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OZET

Bilgisayar destekli tasarima dayanan bu ¢alisma, kalip elemanlar1 tasarimi i¢in model arastirmasini konu alan
bir dizi arastirmadan olugmaktadir. Yapilan ¢aligma ile sa¢ metal kaliplarinda, kalip elemanlariin bilgisayar
desteginde tespit edilmesi amaglanmistir. Genel olarak klasik yontemlerle yapilmakta olan kalip tasarimi ve
uygun kalip elemanlarmin se¢imi, tasarimci igin 6nemli olan zaman kaybma ve maliyetin yiikselmesine
sebep olur. Ayrica, muhtemel tasarim degisikliklerinde yeterli esneklik saglanamamaktadir. Bu ¢aligmada sag
metal kalibinin tasarimini yapabilen bir program gelistirilmistir. Olusturulan veri tabanlarina gore; kuvvet
analizi yapilabilmekte, kaliplama kuvveti hesaplanmakta, kalibin agirlik merkezi bulunabilmekte, standart
olmayan pargalarin tasarimi ile standart olan parcalarin se¢imi saglanabilmektedir. Bu caligma ile kalip
tasariminda hiz, esneklik ve hassasiyet elde edilmistir.

Anahtar Kelimeler: Kesme kaliplar1 tasarimi, Bilgisayar destekli tasarim, Serit malzeme tasarimi

COMPUTER AIDED DESIGN OF SHEET METAL DIE AND INVESTIGATION OF DESIGN
PROCESS DURATION

ABSTRACT

This study, based on computer aided design, consists of a number of investigations about model research
for die design elements. The aim of this study is to fix die elements with computer aid . The design of the
dies and the choosing of the suitable die parts that are generally carried out with classical methods cause
time loss and cost increase for the designer. Moreover, in the possible design variations, necessary flexibility
has not be able to be achieved. In this study, a computer program has been developed language capable of
doing die design. According to the formed data base, strip layout design can be carried out, force analysis
and force capacity of the press dies can be calculated , gravity force centre can be found and with design of
non-standard die parts, the standard die parts could be achieved. The study achieves increasing rate,
flexibilility and accuracy die design .

Key Words: cutting die design, Computer aided design, Strip layout design
1. GiRiS

Teknoloji anlaminda yapilan biitlin ¢aligmalar kisa zamanda ve minimum maliyetle iiretim yapmay1
hedeflemektedir. Cok sayida iiretimi kisa siirede gerceklestirmek, giinlimiiz endiistrisinin ana ugrasini teskil
etmektedir. Bunun i¢in akla ilk gelen ¢6zliim talagsiz imalata yonelmek olmustur. Bu sebepten rasyonel bir
sekilde tasarlanmig pres kaliplart her gegen giin onemini artirmaktadir. “Rasyonel tasarim” olayi, kalip
tasarim sathasinin ne denli énemli oldugunu vurgulamak igin kullanilmistir. Oyle ki, bir iiriiniin {iretim
maliyetinin %70 kadar1 o iiriiniin tasarim sathasinda belirlenmektedir (Nalbant, M, 1997).
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Sa¢ malzemelerin islenmesinde gegmisten giiniimiize bakildiginda, metal sa¢ malzemelerin en ¢ok kullanilan
tir oldugu goriilmektedir. Sa¢ metal malzemeleri isleme teknolojileri de devamli gelismektedir. Sa¢ metal
malzemeler kaliplarla kesme, biikkme, ¢cekme gibi bir ¢ok prosesler gergeklestirilebilmektedir. Bunlarin kesme
islemi ile birlikte biikme, ¢ekme gibi bir ¢ok prosese tabi tutuldugu g6z Oniine alinirsa, kesme isleminin
Oonemi ortaya ¢ikar (Donaldson,Le Cain, Goold, 1973). Kesme kaliplar1 sa¢ metal kalipciliginda en ¢ok
kullanilan tiirlerdendir. Sa¢ metal kesme kaliplari ile iiretim kolay ve otomatiktir. Uretim oram yiiksektir.
Sarf edilen insan giicii azdir. Uretilen parcalar 6zdes ve standarttir. Bu faktorler kesme kaliplarmin
kullanimini artirmaktadir (Eriskin, 1986).

Ardisik kesme kaliplar1 serit malzemenin ilerlemesi ile olusturulan istasyonlarda cesitli kesme islemlerini
yapmak suretiyle iriinin yapimini saglayan komplike sistemlerdir. Serit malzeme kalip igerisindeki
istasyonlarda ilerlerken son istasyondan bitmis iiriin olarak ¢ikar. Ardisik kesme kaliplari, teknolojide en gok
kullanilan kesme kalib1 tiirtidiir. Teknolojik gelismelerin hizina paralel olarak, makine imalat yontemlerinde
de biiyiik gelismeler yasanmaktadir. Makine parcalarinin alisilagelmis imalat yontemlerine lazerle isleme,
elektro-magnetik sekillendirme gibi bir ¢ok yeni yontemler eklenmistir. Buna karsilik klasik talasli ve
talagsiz imalat yontemlerinin Onemi higbir zaman azalmamigtir. Talagsiz imalat yontemlerinden olan
kalipeilik; her alanda kullanilan pek ¢ok parcanin, diisiik maliyetle iiretimini saglar, malzeme sarfiyatini en
aza indirir, iiretim kapasitesini maksimuma ¢ikarir, is¢iligi en aza indirir, seri halde pek ¢ok parca iiretiminde
kullanilir. Belirtilen bu sebeplerden dolay1 kalipgilik, talagsiz imalat yontemleri igerisinde yaygin uygulama
alan1 olan teknolojilerinden biridir. Gelisen teknolojide hareket saglayan miller, disli carklar, kasnaklar,
kavramalar vb. kisimlar kadar , bunlara yardime1 olan kabin , kaporta, gibi kisimlarin dizayni da ¢ok énem
kazanistir (Bardakli, 1997).

Sa¢ metal kesme kaliplari tasarim ve imalat olmak {izere iki kademeden meydana gelmektedir. Kalip
tasarimi, yapinin kesin olarak belirtilmesi, uygulanacak ilkelerin saptanmasi, bu ilkeleri saglayan
elemanlarin se¢imi, hesaplanmasi, montaj ve parga resimlerinin hazirlanmasina kadar gegen siirectir.
Giliniimiizde biitin bu iglemler Bilgisayar Destekli Tasarim  programlar1 yardimi ile kolaylikla
yapilabilmektedir (Bardakli, 1997).

Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD); standartlar1 saklama, kiitiiphane olusturma, olusturulan parametreleri
silme, saklayabilme, degistirme, birlestirme, resim ¢izme vb. islemleri yaparak otomasyonu saglamaktadir.

2. SAC METAL KESME KALIPLARI

Sekil 1’de goriildiigii gibi sa¢ metal kesme kaliplar1 zimba, alt kalip, siyiric1 plaka, zimba tutucu plaka,
kilavuz siitun, bur¢ gibi temel kalip pargalari ve baglanti elemanlari, dayanicilar, pimler gibi yardimect
elemanlardan olusur. Sa¢ metal kesme kaliplariin geometrik yapisi etiit edilmeden, kuvvet analizi
yapilmadan, elemanlar1 segilmeden ve biitiin bunlar birbiri ile iliskilendirilmeden optimum bir tasarim
yapilmasi miimkiin degildir.

1.Zimba 2.Alt kalip 3.Svwywrict plaka 4.Kalip iist plakasi
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5.Kalp alt plakasi 6.Kilavuz siitun 7.Kilavuz bur¢ 8.Kalip sapt

Sekil 1. Bir sa¢ metal kesme kalibinin temel pargalari

Sa¢ metal kesme kalibi yapiminda pimler miimkiin oldugu kadar birbirinden uzaga yerlestirilmeli ve
baglantilar en az iki civata kullanilmak suretiyle saglanmalidir (Society of Manufacturing Engineers, 1984).
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Kalip tasarimi sirasinda disi kalip kalinligina bagl olarak, kalip icerisinde olusturulacak bosluklar, sisteme
ait degerler kullanilarak cizelgelerden belirlenmelidir (Biiyiikbas, 1987). Fakat ¢ok biiyiik ve karmasik
kaliplarin tasariminda igerdeki boslugun kenara olan mesafe miktarlart kalinligin iki yada ii¢ kat1 alinmast
ile basitge ¢oziimlenebilir (Kafkasyali, 1990).

2.1. Kesme Teorisi

Kismen bitirilmis veya tamamen bitirilmis parcalar ve artik malzeme, zimba ile kesme operasyonun serit
malzemedeki sonucudur. Zimba iglenmemis malzemeyi kestigi zaman is parcasi ve artik malzeme olusur, bu
isleme bosaltma islemi denir. Eger artik malzeme is parcasindan elde edilmis ise, bu isleme zimbayla delme
denir. Kesme her iki operasyonun birlikte oldugu hallerdeki isleme verilen addir. Kesme teorisi kendince bir
biitiin olarak ele almman igslemdir. Genellikle bosaltma isleminin sonucunda elde dilen is pargasi, delme
isleminin sonucunda elde edilen artik malzemedir. Bu durumlar Sekil 2 de gosterilmistir.

1.Artik serit 2.Bosluk 3.Parca
4.Is parcasi 5.Artik malzeme
Sekil 2. Kesme isleminin serit malzemede gosterimi

Zimba ile malzemenin bir parcasi kesildigi zaman, kesme operasyonunda plastik deformasyon, kesme ve
delme olmak iizere ii¢ safha olusur.

2.1.1. Plastik deformasyon

Zimbanin is parcasinin iist kismina dogru hareketi ile, serit malzemeye degdikten hemen sonra is par¢asinda
kuvvetler olusur. Malzemenin elastiklik sinir1 agildiginda deformasyon bagslar. Elastik-plastik serit degisimi
ile birlikte is parcasinda alt radyiis bandi, serit malzemede iist radyiis bandi olusur

2.1.2. Kesme

Is parcasi zimba ile kalip bosluguna itilir. Operasyonun bu noktasinda sonug olarak malzeme kesilerek
ayrilmaya baglar. Malzeme zimba ve alt kalibin kesme kenarinda kirilmaya zorlanir. Béylece bu kenarlardan
malzeme kesilmeye baglar. Bu anda is parcasi kalip bosluguna dogru itilir. Malzeme tekrar kirilmaya
zorlanarak kalip boslugunda kesilir. Bu ikinci operasyon, serit malzemenin {ist kenarinda ligte bir ve delik
kenarinda {igte bir kesme bandi ile bir radyiis band: olusturarak sonuglanir Eger kalip ile zimba arsindaki
kesme boslugu dogru verilmis ise zimba ile kalip arasinda meydana gelen kirik hatt1 ideal olur.

2.1.3. Kirilma

Malzemenin direnci kesme kuvvetlerine karsi koyamadigi an kesme operasyonu tamamlanir. Zimba
malzemeye dogru itilince serit kirilir. Kalip ve zimbanin kesme kenarlari arasindaki bosluktan dolay1
malzemedeki direng kuvveti bir kirilma bandinda ve belirli bir agida meydana gelir. Zimbanin hareketi ile
olusan kesme bandi, delikle parcayr yapisik sekilde tutmustur. Zimbanin geri hareketinde kaliptaki engel
boslugu kapatir. Bu engel siyirici plaka olarak adlandirilir. Bu plakanin gérevi kalip tasarimina temel olmasi
kilavuzlama yapmasi ve kesilen parg¢anin yukari ¢ikmasini engellemektir (Pollack, 1988).
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2.2. Kesme Kuvveti ile Kesme Olay1 Arasindaki Baginti

Sekil 3 de bir kesme veya delme zimbasinin malzemenin igerisine itildigi zaman, kesme kuvvetinin tipik bir
yiik dagiliminin veren egri gosterilmektedir (Bardakli, 1997). Zimba malzeme ile temasa gegtigi an malzeme
direng gostermeye baslar. Yiik plastik bi¢cim degistirme sathasinda siirekli artar. Batma olusurken artmaya
devam eder. Kirilma meydana geldigi zaman biriken yiik aniden serbest kalir.
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Sekil 3. .Kesme kuvvetinin kesme olay1 ile olan bagintisi

Yiik egrisi yatay ¢izgi seviyesine tamamen gelmez. Kesme devresinin altina ulasincaya kadar tedrici olarak
alcalmaya devam eder. Tedrici bir yiik azalmasi olur, ¢iinkii kalip deligindeki agisal bosluk etkisini
gosterdigi zaman kesilen pargalar daha serbestge hareket ederler (Ostergaard, 1963).

2.3.1. Kesme Kuvveti ve siyirma kuvveti

Serit malzemeyi zimba ile kesmek i¢in gerekli olan kuvvet zimba kuvvetidir. Eger kalip birden fazla
zimbay1 kalipliyorsa, zimbalarimn her birinin kesme kuvvetinin toplam1 kesme kuvvetini verir. Kesme kuvveti
asagidaki formiille hesaplanir.

F=L,. 1.t (1)

F =Kesme kuvveti, daN

T, = Serit malzemenin kesme dayanimi, daN/mm?
L, = Kesilen kenar uzunlugu, mm

t = Sa¢ malzeme kalinligi, mm

Kesme islemi sirasinda malzeme kaliba sikigabilir veya zimbaya yapisabilir. Bu durumda malzemeyi
kaliptan veya zimbadan ayirmak gerekir. Ayirma islemi i¢in uygulanan kuvvete siyirma kuvveti denir. Sag
malzemenin 6zellikleri, kesme kenari sartlari, zimbalar arasindaki mesafeler, sag malzemenin kesme pay1
gibi 6onemli faktorlerden siyirma kuvveti etkilenir.

Degisik hallerde siyirma kuvveti kesme kuvvetinin %5-10 arasinda degisir (Bardakli,1997). Gergege en
yakin styirma kuvveti degeri,

Fs =K. L. .t )
ifadesinden bulunur. Burada K(daN/mm?®) s1tyirma sabiti olup genellikle sa¢ malzeme kalinligina bagli olarak
1,5 ile 3,5 arasinda degisir.
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2.3. Kesme Boslugu

Eger kalip ile zimba arasindaki kesme boslugu dogru verilmis ise Sekil 4/a daki gibi zimba ile kalip arasinda
meydana gelen kirik hatti idealdir. Sekil 4/b de hatlarin birbirleri ile karsilasincaya kadar ilerlemesi sonucu
olusan kirik gosterilmektedir.

(@) (b)
1. Zimba 2. Alt kalpp 3. Malzeme 4. Parg¢a
5. Bosluk 6. Kwriklar
Sekil 4. Kesme boslugu kirik hattinin olusumu
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Sekil 5 Kesme kaliplarinda kesme boslugu, agisal bosluk, kesme yiiksekligi

Kesme boslugu malzemenin cinsine , kalinligina, dayanimina, iiretilecek parga sayisina ve 6l¢ii tamligina
gore diizenlenir. Delme isleminde zimba, kesme isleminde ise alt kalip 6l¢iisii sabit yapilir.Zimba 6l¢iisii ana
6lciiden toplam kaliplama boslugu kadar kiiciik yapilir(Sekil 5). Sekil 6. da asir1 kesme boslugu verilen bir
parcada olusan durumlar gosterilmektedir. Malzeme asir1 kesme bosluguna itildigi ve kirilma meydana
geldigi zaman kirilan kenarlarda kiigiik miktarlarda capak meydana gelecektir. Asirt bosluktan dolayi
kirilma tamamlanmaz ve ¢atlaklar meydana gelir.

——--—:-u—-Kesme boslugu
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Sekil 6 Asir1 kalip boslugu

Sekil 7° deki Kesme boslugu diyagrami malzeme cinsine ve kalinligina gore diizenlenmistir. Anilan
diyagramda 1ii¢ ayr1 guruba ayrilmis olan sa¢ metal malzemelerin cinsleri ve kalinliklarina gore verilmesi
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gereken kalip boslugu degerleri bulunmaktadir. Mesela 1.5 mm kalinligindaki piring malzeme igin gerekli
olan kalip boslugu; dikey eksenden 0.06 mm olarak bulunur.
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1. Grup malzemeler : Aliiminyum ve alasimlar
2. Grup malzemeler : Piring, bakir ve orta sertlik teki gelikler
3. Grup malzemeler : Sert ve paslanmaz c¢elikler
Sekil 7 Kalip boslugu degerleri (Eriskin)

3. KALIP TASARIM PROGRAMI

Program QBASIC ile hazirlanmistir. Sag metal kesme kaliplart programinin hazirlanmasinda kullanilan
bilgisayar donaniminin, programlama dilinin ve programi olusturan alt programlarin bilinmesi programin
anlasilmasini  kolaylastiracaktir.  Anapano.bas, Arkeskal.bas, Bagel.bas, Burglar.bas, Kaleltas.bas,
Kalgeo.bas, Kalset.bas, Kaltas.bas, Kalaspan.bas, Kuvalizl.bas, Kuvaliz2.bas, sactas.bas, Saplar.bas,
Sonuc.bas, Siitlinlar.bas, Zimbalar.bas, ana programin ¢alismasinda kullanilan ve her biri programa ait baska
bir fonksiyonunu igeren alt programlardir.

Bu 16 alt program birbiri ile etkilesimli ¢alismaktadir. Anapano.bas ismi verilen program kiitiigii sayesinde
diger biitiin alt programlarin yonetimi saglanabilmektedir. Anapano.bas programinin ¢alistirilmasi ile ardisik
kalip tasarimi1 ana kontrol panosuna ulasilir (Sekil 9).

Programin segenekleri igerisinde
1. Serit malzemenin hazirlanmasi
2. Kalibin tasarlanmast
3. Cikis,
segenekleri yerlestirilmistir. Programin baslan-gicina ait akis semasi Sekil 8 de verilmistir.
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BASLA

—

ANA PANO

ANA MENU
T

Serit malzemenin tasarlanmast

Kalibin tasarlanmasi

CIKIS

BITIR

Sekil 8 Program ait ana kontrol akis semasi

1 - SERIT MALZEMENIN HAZIRLANMASI

Z - KALIBIN TASARLANMASI
3 - CIKIS

Sekil 9 Program ana kontrol panosu

Ana meni iizerinden kalibin tasarlanmasi se¢eneginin numarasi yazilip entere basilmasi ile kalip tasarimina
baslanilir ve Sekil 10 da ki menii ekrana gelir.

1.KALIP GEOMETRISININ TESBITI

Z.KUWET ANALIZININ YAPILHASI
3.KALIF ELEMANLARININ TASARLANMASI
4.CIKIS

Sekil 10 Kalibin tasarlanmasi meniisii

Kalibin tasarlanmasi meniisiinde Sekil 10’ da goriilen kalip tasarimma degerlerin hesabi ve tasarimi
yapilabilmektedir. Ornegin bu meniiden kalip elemanlarinin tasarlanmasi i¢in 3 numarali secenek segilirse
Sekil 11 da ki iletisim meniisii monitérde goriintiilenir.
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KALIP ELEMANLARININ TASARLANMASI

1.5TANDART OLMAYAN ELAMANLAR
Z.5TANDART OLAN ELAMANLAR
3.CIKIS

Sekil 11 Kalip elemanlarinin tasarlanmasi

Bu meniide bir ardigik kalibi olusturan biitiin standart ve standart olmayan elemanlarinin se¢imi kalibin
tasarlanmasi i¢in yapulir.

KALIP SETI CESITLERI

NOT:Setlerin seciminde
ust gorunusler anlatim
kolayligi sagladigindan
tercih edilmistir.

FIBRD STANDARD PARTS

Sekil 12 Kalip setinin belirlenmesi

Sekil 12, Sekil 13 ve Sekil 14 de kalip tasarimi asamasinda bilgisayar ile kullanici arasindaki iletigimi
saglayan degisik meniiler goriilmektedir.

DEVAM ETHMEK ICIN ENTER TUSUNA BASINIZ? ]

Sekil 13 Segilen 6rnek bir kalip setinin standart boyutlar dlgiileri
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KALIPLAMA KUUVVETI

KALIPLAMA KUVWWETI (daN)
0.00

EMNIYET KATSAYISINI GIRINIZ
T3

EMNIYETLI KALIPLAMA KUUVETI(ton)
0.00

YATAY KONUMLU KUUVET(daN)
0.00

I15: ISTASYON

DEVAM ETMEK ICIN ENTER TUSUNA BASINIZ? [J

Sekil 14 Kalip baski kuvvetinin bulunmasi

Yukarida resimleri verilen meniilerin kullanimina ait bilgisayar akis semasi sekil 15°de gosterilmektedir.
Burada alt programlarin birbiri ile olan iliskisi goriilebilmektedir.

KALIBIN TASARLANMASI PANOSU

SERIT MALZEME BOYUTLARI
I

KALIP TASARIMI MENUSU

Kalip geometrisinin tesbiti

Kuvvet analizinin yapilmast

Kalip elemanlarinin tasarlanmasi

|
CIKIS

ANA PANO

Sekil 15 Kalibin tasarlanmasina ait akis semasi
4.TASARIM SURESI ETUDU
Bilgisayar destekli kalip tasariminin dnemini daha iyi vurgulamak amaciyla ¢aligmanin bu bdliimiinde,

tasarim siireglerinin zaman etiidii yapilmistir. Ug ayr1 6rnek parga iizerinde yapilan galismada, bu pargalarin
iretimi i¢in gerekli olan kalip elemanlarinin klasik ve bilgisayar destekli tasarim yontemleriyle ayri, ayri
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tasarimlar1 yapilarak , bu siire¢ i¢in harcanan toplam siireler saptanmig ve iki ayri tasarim arasindaki fark
grafiklerle yorumlanmustir.

Tasarim agsamasinda yapilan belli bagli iglemler genel olarak; Malzeme cinsine gore kalip boslugunu
belirlenmesi-yan c¢aki ve dayama yerinin tespiti —zimba kesitlerinin belirlenmesi- kaliplama kuvvetinin
hesaplanmasi-Agirlik merkezinin bulunmasi-Disi kalip yerlesim planin tespiti-zimba boylarint hesaplanmasi-
styirici-plaka segimi-kalip seti se¢imi-kilavuz burg se¢imi-baglanti elemanlarin se¢imi (civata)- seklinde
Ozetlenebilir. Sekil 15.’de goriilen 3 ayr1 parga lizerinde, konuyu bilen 10 dgrenci dnce klasik ve daha sonra
da bilgisayar destekli tasarim c¢alismalar1 yapmis ve bu dgrencilerin her parca igin harcadiklar: siire tespit
edilip ortalamalar1 alinarak tablo 1.’de sunulmustur.

1.n0ks Brmek parca: gereg %0,10% sac 2 ok derek parca: gereg %0, 1 sac

Sekil 15. Tasarim ¢aligmasi i¢in secilen drnek pargalar

Tablo 1. Klasik ve bilgisayar destekli tasarim siireleri

Tasarimin yeniden giincellestirilmesi
Parga no Klasik tasarim Bilgisayar (t) dk
stiresi (t) dk des.tas.siiresi(t) dk Klasik tasarim Bil.des.tas.
1 74 5,5 45 3
2 77 46 3
3 79 6 46 3

Tablo1’deki tasarim siireleri irdelendiginde,

1 nolu parganin kalip elemanlarmin

klasik yontemle

tasariminda harcanan ortalama siire 74 dakikay1 bulurken ayni par¢anin kalip tasariminda bu siire sadece 5,5
dakikadir. Bu sayilar birbirine oranlarsak, 74 : 5,5= 13,45 gibi bir sabit ¢ikar. Bunun anlamu bilgisayar
sayesinde tasarim siiresi s6z konusu parca i¢in yaklasik 14 kat azalmaktadir. Tkinci parcanm kalip elemani
tasariminda bu sabit 77:6=12,83, {i¢ nolu par¢anin kalip tasarimin da ise, 79:6= 13,16 ‘dir.

Tasarim siirelerinin saptanmasinda olabilecek beseri hatalar dikkate alinirsa, tablodaki degerler i¢in =+ 0,05
‘lik bir tolerans her zaman disiiniilmelidir. Sekil 16’da klasik ve bilgisayar destekli kalip elemanlart
tasariminin grafik yoluyla mukayesesi verilmistir.

5. SONUC

Bu program sa¢ metal kesme kaliplar1 tasariminda kazang saglamak, hata yapma olasiligini en aza indirmek,
tasarimeiy1 fazla yormamak, pratik ve hassas olarak tasarim yapmak , tasarim siiresini en aza indirgemek i¢in
hazirlanmistir. Tasarimc1 zihninde sekillendirdigi kalip geometrisini mentiler yardimi ile sayisal olarak
programa girebilir. Programa girilen kalip geometrisi degerlerine gore kuvvet analizi yapilir. Kuvvet
analizine bagli olarak standart olmayan alt kalip, zimba, siyiric1 plaka gibi parcalar tasarlanabilir. Standart
olmayan kalip elemanlarmin boyutlarina gore, kalip setleri gibi standart olan elemanlar, olusturulan veri
tabanindan segilir.

Program kiiciikk ve orta o6lgekli isletmelerin agirlikta bulundugu iilkemiz sanayiine hitap edebilmektedir.
Isletmelerde kullanilan kisisel bilgisayarlar ile kullanima uygundur. Bu programin diger bir amaci ise sag
metal kesme kaliplart konusunda egitim veren kurum ve kuruluslarda kullanilmak tiizere hazirlanmisg
olmasidir.
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klasik ve bilgisayarl tasarimin mukayesesi

‘—o— klasik tasarim —=— bilgisayarli tasarm ‘

100

280* ._7_4_’_.__77———079
£ 60

&

¥ 40

EZO*

"o S

0 1 2 3 4

pargca numarasi

Sekil 16. Tasarim siiresinin grafikle ifadesi

Bu calisma ile kalip tasarimu siiresi, geleneksel yontemlere gore oldukga kisaltilmistir. Ayrica kalip tizerinde
herhangi bir tasarim degisikligi ¢ok kisa bir siirede yapilabilmektedir. Bu olgu kalip maliyetini olumlu yonde
etkileyecektir.
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