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OZET

Sac metal sekillendirme giiniimiizde 6zellikle otomotiv sektoriinde 6nemli bir yere sahiptir. Sac
metalin en verimli sekilde kullanilarak miimkiin oldugunca az fire miktar ile iiretim yapmak
icin sekillendirmede kullanilacak olan kaliplarin tasarimi ve idiriin dizayni Onemli bir
parametredir. Uretilecek iiriine yonelik fire miktar1 ongdriilmeden yapilan kalip Ve iiriin
tasariminin yiiksek fire oranina sebep olacagi kagimilmazdir. Gerek iiriiniin gerekse kalibin
tasariminda Uriiniin fonksiyonelligi yaninda, yart mamuliin efektif kullanim miktari, fire ve
hurda miktarinin da dikkate alinip hesaplanmasi ve maliyetlendirilmesi gereklidir.

Bu calismada, 3,5 aylik siirecte isletmede iiretilen yiiksek kapasiteye sahip pargalarin mevcut
imalat durumundaki konumlar1 ile hatve miktarlar1 incelenmistir. Bu incelemeler sonucu
mevcut durumda sac metal kullanim verimlilikleri diisiik olan pargalar ayirt edilmistir.
Ayirt edilen bu pargalar igin, literatirde Onerilen konum ve hatve onerileri ile ilgili
arastirmalar yapilmistir. Parca konum ve hatveleri bilgisayar ortaminda fire miktar
azaltilarak verimlilik artacak sekilde yeniden modellenmistir. Boylece yart mamul sacin

daha verimli kullanilmasina iligskin 6rnekler olusturulmus ve elde edilen kazang hesaplanmustir.
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ABSTRACT

Sheet metal forming has an important place in the automotive industry today. Design of the
dies to be used in shaping and product design is very important parameter to produce with as
little scrap as possible using the sheet metal in the most efficient way. It is inevitable that the
die and product design, which is made without predicting the amount of scrap for the product
to be produced, will cause high waste rate. In the design of both the product and the die, besides
the functionality of the product, the effective use amount of the semifinished-product, the
amount of waste and scrap should also be taken into account and costed. These approaches
significantly reduce the amount of scrap and help to use sheet metal more efficiently and
increase the gain.

In this study, the locations in the current manufacturing situation and pitch amounts of the high
capacity parts produced in the enterprise in the 3.5-month period were examined. As a result
of these examinations, the parts that have low sheet metal usage efficiencies are distinguished.
For these parts, researches have been made on the position and pitch suggestions proposed in
the literature. Part location and pitches have been re-modeled to increase efficiency by reducing
the amount of scrap in the computer environment. Thus, examples of more efficient use of
semi-finished sheet metal were created and the earnings were calculated.

Keywords: Sheet Metal Forming, Scrap Rate, Parts Placement Plan

1. GIRIS

Sac metal malzemeler artan ihtiyaglarla birlikte ev ara¢ gereclerinden uzay araglarina kadar ¢ok
genis bir alanda kullanilmaktadir. Sac metallerin sekillendirmesinde malzeme kullaniminin en
iist diizeye ¢ikarilmasi biiyiik 6nem tasir. Verimli sekillendirmeyi etkileyen bir ¢ok parametre
vardir. Sac metal malzemelerin iyi akmasi, yliksek dayanim ve iyi ylizey kalitesine sahip olmasi,
diisiik maliyetle seri liretime uygun olmasi istenir. Aliiminyum, ¢inko, ¢elik, nikel, bronz, bakir
ve diger alasim malzemelerine pres ile sekillendirme yapilabilir. Presin basma kuvveti, sac
kalinhig1, sac kalitesi ve bahsedilen mekanik 6zellikler disinda dikkat edilmesi gereken bir diger
husus iiretilecek iiriinlerin yerlesim planlaridir. Bu noktaya gerek kalip gerekse iiriin tasarim
stirecinde dikkat edilmelidir, ¢linkii kalip ve tiriin tasarlandiktan sonra parga basina diisen fire
miktar1 kaliplarin émrii boyunca sabitlenir. Sac metal sekillendirme i¢in sekillendirilecek
parcanin serit izerindeki planlamasi ile ilgili planlama yapilmalidir. Yapilan planin
dogrulugunu hammaddenin ne kadar verimli kullanildigi belirler. Par¢a bagina kiigiik
verimsizlikler uzun vadede biiyiik miktarda malzeme fireleri halinde birikebilir ve bu ciddi bir
ekonomik kayba yol acar.

Ornegin, dakikada 300 vurusta ¢alisan kalip parga basina sadece 10 gram tasarruf saglayacak
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sekilde ayarlanmissa her sekiz saatlik vardiyada 1.5 ton malzeme tasarrufu saglayacaktir [1,2].

Yalin liretimin taniminda belirtildigi gibi, lirtine katma deger saglamayan her sey israftir, fire de
bu israflardan biridir. Fire oranlarinin azaltilmast, fire nedenlerinin ortadan kaldirilmasi da dogal
olarak tiretim giderlerinin azaltilmasini saglar ve isletmelerin rekabet edebilme seviyesini
arttirir.  Firelerin azaltilmasi maliyet diisiirme anlaminda akla ilk gelen alanlardan biridir ancak
bununla ilgili sistematik ¢alismalar ¢ok yapilmaz. Fire azaltma g¢aligsmasina yonelik olarak
isletmelerin uygulayacagi ilk adim problemi anlamak ve iyi bir veri toplama plani olusturmaktir.
Fire azaltma c¢aligmasi haricinde de her iiretim detaymin takibinde oldugu gibi, fire oranlar
olabilecek en kisa zaman dilimlerinde izlenebiliyor olmalidir. Bunun igin saatlik, vardiyalik
izlemeler saglanmalidir. Bu ve bununla birlikte yapilan gorsel takiple {iretim sirasinda olusan
hatalarin belirlenmesi ve énlenmesi saglanabilir. Uretim hatalar1 disinda hammaddenin verimsiz
kullanimindan kaynakli olusan firelerin Onlenmesi i¢in isletmeler kalip ve iiriin tasarimi

asamalarinda dogru kararlar almalidir [3].

Sac parga iireticisi olan isletmemizde hammaddenin daha verimli kullanilmas1 ve dolayisiyla
fire oranlarinin azaltilmasi amaciyla parcanin iiretim diizeninin degistirilmesi ve iki farkl
parcanin birlikte tiretilmesi lizerine ¢aligmalar yapilmis ve bu diizenlemelerin maddi getirileri
hesaplanmustir.

2. ARASTIRMA VE BULGULAR

2.1 Sac Metal Sekillendirme

Sac metalin istenen sekilde veya profilde kesildigi ve sekillendirildigi islemdir. Bu islem i¢in
kullanilan kiigiik elemanlar zimba, biiyiik elemanlar ise kalip olarak adlandirilir. Sac metal iki
kalip yarisinin arasina yerlestirilir. Iki kalip yaris1 bir araya geldiginde zimba kaliba girer ve
pargalar tiretilir [4].

Eger bir isletme fireyi azaltmak icin en iyi ¢6zlimii bulabilirse daha fazla kar elde edebilir. Bu
sebeple sekillendirme islemi sirasinda fire azaltilarak maliyet diisiiriilebilir. Sekillendirme igin
kalibin tasarim siirecinde, basilacak parganin sac serit tizerindeki yerlesimi ile ilgili kararlar
alimmalidir. Sekillendirme maliyetinin biiyiik kism1 malzemedir, yonelim de hammaddenin ne
kadar verimli kullanildigin1 belirler ve malzeme kullaniliminin en iist diizeye ¢ikarilmasinda

biiylik 6nem tasir [2].
2.2. Tasarim Onerileri
2.2.1. Parcalarm Birbirlerine Gore Konumu

Basma islemi malzemelerin ekonomik olarak kullanilabilecegi sekilde tasarlanmalidir. Dikkat
edilmesi gereken durumlardan biri sekillerin birbirlerine goére dizilimidir. Birbirine yakin
yerlestirilecek sekiller malzemenin daha ekonomik kullanimini saglar. Malzemenin daha

ekonomik kullanimi saglayan bir diger durum ise iki farkli seklin birlikte tiretilmesidir [2,5].
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Oryinal tasarm %20 malzeme tasarrufu ile gelistiriimis tasarim

Sekil 1. Sekillerin olabildigince yaklastirilmalar ile %20 malzeme tasarrufunun saglanmasi
[2].
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Sekil 2. iki farkli seklin birlikte {iretilmesi ile malzeme kullaniminin arttirilmast [2].

G Lo W e | )

Sekil 3. L seklindeki pargalarin yerlestirilmesinde malzeme ekonomisi [2].

a) Bu diizen, seridin % 62,5'ini kullanir.

b) Bu sekildeki bu ag1 diizeni, seridin % 76,5" ini kullanir.

c) Bu diizen seridin % 81,8’ini kullanir.

d) En biiyiik malzeme ekonomisi, bu yerlesim tipiyle elde edilir ancak kalibin tasarimi ve

iretimi gosterilen diger yerlesim diizenlerinden daha karmasiktir.
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Sekil 4. Cesitli diizenlerde serit kullaniminin karsilastiriimasi [2]

2.2.2. is Parcasimin Tasariminda Degisiklik

Parcanin tasarimini degistirmek i¢in uyarlanabilir teknikler kullanilarak malzeme ekonomisi

saglanabilir. [1]

TN T

Sekil 5. Is par¢asinin tasarrmindaki degisiklik ile malzeme ekonomisinin saglanmasi. a)
Mevcut diizen, b) Degistirilmis yeni diizen ile % 40 firenin azaltilmas1 [2].

Bir Parcadan Bir Baska Parca Icin Malzeme
Olarak Hurda Kullanimi

Biiyiik delikli halkalar veya kareler ¢cok fazla fire oranlarina sebep olur. Bu pargalardan ¢ikan
hurdalar baska bir parca i¢in malzeme olarak kullanilabilir ve boylece malzeme ekonomisi

saglanabilir [2].
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Parga #1 Parca#2  Parga#3 Fire

Sekil 6. Hurdanin bir par¢adan baska bir parga i¢in malzeme olarak kullanimi [2].
2.2.3 Deliklerin Durumu

Deliklerin konumu, boyutu, sekli vb. gibi durumlar i¢in de bazi tasarim Onerileri vardir.
Bunlardan biri; delik capinin sac metal kalinligindan az olmamasi gerektigidir. Bir digeri ise
delikler aras1 boslugun, sac metal kalinliginin minimum 2 kat1 olmasi gerektigidir [6].

. T veya 2T den biyik 0
Lo Tt g

= 2T, 3T veya istd

Sekil 7. Deliklerin boyutu ve aralig1 i¢in tasarim kurallari [6].

Benzer sekilde bir deligin kenarindan boslugun bitisik kenarina asgari mesafe en az sac metal
kalinlig1 kadar olmalidir. Ancak bunun 1,5 ila 2 kati olmasi tercih edilir [6].

Sekil 8. Delinmis deliklerin par¢anin kenarina gére konumu [6].

Ayrica yuvarlak deliklerin maliyeti diger tiplerden ¢ok daha diisiik oldugundan kare, dikdortgen
veya diger delikler yerine yuvarlak delikler onerilir.

2.2.4 ¢ ve Dis Koselerin Durumu

Zimba ve kaliplarda keskin koseler erken kirilmaya ve daha fazla ¢cekmeye sebep oldugundan
hem i¢ hem de dis kdselerden miimkiin oldugunca kaginilmalidir. Minimum kdse yarigap1 sac
metal kalinliginin yarisindan az olmamalidir [6].
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Sekil 9. Koselerin Gorliniimii [6].

3. FIRE YONETIMI CALISMASI

Pres baski sac parga tireticisi olan bir isletmede parcalar iiretilirken fire oranlarinin azaltilabilir
oldugu tespit edilmistir. Bu dogrultuda fire yonetimi ¢calismasiyla uygun iiretim stirecini bularak
parcalarin iiretilirken verdikleri fire oranlarin1 diisiirmek ve bdylece maliyeti en aza indirerek
kar1 maksimize etmek hedeflenmistir. Isletmedeki mevcut parga iiretimi ve maliyetleri
incelenmis ve fire miktar1 yiiksek olan pargalarin tiretiminde degisiklikler yapildig1 varsayilarak
maliyetlerin degisimi hesaplanmustir.

Yapilan fire yonetimi ¢alismasinda parcanin iiretim diizeninin degistirilmesi ve iki farkl
parcanin birlikte iiretilmesi durumlarinda olusacak fire yiizdeleri hesaplanarak mevcut ve yeni
durumdaki gelir hesab1 yapilmistir. Dolayisiyla ¢aligma mevcut ve yeni durum net gelirlerinin
karsilastirilmasina olanak saglamistir. Hesaplamalarda iscilik, elektrik vs. giderleri goz ardi
edilmistir.

Parca iiretim diizenini degistirme ¢alismast ile tek vurusta 1 adet iiretilen parcalarin tek vurusta
2 veya 3 adet iiretilmesi hedeflenmistir. Iki farkl1 parganin birlikte iiretilmesi ¢alismasinda ise
farkl preslerde ayr1 ayr1 basilan pargalarin dizilimleri ortak basilacak sekilde diizenlenmistir ve
bir parga basilirken dizilimden kaynaklanan ve fazla fireye sebep olan bosluklara baska bir parca
yerlestirilmistir. Boylece ayr1 ayri basilirken toplamda birka¢ vurusta tiretilen iki parganin
birlikte basildiginda daha az vurusta, tek bir preste ve daha kisa siirede iiretilebilmesi

T

Sekil 10. Isletmede iiretilen parcanin mevcut {iretim diizeni sonucu olusan fire geometrisi

amaclanmustir.

Sekil 10°daki geometrinin yapilan hesaplar sonucunda % 52,4 iiriin ve % 47,6 fire ylizdesine
sahip oldugu goriilmiistiir. Mevcut durumda bu geometriyle iiretilen parcanin Sekil 2.2°de
gosterilen sekilde tiretim diizeninin degistirilmesi durumunda olusacak geometrinin % 62,1 {iriin

ve % 37,9 fire yilizdesine sahip olacagi hesaplanmustir.
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Sekil 11. Isletmede iiretilen parganin sac iizerindeki yerlesim planmin degistirilmesi sonucu
olusacak fire geometrisi.

Tablo 1. Mevcut tiretim diizeni ile elde edilen net gelir.

Mevcut
':;T:lgrl::;: :‘ Birim Satis T::;‘:\usz‘::::‘us Sac Kilogram Durum Fire Hurda Satis  Net Gelir
Parca Adeti Fiyati (USD) Geliri (USD) Fiyati (USD)  Sarfiyau  Geliri (USD) (USD)
(USD)
3900 0,1329 518,39 0,70 67,39 25,85 476,85

Tablo 2 .Uretim diizeninin degistirilmesi ile elde edilecek net gelir.

Yeni Durumda . Yeni Durum ; Yeni Durum
Aylik Uretilecek F?'dz,(ia;g) Toplam Uriin Satis S:;;:'?S?DT Fire Sarfiyati gzlri‘r’ia (3:?) N:G;)e)l e
Urtin Adeti L Geliri (USD) (USD)
7800 0,1329 1036,79 0,70 90,41 34,67 981,05

Mevcut durumda tek vurusta 1 parga iiretilirken yapilan bu diizenleme ile tek vurusta 2 parca
tiretilmesi saglanacaktir. BOoylece ayni siire igerisinde ayni vurus sayisi ile iki kati kadar iiriin
elde edilecektir. Dolayisiyla elde edilecek yeni iiretim adetleri ve fire ylizdeleri ile aylik net
gelirde yaklasik 504,2 dolarlik bir artis gézlenecektir.

MEVCUT VE YENI DURUM NET GELIR GRAFIGI (USD)

~ 581,0491964

800 476,8478824

o Mevout Durum Net Gelir M Yen: Duram Net Gelbr

Sekil 12. Mevcut ve yeni tiretim diizenleriyle elde edilen net gelir
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Sekil 13. Isletmede iiretilen par¢anin mevcut iiretim diizeni sonucu olusan fire geometrisi.

Sekilde 13’te verilen fire geometrisinin ise % 38,9 {irlin ve % 61,1 fire yiizdesine sahip oldugu
hesaplanmistir. Mevcut durumda bu geometriyle tiretilen parganin Sekil 14°te gosterildigi gibi
iki sira halinde ve birbirleriyle 60° a¢1 yapacak sekilde iiretim diizeninin degistirilmesi
durumunda % 73,9 {iriin ve % 26,1 fire ylizdelerine sahip olacag1 hesaplanmistir

Sekil 14. Isletmede iiretilen par¢anin iiretim diizeninin degistirilmesi sonucu olusacak fire
geometrisi.

Mevcut durumda tek vurusta 1 parga tretilirken yapilan bu diizenleme ile tek vurusta 2 parga
tiretilmesi saglanacaktir. Dolayistyla elde edilecek yeni iiretim adetleri ve fire ylizdeleri ile net
gelirde aylik yaklagik 3828,7 dolarlik bir artig gézlenecektir.

MEVCUT VE YENI DURUM NET GELIR GRAFIGI (USD)

-6916,041017

7000

3087330616

4000

2000

1000

W Mevwout Durum M Yers Durum

Sekil 15. Mevcut ve yeni tiretim diizenleriyle elde edilen net gelir

Verilen 6rnek ¢aligmalarda oldugu gibi parg¢anin iiretim diizeninin degistirilmesi lizerine yapilan
calismalarda net gelirdeki artis hesaplanmustir. Iki veya birkag farkli parcanin birlikte iiretilmesi

ve bu diizenlemenin maddi getirisinin hesaplanmasina yonelik 6rnekler asagidaki gibidir.
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Sekil 16. Isletmede iiretilen iki farkli parganin ayr1 iiretilmeleri sonucu olusan fire geometrileri

Sekil 16’daki geometrilerin yapilan hesaplar sonucunda sirastyla % 72,5 iiriin, % 27,5 fire ve %
69,9 iiriin, % 30,1 fire yiizdelerine sahip oldugu goriilmiistiir. Mevcut durumda bu geometriyle
tiretilen pargalarin Sekil 17°de gosterildigi gibi ayni preste ayni sacda birlikte tiretilmeleri
seklinde bir diizenleme yapilmas1 durumunda olusacak geometrinin % 74,8 {iriin ve % 25,2 fire
yiizdesine sahip olacagi hesaplanmustir.

Sekil 17. Isletmede iiretilen iki farkli parcanin birlikte iiretilmeleri sonucu olusacak fire
geometrisi.

Tablo 3. Sirasiyla pargalarin ayr1 tiremeleri sonucu elde edilen net gelir

Mevcut Durum Mevcut Durum Tievsix
Aylik Uretilen Birim Satis Toplam Orlin Sats Sac Kilogram Durum Fire Hurda Satis  Net Gelir
Parca Adeti Fiyati (USD) Geliri (USD) Fiyati (USD)  Sarfiyati  Geliri (USD) (USD)
(USD)
1450 0,1636 237,21 0,70 8,68 3,33 231,86
xenl l_?urumda Birim Satis i Duru L sae Kilogram Yeni Do Hurda Satis  Net Gelir
Ayhk Uretilecek Fiyati (USD) Toplam Uriin Satis Fiyati (USD) Fire Sarfiyati Geliri (USD) (USD)
Uriin Adeti ¥ Geliri (USD) 'V (USD)
2900 0,6627 1921,95 0,70 153,83 58,99 1827,12

Tablo 4. Pargalarin birlikte tiretilmeri durumunda elde edilecek kazang

Sac
- Yeni Durum g
Malzeme .Yem Dururpd‘a Birim Satis Fiyati  Toplam Uriin Kiogram Y'em ERIEO Hurda' Kazang
Numarad Uretilecek Urdin (USD) Satis Geliri Fiyati  Fire Sarfiyat: Satis Geliri (USD)
Adet| (USD) (USD) (USD)
(USD)
1 1450 0,1635 237,21 0,70
256,98 98,56 2000,75
2 2900 0,6627 1921,95 0,70

Tablo 3 ve Tablo 4’e gore 2. iiriiniin, 1. iiriin ile liretilmesi durumunda yaklasik 31,6 dolarlik
sacin satin almmasina ihtiya¢ duyulmaz. Fakat 2. iiriiniin tek basina iiretilmesi durumunda
hurdanin satig fiyatindan elde edilen kazang yeni durumda olmayacaktir. Dolayisiyla yaklasik
3,33 dolarlik bir kayip olusur. Boylece net gelir 2029,015263 dolar olur.
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MEVCUT VE YENI DURUM NET GELIR GRAFIGI (USD)
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Sekil 19. Isletmede iiretilen iki farkli par¢anin ayri iiretilmeleri sonucu olusan fire geometrileri

Sekil 19°daki geometrilerin yapilan hesaplar sonucunda sirastyla % 71,4 {irtin, % 28,6 fire ve %
66,8 lirlin, %33,2 fire yiizdelerine sahip oldugu goriilmiistiir. Sekil 20’de gosterildigi gibi bir
diizenleme yapilmasi durumunda olusacak geometrinin % 76,6 iiriin ve % 23,3 fire yiizdesine
sahip olacag1 hesaplanmustir.

Sekil 20. isletmede iiretilen iki farkli par¢anm birlikte iiretilmeleri sonucu olusacak fire
geometrisi

Yapilan hesaplar sonucunda 2. iiriiniin, 1. {iriin ile tiretilmesi durumunda yaklasik 166,6 dolarlik
sacin satin alinmasina ihtiyag duyulmayacagi ve 2. iriiniin tek basina iiretilmesi durumunda
hurdanin satis fiyatindan elde edilen kazancin yeni durumda olmayacagi dolayisiyla yaklasik
21,2 dolarlik kayip olacagi belirlenmistir. Bu dogrultuda net gelirin 4278,074261 dolar olacag1
hesaplanmustir.
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MEVCUT VE YENI DURUM NET GELIR GRAFIGI
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Sekil 21. Mevcut ve yeni diizen ile elde edilen net gelir

Sekil 22. Isletmede iiretilen ii¢ farkli par¢anin ayri iiretilmeleri sonucu olusan fire geometrileri

Sekil 22°deki geometrilerin yapilan hesaplar sonucunda sirasiyla 1. tirtinde % 74,4 tiriin, % 25,6
fire 2. lirtinde % 77,6 iiriin, %22,3 fire ve 3. iiriinde % 61,6 {irlin, % 38,3 fire ylizdelerine sahip
oldugu gortilmiistiir. Sekil 25°te gosterildigi gibi bir diizenleme yapilmasi durumunda olusacak
geometrinin % 73,91riin ve % 26,1 fire yiizdesine sahip olacagi hesaplanmustir.

g-k
&
2485

P 27,70 ]

Sekil 23. Isletmede iiretilen {i¢ farkli parcanin birlikte iiretilmeleri sonucu olusacak fire
geometrisi

Yapilan hesaplar sonucunda 1. ve 2. iirlinlerin, 3. {irlin ile iiretilmesi durumunda yaklagik 1200
dolarlik sacin satin alinmasina ihtiya¢ duyulmayacagi ve 1. ve 2. {iriinlerin ayr1 {iretilmesi
durumunda hurdanin satis fiyatindan elde edilen kazancin yeni durumda olmayacagi dolayisiyla
yaklagik 124,15 dolarlik bir kayip olusacagi belirlenmistir. Bu dogrultuda net gelirin
17389,9877 dolar olacagi hesaplanmastir.
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MEVCUT VE YENI DURUM NET GELIR GRAFIGI (USD)
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17389 9877
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Sekil 24. Mevcut ve yeni diizen ile elde edilen net gelir
4. SONUC

Pres baski sac parca tireticisi olan isletmenin tiretilen parcalarina gore yapilan ¢alismada tiretim
maliyetleri incelenmis ve fire miktar1 yiiksek olan pargalarin tiretiminde degisiklikler yapildig:
varsayilarak maliyetlerin deg8isimi gozlenmistir. Calismada, uygulanan iki yontemle fire
oranlarinin azaltilmasi ve bdylece maliyetlerin diisiiriilmesi amaglanmustir.

Fire oranlarmin azalmasinmi saglayan ilk yontem parcalarin presteki tiretim dizilimlerinin
degistirilmesidir. Bu yontemin uygulandigi varsayilarak yapilan hesaplarda net gelirde 2-3 kat
artis gézlenmistir. Diger bir yontem ise fire oran yiiksek olan pargalarin fire kisimlarindan farkl
bir iiriin basilacak sekilde basim diizeninin olusturulmasidir. Bu iki yontem uygulandiginda elde
edilen sonuglara gore yapilan degisikliklerle olusan yeni iiretim sekillerinde fire oranlarinin %
5-% 35 araliginda azaldig1, maliyetlerin diistiigii ve karin arttig1 gortilmiistiir.

Isletmeler presin tonaji, sac kalmligi, sac kalitesi ve gerekli mekanik 6zellikler yaninda
tirtinlerin yerlesim planlarini da géz oniine almalidirlar ve dolayistyla kalip tasarim siirecinde
dikkatli olarak fire oranlarini diisiirecek diizenlemeler yapmalidirlar. Boylece diisen fire
oranlariyla maliyetler diisecek ve kar elde edilecektir.
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