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OZET

Bu calismada L eonardo uzman sistem paket programi kullanilarak makine kilavuzu ile vida cekme operasyonlari
icin DIN standart normlarina gére kilavuz tipi belirleyen bir uzman sistem gelistirilmistir. Tasarlanan program,
vida cekilecek malzemeye, talas tipine, kesme hizina, ¢alisma sartlarina vb. gére kullaniclyr da yonlendirerek
olusturulan ortam icin en uygun kilavuz tipini belirlemektedir.

Anahtar Kelimeler : Uzman sistem, Leonardo uzman sistem paket programi, Vida agma operasyonu

SCREW SELECTION FOR SCREW OPERATION USING EXPERT SYSTEM
APPROACH

ABSTRACT

In this study, a expert system has been developed using Leonardo expert system package programming for
screw operation, According to DIN standard norm. The designed program decide the most suitable screw type
considering to material, cutting speed, working condition etc. This program also directs to user.

Key Words : Expert system, leonardo expert system package program, Screw operation

1. GIRiS

Yapay zeka (YZ) son yillarda dikkatleri Uizerine
ceken vyeni bir teknolojidir. YZ aanindaki
arastirmalar  zeki  davranisa sahip  bilgisayar
sistemlerini gelistirmeye agirlik vermektedir. Asll
ama¢ olarak YZ, insanin zeki davraniglarini
bilgisayar ortaminda simule etmeye calisir. YZ,
insanin zeka gerektiren davraniglarinin 6zelliklerini
taklit eden bilgisayar sistemlerini tasarlamak ve
gelistirmekle ugrasan bilgisayar bilimi bransidir ve
ilk kez 1956 yilinda ABD’de dizenlenen bir
konferansta ortaya atilmistir. Bu konferansta baz
bilim adamlari zeka ile donatilmis bilgisayar
programlarinin gerceklestirilme olasiliginin
arastiriimasini 6nermislerdir. ilk YZ programlar ve
YZ kilavuz dili LISP bu dénemlerde ortaya
cikmistir. Zeka kavrami, karmasik ve izafi oldugu
icin bilimsel yénteminin tanimlanmasi zordur. YZ
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birbirini butinleyen iki bakis agisina goére ele
alinabilir (Poul, 1991). Birincisi bilgisayarin bir
model veya teoriyi test etmek icin kullanildigl,
zekanin ¢alisma bicimlerinin incelenmesini kapsar.
Bu bakis agisi tanimaya yonelik bir tir yontem
Onermektedir. Daha pragmatik olan digeri ise
bilgisayarin  gendllikle insan zekasina 06zgi
kapasitelerle donatilmasl icin sarf edilen cabalarla
ilgilidir. Bilgilerin edinilmesi, agilama, distinme,
karar verme ve benzeri avantajlar bu ikinci bakis
acisina aittir.

YZ, 6zi bakimindan ¢ok disiplinlidir. Bir sistemin
olusturulmasinda bilgi  tekniklerine genis dlclde
basvurur. Bununla beraber YZ koklerini baska
disiplinlerden de air. Bunlar mantik ve biligsel
psikoloji, ergonomi, felsefe, sinir bilim ve biyoloji
gibi  disiplinlerdir. YZ pek c¢ok aanda
kullanilmaktadir. Bunlardan bazilar;
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Makina gbrme yetenegi,

Konugmay tanima,

Robotik,

Ses tanima,

Tabi dil isleme,

Desen tanima,

Makinanin 6grenmesi,

Uzman sistemlerdir (Gulesin, 1995).

Yapay zekanin uygulandigl alanlardan biri olarak
gbze carpan ve yeni bir arastirma alani olan uzman
sistemler, tasarimcilara pek ¢ok  avantglar
saglamaktadir. Bu sistemler uzmanlik isteyen bittin
adanlarda yaygin olarak kullanilabilirler. Uzman
sistemlerle gelistirilen yazilimlarla, bir uzmana
ihtiyag duyulmaksizin veya uzmanin c¢ok az bir
destegi ile problemlerin  ¢dzimine gidilmeye
calisiimaktadir. Uzmanlar kendi alanlarinda yeterli
tecriibe ve bilgi birikimine sahiptir. Eger bilgisayar
programlari bu bilgi ve tecribeyi kullanabilirlerse
onlar da ilgili alanda yuksek performansta basarili
olahilirler. Bu varsayim uzman sistemin bu zamana
kadar ki kisa sayilabilecek tarihinde ispatlanmistir.
Kisaca uzman performans, uzman bilgi ile dogru
orantilidir.  Bir makine parcasinin imalatinin
gerceklesmesinde kullanilan modern yontemlerden
(Bilgisayar Destekli Uretim (CIM), Bilgisayar
Destekli Tasarim (CAD), Bilgisayar Destekli islem
Planlama (CAPP) vb.) imalat sonrasi bu parcanin
pazarlamasindan, musteri taleplerinin
degerlendirilmesine kadar uzman sistem teknikleri
kullanilarak  Uretimin  daha verimli  kilinmasi
hedeflenir (Kayir ve Gilesin, 1996). Uretimin
arttirnlmasi  ve dolayislyla Uretim  zamaninin
minumuma indirilmesi ginumiiz imalat
endustrisinin ~ Uzerinde  yogunlastigi  6nemli
unsurlardandir. Bundan dolayr imaat ve isleme
maliyetlerini en aza indiren ve Uretime esneklik
kazandirabilen imalata yonelik yeni metodlara
ihtiyac duyulmaktadir (Demirci ve ark., 1997). Son
yillarda yapilan calismaar kullanilan  uzman
sistemlerin Oretimi arttirdigl, kaliteyi yukselttigi ve
en Onemlisi de maliyeti azalttigini ortaya ¢ikarmistir
(Ozdemir ve ark., 1993). Makina ve imalat
sektdrinde uzman sistemler 6zellikle tecriibeye ve
bilgiye dayali kararlarin alinmasinda cok fazla
kullanim alanina sahiptir (Gopolakrishan 1989; Jang
ve Bagchi, 1989; Pham, 1988; Alto ve ark., 1994).
Tecrlbeye ve bilgiye dayai kararlarin ainmasl
yapilacak operasyon turld, kesme sartlarinin ne
olacagl, delik tipi (kor delik, boydan boya delik) vb.
sorulardan olugsmaktadir. Bu sorulara cevap
bulabilmek icin Bilgisayar Destekli Islem
Planlamasi  (BDiP) sistemleri  gelistiriimeye
calisiimistir. Fakat BDIP sistemleri insan tecriibesi
ve bilgisinin gerektigi yerlerde yetersiz kalmistir.

Bundan dolay, gelistirilen BDIP sistemlerine uzman
sistem tekniklerinin adaptasyonu arastirilmaktadir
(Pham, 1988; Kayir 1996). Uretim ile ilgili
islemlerdeki bazi muhakeme gerektiren isleri
otomatiklestirmek icinde uzman sistem teknikleri
basarili bir sekilde kullanilabilir. Yapilan islemlerin
otomatiklestirilmesi ve etkisinin arttirilabilmes icin
¢ok fazla miktarda bilgiyi ve muhakeme kurallarini
bilgi tabaninda saklamaya misaade ettiklerinden
dolayr uzman sistem tekniklerini kullanmak daha
avantgjlidir (Paszek ve Knosala, 1997).

Uc eksenli CNC (bilgisayarli niimerik kontrol) freze
tezgahlarinda, karmasik ylzeylerin Uretilmesi igin,
kesici  segimi  yaparak  islem  planlamasl
problemlerini ¢zmek maksadiyla bir uzman sistem
gelistirilmistir (Smith, 1990).

Prizmatik pargalar igin hazirlanmis  bir islem
planlama sistemi olan ICAPP (bilgisayar yardimiyla
islem planlama), Ylzey frezeleme, cevresel
frezeleme, delik delme, delik blyitme ve havsa
acma gibi temel islemler icin hazirlanmigtir
(Eskicioglu ve Davies, 1983).

Muthsam ve Mayer (1990), Prizmatik parcalarin
islem planlamasi igin bir uzman sistem calismasl
yapmislardir. Frezeleme ve delik biyitme islemleri

icin  kesici  secimi ve islem planlamasi
gerceklestirilmistir.
Kesici takimlarin  ve  kesme  sartlarinin

belirlenmesinde bilgi tabanli bir sistem Prolog dili
kullanilarak Arezoo ve Ridgway (1990) tarafindan
Hybrid bilgi tanimlama yéntemi (mantik ve kural
tabanli) kullanilarak gelistirilmistir.

TIPPS, yapay zeka ve karar aga¢ yaklagimlarini
kullanir. Sistem prosedir bilgisi tanimlamak igin
PKI (Process Knowledge Information) diye
adlandirilan 6zel bir dil ve parca veri girdisi olarak
CAD sinir temsili modelleri  kullanir.  Sistem,
frezeleme ve delme operasyonlari icgin kullanilir.
Kullanici, imaat islemleri, siras, isleme
parametreleri ve zaman hesabini yapmak icin
islenecek ylzeyleri isaret eder (Chang ve Wysk,
1984).

2. UZMAN SISTEMLER

Uzman sistem 6zel bir uzmanlik alaninda uzman bir
insanin davraniglarini ssimile edebilen bir bilgisayar
programidir. Bu bilgisayar programi, alan ile ilgili
bilgiyi ssklamaya ve zeki kararlar amaya
yeteneklidir (Burge, 1988; Koghan ve ark., 1988;
Stewart ve ark., 1989). Uzman sistemlerin
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gelistirilmesinde klasik programlama dilleri (Pascal,
C++ vb.) kullanilabilir. Ancak temelde karakter ve
kelime eslestirme teknigine dayall islem yaptiklari
icin yapay zeka programlama dilleri olan PROLOG
ve LISP programlama dilleri tercih edilmektedir
(Liebowits, 1989).

Uzman sistemlerin genel 6zellikleri sunlardir:

e Ozel bir uzmanlik alani ile sinirhdir.

e  Muhakeme yontemini agiklayabilir.

e Yeni bilgiler eklenerek gelismeye uygundur,
biyutdikge uzmanligl artar.

e Uzmanhgl temsil etmek icin olgu ve kurallar
kullanilir.

o Kuralarla agiklanamayan bilgi varsa diger bilgi

temsil yontemleri kullanilabilmelidir.

Ideal bir uzman sistem;

Bilgi tabani,

Muhakeme Unitesi,

Kullanici arabirimi,

Bilgiyi ama Unitesi,

Aciklama Unitesinden meydana gelir (Gulesin,

1995; Paszek ve Knosala, 1997).

2. 1. Bilgi Tabani

Ozel tecribeye dayali bilginin saklandigl veri
tabanina denir. Kural ve olgulardan meydana gelir.
Olgular, nesneler arasindaki iliskilerden,
siniflandirmalardan ve agiklamaardan ibarettir ve
basit ingilizce gramer yapisina sahiptir. Ornegin;

The operation is turning
Tirkce'de ayni ciimle;
Operasyon tornalama'dir

Kuralar ise problem aani ile ilgili kavramlar
arasindaki mantiksal iliskileri tanimlar. Kullanilan
uzman sistem paket programinda kuralar IF (eger)
ve THEN (0yleyse) cimleleri olarak iki ana kisima
ayrilir. Sart cimleleri birbirleriyle “AND” kelimesi
ile baglanir. Sonug ciimlesi ise THEN kelimesinden
sonragelir. Kullanilan Leonardo uzman sistem paket
programi Ingilizce ciimle yapisina uygun oldugu
icin IF, AND, THEN, IS, ARE, HAVE, HAS vb.
anahtar kelimeler disindaki  kelimeler Turkge
yazilarak kurallar Turkcelestirilmis olur. Asagida
Turkcelestirilmis bir kural gorilmektedir.

RULE: 3

IF
“Kullanim alani isalan1 and
“Talasturd” is“Uzuntalas’ and
“Y.Idlemi” isiseml and
“Calismasartl” is sartl and

“Delik tipi” is“Kor delik” and
“Kesme hiz” >= 10 and
“Kesmehiz1” <= 20 and
“Kilavuz dis Ustu capl” >= 4 and
“Kilavuz dis Ustu capl” <=9

THEN
“Kilavuz tipi” is“DIN 371- N10303"

2 . 2. Muhakeme Unitesi

Bilgi tabanina bagli problem c¢odzimiinde ¢odzime
ulasmanin genellikle tek ve agik bir yontemi yoktur.
Bdylece her safhada muhtemel ¢6zimu bulmak igin
birka¢ yolun arastirilmasi gerekir. Genellikle bilgi
tabanindaki tim kurallarin muhakemesi Sekil 1'de
goruldugli gibi iki ana teknikle gergeklestirilir
(Edmund ve Rober, 1990; Pham, 1988)

MuhakemeUnitesi

ileriye Dogru Geriye Dogru
Zincirleme Zincirleme

Ulagilan Sonug

Sekil 1. Muhakeme sisteminin yapisl

Bilgi tabani

_’|Kurallar ”Olgular |

fleriye Dogru Zincirleme (Forward Chaining):
Muhakeme Unitesi; problemin en basindan
baslayarak (IF) sonu¢ kismina (THEN...)
ulasmasidir. Bu yodntem timevarim mantigl ile
calisir. BUtln kuralarin sarti saglayip saglamadigi
gbzoninde tutularak sonuca ulasilir. Eger sartlar
saglaniyor ise “THEN” kisminda varilan yargl
dogrudur. Bu ciumle sartlara gore elde edilen
sonuctur (Kumarave ark., 1988).

2. 3. Geriye Dogru Zincirleme (Backward
Chaining)

Muhakeme Unitesi problemi cozerken kuralin sonu
olan (THEN) cimlesi ile baslar ve sart cimlesi (IF)
tatbik edilerek ¢6zim bulunur. Yani bu tdr
zincirleme timdengelim ilkesini temel olarak alir ve
sonug kismini saglayacak butin kuralar tek tek
inceler (Kayir, 1996). Geriye dogru zincirlemenin
genislik olgekli ve derinlik dlgekli olmak Uzere iki
sekli vardir. Geniglik 0lgekli  geriye dogru
zincirleme; 0 anda eldeki amaca ¢6zim bulmak icin
tim kurallarin sonug kismini kontrol eder ve ¢ézim
bulamazsa kurallarin sart kisimlarina bakar. Derinlik
Olcekli geriye dogru zincirleme ise; eldeki amaca
¢dzim bulmak icin ilgili bir kural bulur ve bu
kuralin 6nce sart kismina bakar. Bu kuralin sart
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kismi sonuca gotirmezse baska bir kura arar
(Glilesin, 1995).

2. 4. Kullanici Arabirimi

Kullanici ile sistem arasindaki iletisimi saglar.
Genellikle, neden ve nasil sorularina cevap veren hir
aciklama Unitesini igerir.

2. 5. Bilgi Alma Unitesi

Kullaniclya, bilgi tabanindaki kurallar ve olgular
duzeltme, ekleme ve gikartma yapmaimkani saglar.

2. 6. Aciklama Unitesi

Muhakemenin nasil yapildigini  agiklar. Ayrica
kullanici ile iletisim aninda bazi sorular sorar ve
kullanici da neden bu soruyu sordugunu bilmek
isterse Aciklama Unitesi gerekli agiklamay! yapar
(Gulesin, 1995; Alto ve ark., 1994).

2.7. Cerceveler

Nesneleri  tanimlamak igin  hiyerarsik  veri
yapilaridir. Uzman sistem icinde kullanilan veriler
cerceveler tarafindan organize edilirler (Milaric,
1986). Cerceveler karsilikli bos olan ve herbir
nesneye ait bir 0Ozelligi gdsteren Ozniteliklerden
olusmaktadir. Bu 6znitelikler, nesnenin 6zellikleri,
digerleri ile iliskileri, sinirlama aciklamalarindan
meydana gelen 0Oznitelik degerleri  tarafindan
doldurulabilir. Oznitelik degerleri sayisal, sembolik
ve dfasayisa gibi tipik verilerdir. Cerceveler miras
ama (bilgiyi baska cercevelere tasiyabilme)
Ozelligine sahiptirler. Bu sayede hiyerarside daha
asagida olan bir cercevenin hiyerarside daha
yukarida olan cercevelerden bazi ozellikleri
alabilmesine imkan saglanir (Winstanley, 1991).
Sekil 2’de leonardo uzman sistem paket
programinda hazirlanmis ve ismi yiizey isemi olan
bir cerceve 6rnegi verilmistir.

LEONARDO
3.18 L/3

Ohject name 0Ohg ct value
5 Delik tipi

Name: Delik tipi
LongName :
Type: Text
Ualue:
Certainty: {@.8>
DerivedFrom: You input the value
: DefaultUalue:
H FixedUalue:
: AllowedValue: Boydan hova, Kor delik
18 : Computelalue:
11 = OnError:

O ER =T O LMT B

13 : QueryPreface:
14 : Expansion:
15 = Commentary:
16 : Introduction:

12 : QueryPrompt: Lutfen Delik Tipini Menuden Seciniz.

Editing the Framehase=

FKeys: 1 Help 2 Quit 3 Comm 4 Undo 5 Mark 6

Bound 7 Copy 8 Move 2 Del 18 Ins

Sekil 2. Leonardo uzman sistem paket programina ait cerceve ornegi

3. LEONARDO UZMAN SISTEM
PAKET PROGRAMI

Leonardo, uzman sistem uygulamalarini
gergeklestirmek icin hazirlanmig bir uzman sistem
paket programidir. Leonardo, uzman sistemlerin
gelistiriimes: ve tasarlanmasi icin gerekli tUm
imkanlari icermektedir. Bilgi tabani, uzmanlik
bilgisinin temsil edilmesi icin kullanilan kurallar ve
nesnelerden meydana gelir. Bilgi tabaninda basit
nesnelerin yanisira, ekran diizeni ve prosedirler gibi
ilave bilgileri iceren nesneler de bulunur. Uzman
sistem paket programlarl sayesinde uzman bir
kisinin bilgileri bilgisayara aktarilip digerlerinin
kullanimina sunulabilir ve uzman olmadiginda bu
sisteme danisilabilir.  Uzman sistem  paket

programlari  klasik bilgisayar programlarindan
farklidir.

Klasik programlama dilleri ile uzun siire alacak bir
uzman sistem gelistirme, bu tir paket programlar
sayesinde daha kisa siirede hazirlanabilir. Klasik
programlama dillerinde (Pascal, Foltran, C++ vb.)
gelistirilen programlar problemleri programcinin
dusindigli tek tip yontemle cozerler ve bu
programlama dillerinin  kendi kendilerine karar
verme yontemleri yoktur (Pham, 1988; Winstanley,
1991).

Leonardo uzman sisteminin bilgi tabaninda “seek”
komutuyla bir nesne adi tanimlanir. Program bu
nesneyi sonuclanmasi gereken ana amag olarak
algilar. Leonardo paket programi calisma aninda
bilgi tabanindaki  kuralarin icerdigi sartlar
saglamak icin ilgili nesneye ait sorularin yer adigi
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cesitli - Ozellikteki ve tipteki ekran mendlerini
kullanmaktadir. ingilizce olan bu meniller gergceve
fonksiyonu ile Turkcelestirilir.

4. GELISTIRILEN BILGI TABANI,
YAPISI VE KULLANIMI

Leonardo uzman sistem paket programinda
gelistirilen bilgi tabani 53 kural ve bu kurallarin
icerdigi 42 cerceveden meydana gelmistir.
Geligtirilen sistem 22 farkli malzemeye makina
klavuz takimlari ile vida cekmek icin DIN standart
normlarinda kilavuz tipi 6nermektedir. Program
bilgi tabaninda, “seek” komutuyla “klavuz tipi”
adinda ana ama¢ nesnesi tanimlanmistir. Klavuz
cekilecek malzemeye karar verildikten sonra
kullaniclya sirasiyla talas tiirdi, delik tipi, kesme hizi
ve calisma sartt sorulmaktadir. TUm bu sorulara
verilecek cevaplar icin kullanici, dnceden secmis
oldugu klavuz cekilecek malzemeye gore program
tarafindan yonlendirilmektedir. Béylece kullanic
klavuz cekilecek malzemeye en uygun standart
klavuz tipine ulastiriimaktadir. Paket programda
kullanilan bitin degerler mevcut firma katologlart,
takim tezgahlari ile ilgili kitaplar ve yapiimis olan
deneysel bulgulardan dinarak program bilgi
tabanina girilmistir.

4. 1. Kilavuz Tipi Segilmesi

Hazirlanan program, o©nce “seek” komutuyla
belirlenen “klavuz_tipi” ana amag nesnesinin gegtigi
ve buna ilk uyan kurala ise baslar. Ornegin
asagidaki kural secilmis olsun

RULE: 10

IF
“Kullanim alani is aan3 and
“Taastirld” is“kisatalas” and
“Calismasarti” is sart2 and
“Delik tipi” is*“boydan boya’ and
“Kesmehiz1” >=6 and
“Kesme hiz” <= 10 and
“Kilavuz dis Ustl capl” >= 4 and
“Kilavuz dis Ustli cap1” <=9

THEN

“Kilavuz tipi” is “DIN 376- N 10336 ve N
10311”
Bu kurain sonug kisminin  dogrulugunun

ispatlanabilmesi icin dncelikle kural icerisinde gegen
sartlarin  ispatlanabilmesi  gerekir. IF kura
cumlesinden hemen sonra gelen ilk sart “Kullanim
alani is alan 3"cimlesi ele alinir. Bu cimleye uyan
alt kurallar aragtirilir. Alanl ve alan 9 arasinda 9
ayri alt kuralda klavuz cekilecek 22 cesit malzeme
guruplandiriimistir. Muhakemenin bundan sonraki
asamasinda aan 3 ileilgili kurala gidilecektir.

LEONARDO
3.18 L~3
Paslanmaz celik
Editing the Framebasze=
i = Mame: Malzeme
2 = LongMame :
3 = Type: Text
4 Value: Paslanmaz celik
5 Certainty: {1.8>
& DerivedFrom:= You input the value
7 & DefaultVUalue:
8 = FixedUalue:
2 : AllowedUalue: Celik, Aluminyum, Pirinc. Imalat celigi,
18 : Sementasyon celigi, Paslanmaz celik. Huresel grafitli dokum.
11 = Otomat celigi, Aluminyum alasimlari. TIN kaplamali al.alas..
12 = MS58 Pirincler, Fiberglas plastikler.
13 : Celik dokumler, Yumusak malzemeler, Dokme demirler,
14 = Al-Mg—Cu alasimlari. Paslanmaz celik. Alasimli celik dokum. Bronz=.
15 : Takim celikleri. HSS
16 : ComputelValue:
Keys: 1 Help 2 Quit 3 Comm 4 Undo 5 Mark 6 Bound ? Copy 8 Move % Del 18 Ins

RULE: 49

Sekil 3. Malzemelerin cerceveler kisminda tanitiimasi

Kullanim alani is alan3”

IF
Malzemeis*“Aliminyum alasimlari” OR
Malzemeis“Otomat Celigi”

THEN

Programda bulunan bitin ana kurallarin ilk sarti
olan malzeme nesnesi kendisi ile ilgili cerceveler
kisminda Sekil 4 te gosterildigi gibi
tanimlanmistir. Bu sayede RULE 49da 4t
kurallarda gecen ve malzeme olarak tanimlanan ilk
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sart mentden secilerek giderilir. Sekil 5 malzeme
menusiini gostermektedir.

FEKeus: 1 Helo 2 Quit 3 Yhu?

LEONARDO <(c)1986.87.88 Creative Logic Ltd.

Lutfen Uygun Malzemeyi Menuden Seciniz.

5 Uolunteer 6 Backun 7 Exvand 8 Review

Celik

A luminyum

Pirinc

Imalat celigi
Sementasyon celigi
Paslanmaz celik
Kuresel grafitli dokum
Otomat celigi
Aluminyum alasimlari
TIN kaplamali al.alas.
M558 Pirincler
Fiberglas plastikler
Celik dokumler
Yumusak malzemeler
Dokme demirler
Al-Hg—Cu alasimlari
Paslanmaz celik
Alazimli celik dokum
Bronz

Takim celikleri

HSE

unknown

Sekil 4. Malzemelerin verildigi ekran meniisi

Malzemelere Gore Talas Turleri:

Lutfen Talas Turunu Menuden Seciniz.

Jit L. GHOWIEUHE Dosk-  DHSHE

Uzun talas
Uzun talas
Kiza talas
Sivanan ve asindirici
Uzama »>%18@ olan malzemeler
Dokum

Cok sert malzemeler
unknown

ve sivanan

Otomat Ce.-TIN Kaplamalai
Alimninyum alas.—M858 Pirinc

Feyz: 1 Help 2 Quit 3 Why?

5 Uolunteer 6 Backup 7 Expand 8 Review

Sekil 5. Malzemelere gore talas tirleri ekran menisii

Bu mentiden otomat ¢eligi secildiginde RULE 49 alt
kurali dogrulanmis olacak ve program kullanim
adanini alan 3 adarak ana kuralda 2. sart cimlesine
gegilecektir. Burada islenen malzemenin
olusturdugu talas tOr kullaniclya sorulmaktadir.
Programda, kullanicinin girmis  oldugu vida
cekilecek malzemenin olusturacagl talas turd ek
menl ile verilmistir. Bunu Sekil 6 da gérmek
mumkundir. Ekranin sol tarafinda bulunan talas
tdrlerinin hangisinin Ustiinde durulursa ekranin sag

kosesinde bu talas tirinin hangi mazemelerde
olustugu gorulmektedir. Dolayisiyla kullanici klavuz
cekecegi malzemeye ait talas trind bu menlde
bularak giris tusuna basacaktir.

Bu islemden sonra kullaniciya klavuz cekilecek
deligin tipi sorulmaktadir. Kullanici delik tipine yine
hazirlanmis olan bir meni vasitasiyla karar
verecektir (Sekil 6).
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LEONARDO <(c>1986.87.88 Creative Logic Ltd.

Lutfen Delik Tipini Menuden Seciniz=.

Kor delik
unknown

FEeys: 1 Help 2 Quit 3 Uhy?

5% Uolunteer 6 Backup 7 Expand 8 Review

Knowledge Base: BASAK

Sekil 6. Delik tipi ekran menusl

Delik tipi secildikten sonra sira ¢alisma sartlarinin
secimine gelmektedir. Klavuz cekilecek malzemeye
gore calisma sartlari at kurallar olarak programda
verilmistir. Ornegin kural 13'te “Calismasl is sart1”
sart cumlesi bizi sartl cUmlesinin gectigi alt
kurallara g6tirecektir.

RULE: 38
IF
“calismasartl is“Katikl kesme yagli” OR

EONARDO <c)>1986.87.88 Creative Logic Ltd.

Malzemelere gore Calisma Sartlara

Lutfen Calisma Sartini Menuden Becini=z=.

“calismasarti is“Emulsiyonlu”
THEN
calismasl is sartl

Kura 38 “calismasl is sart2” cimlesini ispatlamaya
calisacaktir. Bu kuralin gergeklestirilebilmes icin
kullanici ayni talas turt se¢imi i¢in hazirlanmis olan
meniye benzer bir menti vasitaslyla
yonlendirilmektedir. Calisma sartlari igin yapiimis
olan menti Sekil 7’ de gosterilmistir.

Knouwledge Base: BASAK

Kesme yagli
Emulsivonlu
I

unknown

Alas.

TIN Kaplamali Al. Alas.
Dokme Demirler
MS58 Pirincler.
Paslanmaz Celik,. Bronz
Celik Dokum
Takim Celikleri.

Otomat Ce.

HSS

Feys=: 1 Help 2 Quit 3 Why?

5 Uolunteer 6 Backup 7 Expand 8 Review

Sekil 7. Caismasartlar ekran menisi

Bu islemden sonra kesme hizi segimi yapilacaktir.
Bu makalede ele ainmis olan bitin malzemelere
uygun kesme hizi deger ardiklan programa
yuklenmistir Kesme hizi girilecegi zaman program
kullaniclya o zamana kadar olusmus olan sartlara
gére en uygun kesme hizi deger araliklari
Onermektedir. Kullanici malzemelere gore kesme
hizi deger araliklarini F7 tusu ile gorilebilmektedir.
Kullanic bu sayede hangi kesme hizi deger araligini
kullanmasl gerektigini Ogrenmekte ve segimini
yapmaktadir (Sekil 8). Yapilan program bundan
sonraki asamada ise klavuz dis Usti capinin ne
oldugunu kullaniclya sormaktadir. Programda

klavuz dis Ustu ¢apinin M4 - M9 arasl icin farkl
M10 - M16 degeri icin fakh klavuzlar
Onerilmektedir. Yani bu calisma M4 ile M16
arasindaki klavuz cekilecek malzemel eri
kapsamaktadir. Bu da Sekil 8'de kesme hizi
girilmesi gibi ekrandan girilebilmektedir (Sekil 9).
Batin bu asamalardan sonra sartlarin hepsi yerine
getirilerek DIN normuna gore standard klavuz tipi
belirlenecektir (Sekil 10). Sekil 11 Leonardo uzman
sistem paket programinin bu sonuca nasil ulastigini,
“HOW” (nasil) sorusuna cevap vererek gostermistir.
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LEONARDO (c)>1786.87.88 Creative Logic Ltd. Knouwledye Base: BASAK

Lutfen Kesme hizini Asagidaki Tavsiyelere uygun Giriniz

Malzeme Kezme Hiza
o R
Celik, Aliminyum. Pirinc Uc= 18-20 m-dk

Sementasyon Ce. Paslanmaz Ce.
Kiiresel Graf. Dokum Uc= 5%-18 m-dk

Lutfen Kesme Hizi Icin Bir Deger Giriniz.

FEKeyz: 1 Help 2 Quit 3 Why? 5 Uolunteer 6 Backup 7 Expand B Rewview

Sekil 8. Kesme hizi se¢imi icin ekran menusi

EONARDG <c>1986.87.8B8 Creative Logic Ltd. Knowledye Base: BASAK

Kilavuz Diz Ustu Capini M4 - Mi6 arasinda girebilirsiniz.

Lutfen Kilavuz Dis Ustu Capi Icin Bir Deger Giriniz.

PKeys: 1 Help 2 Quit 3 Why? 5 Uolunteer 6 Backup 7 Expand 8 Review

Sekil 9. Dis Ustli capi secimi icin ekran menisi

EONARDO (c)1986.87.88 Creative Logic Ltd. Knowledge Base: BASAK

Kilavuz Tipi is DIN 376 - N 18366

[Pl(eys: 1 Help 2 Quit 4 How? 6 Backup 8 Review ? Log

Sekil 10. Klavuz tipinin DIN standartlarina gore segilmesi
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= Select MS-DOS Prompt [~ +]
To find if Kilavuz Tipi was DIN 376 — N 18366 I used MainRuleSet, rule:
rule: 18
if ‘Kullanim alani’ is alan3 and
'Talas turn’ is "Kisa talas’ and
¥Y.islemi is isleml and
'Delik tipi’ is "Boydan boya’ and
Calismasi is sart2 and
‘Kesme hizi’ >= 6 and
‘Kesme hizi’ <= 15 and
‘Kilavuz dis wustu capi’ » 9 and
*Kilavuz dis ustu capi’ <= 16
then ‘Kilavuz tipi’ iz *DIN 376 — N 18366’
alan3
Talas turu Kisa talas
¥Y.islemi isleml
Delik tipi Boydan hoya
Calismasi sart2
Kesme hizi i@.008
Kilavuz dis ustu capi 1A.88
PKeys= 1 He n to previous screen

Sekil 11. Sonuca nasil ulagildigini gosteren ekran

5. SONUG

Yapilan bu calismada vida ¢ekme islemleri icin
klavuz tipi uzman bir sissem yardimiyla bilgi
tabanindaki ilgili kurallar ve nesneler isleme tabi
tutularak ve muhakeme yontemleri kullanilarak
belirlenebilmektedir. Verilen malzemeye, bu
malzemenin olusturacag! talas turiine, kesme hizina,
caisma sartlarina ve agllacak vidanin  metrik
Olglisiine bagli olarak en uygun klavuz tipi
secilmektedir.  Boylece bir uzmana ihtiyag
duyulmadan bir Gretim islemi igin secim verimli bir
sekilde sonuclandiriimaktadir.

Program asagidaki eklemelerle genisletilebilir;

e Programin bilgi tabanina eklenecek ek kurallar
ve cerceveler ile sSistemin  segiciliginin
arttirilmasl

Klavuz tip sayisi arttinlarak daha zengin
kullanimin saglanmasi

Paket programin ek ozdliklerinden

faydalanilarak (prosedur, grafik ciktilari gibi)
daha etkili kullanimin hedeflenmesi
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