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OZET

Sac metal pargalarin prograsif kaliplama islemlerinde maliyet kontrolii biiyiikk 6nem tasimaktadir. Yapilan bu
¢alismada, iirlin geometrisi ve serit tasarimi temel alinarak, prograsif sac metal kaliplarinda bilgisayar destekli kalip
maliyet hesab1 yapan bir program gelistirilmistir. Programin hazirlanmasinda; malzeme, kalip seti ve standart
eleman, isleme ve is¢ilik maliyetleri olarak dort ana gider grubu belirlenmistir. Yapilan serit tasarimmdan yola
¢ikilarak, kalip imalat siirecindeki iglem giderleri ve ihtiyag duyulan standart elemanlarin da maliyetleri dahil olmak
iizere bir maliyet tahmin modeli gelistirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Prograsif Sac-Metal Kalipgiligi, Maliyet Hesaplanmasi, Kalypp Maliyeti
ABSTRACT

Cost control of progressive dying procedures of sheet metal products is very important. In this study, a computer
aided cost control program which based on product geometry and strip layout was improved for sheet metal dies. At
the preparation of the program four main expenditure groups were determined as material, die set and standard
components, machining and labor costs. A cost estimation model which based on the strip layout design of the
product was developed including the manufacturing expenses and needed standard component costs.

Key Words: Progressive Sheet-Metal Dies, Cost Estimation, Die Cost

1. GIRiS INTRODUCTION)

Sac metal kalip maliyetini olusturan girdilerin ¢ok fazla degisebilmekte ve bu durum maliyet girdilerinin belirli
olmast ve ilgili problemlerin cesitliligi toplam periyotlarda giincellenmesi geregini dogurmaktadir.
kalipmaliyetinde biiylik sapmalara yol agmaktadir.

Malzeme, standart elemanlar, isleme ve isgilik fiyatlar
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Literatlir incelendiginde, sac metal kalip parcalari ve
plastik kalip ¢ekirdeklerinin islenmesinde maliyet
girdisi olarak kullanilacak olan isleme zamant,
bilgisayar destekli tasarim verileri ve kaldirilacak talag
hacmi dikkate alinarak bilgisayar destekli bir model
olusturularak hesaplanmustir [1]. Autolisp programlama
dili tabanli Autocad alaninda ¢alisan akilli bir kalip seti
se¢im sistemi ile kullanici etkilesimi en aza indirilerek
standart kalip seti kiitiiphanesinden kalib1 imal edilecek
endiistriyel diriiniin  kalip seti sistem tarafindan
belirlenmistir [2]. Siire¢ planlama miihendisleri
tarafindan, toplam kalip maliyetinin azaltilmasi
amactyla kullanilacak olan; farklt malzemeler, yiizey
islemleri, tezgahlar, kalip tasarimlart gibi {iretim
konfigiirasyonlar1  arasindaki ~ maliyet  farklarinin
belirlenmesini saglayan bir maliyet tahmin modeli
AutoCAD ve dBase arasindaki bir entegrasyonla
gelistirilmistir  [3]. Kalip maliyeti  hesaplama
prosediirlerinde; enjeksiyon kalip maliyeti i¢in; iiretim
planlama bilgisine dayali veya tahmin prosediiriine
dayali olmak tizere iki farkli yontem iizerinde
durulmustur. ilk onerilen maliyet tahmin prosediirii
sadece  kalip tasarimi  tamamlandiktan  sonra
uygulanabilmistir. Ikinci yontemde, maliyet tahmini
hesabi1 i¢in daha Once imal edilen, esdeger Ozelliklere
sahip bir kalip bulunmaya ¢aligilmigtir. [4]. Bilgisayar
destekli tasarim (CAD) ve bilgisayar destekli planlama
(CAP) kullanilarak yapilan bir diger ¢alismada, nihai
iriine ulagmak amaciyla, tasarim, maliyet ve isleme
bilgileri ile ilgili veriler olusturulduktan sonra bu
bilgilerin diger kaliplarda nasil tekrar kullanilabilecegi
ve standartlastirilabilecegi {izerinde durulmustur [5].
Ayrica, son yillarda uzman sistem kavraminin
endiistride potansiyel karar vermeyi gelistirici yollar
saglamasindan yola c¢ikilarak, ESIMCOST isimli bir
enjeksiyon  kalip  maliyeti  tahmin  programi
gelistirilmigtir.  Program, {irlin  henliz  tasarim
asamasinda iken iriiniin muhtemel kalip maliyeti ile
ilgili reticilerin tahmin yapmasina olanak saglamistir.
[6]. Ancak, bu sistem, kalip parametrelerinin
ayarlanmasinda ortaya c¢ikardigi zorluk nedeniyle,
enjeksiyon kalip parametrelerinin belirlenmesi igin
yeterli olmamustir. Bu sebeple sisteme eklenen bir akillt
sistem yaklagimi baz alinarak, uygun enjeksiyon presi
ve kalip govdesi secimine, takim ve isleme maliyet
tahminlerine ve {iretim planlamalarinin olusturulmasina
imkan tanmmustir [7]. Gelistirilen bir diger programda
lineer regresyon mantig1 uygulanarak kalip bosluklarini
elde etmek igin gereken siirenin hesaplanmasi
hedeflenmistir  [8]. Plastik enjeksiyon kaliplarinda
bilgisayar destekli maliyet hesabi yapmak amaciyla
gelistirilen bir bilgisayar programindan faydalanilarak,
kaliplanan bir parcanin yaklasik imalat maliyetini hizh
tahmin etmeyi saglayan prosediirler tanimlanmistir.
Hesaplanan tahmini maliyet, malzeme, kalip ve proses
maliyetlerini de kapsamaktadir. [9]. Maliyet tahmini
i¢in daha giivenilir ve kararlt bir metot saglamak {izere,
gelistirilen “kalip imalatinda bilgisayarlt maliyet tahmin
sistemi ig¢in tasarim (CQSIM)” adli program
hazirlanirken ana maliyet etmenlerini giincellestirerek
kullanabilme kolayligi, (is¢ilik maliyeti, malzeme fiyati,
imalat bilgisi gibi) dikkate alinmistir. CQSIM’in bilgi

tablolary; fiyat, talas kaldirma hizt ve hesaplama
sonuglarini i¢cermistir [10].

Literatiirde kalip maliyetinin belirlenmesinde parametre
sayisinin ¢oklugu ve malzeme kaliplama ydntemlerinin
fazla sayida olmasindan dolayr kalip maliyetini
gelistirilmesine yonelik yapilan ¢aligmalarin yeterli
sayida olmadigr goriilmistiir. Bu ¢alismada diger
calismalardan farkli olarak prograsif sac metal
kaliplarina yonelik 6zel bir model gelistirilerek
bilgisayar ~ destekli ~ olarak  maliyet  tahmini
gergeklestirilmistir.

2. MALIYET HESAPLAMA PROGRAMIN
HAZIRLANMASI (PREPARATION OF THE
COST CALCULATION PROGRAM)

2.1. Programin Olusturulmas1 (Creation of
Program)

Hazirlanan maliyet hesaplama programu ile ilgili tiim
sekmeler, SolidWorks-CommandManager’e  (komut
yOneticisi) yeni bir sekme eklenerek “Maliyet” adi
altinda  toplanmugtir.  Kullanici, kalip  maliyeti
hesaplanmak istenen iiriiniin serit tasartmini Logopress
programi ile gerceklestirdikten sonra  ayni
CommandManager’da bulunan “Maliyet” sekmesi ile
hesaplamalar1  yaptirmaktadir. Olusturulan Maliyet
sekmesi altindaki makrolar VBA (Visual Basic for
Applications)  editéri  kullanilarak  hazirlanmistir.
Gerekli hesaplamalarda kullanilacak sac malzeme
se¢imi, kesilen toplam c¢evre hesaplari, Delphi’de
hazirlanan ana program ve maliyet hesabi sonucu
cikartlacak olan analizler ayr1 ayrt makrolar halinde
hazirlanarak CommandManager’a eklenen Maliyet
sekmesi altinda bir arada toplanmigtir.

SolidWorks 2010 paket programinda Logopress
kullanilarak tasarimci tarafindan iiriin geometrisi baz
almarak ¢izilen serit tasarimmin bilgileri, VBA
editoriinde yazilan makro ile okutulmus ve gerekli
hesaplamalarda kullanilmigtir. Kalib1 olusturan plaka
ebatlarinin hesaplanmasi, zimba flambaj boyu hesabi
icin gerekli veriler VBA’da yazilan makrolar vasitasiyla
hazirlanan gerit tasarimi verilerinden elde edilmistir.
Kalip maliyeti serit tasarimindan yola ¢ikilarak
hesaplanacagi icin, hazirlanan programin
calistirilmasindan once serit yerlesim planmi yaptirmak
bir zorunluluktur.

Asil hesaplamalarin yapildig: ve kullaniciyla etkilesimi
saglayan pencere ve formlarin bulundugu ana program
Delphi programlama dili kullanilarak yazilmustir.
Yazilan bu programmn “.exe” (uygulama dosyasi)
uzantili olarak SolidWorks altinda ¢aligtirilmast ise yine
VBA’da bununla ilgili bir makro hazirlanarak
saglanmistir. Delphi programlama dilinde hazirlanan
program c¢aligtirildiginda ekrana gelen formda maliyeti
hesaplanmak istenen iriiniiniin kalip setini olusturan
zimba tutucu plaka, disi kalip, kilavuz plaka, alt plaka
ve zimbalar ile ilgili Olgiiler otomatik olarak
hesaplanmaktadir. Bundan sonra program kullaniciya
sunulan “standart kalip seti kullanmak istiyorum” ve
“kalip setini kendim imal etmek istiyorum”
segeneklerinden hangisinin tercih  edildigine bagh
olarak  sekillenmektedir. Programda kullanilacak
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standart elemanlar Delphi programlama dilinin altinda
bulunan veri tabaninda listelenmistir. Tezgah ve isleme
maliyetleri kullanic1 etkilesimli formlar aracihig: ile
hesaplanmaktadir. Hazirlanan programda, tasarimcidan
alinan bilgiler, programda yaptirilan hesaplamalar ve
okutulan tablo degerlerine gore genel maliyet
hesaplanirken, amortisman, sirket giderleri ve vergi
oranlar1 hesaba eklenerek prograsif kalip maliyeti elde
edilmektedir.

3. YONTEM (METHOD)

Prograsif sac metal kaliplarinda, endiistriyel {iriiniin
kalip tasarimi yapilmadan, serit tasarimui tizerinden kalip
boyutlar1 elde edilerek gerekli maliyet hesaplarini
yapan, Kullanici etkilesimli ve birgok basamaktan
olusan program olusturulmustur.

Sac metal kaliplarinda maliyet tahmini yapan programin
akis semast Sekil 1° de gosterilmistir.
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Sekil 1. Maliyet programi akis semasi1 (Operational scheme of the cost program)

3.1. Programun Yapisi (Structure of The Program)

SolidWorks tasarim programu altinda ¢alisan Logopress
programi ile maliyet tahmini yapilacak olan kaliba ait
tirliniin serit tasarimi yapilip, kaydedilir. SolidWorks
ana meniiden komut gubuguna yerlestirilen “maliyet”
sekmesi sayesinde programa girilir. Maliyet sekmesi;
malzeme secimi, kesilecek ¢evre bulunmasi, ana
maliyet programi ve serit verileri olmak iizere dort
kisimdan olugsmustur. Bu kisimlarin her biri VBA
kullanilarak yazilan makrolar vasitasiyla hazirlanmustir.

Programin  diger asamalarindaki hesaplamalarda
kullanilmak {iizere {irliniin sac malzemesinin belirli
karakteristik ozelliklerine (kesme dayanimi, elastikiyet
modiilii vb.) ihtiyag duyulacag: i¢in kullanici ilk 6nce
“malzeme” komutu ile ekrana gelen pencereden segim
yapmaktadir (Sekil 2).
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ERDEMIR STANDART KARSILIGT
KALITE MO STANDART KALITE
1110 ERDEMITR-01 1110 T
6106 SAE 1403-95 1006
6108 SAE 1403-95 1008
6112 DIN EN 10130-89 DC 01
Tamarn 6113 DIN EM 10130-99 D03
6114 DIN EM 10130-99 DC 04
7111 DIN EM 10130-99 Dol
7612 DIM EM 10130-99 DC 01
7114 DIN EN 10130-99 DC 04
7115 DIN EN 10130-89 DC 05
EHe 7118 DIM EM 10130-99 DC 06
712z DIN EM 10130-99 DC 01 =l

Sekil 2. Malzeme se¢im meniisii (Material Selection
Menu)

Burada, ERDEMIR iiriin katalogundan 124 degisik sac
malzemenin isimleri verilmistir [11]. Program,

istenildigi takdirde yeni malzeme tiirlerinin girilmesine
de imkan saglayacak sekilde yapilandirilmistir.
Kullanicinin yeni malzeme girebilmesi i¢in, malzeme
se¢im meniisiindeki "Ekle" butonuna tiklamasi yeterli
olacaktir. Program kullanicidan yeni malzemenin ismini
ve kesme dayanimini istemekte ve daha sonraki
hesaplamalar1 da bu degerlere gore yapmaktadir.

3.2. Kalip Boyutlarimin Hesaplanmasi (Calculation
of The Die Dimensions)

Delphi programlama dili kullanilarak tasarlanan ana
maliyet tahmin programi c¢alistirildiginda, kalip
boyutlarinin hesaplanarak kullaniciya gorsel olarak
bildirildigi pencere ekrana gelmektedir (Sekil 3).
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Sekil 3. Kalip boyutlarinin hesaplanmasi (Calculation of die dimensions)

Programin ilk asamasinda bu  hesaplamalarin
yaptirtlmast ileriki adimlarda kullanicinin standart kalip
seti segmesi veya kalip setini kendisi imal etmek
istemesi hususunda tercihini kolaylastirmak
amactyladir. Kalip boyutlar1 ile ilgili veriler ekrana,
kullanict  miidahalesi olmadan otomatik olarak
gelmektedir. Disi plaka, kilavuz plaka, sap plakasi ve alt
plakanin boyutlar1 hesaplanirken, iiriniin serit tasarimi
ile ilgili verilerden yola ¢ikilmigtir. Bu veriler, her bir
plakanin boyut hesabi formiilleri ile harmanlanmis ve
kodlagtirtlmugtir [12,13,14]. Kullanicinin bu asamada
her bir plaka i¢in malzeme segmesi gerekmektedir. Bu
kisim, kullanici kalibi kendisi imal etmek istemesi
halinde  toplam  kalip  malzeme  maliyetinin

hesaplanmasinda kullanilmistir. Programda listelenen
malzemeler ASSAB takim c¢elikleri el kitabindan
alinmustir [15]. Ayrica pencere iizerinde tasarlanan bir
buton ile malzemelerin &zellikleri ve kullanim yerleri
ile ilgili kullanictya istege bagli olarak bilgi
verilmektedir.

3.3. Kalip Se¢imi (Selection of Die)

Programin ikinci asamasinda kullaniciya, hesaplanan
kalip boyutlarima gore iki segenek sunulur. Sekil 4’te
goriildiigii gibi kullanici “standart kalip setlerinden
secmek istiyorum” ve “kalip setini imal etmek
istiyorum”  segeneklerinden  birini tercih  etmek
zorundadir.
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Sekil 4. Hesaplanan kalip boyutlarina gore se¢im ekrani (Selection screen according to calculated die dimensions)

Kullanicinin standart kalip seti segmek istemesi halinde, carpildiginda toplam malzeme maliyeti
pencerede yer alan standart kalip setleri veri tabanindan, hesaplanmaktadir.

ilk asamada hesaplatilan kalip boyutlar1 esas alinarak
uygun kalip setinin segilmesi istenir. Kullanicinin “kalip
setini imal etmek istiyorum” opsiyonel butonunu

3.4. Standart Kalip Elemanlar1 Se¢imi (Selection of
Standard Die Components)

se¢mesi halinde, ilk agamada kodlar1 olusturulan Kullanic1 kalip setini kendisi imal etmek istedigi
formiiller vasitasiyla programa otomatik olarak takdirde kalipta kullanilan standart elemanlara da
hesaplatilan kalip plaka boyutlar kullanilarak her bir kendisi karar verecektir. Bu sebeple asagida goriilen
plaka i¢in kiitle hesab1 yapilmaktadir. Malzeme birim form tasarlanmustir (Sekil 5).

fiyatla1 ve ilgili plakalarin  toplam kiitleleri
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T 3-Standart Kaiip Elemaian

Sekil 5. Standart kalip elemanlar1 se¢im ekrani (Selection screen of standard die components)

@) Standart kolon segim  ekram
(Selection screen of standard
columns)

b) Standart ~ bur¢  seg¢im  ekram
(Selection screen of standard
bushes)

C) Standart baglanti elemani segim
ekrani

(Selection screen of standard
connection elements)

d) Standart yay secim ekrani (Selection
screen of standard springs)

€) Standart zimba segim  ekram
(Selection screen of standard
punches)

Kolonlar, burglar, baglanti elemanlari, yaylar ve
zimbalar piyasada bulunan standart Olgiilerine gore
Samet Kalip ve Giivenal kataloglar1 kullanilarak
fiyatlariyla birlikte listelenmistir.

7" CNC Tezgah isleme Maliyetleri

3.5. isleme Maliyetleri (Machining Costs)

Isleme maliyetleri CNC tezgahlar ve klasik tezgahlar
icin hesaplanmak iizere iki kisma ayrilmustir. Onceden
hazirlanan serit tasarimi {izerinden hesaplanan toplam
kesilen ¢evre bilgisinden yola c¢ikilarak tel erozyon
maliyeti program tarafindan otomatik  olarak
hesaplanmaktadir. Diger bilgisayar kontrollii isleme
tezgahlar1 (CNC torna, CNC freze vb.)igin tezgah
kullanim  birim fiyatlar1 pencereler agildiginda
varsayilan rakamlar olarak ekrana gelmektedir (Sekil 6
a). Program c¢alisma esnasinda kullanicmin fiyat
degerlerinde  degisiklik  yapabilmesine  olanak
tanimaktadir. Klasik tezgah maliyetleri; torna, taglama,
freze ve matkap tezgahlari i¢in olmak iizere dort
bolime ayrilmustir (Sekil 6 b). Tezgah kullanim birim
fiyatlar1 pencere ilk agildiginda otomatik olarak ekrana
gelmektedir. Kullanicidan, kalip yapim tecriibesine
dayanarak isleme siiresini girmesi istenmektedir. Bu
ozellik, programin gelisime ag¢ik yonii olarak
diigtiniilebilir.

Sekil 6. Tezgah isleme maliyetleri ekran1 (Screen of machining costs)
a) CNC tezgah isleme maliyetleri (CNC machining costs)

b) Klasik tezgah isleme maliyetleri (classic machining costs)

3.6. iscilik Maliyetleri (Labor Costs)

D-COST maliyet tahmin programinda isgilik maliyetlerinin hesaplandig1 asama, tasarim maliyetleri, veriler ve sabitler ve

diger maliyetler olmak iizere ii¢ grup altinda toplanmistir (Sekil 7).
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7 iscilik Maliyetleri

Veriler, birim maliyetler ve sabitler grubunu olusturan
degerler toplam maliyet hesabinda kullanilmak iizere
ekrana hazir bir sekilde gelmektedir. Kullanicilar kendi
firmalarinda kullandiklar1 sabit degerleri istedikleri gibi
program akisi esnasinda degistirebilmektedir.

3.7. Toplam Kalip Maliyeti (Total Die Cost)

D-COST maliyet programinda kalip maliyeti, prograsif
sac metal kaliplar1 i¢in maliyet hesabi yapilmasinda
kolaylik saglayacak bir formiill kodu yazilarak
hesaplanmustir. Bu formiilde her bir harf ayr1 bir maliyet
islemini ifade etmekte ve tim degiskenler birbirine
bagli sekilde hesaplanmaktadir. Programin ilk
asamalarinda elde edilen standart maliyetler (malzeme,
standart kalip elemanlar1 vb.) “A” harfi ile ifade
edilmigtir. Isleme maliyetleri baghg altinda toplanan ve
calisma genelinde ayrintili olarak ifade edilen islemler
(CNC tezgah, klasik tezgah, tasarim vb.) “B” harfi ile
iliskilendirilmisti. A ve B verileri programda
hesaplanarak asagidaki formiil vasitasiyla idari ve
isletme genel giderlerinin (kira, finansal, aydinlatma-
1s1tma, su, telefon, muhasebe, pazarlama vb. ) tayini i¢in
kullanilnustir. Isletmelerde, idari ve isletme genel
giderleri hesaplanirken kullanilan katsayr %15~25
arasinda alinmaktadir. Programda bu deger %20 olarak
kabul edilmistir.

Sekil 7. Isgilik maliyetleri hesaplama ekram (Labor costs calculation screen)

C=(A+B)*20/100

Amortisman, duran varliklarin, aginma, yipranma veya
eskime payini ifade etmektedir.

Maliyet hesaplanirken “D” harfi ile ifade edilen
amortisman oranmi igletmelerde genellikle %5~10
arasinda almmaktadir. Gelistirilen maliyet tahmin
programinda bu deger %7 olarak kabul edilmis ve
asagidaki esitlikle hesaplanmistir.

D=(A+B+C)*7/100

Katma deger vergisi (KDV), tiiketim vergisidir. Maliyet
hesaplama programinda kullanilan formiilde “E” harfi
ile ifade edilen KDV; %18 olarak kabul edilmistir.

E=(A+B+C+D)*18/100
Programin son asamasi olan pencere ekrana geldiginde;
Toplam Maliyet=A+B+C+D +E

formiiliinden yola ¢ikilarak toplam maliyeti kullaniciya
vermektedir. Bu maliyet hesabinda isletmenin kar orani
formiile ilave edilmemistir. Programdan elde edilen
tahmini maliyet karsiz toplam maliyettir.
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(2 v Solidworks Seard

N

Toplam Kalip Maliyeti Hesapla

2480.402952 TL

Ayrintih Maliyet Analizi

Standart Maiyeter: n
iscilik maliyetleri: 567 Ht
idarive sletme Genel Maliyet T
Amortisman: n
Kov: n

Sekil 8. Detayli kalip maliyeti ekran1 (Detailed die cost screen)

SERIT VERILER

Adim 55.000mm
Serit Genisligi 138.830mm
Kalinhk 1.000mm
Malzeme CRS CQ (CSTB)
Toplam Kuvvet 31T

Toplam Kesme Kuvveti 27.86T
Toplam Kesilen Cevre 962.055mm
Toplam Form Yerme Kuvveti 2.68T
istasyon Sayisi 10

Malzeme Kaybi (%) 0.18

Form Zimbalan Olgiisii 1180.314mm
Parca Agirhdi 36.034 Gr

Parga Yizey Alam 10068.960 mm?2

% ©

Sekil 9. Serit verileri ekran1 (Strip data screen)
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4. SONUC VE ONERILER (CONCLUSION AND
RECOMMENDATION)

Prograsif sac metal kaliplarinin bilgisayar destekli
maliyet tahminini yapmak amaciyla hazirlanan bu
calismada, imal edilecek sac metal kaliplarinin
yapimmna baslamadan Once, fiyat tahmini hesabini
saglayacak bir program gelistirilmistir. Caligmanin bir
diger amaci da, kalip maliyet tahmini hesabi sirasinda
gozlemlenen, tecriibeye dayali veya daha once yapilan
kaliplara gore fiyat teklifi vermeyi azaltmaktadir.

Yapilan ¢alismada, sac metal kaliplarinda bilgisayar
destekli maliyet hesabi ile ilgili literatiirdeki ve
sanayideki eksiklikler g6z oniinde bulundurulmustur.
Kalip maliyeti hesaplamalarinda, klasik maliyet tahmini
biiyiilk c¢ogunlukla daha once imal edilen benzer
kaliplara gore veya tecriibeye dayali olarak verildigi
icin tam anlamiyla verilen fiyat tekliflerinde tim
maliyet kalemleri tek tek goriilememektedir. Bu
caligmada, kalip maliyetine etki eden maliyet kalemleri
asamali olarak basliklar altinda gruplandirilmustir.
Program, adim adim kullaniciyr yonlendirmekte, daha
hizli maliyet hesaplanmasina olanak saglamaktadir.

Gelistirilen programda, kullanict istenilen endiistriyel
irliniin sadece serit tasarimindan yola gikarak maliyet
tahminleri yapabilmektedir. Ayrica kullanici, program
akiginda olusturulan standart kalip setleri ve standart
kalip elemanlar1 veri tabanlar1 ile bagka firmalardan
teklif istemeden ihtiyag duyulan elemanlarin fiyatlarina
ulagabilmektedir. Programda tiim isleme maliyetleri ve
iscilik maliyetleri alt dallariyla birlikte
gruplandirilmigtir. Tiim bu 6zellikler, gerceklestirilen
maliyet tahmin programimin miimkiin oldugu kadar az
kullanict etkilesimi ile daha hizli ve dogru maliyet
hesab1 yapmasina olanak saglamaktadir. Programlarin
en zorlu boliimii, veri girisi yapilan modiillerdir. Her
fiyat degisiminde tek tek biitlin fiyatlar yenilenmek
zorunda kalinmaktadir. Maliyet hesaplama programi,
gerekli kodlar eklendigi takdirde bu fiyatlart internet
araciligiyla giincelleyebilecek yapida tasarlanmigtir.
Iscilik ve isleme maliyetlerinde “siire” bilgilerinin
kullanicinin ~ tecriibesine dayali olarak  girilmesi
programin  dezavantajidir. Ancak uygun kodlar
eklendiginde, program benzer parcalar icin kalip
maliyeti yapildiginda, veri tabanindan ortalama bir
isleme siiresi verebilecek yapida tasarlanmustir.

Oneriler

e Bu calismanin devaminda gelistirilecek
program, mevcut muhasebe programlariyla da
uyumlu olacak sekilde tasarlanarak, firmalarin
her tirli bilgi akisim  saklayabilecegi,
gerektiginde muhasebe, stok kontrolii, iiretim
takibi, kalite giivence sistemi, gibi modiilleri
de biinyesinde bulundurabilir.

e  Gelistirilecek  olan  program, internet
iizerinden kullanicilara, maliyet tahmini
yapma olanagi saglayacak sekilde
tasarlanabilir.

SEMBOLLER DiZiNi (NOMENCLATURE)
standart maliyetler, TL
isleme maliyetleri, TL
isletme genel giderleri, %
amortisman, %

KDV, %
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