 23 |33 |47 [74 |105 [17 [31 |26 |42 [38 [57 |63 [87 [92 [120
Tapan 34 |48 |68 |108 |153 |27 |43 |39 |59 |58 |81 |95 |124 [13.7 |172
Santrifiijlii Giibre Dag. Mak.
Ekim Makinesi 1000 |41 |59 [83 [132 [187 [34 [50 [50 [69 |72 |96 |[11.8 [147 [17.0 [205
Kiiltivator 1.7 |29 |50 |112 [215 [13 |24 |22 |37 |41 |60 |99 [127 |19.7 [235
Giibreli Aracapa Mak. 25 |36 |51 |81 |115 [19 [33 |29 [45 [42 |62 |70 [95 [10.1 |13.1
Tava Makinesi 23 |33 |46 |74 |104 [17 (31 |26 |42 |38 |57 |63 [87 |91 |11.9
Tarla Pilverizatori 31 |43 |62 |98 [138 [24 [39 [35 |53 [52 [73 |85 [112 [123 [155

51 |72 [102 [162 |23.0 [43 |61 |62 (84 |90 |11.6 147 [17.9 |21.1 |25.0
Pulluk 21 |31 |43 [69 |98 [1.6 (29 |24 [39 |35 |54 |58 |81 |85 |11.2
Diskaro 22 |31 |44 [70 [99 [1.6 |29 |24 [40 |36 |54 |59 [83 |86 |14
Diskli Tirmik 28 |40 |57 |90 |128 [22 [37 |32 [50 |47 |68 |78 |104 |113 |14.4
Tapan 41 |59 [83 [132 [187 [33 [51 (49 |70 |72 |97 [11.7 |[149 [169 |20.7
Santrifiijlii Giibre Dag. Mak.
Ekim Makinesi so0 |50 |71 [101 [16.0 [227 [42 [60 |61 [83 [89 [11.5 [145 [17.7 [209 [24.7
Kiiltivater 20 |32 |54 [11.7 |220 [15 |27 |25 |40 |45 |64 [103 [13.2 |20.1 |24.0
Giibreli Aracapa Mak. 31 |44 |62 [99 [140 [24 [40 |36 |54 |52 |74 |86 |114 |125 |157
Tava Makinesi 28 |40 |57 (90 [127 [22 [36 |32 [50 |47 |68 |77 [104 |112 |14.4
Tarla Pilverizatori 37 |53 |75 [119 |168 |30 |47 |44 |64 |64 |88 |105 [135 |151 |187

6.2 |88 |125 [197 |279 [53 |73 |77 [102 [11.1 | 140 |18.0 |21.6 |259 |30.1
Kuyruk Mili Giicii (kW) 5 ha 10 ha 20 ha 50 ha 100 ha

19.6 249 33.0 50.1 69.8




Cizelge 4.31. Uriin desenine bagl olarak kuyruk mili giicii gereksinimi

Uriin Deseni Kuyruk Mili Giicii (kW/ha)
1 | % 100 bugday 3.04-0.47
2 | % 100 pamuk 3.42-0.71
3 | % 100 ana iirtin misir 3.55-0.65
4 | % 100 ( bugday + 2. {iriin misir) 3.94-0.74
5 | % 50 (bugday + 2. iiriin misir) + % 50 pamuk 4.10-0.73
6 | % 50 (bugday + 2. iiriin misir) + % 50 ana iiriin misir 4.32-0.70
7 | % 50 bugday + % 50 pamuk 3.68-0.61
8 | % 50 bugday + % 50 ana iiriin msir 3.92-0.69

Ornegin, %100 bugday iiretiminde yillik 1000 h ¢alisma kosulunda 20 ha alanda
diskli tirmik genisliginin 3.0 m olmas1 gerekirken 500 h calisma kosulunda 20 ha arazide
diskli tirmik genisligi 3.76 m olmahdir.

Bir baska ornekte (Cizelge 4.30 - % 50 pamuk + %50 ana iiriin misir), aracapa
kiiltivatoriiniin genisligi, yillik calisma siiresi 1000 saatten 500 saate diistiigiinde 10 ha
arazi icin 4.44 metreden 3.65 metreye diismektedir. Burada dikkat edilmesi gereken bir
nokta, 3.65 m ya da 4.44 m is genisliklerine sahip bir aracapa makinesinin piyasada
bulunmamasidir. Aracapa makinelerinin 3 sirali ve 2.1 m is genisligine sahip oldugu goz
Oniine alinirsa 2 adet aracapa makinesinin alinmasi gerektigi sonucu ¢ikarilmalidir.
Cizelgede, makineye ait alt ve {ist ig genisligi sinirlar1 bunu dogrulamaktadir. Bu isletmede
kuyruk mili giicii gereksinimi, yaklasik olarak 25 kW, motor giicii gereksinimi ise yaklasik
olarak 30 kW bulunmustur. isletmede iki adet 15 kW giiciinde traktor bulundurmak diger
tarimsal islerin zamaninda yapilabilmesini engelleyebilecegi icin iki aracapa makinesinin
ayn1 anda ¢alistirilmasi i¢in bir bagka traktoriin kiralanmasi yoluna gidilecektir.

Tiim {iriin desenlerinde isletme biiytikliikleri arttikga optimum makine biyiikliikleri
de artmustir (Cizelge 4.23 — 4.30). Ornegin, 6 numarali iiriin deseninde (Cizelge 4.31) 500
h/yil ¢alisma kosulunda santrifiijlii giibre dagiticinin optimum genisligi 5 ha iiretim alani
icin 9.7 m iken 20 ha alan i¢in 20 m, 100 ha alan i¢in ise 55 m bulunmustur (Cizelge 4.30).
Bu sonug, iiretim alan1 arttikga zamanlilik maliyetinin diisiik olmasi i¢in yapilmasi gereken
ekim ve giibreleme islemlerinin kisa zamaninda tamamlanmasi gerektiginden ortaya
cikmis olabilir.

Anket sonuglarina gore, ireticilerin her yil ayni iiriin desenine sahip olmadiklar
anlasilmaktadir. Bir iiretici, tarimsal politikalara, iiriin fiyatlarina ve girdi maliyetlerine
bagh olarak iiriin desenini degistirmektedir. Buna baglh olarak, gerekli makine seti de
yildan yila degisim gostermektedir. Kullanilan makine sayis1 degismese bile segilen {iriin
deseni i¢in optimum makine biiyiikliikleri degisim gosterecektir.Ancak, bir iireticinin her
iriin deseni icin ayr1 bir optimum makine seti bulundurmasi1 séz konusu olamaz. Bu
nedenle, uygulamada gecerli olan iriin desenlerinin geneli i¢in bir makine seti
belirlendikten sonra en sik uygulanan iiriin deseni i¢in hesaplanan optimum makine
biiyiikliikleri esas alinabilir. Daha biiyiikk makine gerektiren iiriin deseninin secildigi
yillarda ise zamanlilik maliyeti baskisimin ortaya c¢iktigi durumlarda daha biiyiik
makinelerin kiralanmasi diisiiniilebilir. Bir baska deyisle,iiriin desenleri icinde en biiyiik
makinelerin gerek duyuldugu iiriin desenini esas alarak makine parki olusturmak ekonomik
olmayabilir.



5 numaral iriin deseninde (Cizelge 4.27), 20 ha icin diskli tirmik optimum
biiytikliigii 500 h/y1l ¢caligma kosulunda yaklasik olarak 8.3 m, 1 numarali iiriin deseninde
ise 20 ha i¢cin 3.7 m bulunmustur. Goriildiigii gibi, iki ekstrem durumda makine satin alma
maliyetleri arasindaki fark biiyiik olacaktir. Ayni biiyiikliikteki bir isletmede 4 numaral
tiriin deseni i¢in 7.5 m is genisliginin optimum oldugu goriilmektedir (Cizelge 4.26). Buna
gore, 20 ha biiyiikliikteki bir isletme, ikinci tiriin misir sikga iiretiyorsa ve misir ekilen alan
miktar1 toplam alanin yaklasik olarak yarisim1 kapsiyorsa bu isletme ic¢in optimum diskli
tirmik genisligi 7.5 metredir. Isletme birden fazla diskli tirmik satin olmak yerine kiralama
yolunu tercih edebilir. Bu, ayrica maliyet analizi yapilmasi gereken bir durumdur.

Bu arastirmada, baz1 kabullenmeler yapilarak tarim makinelerinin se¢imine yonelik
bir model olusturulmus ve bu modelin ¢6ziimii i¢in gorsel programlama ile bir bilgisayar
programi yazilmistir. Program, iiriin deseninde yer alan {iriinlerin alan oranlan girildiginde
500 h/yil ve 1000 h/y1l calisma siireleri i¢in optimum makine biiyiikliiklerini ve optimum
kuyruk mili giiclinii hesaplamakta, ¢iktilart cizelge halinde vermektedir.Program, isletme
biiyiikliigii ve ¢alisma saatleri agisindan secici degildir. Oyle ki, 5 ha biiyiikliigiinde bir
isletmede sadece bugday yetistirildiginde gerek 500 h/yil gerekse 1000 h/yil igin
hesaplama yapilmaktadir. Oysa, 5 ha biiyiikliigiinde bir isletmede yilda 1000 saat ¢alisma
yapilmasi miimkiin degildir. Bir bagka ©rnek, 5 ve 6 numarali {iriin desenleri icin
verilebilir. Ug iiriin yetistirilen bu desenlerde, érnegin 100 ha alan i¢in 500 h/yil ¢aligma
siiresi icin de hesaplama yapilmistir. Ancak, bu calisma siiresi de biiyiik olasilikla gercekci
degildir. Bu kadar biiyiik bir isletmede {i¢ iiriin yetistirilirken 1000 h/y1l calisma siiresi
daha gercek¢i goriinmektedir.

Sonug olarak, bir isletme icin optimum makine biiyiikliikleri belirlenirken isletme
biiyiikliigiine bagh olarak ¢alisma siiresinin uygun secilmesi gerekmektedir. Ancak, bunun
zorluklar1 bulunmaktadir. Isletmelerin yilda sadece 500 h ve 1000 h calismadig, isletme
biiyiikliiklerine baghh olarak yillik calisma siiresinin ara degerlerde olabilecegi
bilinmektedir. Buna bagh olarak optimum makine biiyiikliikleri ve traktor giicii de farklh
bulunabilecektir. Bu arastirmada gelistirilen program, kullaniciya {iriin deseninin se¢imini
yaptirmaktadir. Yillik calisma siiresinin de isletme Ozelliklerine bagli olarak girilmesi
saglanabilir. Ne var ki, bu arastirma kapsaminda bu ayrintilar1 degerlendirecek zaman
bulunmamastir.

Ayrica, bolgede iiriin desenine ve isletme biiyiikliigiine bagl olarak yillik calisma siireleri
bilinmemektedir. Bu konuda, iilkemizde yapilan ¢aligma c¢ok simirlidir. Bu nedenle,
kullanilan model, gelismis iilkeler icin Ongoriillen 1000 h/yil ve iilkemizde daha ©nce
yapilan arastirmalarda kabul edilen 500 h/y1l calisma siiresini kullanacak sekilde
tasarlanmustir.



5. SONUC VE ONERILER

Bu calismada elde edilen bulgular, asagidaki gibi 6zetlenebilir:

1. 500 h/yil ve 1000 h/y1l ¢alisma kosulu kabul edilerek 5, 10, 20, 50 ve 100 ha
iiretim alanlarinda 8 farkli tiretim deseni ele alinarak optimum traktdr kuyruk mili
giici ve optimum makine biiyiikliiklerini hesaplayan bir program, gorsel
programlama ile yazilmig ve basaril bir sekilde calistirilmistir.

2. Bolgede en yaygin olarak bugday, pamuk ve misir iiretimi yapilmaktadir.Misrr,
daha ¢ok ikinci iiriin olarak tiretilmektedir.

3. Kahramanmaras, biber iiretiminde 6nemli bir yer tutmasina ragmen iireticilerin
her y1l biber liretmeme egilimi nedeniyle {iriin deseni senaryolarinda bibere yer
verilmemistir.

4. Anket sonuclarinda gore, Orneklenen isletmeler 7.0 ile 25.0 ha biiyiikliikleri
arasinda yer almistir. Ancak, hesaplamalar 5 ha'dan 100 ha'a kadar isletme
biiyiikliiklerini kapsamistir.

5. Sekiz farkh iiriin deseninde gerek duyulan kuyruk mili giicii 0.7 — 4.32 kW/ha
arasinda degismektedir. En diisiik gii¢ gereksinimleri tek iiriin yetistirildiginde, en
yiikksek gii¢ gereksinimleri ikinci iirtin misir1 iceren ve {i¢ iiriiniin birlikte
tiretildigi tirtin desenlerinde ortaya ¢ikmistir.

6. Ayni iirlin deseni icin isletme biiyiikliigii arttikga birim alan bagina diisen kuyruk
mili giicii gereksinimi azalmaktadir. Buna gore, isletme biiyiikliigii arttik¢a birim
alan bagsina diisen maliyetlerin azaldig1 sonucu cikarilabilir.

7. Aym iiriin deseni i¢in 500 h/y1l ¢alisma siiresinde, 1000 h/yil ¢alisma kosuluna
gore optimum makine bilytikliigii daha fazla bulunmustur. Bir makineli islemin
daha kisa c¢alisma siiresinde bitirilmesi i¢in daha biiylikk makineye gerek
duyulmasi dogaldir.

8. Optimum makine biiyiikligii, isletme bilyiikliigiine bagli  olarak
artmaktadir.Ornegin, %100 pamuk iiretiminde 500 h/y1l calisma kosulunda 50 ha
iiretim alaninda optimum diskli tirmik biiyiikliigii 6.8 m iken 20 ha alanda 4.3 m
bulunmustur.

9. Standart is genisliklerinden biiyiik hesaplanan optimum makine biiyiikliikleri icin
birden fazla tarim makinesi alimi ya da kiralama yontemi diisiiniilebilir.

Bu arastirma sonucu bulunanlar ve bu konuda yapilabilecek caligmalarla ilgili
oOneriler sunlardir:

1. Ulkemizde optimum makine biiyiikliiklerini belirlemek icin yapilan calismalarda
500 h/yil ve 1000 h/yil calisma siireleri dikkate alinmaktadir. Ancak, iiriin
desenine ve isletme biiyiikliigiine bagli olarak yillik ¢alisma siiresi bu iki
degerden farkli olmaktadir. Daha kullanislt modeller gelistirebilmesi i¢in bolgesel
bazda makineli tarimsal islemler icin zaman etiitleri yapilmasi Onemli
goriinmektedir.



2. Modelde ekim ve hasat islemleri i¢in zamanhlik katsayist kullanilmis,diger
makineli islemler i¢in bu deger ihmal edilmistir. Bunun nedeni,diger islemlere ait
zamanlilik katsayisinin daha onceki calismalarda belirlenmemis olmasidir. Bu
konudaki literatiir eksigini giderecek ¢alismalarin yapilmasi gereklidir.

3. Bu arastirmada, iireticilerin kullanildigi makinelerin optimum biiytikliikleri
belirlenmistir. Agroteknik acidan iiretim siirecinde gerekli olan bagka makinelerin
optimum biiytikliiklerinin belirlenmesi, varolan makine parki ile karsilastirilmasi
ve maliyet analizlerinin yapilmasi, bu arastirma ve benzerlerini ileriye gotiirecek
bir ¢aligma konusu olarak ele alinabilir.

4. Anket sonuglarina gore, genel olarak {ireticilerin her yil biber iiretimi yapmak
egiliminde olmadig goriilmiistiir. Bu nedenle, iiriin desenleri arasinda biber
katilmamistir. Ancak, Kahramanmaras biber iiretiminde onemli bir ildir. Biberin
de iiriin desenlerine katildig1 senaryolarin degerlendirilmesi gereklidir.
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EKLER

Ek 1. Kahramanmaras bolgesinde tarimsal mekanizasyon araclari anket formu

Adi Soyadi ettt ettt aes Tarih: ...../...../2005
Egitim durumu ettt ettt aes
Koy-ilce ettt et s e

1-) Isletme ozellikleri nelerdir?

-Isletme biiyiikliigii e (da)
-Isletme arazi aras1 ortalama uzaklik ereeee e e

2-) Arazinin kullanim durumu :

Sulu: ............... (da) Nadas: ..ccoooeveeeieeeeeieeeeene. (da)
Kuru: ............... (da) Ekilmeyen arazi: ................. (da)

3-) Isletmede iiretimi yapilan iiriinler

Uriin Ad Ekilen Alan Birim Fiyat1 2004 Yilinda Verim Gecmis Yilarda
(da) (TL/kg) (kg/da) Verim

Bugday

Pamuk

Misir L. Uriin

Misir I1. Uriin

Biber

Diger

4-) Isletmede kullanilan giic kaynaklari:

Marka Model Adet
Traktor et s e,
5-) Traktor sUrlicti UCreti: .....cceeveereeeieerieeeeneeeieeienns TL/giin, TL/ay
- Giinliik ¢alisma saati: Yaz ............... saat/giin, Ki§ .....cocceeveennn. saat/giin




7-) Isletmede kullanilan tarim alet ve makineleri

Makine Say1 Is Genisligi

Ayak Sayisi

Depo kapasitesi

TOPRAK ISLEME

Dipkazan

Goble

Kulakl1 Pulluk

Diskaro

Tapan

Kiiltivator (agir)

Kiiltivator (hafif)

Disli Tirmik

Doner Tirmuk

Toprak
Frezesi/rototiller

Aracapa Makinesi

EKIM

Bugday Ekim
makinesi/mibzer

Firfir (santr.)

Pamuk Ekim
Makinesi

GUBRELEME

Firfir (santr.)

ILACLAMA

Tarla Piilverizatorii

Sirt Piilverizatorii

Sirt Atomizorii

Tozlayici

SULAMA

Salma

Tava

Yagmurlama

HASAT

Bicerdover

Harman makinesi

Elle Hasat

8-) Uretim asamalarinda kullanilan girdiler?

URUN Tohum

Giibre

Tarimsal Tla¢

Norm
(kg/da)

Fiyat
(kg/da)

Norm
(kg/da)

Fiyat
(kg/da)

Norm Fiyat
(kg/da) (kg/da)

Pamuk

Bugday

Maisir

Biber




9-) MISIR URUNUNDE UYGULANAN TARIMSAL ISLEMLER

Tarimsal Islem
Kullanilan Makine

ISLEM ZAMANI

En Erken
(giin/ay)

En uygun
(giin/ay)

En Geg
(gin/ay)

Islem Sayis

Makine Is Basarisi

TOPRAK ISLEME

Dipkazan

Cizel

Kulakli Pulluk

Goble

Kiiltivator

Diskaro (diskli tirmik)

Tapan

EKIM

GUBRELEME

Sant.Giibre D.Mak

Giibre A.Capa Mak.

BAKIM

Capalama Elle

Aracapa makinesi

Sulama

Piilverizator

HASAT

10-) Arazinin toprak yapisi nedir?

HAFIF ()

ORTA ()

Killi ()
Milli ()
Tinli ()
Kumlu ()

AGIR ()

Kumlu-Tinh
Milli-Kil
Killi-Tin
Kumlu-Milli




EK 2. Bilgisayar Programm

I

#include <vcl.h>
#include <math.h>
#pragma hdrstop

#include "Mekanizasyon.h"
#include "Frmbil.h"

I
#pragma package(smart_init)
#pragma resource "*.dfm"
TFrmAna *FrmAna;

I/

__fastcall TFrmAna:: TFrmAna(TComponent* Owner)
: TForm(Owner)

{

}

I/

void __fastcall TFrmAna::FormCreate(TObject *Sender)

{
FrmAna->ScaleBy(Screen->Width,800);
FrmAna->Width=FrmAna->Width*Screen->Width/800;
FrmAna->Height=FrmAna->Height*Screen->Height/600;

}
I

void __fastcall TFrmAna::Dzen1Click(TObject *Sender)

{
int k1,k2,k3,k4;

double A1,A2,A3,A4;

double
Pulluk_SGY,Diskaro_SGY,DiskliTlrmlk_SGY,Agerapan_SGY,SantrifijjlﬁGﬁbreDagltmaMakinesi_SGY,U
niversalEkimMakinesi_SGY,Kiiltivatér_SGY,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_SGY ,TarlaPiil
verizatorii_ SGY;

double )
Pulluk_CO0,Diskaro_CO0,DiskliTirmik_CO0,AgirTapan_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,UniversalEk
imMakinesi_CO0,Kiiltivator_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_C0,TavaMakinesi_CO0, TarlaPiilverizatorii_CO;

double
Pulluk_S,Diskaro_S,DiskliTlrka_S,Agerapan_S,SantrifﬁjlﬁGﬁbreDagltmaMakinesi_S,UniversalEkimMak
inesi_S,Kiiltivator_S,GiibreliAracapaMakinesi_S,TavaMakinesi_S,TarlaPiilverizatorii_S;

double
Pulluk_eF,Diskaro_eF,DiskliTirmik_eF,AgirTapan_eF,SantrifiijliGiibreDa gltmaMakinesi_eF,UniversalEki
mMakinesi_eF,Kiiltivator_eF,GiibreliAracapaMakinesi_eF,TavaMakinesi_eF,TarlaPiilverizatorii_eF;

double
Pulluk_I,Diskaro_I,DiskliTirmuk_I,A gerapan_I,SantrifiijliiGiibreDagltmaMakinesi_I,UniversalEkimMakine
si_Kiiltivator_I,GiibreliAragcapaMakinesi_I, TavaMakinesi_I, TarlaPiilverizatorii_I;

double Bugday_K,Pamuk_K,AnaI:Jn'ianslr_K,1kinci@rﬁanslr_K;
double Bugday_V,Pamuk_V,Anal}n’ianr_V,1kinciUri’1nM151r_V;
double Bugday_Y,Pamuk_Y,AnaUn’ianslr_Y,H(inciUriianslr_Y;



double Bugday_P,Pamuk_P,AnaUn’iansu_P,ijnciUrﬁanslr_P;
double T1,T2;

double W20_1_T1=0,W50_1_T1=0,W100_1_T1=0,W200_1_T1=0,W500_1_T1=0;
double W20_2_T1=0,W50_2_T1=0,W100_2_T1=0,W200_2_T1=0,W500_2_T1=0;
double W20_3_T1=0,W50_3_T1=0,W100_3_T1=0,W200_3_T1=0,W500_3_T1=0;
double W20_4_T1=0,W50_4_T1=0,W100_4_T1=0,W200_4_T1=0,W500_4_T1=0;

double W20_1_T2=0,W50_1_T2=0,W100_1_T2=0,W200_1_T2=0,W500_1_T:

double W20_2_T2=0,W50_2_T2=0,W100_2_T2=0,W200_2_T2=0,W500_2_T:

2
2
double W20_3_T2=0,W50_3_T2=0,W100_3_T2=0,W200_3_T2=0,W500_3_T2
2

double W20_4_T2=0,W50_4_T2=0,W100_4_T2=0,W200_4_T2=0,W500_4_T2=0;
double P20_1=0,P50_1=0,P100_1=0,P200_1=0,P500_1=0;
double P20_2=0,P50_2=0,P100_2=0,P200_2=0,P500_2=0;
double P20_3=0,P50_3=0,P100_3=0,P200_3=0,P500_3
double P20_4=0,P50_4=0,P100_4=0,P200_4=0,P500_4

s

0
0;
0
0

s

Pulluk_SGY=0.105;

Diskaro_SGY=0.105;
DiskliTirmuk_SGY=0.105;
AgirTapan_SGY=0.105;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SGY=0.124;
UniversalEkimMakinesi_ SGY=0.115;
Kiiltivator_SGY=0.105;
GiibreliAracapaMakinesi_SGY=0.105;
TavaMakinesi_SGY=0.105;
TarlaPiilverizatorii_ SGY=0.125;

Pulluk_C0=883.5;

Diskaro_C0=1039.7;

DiskliTirmuk_C0=638.9;
AgirTapan_C0=137.45;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_C0=56.26;
UniversalEkimMakinesi_C0=657.5;
Kiiltivator_C0=216.3;
GiibreliAragapaMakinesi_C0=417.2;
TavaMakinesi_C0=360;
TarlaPulverizatorii_C0=160.8;

Pulluk_S=6;

Diskaro_S=7;

DiskliTirmuk_S=8.5;

AgirTapan_S=10;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_S=8.5;
UniversalEkimMakinesi_S=6.5;
Kiiltivator_S=6;
GiibreliAragapaMakinesi_S=5.5;
TavaMakinesi_S=5;
TarlaPulverizatori_S=7;

Pulluk_eF=0.8;

Diskaro_eF=0.85;

DiskliTirmuk_eF=0.8;

AgirTapan_eF=0.85;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF=0.70;
UniversalEkimMakinesi_eF=0.70;
Kiiltivator_eF=0.80;



GiibreliAragapaMakinesi_eF=0.80;
TavaMakinesi_eF=0.80;
TarlaPiilverizatorii_eF=0.65;

Pulluk_I=3.78;

Diskaro_I=3.78;

DiskliTirmuk_I1=3.78;

AgirTapan_I=3.78;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I=3.78;
UniversalEkimMakinesi_I=3.78;
Kiiltivator_I=3.78;
GiibreliAracapaMakinesi_I=3.78;
TavaMakinesi_I=3.78;
TarlaPiilverizatorii_I=3.78;

Bugday_K=0.0044;
Pamuk_K=0.0127;
AnaUrtinMisir_K=0.0102;
IkinciUriinMisir_K=0.0317;

Bugday_V=0.276;
Pamuk_V=0.549;
AnaUriinMisir_V=0.2121;
IkinciUriinMisir_V=0.2121;

Bugday_Y=3144;
Pamuk_Y=3230;
AnaUrinMisir_Y=10812;
IkinciUriinMisir_Y=7990;

Bugday_P=0.673;
Pamuk_P=0.973;
AnaUriinMisir_P=1;
ikinciUriinMisir_P=1;

double
Pulluk_E,Diskaro_E,DiskliTirmik_E,AgirTapan_E,SantrifiijliiGiibreDa g1tmaMakinesi_E,ﬁniversalEkimMa
kinesi_E, Kiiltivator_E,GiibreliAracapaMakinesi_E,TavaMakinesi_E,TarlaPiilverizatorii_E;

double
Pulluk_R,Diskaro_R,DiskliTirmik_R,AgirTapan_R,Santrifiij liiGiibreDagltmaMakinesi_R,UniversalEkimMa
kinesi_R,Kiiltivator_R,GiibreliAracapaMakinesi_R,TavaMakinesi_R,TarlaPiilverizatorii_R;

double Wy1=409.4,Wy2=429,Wy3=1158.7,Wy4=876.5;

double
Pulluk_PW ,Diskaro_PW,DiskliTirmik_PW,A gerapan_PW,SantrifiijlijGijbreDagltmaMakinesi_PW,Univers
alEkimMakinesi_PW Kiiltivator_PW,GiibreliAragcapaMakinesi_PW,TavaMakinesi_PW,TarlaPiilverizatorii_
PW;

double Pulluk_PW_20,Pulluk_PW_50,Pulluk_PW_100,Pulluk_PW_200,Pulluk_PW_500;

double Diskaro_ PW_20,Diskaro_ PW_50,Diskaro_ PW_100,Diskaro_ PW_200,Diskaro_PW_500;

double
DiskliTirmuk_PW_20,DiskliTirmuk_PW_50,DiskliTirmik_PW_100,DiskliTirmuk_PW_200,DiskliTirmuk_P
W_500;

double
AgirTapan_PW_20,AgirTapan_PW_50,AgirTapan_PW_100,AgirTapan_PW_200,AgirTapan_PW_500;

double
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_PW_20,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_ PW_50,SantrifiijliiGiibreDag
itmaMakinesi_PW_100,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_PW_200,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_PW
_500;



double
UniversalEkimMakinesi PW_20,UniversalEkimMakinesi PW_50,UniversalEkimMakinesi_ PW_100,Univer
salEkimMakinesi PW_200,UniversalEkimMakinesi_ PW_500;

double
Kiiltivator_PW_20,Kiiltivator_PW_50,Kiiltivator_PW_100,Kiiltivator_PW_200,Kiiltivator_PW_500;

double
GiibreliAracapaMakinesi_PW_20,Giibreli AragapaMakinesi_PW_50,GiibreliAracapaMakinesi_PW_100,Giib
reliAracapaMakinesi_PW_200,GiibreliAracapaMakinesi_PW_500;

double
TavaMakinesi_ PW_20,TavaMakinesi_PW_50,TavaMakinesi_PW_100,TavaMakinesi_PW_200,TavaMakine
si_PW_500;

double

TarlaPulverizatori_PW_20,TarlaPiilverizatori_ PW_50, TarlaPiilverizatori_PW_100, TarlaPiilverizatorii_ PW
_200,TarlaPiilverizatorii_ PW_500;

double P1,P2,P3,P4;

Pulluk_E=54.24;

Diskaro_E=19.89;

DiskliTirmuk_E=18.26;

AgirTapan_E=9.08;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E=2.669;
UniversalEkimMakinesi E=11.27;
Kiiltivator_E=15.53;
GiibreliAragapaMakinesi_E=18.74;
TavaMakinesi_E=4.535;

TarlaPiilverizatorii_ E=2.525;

Pulluk_R=0.588;

Diskaro_R=0.579;

DiskliTirmuk_R=0.688;
AgirTapan_R=0.574;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R=0.175;
UniversalEkimMakinesi_R=0.354;
Kiiltivator_R=0.425;
GiibreliAracapaMakinesi_R=0.354;
TavaMakinesi_R=0.392;
TarlaPiilverizatorii_R=0.150;

[ e e st stk e st st s sheste s s st st skt stk st st stttk stk skokolokoskokok

[ e e st st e st st s sheste s e st st skt stesie sk st stk stk ek skokostokoskokok

if(Edit1->Text!="")

{

Al=Editl->Text. ToDouble();
A1=A1/100;

}

else

Al=l;

if(Edit3->Text!="")

{

A2=Edit3->Text. ToDouble();
A2=A2/100;

}

else

A2=1;



if(Edit125->Text!="")

{
A3=Edit125->Text.ToDouble();
A3=A3/100;

}

else

A3=1;

if(Edit23->Text!="")

{

A4=Edit23->Text. ToDouble();
A4=A4/100;

}

else

Ad=1;

[ e e st st ke st st s sheste s e st st skt stk st st stk ke stk skekoskokostokoskokok

[ e s st st e st st s sheste s s st st skt stesie st st stk ke stk stekoskokostokoskokok

if(Edit2->Text!="")
k1=StrTolnt(Edit2->Text);
else

kl=1;

if(Edit4->Text!="")
k2=StrTolnt(Edit4->Text);
else

k2=1;

if(Edit126->Text!="")
k3=StrTolnt(Edit126->Text);
else

k3=1;

if(Edit24->Text!="")
k4=StrTolnt(Edit24->Text);
else

k4=1;

T1=3.49; // 1000 e gore
T2=6.97; // 500 e gore

JfExRERkExxkPULLUK ICIN VERILER 3% # %k s sk sk

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_T1=weight(A1,5,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_1_Tl1=weight(A1,10,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_1_TIl=weight(A1,20,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_1_Tl=weight(A1,50,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_1_T1=weight(A1,100,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);

W20_1_T2=weight(A1,5,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_1_T2=weight(A1,10,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_1_T2=weight(A1,20,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);



W200_1_T2=weight(A1,50,1,Pulluk_IT2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_1_T2=weight(A1,100,1,Pulluk_I T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P100_1=powermakine(A1,20,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
W500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)

{

W20_2_Tl=weight(A2,5,2,Pulluk_I, T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_2_Tl=weight(A2,10,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_2_T1=weight(A2,20,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_2_Tl1=weight(A2,50,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_2_Tl=weight(A2,100,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_2_T2=weight(A2,10,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_2_T2=weight(A2,20,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_2_T2=weight(A2,50,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_2_T2=weight(A2,100,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P500_2=powermakine(A2,100,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_2_TI1=0;
W50_2_TI1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;



W20_2_T2=0;
W50_2_T2=0;
W100_2_T2=
W200_2_T2=
W500_2_T2=

0;
0;
0;
P20_2=0;
P50_2=0;
P100_2=0;
P200_2=0;
P500_2=0

s

}

if(CheckBox3->Checked)

{

W20_3_Tl1=weight(A3,5,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_3_Tl1=weight(A3,10,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_3_Tl1=weight(A3,20,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_3_T1=weight(A3,50,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_3_T1=weight(A3,100,2,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);

W20_3_T2=weight(A3,5,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_3_T2=weight(A3,10,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_3_T2=weight(A3,20,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_3_T2=weight(A3,50,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_3_T2=weight(A3,100,2,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);

P20_3=powermakine(A3,5,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,2,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_
W50_3_
W100_3
W200_3
W500_3

il

0;
0;
0;

s

T1=0;
T1=0;
_T1=
_T1=
_T1=

W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=
W200_3_T2
W500_3_T2

0;
0;
0;

s

P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)



{

W20_4_Tl1=weight(A4,5,1,Pulluk_I, T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_4_Tl1=weight(A4,10,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_4_Tl=weight(A4,20,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_4_Tl=weight(A4,50,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_4_Tl1=weight(A4,100,1,Pulluk_I,T1,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO,Pulluk_S,0,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W50_4_T2=weight(A4,10,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W100_4_T2=weight(A4,20,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W200_4_T2=weight(A4,50,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);
W500_4_T2=weight(A4,100,1,Pulluk_I,T2,Pulluk_SGY,Pulluk_eF,Pulluk_CO0,Pulluk_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,1,Pulluk_E,Pulluk_I,Pulluk_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4 _T1=0;
W50_4_T1=0;
W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0;

il

W20_4_
W50_4_
W100_4_T2
W200_4_T2
W500_4_T2

T2=0
T2=0;
=0;
0.

P20_4=0;
P50_4=0;
P100_4=0;
P200_4=0;
P500_4=0;

}

Pulluk_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
Pulluk_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
Pulluk_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
Pulluk_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
Pulluk_PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit13->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T14+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit33->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit43->Text=FormatFloat("#,##0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit53->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit63->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T14+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit5->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit75->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit90->Text=FormatFloat("#,##0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit100->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);



Edit110->Text=FormatFloat("###0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);
[k GENISLIK SINTR DEGERLERT##s# # s stttk

Edit25->Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);

Edit139->Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);
>1]?§;:i22;1islikalt(w 100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);
>"l]§edxlzzg;1islikalt(w200_1_T 1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);
>f§ii22;1islikalt(w5 00_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);

Edit129->Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,Pulluk_SGY. Pulluk_CO0);
Edit149->Text=genislikusttW50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);
Edit229-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,Pulluk_SGY,Pulluk_C0);
Edit249-
>Text=genislikust(tW200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,Pulluk_SGY.Pulluk_CO0);
Edit269-

>Text=genislikust(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);

Edit174->Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);
Edit194->Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);
Edit214-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T24+W100_4_T2,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);
Edit289-
>Text=genislikalt(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,Pulluk_SGY, Pulluk_CO0);
Edit309-

>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);

Edit184->Text=genislikusttW20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);
Edit204->Text=genislikust(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);
Edit279-
>Text=genislikust(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,Pulluk_SGY,Pulluk_C0);
Edit299-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,Pulluk_SGY Pulluk_CO0);
Edit319-

>Text=genislikust(W500_1_T2+WS500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,Pulluk_SGY,Pulluk_CO0);
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if(CheckBox1->Checked)

{

W20_1_T1=weight(A1,5,1,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_1_T1=weight(A1,10,1,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_1_Tl1=weight(A1,20,1,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_1_TIl=weight(A1,50,1,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_1_T1=weight(A1,100,1,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

W20_1_T2=weight(A1,5,1,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_1_T2=weight(A1,10,1,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_1_T2=weight(A1,20,1,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_1_T2=weight(A1,50,1,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_1_T2=weight(A1,100,1,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,1,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,1,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);



P100_1=powermakine(A1,20,1,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,1,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,1,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
W500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl=weight(A2,5,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_2_T1=weight(A2,10,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_2_Tl=weight(A2,20,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_2_Tl=weight(A2,50,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_2_Tl=weight(A2,100,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_2_T2=weight(A2,10,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_2_T2=weight(A2,20,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_2_T2=weight(A2,50,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_2_T2=weight(A2,100,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P500_2=powermakine(A2,100,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20 _2 T1=0;
W50_2 T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;
W20_2 T2=0;
W50_2 T2=0;



s

W100_2_T2=0;
W200_2_T2=0;
W500_2_T2=0

s

P20_2=0;

P50_2=0;

P100_2=0;

P200_2=0;

P500_2=0;
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl1=weight(A3,5,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_3_T1=weight(A3,10,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_3_T1=weight(A3,20,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_3_T1=weight(A3,50,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_3_TI1=weight(A3,100,3,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

W20_3_T2=weight(A3,5,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_3_T2=weight(A3,10,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_3_T2=weight(A3,20,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_3_T2=weight(A3,50,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_3_T2=weight(A3,100,3,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

P20_3=powermakine(A3,5,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,3,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_T1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;
W200_3_T1=0;
W500_3_T1=0;
W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=0;
W200_3_T2=0;
W500_3_T2=0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl1=weight(A4,5,2,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);



W50_4_Tl1=weight(A4,10,2,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_4_TIl=weight(A4,20,2,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_4_Tl=weight(A4,50,2,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_4_TI1=weight(A4,100,2,Diskaro_I,T1,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,2,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W50_4_T2=weight(A4,10,2,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W100_4_T2=weight(A4,20,2,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W200_4_T2=weight(A4,50,2,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY ,Diskaro_eF,Diskaro_C0,Diskaro_S,0,0,0,0);
W500_4_T2=weight(A4,100,2,Diskaro_I,T2,Diskaro_SGY,Diskaro_eF,Diskaro_CO0,Diskaro_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,2,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,2,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,2,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,2,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,2,Diskaro_E,Diskaro_I,Diskaro_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0;
W50_4_T1=0;
W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0;

il

W20_4_
W50_4_
W100_4_T2
W200_4_T2
W500_4_T2

T2=0
T2=0

0;
0;
0.

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

Diskaro_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
Diskaro_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
Diskaro_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
Diskaro_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
Diskaro_PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit14->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T14+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit34->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit44->Text=FormatFloat("#,##0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit54->Text=FormatFloat("###0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit64->Text=FormatFloat("###0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit6->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit76->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit91->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit101->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Edit]11->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);

[ GENISLIK SINIR DEGERLER [ sk skt



Edit26->Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);

Ed%tl 40->Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);
>"l];§:i§(e);1islikalt(w 100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);
>1]‘Eed);zz(e);1islikalt(w200_l _T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);
>"l]§§)::igg;1islikalt(w5 00_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);

Edit130->Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);

Ed?tl 50->Text=genislikust(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,Diskaro_SGY Diskaro_CO0);
>”l]“Eed)zi§2;1islikust(W 100_1_T14+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);
>’I]j:§;i22;1islikust(w200_ 1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);
>’I]j:§zi7gg;1islikust(w500_ 1_TI1+W500_2_T1+WS500_3_T1+W500_4_T1,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);

Edit175->Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);

Ed?tl 95->Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,Diskaro_SGY ,Diskaro_CO0);
>”l]§e(l);ilgz;1islikalt(w 100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);
>"l]§e(1);zz(e);1islikalt(w200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_CO);
>"l]“Eed):ilg(e);1islikalt(W5 00_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);

Edit185->Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);

Edit205->Text=genislikust(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_C0);
>”l]§e(1);i§2;1islikust(w 100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);
>"l]“36dx122(e);1islikust(w200_ 1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,Diskaro_SGY,Diskaro_CO0);
>’I]j:§z2§2;1islikust(w500_ 1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,Diskaro_SGY ,Diskaro_CO0);
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if(CheckBox1->Checked)

{
W20_1_Tl1=weight(A1,5,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_1_T1=weight(A1,10,3,DiskliTirmuk_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_1_T1=weight(A1,20,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_1_T1=weight(A1,50,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_1_T1=weight(A1,100,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);



W20_1_T2=weight(A1,5,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_1_T2=weight(A1,10,3,DiskliTirmuk_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_1_T2=weight(A1,20,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_1_T2=weight(A1,50,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_1_T2=weight(A1,100,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P100_1=powermakine(A1,20,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;

il

W20_1_T2=0
W50_1_T2=0
WI100_1_T
W200_1_T

T

W500_1

_T2=0;
_T2=0;
_T2=0;

s

}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl=weight(A2,5,4,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_2_Tl=weight(A2,10,4,DiskliTirmuk_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_2_T1=weight(A2,20,4,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);



W200_2_Tl1=weight(A2,50,4,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_2_Tl1=weight(A2,100,4,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,4,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,4,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,4,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,4,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_2_T2=weight(A2,100,4,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,4,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,4,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,4,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,4,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P500_2=powermakine(A2,100,4,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20 _2 T1=0;
W50_2 T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;
W20_2_T2=0;
W50_2_T2=0;
W100_2_T2=0;
W200_2_T2=0;
W500_2_T2=0;
P20_2=0;
P50_2=0;
P100_2=0;
P200_2=0;
P500_2=0;

}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl=weight(A3,5,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);



W50_3_Tl1=weight(A3,10,3,DiskliTirnuk_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_3_T1=weight(A3,20,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_3_T1=weight(A3,50,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_3_T1=weight(A3,100,3,DiskliTirmik_I, T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

W20_3_T2=weight(A3,5,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_3_T2=weight(A3,50,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

P20_3=powermakine(A3,5,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_T1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;
W200_3_T1=0;
W500_3_T1=0;
W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=0;
W200_3_T2=0;
W500_3_T2=0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)



{

W20_4_Tl=weight(A4,5,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_4_Tl=weight(A4,10,3,DiskliTirmuk_I,T1,DiskliTirnuk_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_4_T1=weight(A4,20,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_4_Tl1=weight(A4,50,3,DiskliTirmik_I,T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_4_T1=weight(A4,100,3,DiskliTirmik_I, T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W50_4_T2=weight(A4,10,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO,Diskli
Tirmik_S,0,0,0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Disk
liTirmik_S,0,0,0,0);

W500_4_T2=weight(A4,100,3,DiskliTirmik_I,T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_eF,DiskliTirmik_CO0,Dis
kliTirmik_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,3,DiskliTirmik_E,DiskliTirmik_I,DiskliTirmik_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0
W50_4_T1=0;
W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0

il

s

bl

W20_4_
W50_4_
W100_4_T2
W200_4_T2
W500_4_T2

T2=0
T2=0

0;

s

P20_4=0;
P50_4=0;
P100_4=0;
P200_4=0;



P500_4=0;
}

DiskliTirmuk_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
DiskliTirmuk_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
DiskliTirnuk_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
DiskliTirmik_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
DiskliTirmik_PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit15->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit35->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit45->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit55->Text=FormatFloat("###0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit65->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit7->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit77->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T24+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit92->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit102->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Editl 12->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);

st  GENISLIK SINIR DEGERLERI s stk

Edit27-
>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_CO0);

Edit141-
>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_CO);

Editl161-
>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T14+W100_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit241-
>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T14+W200_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit261-
>Text=genislikalt(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit131-
>Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_C0);

Edit151-
>Text=genislikust(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_C0);

Edit231-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit251-
>Text=genislikust(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit271-
>Text=genislikust(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,DiskliTirmik_SGY ,Diskaro_CO0);

Edit176-
>Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_CO0);
Edit196-
>Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,DiskliTirmik_SGY ,DiskliTirmik_C0);
Edit216-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);



Edit291-
>Text=genislikalt(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit311-
>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,DiskliTirmik_SGY ,Diskaro_C0);

Edit186-
>Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_C0);

Edit206-
>Text=genislikusttW50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_CO0);

Edit281-
>Text=genislikust(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit301-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

Edit321-
>Text=genislikust(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,DiskliTirmik_SGY,DiskliTirmik_
C0);

[k TAPAN MAKINEST ICIN VERILER ### ks ik

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_Tl1=weight(A1,5,2,AgirTapan_L T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

W50_1_T1=weight(A1,10,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AguTapan_S,
0,0,0,0);

W100_1_T1=weight(A1,20,2,AgirTapan_I,T1,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_1_Tl1=weight(A1,50,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_1_T1=weight(A1,100,2,AgirTapan_I,T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
$,0,0,0,0);

W20_1_T2=weight(A1,5,2,AgirTapan_L, T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

W50_1_T2=weight(A1,10,2,AgirTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S,
0,0,0,0);

W100_1_T2=weight(A1,20,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_1_T2=weight(A1,50,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_1_T2=weight(A1,100,2,AgurTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
S,0,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);



P100_1=powermakine(A1,20,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
W500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl=weight(A2,5,2,AgirTapan_I,T1,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

W50_2_Tl=weight(A2,10,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgurTapan_eF,AgirTapan_CO0,AguTapan_S,
0,0,0,0);

W100_2_Tl=weight(A2,20,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_2_Tl=weight(A2,50,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_2_Tl=weight(A2,100,2,AgirTapan_I,T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
$,0,0,0,0);
W20_2_T2=weight(A2,5,2,AgirTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,2,AgirTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S,
0,0,0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);



W500_2_T2=weight(A2,100,2,AgirTapan_LT2,AgirTapan_SGY,AguTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P500_2=powermakine(A2,100,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
}

else

{

W20_2 Tl=
W50_2_T1
WI100_2_T
W200_2_T
W500_2_T

0;
=0;

=0’
0;
0;

s

1
1
1

W20_2_T2=0;
W50_2_T2=0;
W100_2_T2=
W200_2_T2
W500_2_T2

0;
0;
0;

s

P20_2=0;
P50_2=0;
P100_2=0;
P200_2=0;
P500_2=0
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl1=weight(A3,5,2,AgirTapan_L T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

s

W50_3_Tl1=weight(A3,10,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgurTapan_eF,AgirTapan_CO0,AguTapan_S,
0,0,0,0);

W100_3_Tl1=weight(A3,20,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_3_Tl=weight(A3,50,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_3_T1=weight(A3,100,2,AgurTapan_I,T1,AgirTapan_SGY,AgurTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
S,0,0,0,0);
W20_3_T2=weight(A3,5,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,2,AgirTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S,
0,0,0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);



W200_3_T2=weight(A3,50,2,AgirTapan_I, T2, AguTapan_SGY,AguTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,2,AgirTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
S,0,0,0,0);

P20_3=powermakine(A3,5,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_T1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;
W200_3_T1=0;
W500_3_T1=0;
W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=0;
W200_3_T2=0;
W500_3_T2=0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl1=weight(A4,5,2,AgirTapan_L, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);

W50_4_Tl1=weight(A4,10,2,AgirTapan_I,T1,AgurTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S,
0,0,0,0);

W100_4_Tl1=weight(A4,20,2,AgirTapan_I, T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_4_T1=weight(A4,50,2,AgirTapan_I,T1,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_4_T1=weight(A4,100,2,AgurTapan_I,T1,AgirTapan_SGY,AgurTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
S,0,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,2,AgirTapan_I,T2,AgurTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_C0,AgirTapan_S,0,
0,0,0);



W50_4_T2=weight(A4,10,2,AgirTapan_I, T2,AgirTapan_SGY,AguTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgurTapan_S,
0,0,0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,2,AgirTapan_I,T2,AguTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,2,AgirTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_S
,0,0,0,0);

W500_4_T2=weight(A4,100,2,AgurTapan_I,T2,AgirTapan_SGY,AgurTapan_eF,AgirTapan_CO0,AgirTapan_
$,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I, AgirTapan_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,2,AgirTapan_E,AgirTapan_I,AgirTapan_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0;
W50_4_T1=0;
W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0;

il

W20_4_
W50_4_
W100_4_T2
W200_4_T2
W500_4_T2

T2=0
T2=0;
=0;
0.

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

AgirTapan_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
AgirTapan_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
AguTapan_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
AguTapan_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
AguTapan_PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit]16->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit36->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit46->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit56->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit66->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit8->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit78->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit93->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit103->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Edit113->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);



[k GENISLIK SINTR DEGERLERT##s# # s stttk

>"l]§e(1);:iz_enislikalt(w20_ 1_T1+W20_2_T1+W20_3_T14+W20_4_T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”I]‘Eed);:iz§;1islikalt(w5 0_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”l]§e(1);:i2§;1islikalt(w 100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,AgurTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”[]‘Eed);:iég%;1islikalt(w200_l _T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”I]j:e(2:izz;1islikalt(w5 00_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);

>”I]j:e(§iz;1islikust(w20_l _T1+W20_2_T1+W20_3_T14+W20_4_T1,Agur'Tapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”I]j:e(§i2§;1islikust(w50_l _T1+W50_2_T1+W50_3_T14+W50_4_T1,AgurTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”[]‘Eed);zzilislikust(w 100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>’I]j:e(1;iz;1islikust(w200_ 1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,AgurTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>"l]“36dx1:i;§;1islikust(w500_ 1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);

>"l]§e(1);:i;;1islikalt(w20_ 1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>"l]§e(1);:izz;1islikalt(w5 0_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,AgirTapan_SGY,AgurTapan_CO0);
>”I]‘Eed);:ig;1islikalt(w 100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”l]“aed);:i2§;1islikalt(w200_ 1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”I]‘Eed)ii;;1islikalt(w5 00_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);

>"l]“36dx1:izz;1islikust(w20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,A gurTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>”I]j:e(1;i(gjz;1islikust(w50_l _T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,Agur'Tapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>f§;i2§;ﬁslikust(w 100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>’I]j:e(1;i(;;1islikust(w200_ 1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,AgurTapan_SGY,AgirTapan_CO0);
>’I]j:e(22§z;1islikust(w500_ 1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,AgirTapan_SGY,AgirTapan_CO0);

[ G ANTRIFUILU GUBRE DAGITMA MAKINES] ICIN VERILER ###s# sk eksk

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_Tl=weight(A1,5,3,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

W50_1_T1=weight(A1,10,3,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG



Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

W100_1_T1=weight(A1,20,3,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitma
Makinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

W200_1_T1=weight(A1,50,3,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitma
Makinesi_S,Bugday_K,Bugday V,Bugday_ Y,Bugday P);

W500_1_T1=weight(A1,100,3,SantrifiijluGilibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_
SGY,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitm
aMakinesi_S,Bugday_K,Bugday V,Bugday_Y,Bugday_P);

W20_1_T2=weight(A1,5,3,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

W50_1_T2=weight(A1,10,3,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

W100_1_T2=weight(A1,20,3,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,Bugday_K,Bugday V,Bugday_ Y,Bugday P);

W200_1_T2=weight(A1,50,3,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitma
Makinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

W500_1_T2=weight(A1,100,3,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I, T2,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_
SGY ,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGlibreDagitm
aMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_P);

P20_1=powermakine(A1,5,3,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I,San
trifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P50_1=powermakine(A1,10,3,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,Sa
ntrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P100_1=powermakine(A1,20,3,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P200_1=powermakine(A1,50,3,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_1=powermakine(A1,100,3,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;



W200_1_T1=0;

W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
WS500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl1=weight(A2,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W50_2_Tl1=weight(A2,10,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W100_2_T1=weight(A2,20,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W200_2_Tl1=weight(A2,50,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W500_2_Tl1=weight(A2,100,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_
SGY ,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGiibreDagitm
aMakinesi_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W500_2_T2=weight(A2,100,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T2,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_



SGY ,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGlibreDagitm
aMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I,San
trifiijliGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P50_2=powermakine(A2,10,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,Sa
ntrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P100_2=powermakine(A2,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_IL,S
antrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P200_2=powermakine(A2,50,1,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_2=powermakine(A2,100,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20 _2 T1=0;
W50_2 T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;

il

W20_2_
W50_2_
W100_2_T2
W200_2_T2
W500_2_T2

T2=0
T2=0

0;
0;
0.

s

P20_2=0;

P50_2=0;

P100_2=0;

P200_2=0;

P500_2=0;
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl1=weight(A3,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W50_3_T1=weight(A3,10,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W100_3_T1=weight(A3,20,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W200_3_Tl1=weight(A3,50,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S



GY,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGlibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W500_3_T1=weight(A3,100,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliGilibreDagitmaMakinesi_
SGY ,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGlibreDagitm
aMakinesi_S,0,0,0,0);

W20_3_T2=weight(A3,5,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W200_3_T2=weight(A3,50,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,1,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I, T2,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_
SGY ,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGiibreDagitm
aMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_3=powermakine(A3,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I,San
trifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P50_3=powermakine(A3,10,1,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,Sa
ntrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P100_3=powermakine(A3,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P200_3=powermakine(A3,50,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_3=powermakine(A3,100,1,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_T1=0
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0
W200_3_T1
W500_3_T1

il

s

bl

W20_3_T2=0
W50_3_T2=0
W100_3_T2=
W200_3_T2

W500_3_T2

0;
0;
0.

s



P20_3=0;

P50_3=0;

P100_3=0;

P200_3=0;

P500_3=0;
}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl1=weight(A4,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W50_4_T1=weight(A4,10,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W100_4_T1=weight(A4,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W200_4_T1=weight(A4,50,1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliGilibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W500_4_T1=weight(A4,100,1,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I, T1,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_
SGY ,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGlibreDagitm
aMakinesi_S,0,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,1,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I, T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W50_4_T2=weight(A4,10,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitmaM
akinesi_S,0,0,0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_S
GY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliiGiibreDagitma
Makinesi_S,0,0,0,0);

W500_4_T2=weight(A4,100,1,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_
SGY,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_eF,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0,SantrifiijliGilibreDagitm
aMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_I,San
trifiijliGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P50_4=powermakine(A4,10,1,SantrifiijliGuibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,Sa
ntrifiijliiGlibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);



P100_4=powermakine(A4,20,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P200_4=powermakine(A4,50,1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_I,S
antrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_4=powermakine(A4,100,1,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I,
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0;
W50_4_T1=0
W100_4_

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

SantrifiijliiGuibreDagitmaMakinesi_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
SantrifiijliiGuibreDagitmaMakinesi_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
SantrifiijliiGuibreDagitmaMakinesi_PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Editl7->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T14+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit37->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit47->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit57->Text=FormatFloat("###0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit67->Text=FormatFloat("###0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit9->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit84->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T24+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit94->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit104->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Editl 14->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);

[k GENISLIK SINTR DEGERLERT##s## s stttk

Edit29-
>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit143-
>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGilibreDagitmaMakinesi_CO0);



Edit163-
>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,SantriftijliiGuibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit243-
>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,SantriftijliGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit263-
>Text=genislikalt(W500_1_T1+WS500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit133-
>Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit153-
>Text=genislikust(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit233-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit253-
>Text=genislikust(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit273-
>Text=genislikusttW500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,SantrifiijluGuibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit178-
>Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit198-
>Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,SantrifiijliGibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit218-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,SantriftijliGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit293-
>Text=genislikalt(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit313-
>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit188-
>Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit208-
>Text=genislikust(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,SantrifiijliGiibreDagitmaMakinesi_SG
Y, SantrifiijliGilibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit283-
>Text=genislikust(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit303-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,SantrifiijliGuibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);

Edit323-
>Text=genislikust(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,SantrifiijliGuibreDagitmaMakinesi
_SGY,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_CO0);



[k UNIVERSAL EKIM MAKINEST ICIN VERILER ## kst sk sk

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_Tl=weight(Al,5 ,0,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_
P);

W50_1_Tl=weight(Al, 10,0,UniversalEkimMakinesi_I, T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday
_P);

W100_1_Tl1=weight(Al ,20,0,UniversalEkimMakinesi_I T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugda
y_P);

W200_1_T1“=wei ght(Al ,50,0,UniversalEkimMakinesi_LT 1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugda
y_P);

W500_1_T1 =Yvei ght(Al,1 00,0,UniversalEkijakineSi_I,T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkim
Makinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday V,Bugday Y,Bug
day_P);

W20_1_T2=weight(A 1 ,5,0,ﬁniversalEkijakinesi_I,TZ,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugday_
P);

W50_1_T2;wei ght(Al, 10,0,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday V,Bugday_Y,Bugday
_P);

W100_1_T2"=wei ght(Al ,20,0,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugda
y_P);

W200_1_T2"=wei ght(Al ,50,0,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bugda
y_P);

W500_1_T2=Yvei ght(Al,1 00,0,UniversalEkijakinesi_I,TZ,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkim
Makinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Bugday_K,Bugday_V,Bugday_Y,Bug
day_P);

P20_1=powermakjne(A1,5,0,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakinesi
~R,0,0,0,0);

P50_1=powermakine(Al, 10,0,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakines
i_R,0,0,0,0);

P100_1=powermakine(Al ,20,0,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakin
esi_R,0,0,0,0);

P200_1=powermakine(A1 ,50,0,UniversalEkimMakinesi_E,SantrifiijlﬁGﬁbreDagltmaMakinesi_I,ﬁniversalE
kimMakinesi_R,0,0,0,0);



P500_1=powermakine(Al, 100,0,ﬁniversalEkijakinesi_E,SantrifiijlﬁGﬁbreDagltmaMakinesi_I,fJniversal
EkimMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
W500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl=weight(A2,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_P);

W50_2_Tl=weight(A2,10,1 ,UniversalEkimMakinesi_I T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_P)

il

W100_2_T1=weight(A2,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_IT1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_
P);

W200_2_Tl=weight(A2,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_
P);

W500_2_T1=weight(A2,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkim
Makinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk
_P);

W20_2_T2=weight(A2,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF, UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_P);

W50_2_T2=weight(A2,10,1 ,UniversalEkimMakinesi_I, T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_P)

il

W100_2_T2=weight(A2,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM



akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_
P);

W200_2_T2=weight(A2,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y,Pamuk_
P);

W500_2_T2=yyei ght(A2,100,1 ,UniversalEl;ijakinesi_I,TZ,UniversalEkimMakinesi_S GY,UniversalEkim
Makinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO,UniversalEkimMakinesi_S,Pamuk_K,Pamuk_V,Pamuk_Y ,Pamuk
P);

P20_2=powermakine(A1l,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakinesi
_R,0,0,0,0);

P50_2=powermakine(A1,10,1 UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakines
i_R,0,0,0,0);

P100_2=powermakine(A1,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakin
esi_R,0,0,0,0);

P200_2=powermakine(A1,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,Santrifijj liGiibreDa, gltmaMakinesi_I,UniversalE
kimMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_2=powermakine(A1,100,1 ,ﬁniversalEkijakinesi_E,SantrifiijliiGiibreDagltmaMakine si_I,Universal
EkimMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_2_T1=0;
W50_2 T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;

il

W20_2_
W50_2_
W100_2_T2
W200_2_T2
W500_2_T2

T2=0
T2=0

0;
=0;
=0;

s

P20_2=0;

P50_2=0;

P100_2=0;

P200_2=0;

P500_2=0;
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl=weight(A3,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,AnaUr
ﬁanslr_Y,AnaUriianslr_P);

W50_3_T1=weight(A3,10,1 ,UniversalEkimMakinesi_I T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa



kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,Ana
Un’ians1r_Y,Anaﬁn’inM131r_P);

W100_3_T1=weight(A3,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_IT1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,Ana
Un’ians1r_Y,Anaﬁn’inM131r_P);

W200_3_T 1“=wei ght(A3,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T 1 ,UniversalEkijakine si_S GY‘,AUniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,Ana
Un’ians1r_Y,Anaﬁn’inM131r_P);

W500_3_T1=weight(A3,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkim
quinesi_eF,UniVers.glEkimMakinesi_CO,UniversalEkimMakinesi_S ,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,A
naUriinMisir_Y,AnaUri{inMisir_P);

W20_3_T2=weight(A3,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,AnaUr
ﬁanslr_Y,AnaUriianslr_P);

W50_3_T2=weight(A3,10,1 ,UniversalEkimMakinesi_I, T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,Ana
Un’ians1r_Y,Anaﬁn’inM131r_P);

W100_3_T2=weight(A3,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUrtinMisir_V,Ana
Un’ians1r_Y,Anaﬁn’inM131r_P);

W200_3_T2=weight(A3,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUriinMisir_K,AnaUriinMisir_V,Ana
UriinMisir_Y,AnaUriinMisir_P);

W500_3_T2=weight(A3,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_IT2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkim
Makinesi_eF, UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,AnaUrtiinMisir_K,AnaUriinMisir_V,A
naUriinMisir_Y,AnaUrtinMisir_P);

P20_3=powermakine(A3,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_E, UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakinesi
~R,0,0,0,0);

P50_3=powermakine(A3,10,1 UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakines
i_R,0,0,0,0);

P100_3=powermakine(A3,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakin
esi_R,0,0,0,0);

P200_3=powermakine(A3,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,SantrifﬁjliiGﬁbreDa g1tmaMakinesi_I,ﬁniversalE
kimMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_3=powermakine(A3,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,SantrifijjliiGiibreDagltmaMakinesi_I,Universal
EkimMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_TI1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;



W200_3_T1=0;

W500_3_T1=0;
W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=0;
W200_3_T2=0;
W500_3_T2=0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl1=weight(A4,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,ikinciUriinMisir_K,ikinciUrtinMisir_V, iki
nciUrtinMisir_Y, IkinciUriinMisir_P);

W50_4_Tl1=weight(A4,10,1 ,UniversalEkimMakinesi_I T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF, UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,ikinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_V, ik
inciUrtinMisir_Y, IkinciUriinMisir_P);

W100_4_T1=weight(A4,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,ikinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_V, 1
kinciUrinMistr_Y, IkinciUrtinMisir_P);

W200_4_T1=weight(A4,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_IT1,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,ikinciUrinMisir_K, ikinciUriinMisir_V,1
kinciUrinMistr_Y, IkinciUrtiinMisir_P);

W500_4_T1=yyei ght(A4,100,1 ,UniversalEkijakinesi_I,T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni.yersalEkim
Makinesi_eF, UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,IkinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_
V. IkinciUrtinMisir_Y, ikinciUriinMisir_P);

W20_4_T2=weight(A4,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMak
inesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,ikinciUriinMisir_K,ikinciUrtinMisir_V, iki
nciUrtinMisir_Y, IkinciUriinMisir_P);

W50_4_T2=weight(A4,10,1 ,UniversalEkimMakinesi_I, T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimMa
kinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_C0,UniversalEkimMakinesi_S,ikinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_V, ik
inciUriinMisir_Y, IkinciUrtinMisir_P);

W100_4_T2=weight(A4,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO,UniversalEkimMakinesi_8S,IkinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_V, 1
kinciUrinMistr_Y, IkinciUrtiinMisir_P);

W200_4_T2=weight(A4,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkKimM
akinesi_eF,UniversalEkimMakinesi_CO,UniversalEkimMakinesi_8S,IkinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_V, 1
kinciUrinMistr_Y, IkinciUrtiinMisir_P);

W500_4_T2=weight(A4,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_IT2,UniversalEkimMakinesi_SGY,UniversalEkim



Makinesi_eF, UniversalEkimMakinesi_CO0,UniversalEkimMakinesi_S,IkinciUriinMisir_K, ikinciUriinMisir_
V. IkinciUrtinMisir_Y, ikinciUriinMisir_P);

P20_4=powermakine(A4,5,1 ,UniversalEkimMakinesi_E, UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakinesi
_R,0,0,0,0);

P50_4=powermakine(A4,10,1 UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakines
i_R,0,0,0,0);

P100_4=powermakine(A4,20,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,UniversalEkimMakinesi_I,UniversalEkimMakin
esi_R,0,0,0,0);

P200_4=powermakine(A4,50,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,SantrifﬁjliiGﬁbreDa gltmaMakinesi_I,ﬁniversalE
kimMakinesi_R,0,0,0,0);

P500_4=powermakine(A4,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_E,Santrifii jliGuibreDagitmaMakine si_I,Universal
EkimMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0;
W50_4_T1=0;
W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0;

]

W20_4_
W50_4_
W100_4_T2
W200_4_T2
W500_4_T2

T2=0
T2=0;
=0;
0.

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

UniversalEkimMakinesi PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
UniversalEkimMakinesi PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
UniversalEkimMakinesi PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100 4;
UniversalEkimMakinesi_ PW_200=P200_1+P200_2+P200 3+P200 4;
UniversalEkimMakinesi_ PW_500=P500_1+P500_2+P500 3+P500 4;

Edit18->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit38->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit48->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit58->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit68->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit10->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T24+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit85->Text=FormatFloat("#,##0.000",W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit95->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit105->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Edit]15->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);



[k GENISLIK SINTR DEGERLERT##s# # stttk

Edit30-
>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);

Edit144-
>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_TI1+W50_3_TI1+W50_4_T1 JUniversalEkimMakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);

Edit164-
>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1 JUniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit244-
>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit264-
>Text=genislikalt(W500_1_T1+WS500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1 JUniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit134-
>Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);

Edit154-
>Text=genislikust(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);

Edit234-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_C0);

Edit254-
>Text=genislikust(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit274-
>Text=genislikust(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1 ,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_C0);

Edit179-
>Text=genislikalt(W20_ 1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);

Edit199-
>Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W5 0_3_T2+W50_4_T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);

Edit219-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W1 00_4_T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit294-
>Text= genislikalt(WZOO_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,ﬁniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit314-
>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W5 00_4_T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_C0);

Edit189-
>Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,ﬁniversalEkijakinesi_SGY,Universa
1IEkimMakinesi_CO0);



Edit209-
>Text=genislikust(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,ﬁniversalEkijakinesi_SGY,Universa
IEkimMakinesi_CO0);

Edit284-
>Text=genislikust(W100_1_T2+Wl00_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,ﬁniversalEkijakinesi_SGY,ﬁni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit304-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

Edit324-
>Text=genislikust(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,UniversalEkimMakinesi_SGY,Uni
versalEkimMakinesi_CO0);

1 ####¥KULTIVATOR ICIN VERILER #3#3### kst tokk

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_T1=weight(A1,5,0,Kiiltivator_I, T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivatér_S,0,0,0
,0);

W50_1_Tl1=weight(A1,10,0,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_1_T1=weight(A1,20,0,Kiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_1_Tl1=weight(A1,50,0,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_1_T1=weight(A1,100,0,Kiiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

W20_1_T2=weight(A1,5,0,Kiiltivator_I, T2 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,0,0
,0);

W50_1_T2=weight(A1,10,0,Kiiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY,Kiiltivatoér_eF,Kiiltivatér_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_1_T2=weight(A1,20,0,Kiiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_1_T2=weight(A1,50,0,Kiiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF, Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_1_T2=weight(A1,100,0,Kiiltivator_I, T2 Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,0,Kiiltivator_E,Kiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,0,Kiltivator_E,Kiiltivator_I, Kiltivator_R,0,0,0,0);
P100_1=powermakine(A1,20,0,Kiiltivator_E, Kiiltivator_I,Kiiltivatér_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,0,Kiltivator_E,Kiiltivator_I, Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,0,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);

}

else



W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
W500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)

{

W20_2_Tl=weight(A2,5,1,Kiiltivator_I, T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,0,0
,0);

W50_2_Tl=weight(A2,10,1,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_2_Tl1=weight(A2,20,1,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_2_Tl1=weight(A2,50,1,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_2_Tl1=weight(A2,100,1,Kiiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,1,Kiiltivator_I, T2, Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,0,0
,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,1,Kiiltivator_I, T2,Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivatér_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,1,Kiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,1,Kiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_2_T2=weight(A2,100,1,Kiiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,1 Kiiltivator_E,Kiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,1,Kiltivator_E,Kiiltivator_I Kiltivatér_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I,Kiiltivatér_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I,Kiiltivatér_R,0,0,0,0);



P500_2=powermakine(A2,100,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_2 T1=0;
W50_2_T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;

il

W20_2_
W50_2_
W100_2_T2
W200_2_T2
W500_2_T2

T2=0
T2=0;
0;
0

s

P20_2=0;

P50_2=0;

P100_2=0;

P200_2=0;

P500_2=0;
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl=weight(A3,5,1,Kiiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY ,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,0,0
,0);

W50_3_Tl1=weight(A3,10,1,Kiiltivator_I, T1,Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivatér_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_3_Tl1=weight(A3,20,1,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_3_Tl1=weight(A3,50,1,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_3_T1=weight(A3,100,1,Kiiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

W20_3_T2=weight(A3,5,1,Kiiltivator_I, T2 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivatér_S,0,0,0
,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,1,Kiltivator_I,T2,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,1,Kiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_3_T2=weight(A3,50,1,Kiltivator_I,T2,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,1,Kiiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);



P20_3=powermakine(A3,5,1 Kiiltivator_E,Kiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,1,Kiltivatér_E,Kiiltivator_I, Kiltivatér_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I,Kiiltivatér_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I,Kiiltivatér_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_TI1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;
W200_3_T1=0;
W500_3_T1=0;

il

W20_3_
W50_3_
W100_3_T2
W200_3_T2
W500_3_T2

T2=0
T2=0

s

0
0;
0

s

P20_3=0;

P50_3=0;

P100_3=0;

P200_3=0;

P500_3=0;
}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl=weight(A4,5,1,Kiiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,0,0
,0);

W50_4_T1=weight(A4,10,1,Kiiltivator_I, T1,Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivatér_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_4_T1=weight(A4,20,1,Kiltivator_I,T1,Kiltivator_ SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_4_T1=weight(A4,50,1,Kiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W500_4_Tl1=weight(A4,100,1,Kiiltivator_I,T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,1,Kiiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO0,Kiiltivator_S,0,0,0
,0);

W50_4_T2=weight(A4,10,1,Kiltivator_I,T2,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,0,
0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,1,Kiltivator_I,T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_eF, Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,1,Kiltivator_I,T2,Kiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0,
0,0,0);



W500_4_T2=weight(A4,100,1,Kiiltivator_I, T2 Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_eF,Kiiltivator_CO,Kiiltivator_S,0
,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,1 Kiiltivator_E,Kiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,1,Kiltivator_E,Kiiltivator_I, Kiltivator_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I, Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I, Kiiltivator_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,1,Kiiltivator_E,Kiiltivator_I Kiiltivator_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4 _TI1=0;
W50_4_T1=0
W100_4_

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

Kiiltivator_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
Kiiltivator_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
Kiiltivator_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
Kiiltivator_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
Kiiltivator_PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit19->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit39->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit49->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit59->Text=FormatFloat("###0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit69->Text=FormatFloat("###0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Editl 1->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit86->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T24+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit96->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit106->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Edit]16->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);

[k GENISLIK SINIR DEGERLER[#s# s s stk

Edit31-

>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
Edit145-

>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
Edit165-

>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);



Edit245-

>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
Edit265-

>Text=genislikalt(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);

>1]‘3<:1);:i§2;1islikust(w20_l _T1+W20_2_T1+W20_3_T14+W20_4_T1, Kiltivator_SGY Kiiltivatdr_CO0);
>"l]§e(1);:i§2;1islikust(w50_l_T 1+W50_2_T1+WS50_3_T1+W50_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
>"I]‘E<:1);Z:;Z;1islikust(w 100_1_T14+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
>f§;i22;1islikust(w200_ 1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
>"I]‘Eed)i:i;2;1islikust(w500_ 1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);

>*I]j:§;:iz(e);1islikalt(w20_ 1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2 Kiiltivatér_SGY Kiiltivator_CO0);
>1]‘Ee(1);:iz(e);1islikalt(w5 0_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2 Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_CO0);
>f§;i§2;1islikalt(w 100_1_T24+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
>"l];:);:izz;1islikalt(w200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,Kiiltivat(jr_S GY Kiiltivator_C0);
>*I]‘Eed)§i;;1islikalt(w5 00_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2 Kiiltivator_SGY,Kiiltivator_CO0);

>"l];:);:iz(e);1islikust(w20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,Kﬁltivatér_S GY Kiiltivator_C0);
>1]‘Eed);:ige);1islikust(w50_l _T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T1,Kiiltivator_SGY Kiiltivatdr_CO0);
>"l]“3:);zzz;1islikust(w 100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
>1]‘Eed);izz;1islikust(w200_ 1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,Kiiltivator_SGY Kiiltivator_CO0);
>"l]§e(1)zi§2;1islikust(w500_ 1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2 Kiiltivator_SGY Kiiltivator_C0);

[k GUBRELI KULTIVATOR ICIN VERILER ## sk kit k

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_T1=weight(A1,5,0,GtlibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM
akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragcapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_1_T1=weight(A1,10,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAragcapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_1_T1=weight(A1,20,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_1_T1=weight(A1,50,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GlibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_1_Tl=weight(A1,100,0,UniversalEkimMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAragap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);



W20_1_T2=weight(A1,5,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM
akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_1_T2=weight(A1,10,0,GiibreliAragapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAragcapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_1_T2=weight(A1,20,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_1_T2=weight(A1,50,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_1_T2=weight(A1,100,0,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAraga
paMakinesi_eF,GiibreliAragapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);
P20_1=powermakine(A1,5,0,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,GiibreliAragapaMakin

esi_R,0,0,0,0);

P50_1=powermakine(A1,10,0,GiibreliAragapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,Giibreli AracapaMaki
nesi_R,0,0,0,0);

P100_1=powermakine(A1,20,0,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,GiibreliAragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P200_1=powermakine(A1,50,0,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,GiibreliAragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P500_1=powermakine(A1,100,0,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AragcapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMa
kinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0;
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
W500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)
{



W20_2_Tl=weight(A2,5,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM
akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_2_Tl=weight(A2,10,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAragcapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_2_TI1=weight(A2,20,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_2_TIl=weight(A2,50,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_2_Tl=weight(A2,100,2,UniversalEkimMakinesi_I,T1,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,2,GlibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM
akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,2,Giibreli AragapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GtlibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GtlibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_2_T2=weight(A2,100,2,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,GiibreliAraga
paMakinesi_eF,GiibreliAragapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,2,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AracapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMakin
esi_R,0,0,0,0);

P50_2=powermakine(A2,10,2,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAragcapaMakinesi_I,Giibreli AracapaMaki
nesi_R,0,0,0,0);

P100_2=powermakine(A2,20,2,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,Giibreli AragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P200_2=powermakine(A2,50,2,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,Giibreli AragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P500_2=powermakine(A2,100,2,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AracapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMa
kinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_2 T1=0
W50_2 T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1
W500_2_T1

il

s

s

=0
=0

W20_2_T2=0;



W50_2_T2=0;

W100_2_T2=0;
W200_2_T2=0;
W500_2_T2=0;

P20_2=0;

P50_2=0;

P100_2=0;

P200_2=0;

P500_2=0;
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl1=weight(A3,5,1,GlibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM
akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_3_T1=weight(A3,10,1,GiibreliAragapaMakinesi_I,T1,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_3_TI1=weight(A3,20,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_3_T1=weight(A3,50,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GlibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_3_Tl1=weight(A3,100,1,UniversalEkimMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);
W20_3_T2=weight(A3,5,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM

akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,1,Giibreli AragcapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GtlibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_3_T2=weight(A3,50,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragapaMakinesi_SGY ,GiibreliAraca
paMakinesi_eF,GiibreliAragapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);
P20_3=powermakine(A3,5,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AracapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMakin

esi_R,0,0,0,0);

P50_3=powermakine(A3,10,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAragcapaMakinesi_I,Giibreli AracapaMaki
nesi_R,0,0,0,0);

P100_3=powermakine(A3,20,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,Giibreli AragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P200_3=powermakine(A3,50,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,GiibreliAragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);



P500_3=powermakine(A3,100,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AracapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMa
kinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_T1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;
W200_3_T1=0;
W500_3_T1=0;
W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=0;
W200_3_T2=0;
W500_3_T2=0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl=weight(A4,5,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM
akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_4_Tl1=weight(A4,10,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAragcapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_4_T1=weight(A4,20,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_4_TI1=weight(A4,50,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_4_T1=weight(A4,100,1 ,UniversalEkimMakinesi_I,T1 ,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);
W20_4_T2=weight(A4,5,1,GlibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapaM

akinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_4_T2=weight(A4,10,1,Giibreli AragcapaMakinesi_I,T2,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,GiibreliAracapa
Makinesi_eF,GiibreliAracapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GtiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GtlibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAracap
aMakinesi_eF,GlibreliAracapaMakinesi_C0,GiibreliAragapaMakinesi_S,0,0,0,0);



W500_4_T2=weight(A4,100,1,GiibreliAracapaMakinesi_I,T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,GiibreliAraga
paMakinesi_eF,GiibreliAragapaMakinesi_CO0,GiibreliAracapaMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AracapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMakin
esi_R,0,0,0,0);

P50_4=powermakine(A4,10,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAragcapaMakinesi_I,Giibreli AracapaMaki
nesi_R,0,0,0,0);

P100_4=powermakine(A4,20,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,Giibreli AragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P200_4=powermakine(A4,50,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,GiibreliAracapaMakinesi_I,Giibreli AragapaMak
inesi_R,0,0,0,0);

P500_4=powermakine(A4,100,1,GiibreliAracapaMakinesi_E,Giibreli AracapaMakinesi_I,GiibreliAracapaMa
kinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0;
W50_4_T1=0;
W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0;

il

W20_4_T2=0
W50_4_T2=0
W100_4_T2
W200_4_T2
W500_4_T2

0;
0;
0.

s

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

GiibreliAracapaMakinesi_PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
GiibreliAracapaMakinesi_PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
GiibreliAracapaMakinesi_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
GiibreliAracapaMakinesi_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
GiibreliAragapaMakinesi_ PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit20->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T14+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit40->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit50->Text=FormatFloat("#,##0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit60->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit70->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit12->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit87->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit97->Text=FormatFloat("#,##0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit107->Text=FormatFloat("###0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);



Edit1 17->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);
[k GENISLIK SINIR DEGERLERT##s## s stttk

Edit32-
>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Giibreli
AracapaMakinesi_CO0);

Edit146-
>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Giibreli
AragapaMakinesi_C0);

Edit166-
>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAracapaMakinesi_CO0);

Edit246-
>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAracapaMakinesi_CO0);

Edit266-
>Text=genislikalt(W500_1_T1+WS500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAracapaMakinesi_CO0);

Edit136-
>Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY ,Giibreli
AracapaMakinesi_C0);

Edit156-
>Text=genislikust(W50_1_TI1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY ,Giibreli
AracapaMakinesi_CO0);

Edit236-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAragapaMakinesi_CO0);

Edit256-
>Text=genislikust(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,Gii
breliAragapaMakinesi_CO0);

Edit276-
>Text=genislikust(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAracapaMakinesi_CO0);

Edit181-
>Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Giibreli
AracapaMakinesi_CO0);

Edit201-
>Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Giibreli
AracapaMakinesi_CO0);

Edit221-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAracapaMakinesi_CO0);

Edit296-
>Text=genislikalt(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,Gl
breliAracapaMakinesi_CO0);

Edit316-
>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,GiibreliAragcapaMakinesi_SGY,Gi
breliAragapaMakinesi_CO0);

Edit191-
>Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY ,Giibreli
AracapaMakinesi_C0);



Edit211-
>Text=genislikust(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY ,Giibreli
AracapaMakinesi_C0);

Edit286-
>Text=genislikust(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,GiibreliAracapaMakinesi_SGY,Gii
breliAragapaMakinesi_CO0);

Edit306-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,Gii
breliAragapaMakinesi_CO0);

Edit326-
>Text=genislikust(W500_1_T2+WS500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,GiibreliAragapaMakinesi_SGY,Gii
breliAracapaMakinesi_CO0);

[k TAVA MAKINEST ICIN VERILER ## sk tiokk

if(CheckBox1->Checked)
{

W20_1_Tl1=weight(A1,5,0,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T
avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_1_T1=weight(A1,10,0,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_1_T1=weight(A1,20,0,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_1_T1=weight(A1,50,0,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_1_T1=weight(A1,100,0,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W20_1_T2=weight(A1,5,0,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T
avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_1_T2=weight(A1,10,0,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_1_T2=weight(A1,20,0,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_1_T2=weight(A1,50,0,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_1_T2=weight(A1,100,0,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,0,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,0,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P100_1=powermakine(A1,20,0,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,0,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,0,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else



W20_1_T1=0;

W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0;
W20_1_T2=0;
W50_1_T2=0;
W100_1_T2=0;
W200_1_T2=0;
WS500_1_T2=0;
P20_1=0;
P50_1=0;
P100_1=0;
P200_1=0;
P500_1=0;

}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl=weight(A2,5,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T
avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_2_Tl=weight(A2,10,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_2_Tl1=weight(A2,20,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_2_Tl1=weight(A2,50,2, TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_2_Tl=weight(A2,100,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,2, TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T
avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_2_T2=weight(A2,100,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);



P500_2=powermakine(A2,100,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_2 T1=0;
W50_2_T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;
W20_2_T2=0;
W50_2_T2=0;
W100_2_T2=0;
W200_2_T2=0;
W500_2_T2=0;
P20_2=0;
P50_2=0;
P100_2=0;
P200_2=0;
P500_2=0;

}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl=weight(A3,5,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T
avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_3_Tl1=weight(A3,10,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_3_Tl1=weight(A3,20,2, TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_3_Tl1=weight(A3,50,2, TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_3_T1=weight(A3,100,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);
W20_3_T2=weight(A3,5,2, TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T

avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_3_T2=weight(A3,50,2, TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);



P20_3=powermakine(A3,5,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,2, TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_
W50_3_
W100_3_T1
W200_3_T1
W500_3_T1

3_T1=0;
3_T1=0;

=0’
0;
0;

s

W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=
W200_3_T2=
W500_3_T2=

0;
0;
0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0
}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl1=weight(A4,5,2, TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T
avaMakinesi_S,0,0,0,0);

s

W50_4_T1=weight(A4,10,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_4_T1=weight(A4,20,2, TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_4_TI1=weight(A4,50,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W500_4_T1=weight(A4,100,2,TavaMakinesi_I,T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);
W20_4_T2=weight(A4,5,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,T

avaMakinesi_S,0,0,0,0);

W50_4_T2=weight(A4,10,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,2, TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,2, TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_CO0,
TavaMakinesi_S,0,0,0,0);



W500_4_T2=weight(A4,100,2,TavaMakinesi_I,T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_eF,TavaMakinesi_C
0,TavaMakinesi_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,2,TavaMakinesi_E,TavaMakinesi_I,TavaMakinesi_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_4_T1=0;
W50_4_T1=0
W100_4_°

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

TavaMakinesi_ PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
TavaMakinesi_ PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
TavaMakinesi_PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
TavaMakinesi_PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
TavaMakinesi_ PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit21->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T14+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit41->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit51->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit61->Text=FormatFloat("###0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit71->Text=FormatFloat("###0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit73->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T24+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit88->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T24+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit98->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit108->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Edit] 18->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);

[k GENISLIK SINIR DEGERLERT##s# # stttk

Edit127-
>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO0)

Edit147-
>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO0)

bl



Edit167-
>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi
_COy;

Edit247-
>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi
_C0y;

Edit267-
>Text=genislikalt(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi
_C0y;

Edit137-
>Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO
);

Edit157-
>Text=genislikust(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO
);

Edit237-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakines
i_CO0);

Edit257-
>Text=genislikust(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakines
i_CO0);

Edit277-
>Text=genislikust(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TavaMakines
i_CO0);

Edit182-
>Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO0)

Edit202-
>Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO0)

Edit222-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi
_C0y;

Edit297-
>Text=genislikalt(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi
_COy;

Edit317-
>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi
_C0y;

Edit192-
>Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO
);

Edit212-
>Text=genislikust(tW50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakinesi_CO0
);

Edit287-
>Text=genislikust(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,TavaMakinesi_SGY ,TavaMakines
i_CO0);

Edit307-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakines
i_CO0);

Edit327-
>Text=genislikust(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,TavaMakinesi_SGY,TavaMakines
i_CO0);



stk TARLA PULVERIZATORU ICIN VERILER® # ks kst ok

if(CheckBox 1->Checked)
{

W20_1_Tl1=weight(A1,5,1,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_1_T1=weight(A1,10,1,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatori_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_1_T1=weight(A1,20,1,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_1_T1=weight(A1,50,1,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_1_T1=weight(A1,100,1,TarlaPilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatori_eF, Tarl
aPiilverizatorii_CO, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W20_1_T2=weight(A1,5,1,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_1_T2=weight(A1,10,1,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_1_T2=weight(A1,20,1,TarlaPiilverizatorii_I,T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_1_T2=weight(A1,50,1,TarlaPiilverizatorii_I,T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_1_T2=weight(A1,100,1,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_ SGY ,TarlaPiilverizatorii_eF, Tarl
aPiilverizatorii_CO, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

P20_1=powermakine(A1,5,1,TarlaPiilverizatorii_E,TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatori_R,0,0,0,0);
P50_1=powermakine(A1,10,1,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P100_1=powermakine(A1,20,1,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P200_1=powermakine(A1,50,1,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P500_1=powermakine(A1,100,1,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_1_T1=0
W50_1_T1=0;
W100_1_T1=0;
W200_1_T1=0;
W500_1_T1=0

il

s

il

W20_1_T2=0
WS50_1_T2=0
W100_1
W200_1
W500_1

_T2=0;
_T2=0;
_T2=0;

s



}

if(CheckBox2->Checked)
{

W20_2_Tl1=weight(A2,5,5,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_2_Tl=weight(A2,10,5,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatori_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_2_Tl=weight(A2,20,5,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_2_Tl=weight(A2,50,5,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_2_T1=weight(A2,100,5,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatori_eF, Tarl
aPiilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W20_2_T2=weight(A2,5,5,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_2_T2=weight(A2,10,5,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatori_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_2_T2=weight(A2,20,5,TarlaPiilverizatorii_I,T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_2_T2=weight(A2,50,5,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I, T2, TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilveri
zatorii_eF, TarlaPiilverizatorii_CO, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_2_T2=weight(A2,100,5,SantrifiijluGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilve
rizatorii_eF, TarlaPiilverizatorii_CO, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

P20_2=powermakine(A2,5,5,TarlaPiilverizatorii_E,TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P50_2=powermakine(A2,10,5,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P100_2=powermakine(A2,20,5,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P200_2=powermakine(A2,50,5,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P500_2=powermakine(A2,100,5, TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20 _2 T1=0;
W50_2 T1=0;
W100_2_T1=0;
W200_2_T1=0;
W500_2_T1=0;
W20_2 T2=0;
W50_2 T2=0;



s

W100_2_T2=0;
W200_2_T2=0;
W500_2_T2=0

s

P20_2=0;

P50_2=0;

P100_2=0;

P200_2=0;

P500_2=0;
}

if(CheckBox3->Checked)
{

W20_3_Tl1=weight(A3,5,2, TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_3_Tl1=weight(A3,10,2,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_3_TI1=weight(A3,20,2, TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_3_Tl1=weight(A3,50,2, TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_3_T1=weight(A3,100,2,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatori_eF, Tarl
aPiilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W20_3_T2=weight(A3,5,2, TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_3_T2=weight(A3,10,2,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatori_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_3_T2=weight(A3,20,2, TarlaPiilverizatorii_I,T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_3_T2=weight(A3,50,2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I, T2, TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilveri
zatorii_eF, TarlaPiilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_3_T2=weight(A3,100,2,SantrifiijliGlibreDagitmaMakinesi_I,T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilve
rizatorii_eF, TarlaPiilverizatorii_CO, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

P20_3=powermakine(A3,5,2, TarlaPiilverizatorii_E,TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P50_3=powermakine(A3,10,2,TarlaPiilverizatori_E,TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P100_3=powermakine(A3,20,2,TarlaPiilverizatorii_E,TarlaPiilverizatori_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P200_3=powermakine(A3,50,2, TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P500_3=powermakine(A3,100,2, TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);

}

else

{
W20_3_TI1=0;
W50_3_T1=0;
W100_3_T1=0;
W200_3_T1=0;



W500_3_T1=0;

W20_3_T2=0;
W50_3_T2=0;
W100_3_T2=0;
W200_3_T2=0;
W500_3_T2=0;
P20_3=0;
P50_3=0;
P100_3=0;
P200_3=0;
P500_3=0;

}

if(CheckBox4->Checked)
{

W20_4_Tl=weight(A4,5,2, TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_4_Tl1=weight(A4,10,2,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_4_T1=weight(A4,20,2, TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_4_T1=weight(A4,50,2, TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_4_Tl1=weight(A4,100,2,TarlaPiilverizatorii_I,T1,TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, Tarl
aPiilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W20_4_T2=weight(A4,5,2, TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaPii
Iverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W50_4_T2=weight(A4,10,2,TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatori_ SGY,TarlaPiilverizatorii_eF, TarlaP
iilverizatorii_CO,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W100_4_T2=weight(A4,20,2, TarlaPiilverizatorii_I, T2, TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilverizatorii_eF,Tarla
Piilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W200_4_T2=weight(A4,50,2,SantrifiijliiGiibreDagitmaMakinesi_I, T2, TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilveri
zatorii_eF, TarlaPiilverizatorii_CO0, TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

W500_4_T2=weight(A4,100,2,SantrifiijluGiibreDagitmaMakinesi_I, T2, TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilve
rizatorii_eF, TarlaPiilverizatorii_CO0,TarlaPiilverizatorii_S,0,0,0,0);

P20_4=powermakine(A4,5,2, TarlaPiilverizatorii_E,TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P50_4=powermakine(A4,10,2,TarlaPiilverizatori_E,TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P100_4=powermakine(A4,20,2,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P200_4=powermakine(A4,50,2,TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
P500_4=powermakine(A4,100,2, TarlaPiilverizatorii_E, TarlaPiilverizatorii_I, TarlaPiilverizatorii_R,0,0,0,0);
}

else

{
W20_4_T1=0;



W50_4_T1=0;

W100_4_T1=0;
W200_4_T1=0;
W500_4_T1=0;

]

W20_4_T2=0
W50_4_T2=0;
W100_4_T2=0;
W200_4_T2=0;
W500_4_T2=0

s

P20_4=0;

P50_4=0;

P100_4=0;

P200_4=0;

P500_4=0;
}

TarlaPiilverizatorii PW_20=P20_1+P20_2+P20_3+P20_4;
TarlaPiilverizatori_ PW_50=P50_1+P50_2+P50_3+P50_4;
TarlaPiilverizatori_ PW_100=P100_1+P100_2+P100_3+P100_4;
TarlaPiilverizatori_ PW_200=P200_1+P200_2+P200_3+P200_4;
TarlaPiilverizatorii PW_500=P500_1+P500_2+P500_3+P500_4;

Edit22->Text=FormatFloat("#,##0.000",W20_1_T14+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1);
Edit42->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T14+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1);
Edit52->Text=FormatFloat("#,##0.000",W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1);
Edit62->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1);
Edit72->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1);

Edit74->Text=FormatFloat("###0.000",W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2);
Edit89->Text=FormatFloat("###0.000",W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2);
Edit99->Text=FormatFloat("###0.000",W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2);
Edit109->Text=FormatFloat("#,##0.000",W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2);
Editl 19->Text=FormatFloat("#,##0.000",W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2);
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Edit128-
>Text=genislikalt(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilveriza
torii_CO0);

Edit148-
>Text=genislikalt(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilveriza
torii_C0);

Edit168-
>Text=genislikalt(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T14+W100_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilv
erizatorii_C0);

Edit248-
>Text=genislikalt(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T14+W200_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilv
erizatorii_CO0);

Edit268-
>Text=genislikalt(W500_1_T1+W500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilv
erizatorii_C0);

Edit138-
>Text=genislikust(W20_1_T1+W20_2_T1+W20_3_T1+W20_4_T1,TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilveriza
torii_CO0);



Edit158-
>Text=genislikust(W50_1_T1+W50_2_T1+W50_3_T1+W50_4_T1,TarlaPiilverizatorii_ SGY,TarlaPiilveriza
torii_CO0);

Edit238-
>Text=genislikust(W100_1_T1+W100_2_T1+W100_3_T1+W100_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiil
verizatorii_C0);

Edit258-
>Text=genislikust(W200_1_T1+W200_2_T1+W200_3_T1+W200_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiil
verizatorii_C0);

Edit278-
>Text=genislikust(W500_1_T1+WS500_2_T1+W500_3_T1+W500_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiil
verizatorii_CO0);

Edit183-
>Text=genislikalt(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilveriza
torii_C0);

Edit203-
>Text=genislikalt(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilveriza
torii_CO0);

Edit223-
>Text=genislikalt(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilv
erizatorii_CO0);

Edit298-
>Text=genislikalt(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilv
erizatorii_CO0);

Edit318-
>Text=genislikalt(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilv
erizatorii_CO0);

Edit193-
>Text=genislikust(W20_1_T2+W20_2_T2+W20_3_T2+W20_4_T1,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiilveriza
torii_CO0);

Edit213-
>Text=genislikust(W50_1_T2+W50_2_T2+W50_3_T2+W50_4_T1,TavaMakinesi_SGY,TarlaPiilverizatorii
_C0)y;

Edit288-
>Text=genislikust(W100_1_T2+W100_2_T2+W100_3_T2+W100_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiil
verizatorii_CO0);

Edit308-
>Text=genislikust(W200_1_T2+W200_2_T2+W200_3_T2+W200_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiil
verizatorii_CO0);

Edit328-
>Text=genislikust(W500_1_T2+W500_2_T2+W500_3_T2+W500_4_T2,TarlaPiilverizatorii_SGY,TarlaPiil
verizatorii_CO0);
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if(CheckBox1->Checked)
Pl=powerurun(3.78,Wyl);
else

P1=0;
if(CheckBox2->Checked)
P2=powerurun(3.78,Wy2);
else

P2=0;
if(CheckBox3->Checked)
P3=powerurun(3.78,Wy3);
else



P3=0;
if(CheckBox1->Checked)
P4=powerurun(3.78,Wy4);
else

P4=0;

Edit329-
>Text=sqrt(Pulluk_PW_20+Diskaro_PW_20+DiskliTirmik_PW_20+AgirTapan_PW_20+SantrifiijliiGiibreD
a gltmaMakjnesi_PW_20+fJnivers alEkimMakinesi_PW_20+Kiiltivator PW_20+Gtibreli AracapaMakinesi_P
W_20+TavaMakinesi_PW_20+TarlaPiilverizatorii_ PW_20+P1+P2+P3+P4)*1.2;

Edit330-
>Text=sqrt(Pulluk_PW_50+Diskaro_ PW_50+DiskliTirmik_PW_50+AgirTapan_PW_50+SantrifiijliiGiibreD
agitmaMakinesi_ PW_50+UniversalEkimMakinesi_ PW_50+Kiiltivator_PW_50+Giibreli AracapaMakinesi_P
W_50+TavaMakinesi_PW_50+TarlaPiilverizatorii_ PW_50+P1+P2+P3+P4)*1.2;

Edit331-
>Text=sqrt(Pulluk_PW_100+Diskaro_PW_100+DiskliTirmik_PW_100+AgirTapan_PW_100+SantrifiijliGii
breDagitmaMakinesi_PW_100+UniversalEkimMakinesi_ PW_100+Kiiltivator_PW_100+GiibreliAracapaMa
kinesi_ PW_100+TavaMakinesi_ PW_100+TarlaPiilverizatorii_ PW_100+P1+P2+P3+P4)*1.2;

Edit332-
>Text=sqrt(Pulluk_PW_200+Diskaro_PW_200+DiskliTirmik_PW_200+AgirTapan_PW_200+SantrifiijliGii
breDagitmaMakinesi_PW_200+UniversalEkimMakinesi_ PW_200+Kiiltivator_PW_200+GiibreliAracapaMa
kinesi_ PW_200+TavaMakinesi_ PW_200+TarlaPiilverizatorii_ PW_200+P1+P2+P3+P4)*1.2;

Edit333-
>Text=sqrt(Pulluk_PW_500+Diskaro_ PW_500+DiskliTirmik_PW_500+AgirTapan_PW_500+SantrifiijliGu
breDagumaMakjnesi_PW_500+UniversalEkimMakinesi_PW_S 00+Kiiltivator_ PW_500+GiibreliAracapaMa
kinesi_ PW_500+TavaMakinesi_ PW_500+TarlaPiilverizatorii_ PW_500+P1+P2+P3+P4)*1.2;

}
I

double TFrmAna::weight(double oran, double A, double k1, double I, double T, double SGY, double eF,
double CO, double S, double K, double V, double Y, double P)
{
double s,Z;
if(P==0)
7=0;
else
Z=(K*A*V*Y)/(32*P);

s=(10*oran*A*k1)*(I1+T+Z)/(SGY*CO*S*eF);
s=sqrt(s);
return s;
}
void __fastcall TFrmAna::Yardm1Click(TObject *Sender)
{
Frmblg->ShowModal();

}
I

void __fastcall TFrmAna::SpeedButton1Click(TObject *Sender)
{
FrmAna->Close();

}
I

void __fastcall TFrmAna::BitBtn2Click(TObject *Sender)

{
Dzen1Click(Sender);



}
I

double TFrmAna::genislikust(double opt, double SGY, double CO)

{
double s,t,d;

d=C0%0.02;
t=d/(SGY*CO0);
s=opt+t/2+sqrt((t*(opt+t/4)));
if(opt==0)

s=0;

return s;

}
double TFrmAna::genislikalt(double opt, double SGY, double CO)

{
double s,t,d;

d=C0*0.02;
t=d/(SGY*C0);
s=opt+t/2-sqrt((t*(opt+t/4)));
if(opt==0)

s=0;

return s;
}
double TFrmAna::powermakine(double oran, double A, double k, double E, double I,double R, double K,

double V, double Y, double P)
{
double s,Z;
if(P==0)
7=0;
else
Z=(K*A*V*Y)/(32*P);
s=(E*oran*A*k)*(1+Z)/(0.095*815*R);
return s;

}

double TFrmAna::powerurun(double I,double Wy)

{
double s;
s=(1*0.27*3*Wy)/(0.095%815*0.61);
return s;

}
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