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OZET

Klasik doseme dolgu geregleri dosemecilikte zaman, iscilik ve ekonomi bakimindan
masraflidir. Bu nedenle klasik doseme malzemelerinin yerini kauguk ve kaucuklu dolgu
gerecleri almaya baglamistir. Bunun baglica amaci; zaman ve isgilikten tasarruf etmek,
daha kaliteli, rahat ve kullanigli mobilyalar tiretmektir. Literatiir taramalarinda geleneksel
ve modern doseme geregleri ile iiretilen doseme tekniklerinin performans ozelliklerinin
belirlenmesi konusunda sinirli sayida ¢aligmaya rastlanmistir. Daha ¢ok sektorel durumun
belirlenmesi, sorunlarin tespiti ve kullanilan déseme malzemelerinin yanma, renk degisimi
vb. gibi dis etkilere kars1 performanslarinin belirlenmesi amaciyla ¢aligmalar yapilmistir.
Bu ¢alismada, farkli déseme teknikleriyle iiretilen oturma elemanlarinin performanslarinin
belirlenmesi amaclanmistir. Bu maksatla; standart déseme gerceveleri lizerine, yayli ve
yaysiz doseme teknikleri ile oturma elamanlari iretilmistir. Hazirlanan deney ornekleri
FNAE 80-214 standardinda belirtilen esaslara gore oturma yeri saglamlik deneyi
uygulanarak test edilmis ve ¢okme miktarlar1 (deformasyon) belirlenmistir. Deneye oturma
ylizeyine arka taraftan 445 N yiik, 6n tarafina ise 222 N yiik uygulanarak baslanmistir. Her
25000 devir sonunda arka kistmdan yapilan ylikleme 111 N, 6n kisimdan yapilan yiikleme
ise 55,5 N yikseltilerek devam edilmistir. En kiicliik kareler yontemiyle regresyon
analizleri yapilarak yilik-deformasyon iligkileri tanimlanmis ve katsayilar belirlenmistir.
Sonug olarak deformasyon miktari; en az yaysiz dosemelerde elde edilmistir. Buna gore
yaysiz dosemelerin, yayli dosemelere gore daha iyi performans gosterdigi sOylenebilir.
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ABSTRACT

Classical filling equipment in upholstery is costly in terms of time, labor and economy. For
this reason, rubber and rubber filling materials supplanted of classical upholstery materials.
The main purposes of that are both saving time and labor and also producing useful
furniture. In literature search, limited number of studies was encountered about
determination of performance features of upholstery techniques produced by traditional
and modern materials. It was specified that studies were done by the aim of determination
of sectoral situation and the problems and material’s attitudes towards external factors such
as burning, discoloration, etc. In this study, determination of performance of seating
elements prepared with different upholstery techniques was aimed. For this aim, seating
elements prepared with spring and without spring on the standard test frames. With the
application of solidity test for seating place was tested and the collapse value was
determined on the samples, prepared according to FNAE 80-214 standards. The
experiment started with 445 N forces from back side and 222 N forces to the front side on
seating surface. At the end of each 25000 cyclic the forces applied from the back side
increased to 111 N, from front side to 55.5 N. The coefficient values of force—deformation
relations were defined with the application of the smallest square method of regression
analysis. As a result, the lowest value of deformation was found on the without spring
upholstery. It is possible to say that without spring upholstery gave better performance than
with spring upholstery.
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu calismada kullanilmis simgeler ve kisaltmalar, aciklamalar1 ile birlikte asagida

sunulmustur.

Simgeler Agciklamalar

3 Yogunluk, g/lcm?®

A Deney pargasinin dlgme alani, (cm?)
S Standart sapma

g Gram

m Kiitle (g)

m, Rutubetli agirlik, (g)

m, Kuru haldeki agirlik, (g)

P Maksimum yiik, (N)

r Rutubet, %

\Y; Hacim, (cm®)

Kisaltmalar Aciklamalar

MANOVA Multi Analysis of Variance (Coklu Varyans Analizi)

TSE Turk Standartlar1 Enstitiisi



1. GIRIS

Giliniimlizde mobilya sektoriinde pazarin neredeyse tamamina yakinini modern mobilya
ireticileri tarafindan karsilanmaktadir. Buna bagli olarak seri iiretim tekniklerinin
gelismesi, endiistriyel {iiretimin gelismesi, Uretim tekniklerinin ve teknolojilerinin
gelismesi, malzeme ¢esitliliginin artmasi sayesinde her gecen giin yeni sektorler ortaya
cikmaktadir. Modern ve klasik mobilya’yr birbirinden ayiran en biiylik 6zellik, klasik
mobilya iiretim tekniklerinin hala siiregelen alisilmis teknikler olmasi, buna karsin modern

mobilyalarda ise her gecen giin degisim ve gelisim olmasidir diyebiliriz.

Klasik mobilya iiretiminde malzemelerin dogal malzemeler ve el is¢iliginin baskin olmasi
on plana c¢ikarken, modern mobilya iiretim tekniklerinde kompozit malzemeler, poliiiretan
malzemeler ve makine-bant {iretimi 6n plana ¢ikmaktadir. Bu farkliliklara istinaden soyle
diyebiliriz, modern mobilya iireticileri ticari anlamda iiretim yapmaktadir, klasik mobilya
tireticileri ise daha sanatsal eserler birakmak amagl iiretim yapmaktadir, ancak klasik

mobilya iireticileri de dyleki ayakta kalabilmek i¢in ticari amag giitmektedir.

Modern oturma mobilyalar1 tiretimi yapan biiyiik 6l¢ekli firmalar malzeme gelistirmekle
birlikte yan sanayi destegi ile sektore ¢esitli malzemeler ve makineler kazandirmaktadir.
Bahsi gegen malzemelerin biiyiik bir kismini politiretan malzemeler olusturmaktadir, silah
endiistrisinde, beyaz esyalarda ve otomotiv endiistrisinde de kullanimi artan poliiiretan
malzemeler, modern mobilya endiistrisinde tasiyici elemanlar, ayaklar, aksesuarlar, ana
iskelet olmak iizere neredeyse mobilyalarin biitiin béliimlerinde kullanilmaktadir.
Makineler ise imalat alaninda is akisini hizlandirmak, standardizasyon, is sagligi ve
giivenligini artirmak, 6 SIGMA yalin iiretim amaciyla gelistirilmektedir. Biiylik 6lgekli
firmalar iiretim hattina 6zel makine tasarimi ve lretimi yaptirabilmektedir ve yapabilen

firmalarda sektorde yer almaktadir.

Modern mobilya sektorii ile alakali bu boliime kadar kisaca bilgilendirmenin ardindan,
modern oturma mobilyalarinin konfor ve performans bakimindan hangi testlere tabi
tutuldugundan bahsetmek gerekirse; firmalarin bircogu TSE Uriin Kalite Standartlar1 ve

TS-EN-1SO-9001-2000 kalite yonetim sistem standartlarina gore liretim yapmaktadir.



Bu calismada sektoriin en biiyiik iireticilerinin oturma mobilyalarinda kullandigr modern
teknikler ve malzemeler irdelenecektir. Modern oturma mobilyalar1 kanepe, koltuk,
sandalye, puf, kose takimlar1 giiniimiizde fonksiyonlarindan da faydalanilan yatak ve
sandik olarak kullanilan esyalardir, bu sebepten mobilyalarin hareketli mekanizmalari
acilip kapanmak suretiyle yatak konumuna gelebilmektedir ve depolama alanlarina bazi
yiikklemeler yapilmaktadir, dolayisi ile mobilyalarin daha saglam ve dayanikli {iretilmesi

gerekmektedir.

-TS EN 12520 (Ev Mobilyasi-Oturma Elemant),
-TS EN 12727 (Mobilya-Sirali Oturma Elemanlari),
-TS EN 16139 (Ev dis1 kullanim amacli oturma elemanlari i¢in gerekler)

Problemin tanimlanmasi

Ulkemizde mobilya sektdrii ihracatin biiyiik kismimi olusturmaktadir, {iretimin bu denli
fazla oldugu sektorde tekniklerin ve malzemelerin gelismesine nazaran tekniklerin ve
malzemelerin maliyet ve kalite dengesi bakimindan degerlendirildigi akademik g¢alisma
olduk¢a smirilidir, ayn1 zamanda teknik ve malzemelerin giincellenmesi, akademik

caligmalarinda gilincellenmesi ihtiyacini ortaya ¢ikartmaktadir.

Bu tiir caligmalarin yapilmasi ve c¢ikan verilerin endiistride degerlendirilmesi icin
iniversite-sanayi isbirligi ¢aligmalarinin artirilmasi ve bilgi paylasimimin siirekliliginin
saglanmas1 bagta iilke ekonomisi olmak iizere bircok kesime fayda saglayacag:

diistiniilmektedir.

Oturma mobilyalarinin farkl tekniklerde iiretilmelerinin tek sebebi maliyet ve konfor

olmamakla beraber, rekabet ortaminda maliyet de 6nemli bir rol oynamaktadir.

Hipotez

Maliyet bakimindan yiiksek olan malzeme ve iiretim tekniklerinin uygulandigi numuneler,
farkli yontem ve malzemeler ile uygulanmis numuneler karsisinda yiiksek performans
gosterebiliyor mu sorusunu cevaplayabilmek i¢in farkli tekniklerle hazirlanmis

numunelerin performans degerlerinin analiz edilmesi kacinilmazdir. Bu sebeptendir ki



iretim tekniginin belirlenmesi konusunda, performans degerleri ve maliyetleri analiz
edilerek iiretim tekniginin belirlenmesi, oturma mobilyalar iireten firmalarda tasarim ve

iiretim icin tercih sebebi olabilecek parametreler sunabilir.

Calismanin amaclarn

Calismada amaglanan temel konu, modern tekniklerle iiretilen oturma mobilyalarinin
bliylik 6l¢ekli firmalarda siklikla kullanilan malzeme ve iiretim tekniklerinin Amerikan
standartlarina gore yiiklenme teknigi kullanilarak deformasyonlarimin 6lgiilmesi,

performans ve maliyet iliskisi hakkinda sayisal parametreler elde etmektir.






2. GENEL BILGILER

2.1. Mobilya Dosemeciligi

Mobilya dosemeciliginin hizmet ettigi alan konforlu yasam ortamlar1 imar etmektir.
Mobilya dosemeciligi genel anlamda, kumas kapli biitiin yiizeyleri kapsamakla beraber,
kumas kapli soft oturma ve yatma yiizeylerini de kapsamaktadir. Oturma mobilya sektori,
ahsap iskelet, metal iskelet, boya, terzilik ve désemecilik olmak {izere kendi igerisinde

uzmanlik gerektiren bes farkli ana bransa ayrigsmaktadir.

Mobilya désemeciligi, bahsi gecen branglardan elde edilen boyali metal iskeleti-boyali
mobilya iskeleti-kumas yar1 mamullerinin islenerek mamul haline geldigi meslek
grubudur. Mobilya dosemeciligi zincirin son halkasidir ve tiiketiciye hitap edecek gorsel

sunumun ve biitiin formun hazirlayicisidir.

2.2. Mobilya Diésemeciliginde Kullanilan Déoseme Malzemeleri

Mobilya dosemeciliginde kullanilan malzemeleri iki farkli grupta incelemek gerekirse,
modern ve klasik déseme malzemeleri olarak iki gruba ayirabiliriz. Klasik mobilya
dosemeciliginde kullanilan malzemelerin bir boliimii artik yerini modern malzemelere
birakmakla beraber, klasik mobilyalarin vazgecilmezi olan bazi dogal malzemeler
kullanilmaya devam etmektedir. Klasik mobilyalarda kullanilan malzemelerin, yerini
modern malzemelere birakma sebebi olarak, dogal malzemelerin islenmesinin zorlugu,
maliyetlerinin suni malzemelere nazaran yiiksek olmasi, dogal malzemelerin seri ve
standart iiretime elverigli olmamas1 ve en dnemlisi alternatif poliiiretan malzemelerin kisa
vadede dogal klasik mobilya malzemelerini aratmayacak 6zelliklere sahip olmasi biiyiik rol

oynamaktadir.

Doseme gereglerini 6zellilerini dikkate alarak asagidaki sekilde siralayabiliriz [1].

A- Dolgu Malzemeleri

A.1- Klasik Dolgu Malzemeleri
* Kaz ve tavuk tiiyii

* Koyun Yiinii ve Keci Kil1



* Dogal Kauguk

* Vijital

* Pamuk

* Vatka Pamugu

* Kitik

* At Kili

* Dogal Kece

A.2- Modern Dolgu Malzemeleri
* Poliiiretan Stingerler

* Suni Kegeler

* Elyaflar

B- Yapistirict Maddeler

* Soliisyon

* Bally C8 Tip Yapistiricilar

* Kontok Siinger Tutkallar

C- Doseme Civileri

* Siyah Basli Civiler

* Bagli Tel Civiler

» Zimba Telleri

D- Kolanlar

* Keten Kolan

» Siyah Lastik Kolan (Kara Lastik)
» Elastik ve Kauguklu Kolanlar
E- Astar Bezler

* Telalar

* Kanevigeler

F- Yaylar

* Helezoni Bonel Yaylar

* S Yay (Zigzag)

* Spiral yay

* Paket yaylar ve Torba yaylar
G- Ip ve Iplikler

« Biye Iplik

« Fitil ve Kaytan Ipi



* Endiistriyel dikis iplik bobinleri

H- Doseme Yiiz Kaplama Malzemeleri
* Dosemelik kumaslar

* Suni deriler

* Hakiki dosemelik deriler

2.3. Dolgu Malzemeleri

Mobilya dosemeciliginde kullanilan dolgu malzemeleri, modern ve klasik mobilyalarda
farkliliklar gostermektedir, dolgu gerecleri dosemeli mobilyalarin formunu, konforunu,

fonksiyonelligini ve kullanim 6mriinii belirleyen en temel unsurlardir.

2.3.1. Klasik dolgu malzemeleri

Klasik dolgu gereclerinin, glinlimiiz mobilya sektdriinde maliyetlerinin yiiksek
olmasindan, islenmesinin suni dolgu gereclerine nazaran zor olmasindan ve seri mobilya

iiretimine elverisli olmayisindan, kullanimlart suni malzemelere nazaran daha azdir.

Asagida belirtilen hayvansal ve bitkisel dogal klasik mobilya dolgu malzemeleri, islenmek
suretiyle lifli dolgu malzemesi haline getirilmektedir, bu yarimamuller, giiniimiizde yogun

olarak tekstil, giyim ve halicilik-kilimcilik sektorlerinde kullanilmaktadir.

Kaz ve tavuk tiyi

Giliniimiizde kaz ve tavuk tiiyii giyim sektoriiniin vazge¢ilmez malzemelerinden biri iken,
mobilyacilik sektdriinde yiliksek maliyeti sebebi ile kullanimi bulunmamaktadir. Giyim
sektorii basta olmak iizere, kirlent, aksesuar malzemesi ve uyku konforunu artirdigi i¢in

yastik ve yorganlarda kullanilmaktadir (Resim 2.1).



Resim 2.1. Kaz tiiyii

Kovun viinii ve keci kili

Koyun yiinli ve ke¢i kili glinlimiiz endiistrisinde kaz ve tavuk tiiyii ile ayn1 6zellikleri
gostermektedir. Yiiksek maliyet ve islenme zorlugu sebebiyle giyim ve uyku konforunu
artirmasi sebebiyle tekstil giyim, yastik-yorgan ve hali-kilim sektorlerinde siklikla
kullanilmaktadir (Resim 2.2, Resim 2.3).

Resim 2.2. Koyun yiinii Resim 2.3. Kegi kil1

Dogal kauguk

Yiiksek bir elastikiyete sahip olmasi kaugugun en 6nemli 6zelliklerinden biridir. Kauguk
isitilinca yumusar ve 220 °C de erir. Daha sonra damitilma islemiyle birlikle, kauguk yagi
elde edilir ve bu yag kaugugun ¢oziiciisli olarak kullanilir. Kauguk bir diger adiyla saf
lastik olarak da bilinir bunun sebebi kauguk agacindan elde edilen lastigin % 90 saf
olmasindan gelir. Ayn1 zamanda kauguk elektrik akimi i¢in bir iletken degildir ve bundan

dolay1 yalitma-izolasyon gibi alanlarda yaygin olarak kullanilir.



Kauguk agacinin 6zsuyuna lateks denir. Lateksi toplamak i¢in aga¢ gdvdesinde demir
bigaklar ile V seklinde yariklar acilir. Toplanan lateks kendi haline birakilirsa, kauguk
taneleri pihtilagir. Lateksin koagule edilmesiyle kauguk iiretilebilir. Bunun i¢inde asetik
asit, formik asit gibi asitler kullanilir. Buradan elde edilen lateksin yaklasik % 35’1

kauguktur (Resim 2.4.) [2].

Resim 2.4. Kaugugun elde edilisi [2].

Lastik haline gelebilmesi i¢in kiikiirt gibi kimyasal maddelerle karismas1 gerekir ve % 12-
20 oraninda kiikiirt tasiyan kauguklara lastik adi verilir. Eger ig¢indeki kiikiirt orani fazla
olursa ad1 ebonit olan ve elektrik yalitkani olarak kullanilan bir iiriin elde edilir. Kaugugu
sertlestirmek i¢in igine kiikiirt gibi kimyasallar katilmasi yontemine vulkanizasyon denir ve

bu islem yiiksek sicakliklarda kimyasal baglarin giiclenmesini saglar [2].

Vijital

Vijital malzemesi ylizyillardir mobilyacilik ve yasam alanlarinda dolgu ve konfor
malzemesi olarak kullanilmaktadir. Vijital bitkisini vazgecilmez yapan 6zellik liflerinin
dagilmadan, tozlanmadan ve aldig1 formu uzun siire korumasidir. Hindistan, Madagaskar,
Cava, Filipinler ve Afrika gibi ekvator ikliminin bulundugu cografyalarda yetisen palmiye

ve hurma cinsi genis ve uzun yaprakli agac¢larin kabuk ve yapraklarindan elde edilir [1].
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Pamuk

Pamuk malzemesi de ylizyillardir, basta iplik ve giyim sektorii olmak iizere insan hayatinin
bir¢ok sathasinda vazgec¢ilmez malzemelerdendir. Pamuk mobilya sektoriinde yar1 islenmis
olarak kullanilmaktadir, 1. Kalite pamuk saglik ve giyim sektorlerinde kullanilir iken,
mobilya sektoriinde 2. ve 3. Kalite pamuk kullanilmaktadir. Pamuk mobilyacilikta
yumusaklik, esneklik ve elatikiyet 6zelliklerinden otiirii kumagin alt katmaninda ytiksek

konfor elde edebilmek amaciyla kullanilmaktadir.

Pamuk lifi, pamuk mahsuliiniin ekonomik degerinin % 85’ini teskil etmektedir. Pamuk lifi
tekstil sanayisinde hammadde olarak kullanildig: igin biiylik 6nem tagimaktadir. Sentetik
ve rejenere lif tiretimindeki artiglar nedeniyle toplam lif iiretimindeki pay1 olusmaktaysa
da, pamuk lifi 6zelliklerinde yapay lif elde edilemediginden vazgegilemez bir lif bitkisi
olan pamuk ekonomik olarak Tiirkiye’de ve diinyada ki onemini korumaktadir (Resim

2.5) [3].

Resim 2.5. Pamuk [3]

Vatka pamugu

Vatka pamugu yiin, kege ve pamuk gibi dogal malzemelerden, 350-1500 gr/m? araliginda
rulo olarak iretilir. Giiniimiizde agirlikli giyim sektoriinde kullanilmaktadir, mobilya
endiistrisinde vatka pamugu yerine daha ¢ok maliyet ve kolay erisilebilen endiistriyel kece
tercih edilmektedir. Maliyeti ve islenmesi zor bir yarimamul olmasindan o6tiirii mobilya

endiistrisinde kullanim1 yok denecek kadar azdir (Resim 2.6.) [4].
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Resim 2.6. Vatka pamugu [4]

Kitik

Kitik; kendir, keten ve kaba yiin liflerinden elde edilen atil bir dolgu gerecidir. Dogal bir
dolgu gereci olan kitik en ilkel dolgu malzemelerindendir. Giinlimiiz mobilya endiistrisinde
toz ve koku yapabilen bir malzeme olmasindan dolayr kullanimi yok denecek kadar azdir,

alternatif malzemelerin artmasiyla yerini suni lifli malzemelere birakmistir (Resim 2.7.)

[5].

Resim 2.7. Kitik [5]

Giliniimilizde antik tarzda tasarlanan odalarda sark koselerinin vazgegilmez pargalarindan

olan berde yastiklarinin imalatinda kullanilmaktadir (Resim 2.8).
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Resim 2.8. Berde yastik [6]

At kilh

Dogal bir dolgu malzemesi olan at kili, At yelesi ve kuyrugundan elde edilmektedir.
Dogada bulunan en elastik ve esnek dolgu malzemelerinden biridir. Igerisindeki hava
kanallar1 sayesinde dogal klima ortami saglayan At Kili yataklar hem sicak hem de soguk
ortamlarda konfor saglar. Yiin, kaz ve tavuk tiiyii ile ayn1 kaderi paylagsmaktadir (Resim
2.9) [7].

Resim 2.9. At kil [7]

Dogal viin kece

Tepme kegelerin temel hammaddesi deri {iriinii hayvansal lif grubunda yer alan yiin lifidir.

Lifin incelik, uzunluk, dayaniklilik gibi fiziksel niteliklerden biri olan kegelesme; merinos,
kaba karisik yapag, tiftik, deve yiinti vb. deri tirlinii hayvansal yani keratin yapili liflerde

goriiliir. Bu 6zellik ipekte, bitkisel, madensel ve yapma liflerde yoktur.
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Kecgelesme; deri iirlinii hayvansal liflerin ortii hiicrelerinin birbirine ¢éziimleyecek sekilde

kenetlenmesiyle meydana gelir (Resim 2.10.) [8].
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Resim 2.10. Yiin kege [8]

=

2.3.2. Modern dolgu malzemeleri

Modern mobilya dosemeciliginde sektdriin neredeyse tamamina yakininin gilinlimiizde
kullandigi malzemelerdir. Calismamizda irdeleyecegimiz, teste tabii tutacagimiz
numunelerin iretildigi malzemelerde bu grupta yer almaktadir. Malzemeler endiistriyel

anlamda yarimamul ve hammadde olarak siniflandirilmaktadir.

. Poliiiretan Siingerler
. Suni Kegeler
. Elyaflar

Poliiiretan siingerler

Stingerin ana hammadesi latex olmasina ragmen, dogal latexin piyasadaki siinger talebini
karsilayamamasi nedeniyle bilim adamlar1 1937 senesinde poliiiretan hammaddesini
olusturarak, bundan siinger elde etmeyi basardilar. Esnek Poliliretan Siingerler, hava
gecirgenligi saglayan acik hiicreleri, elastikiyetli yapilar1 ve hafif olmalar1 nedeniyle tercih
edilen bir malzemedir. Tiim bu triinler 6nce bloktan daha sonra da plakalardan 6zel siinger

kesim pargalar1 halinde elde edilir [9].
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Stinger iiretimi, farkli kimyasallarin bir araya getirilerek ve giiclii bir karistiricida
karigtirilarak bir reaksiyon olusturulur ve kaliplara dokiiliir. 48 saat i¢inde kaliplarda
bekletilerek slinger tiretimi saglanir. Farkli sektorlerde kullanilmak icin yapilir ve bunu

saglamak i¢in farkli yontemler de mevcuttur.

Stinger iiretiminde farklt hammaddeler kullanilir. Farkli kalinliklarda ve farkli renklerde
stinger iretimi yapilmaktadir. Asagida iilkemizde poliiiretan slinger iiretimi yapan en
yiliksek iiretim kapasitesine ve pazarin biliylik boliimiine hakim firmalarin {iretiminde
bulunan siingerler detaylandirilmistir. Kullanim alanlari; mobilya, otomotiv, ambalaj,

tekstil, medikal sektorleridir [10].

Flexi Siingerler: En ¢ok tercih edilen siinger ¢esitlerindendir, 14 ile 60 density/yogunluk
arasinda iiretilen konvansiyonel siinger ¢esitlerini kapsayan bir konfor teknolojisidir. Cok
genis bir kullanim alanina sahip olan Flexi siingerler basta mobilya sektorii olmak {izere,
tekstil, i¢ giyim, paketleme, otomotiv ve yatak sektoriinde de dolgu ve destek malzemesi
olarak kullanilmaktadir (Resim 2.11.) [11].

..___d»-—-

Resim 2.11. Flexi siinger [11]

Soft Siingerler: Milkemmel yumusaklig1 sayesinde yatak ve mobilya sektoriinlin yani sira
oyuncak, spor malzemeleri ve bebek iirlinleri gibi sektorlerde 6zel olarak aranan ve tercih
edilen siinger teknolojisi olan soft siingerler en ¢ok tercih edilen siingerlerden birisidir. 14
ile 60 density/yogunluk arasinda iiretilen konvansiyonel siinger cesitlerini kapsayan bir
konfor teknolojisidir. Miikemmel yumusakligi sayesinde mobilya ve yatak iiritinlerine

ekstra konfor esneklik ve ergonomiklik kazandirir (Resim 2.12) [11].
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Resim 2.12. Soft siinger [11]

Dura Siingerler: Otomotiv, beyaz esya, tasimacilik, yatak ve mobilya sektoriinde dolgu ve
destek malzemesi olarak kullanilan bir slinger teknolojisi olan dura siinger konvansiyonel
stingerler iginde en yliksek sertlik indisine sahip silingerdir. Yiiksek sertlik istenen
bolgelerde, liriiniin tamami1 veya bir bolgesinde sert bir yiizey alani olusturan dura, daha
diisiikk yogunluklarda, yiiksek sertlik 6zelligi gostererek iiriine yiiksek bir dayaniklilik ve
ideal bir konfor katar (Resim 2.13) [11].

Resim 2.13. Dura siinger [11]

Visko Siingerler: Yatak, yastik ve medikal iiriinlerinde kullanilabilen bir siinger teknolojisi
olan visko siingerler ozellikle uyku kalitesini etkileyen ve derin uykuya dalmay:
engelleyen, yataktaki donme hareketlerini azaltmaya yardimeci olur. Saglikli insanlarin
yataktan kaynaklanan problemleri i¢in ¢dziimler sunan visko, basing azaltma ozelligi
sayesinde bel fitig1, romatizma, boyun ve sirt agrilar1 gibi yasam kalitesini etkileyen
rahatsizliklarin tedavisine katkida bulunur. Visko viicut 1sisina ve insan agirligina duyarl

olup viicut sekli degistiginde her pozisyona gore ergonomik sekli alarak viicudu her oranda

sarar ve kan dolagimini rahatlatmaya yardimci olur (Resim 2.14.) [11].
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Resim 2.14. Visco siinger [11]

High Siingerler: High siingerler 30 ile 50 density/yogunluk arasinda iiretilebilen yiiksek
elastikiyet ve dayanikliliga sahip bir siinger teknolojisidir. High stingerlerin hiicre yapilari
diger siingerlere gore diizensizdir, bu 6zelligi sayesinde yiiksek elastikiyete sahip olup
destek katsayisi (spport faktor) degeri yiiksektir. Bundan dolayr high silingerler iizerinde
uygulanan kuvveti absorbe ederek siingere oturan veya yatan kisinin minimum enerji
sarfiyatina neden olur. Yiiksek elastikiyeti ve {istiin konforlu yapisiyla dikkat ¢eken high
stingerler, dayanikli ve uzun Omiirlii bir siinger teknolojisi oldugu i¢in otomotivden
tekstile, mobilyadan yatak sektoriine, destek ve dolgu malzemesi olarak tercih edilmektedir
(Resim 2.15.) [11].
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Resim 2.15. High siinger [11]

Mould Stingerler: Mould siingerler ¢ok boyutlu kaliplara enjekte edilerek 40 ile 60
density/yogunluk arasinda iiretilen bir konfor teknolojisi olan mould siingerler, otomotiv
sektoriindeki araba koltuklar1 basta olmak iizere, medikal {irlinler yastik, bliro mobilyalar1
ve deri oturma gruplarmin iiretiminde tercih edilmektedir. Mould siingerler, yiiksek

elastikiyet, esneklik ve konfor sunan, kaliplar icerisinden istenilen sekil ve ebat1 kazanarak
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iretildigi icin Ureticilere kullanacaklari alanda kolaylik, zamandan tasarruf saglayarak

verimliligin artmasina yardimci olur (Resim 2.16) [11].

Resim 2.16. Mould siinger [11]

Flaretli Siingerler: 14 ile 60 density/yogunluk arasinda iiretilebilen bir siinger teknolojisi
olan Flaret Siingerler, Ingiltere (BS 5852, BS 7177), Avrupa (MVSS-302, 1SO-3582, ISO-
3795), ve Amerika standartlarina uygun olarak {iiretilmekte ve uluslararasi akreditasyona
sahip laboratuvarlar tarafindan yanmazlik testleri yapilarak sertifikalandirilmis bir triindiir.
Inovatif bir siinger teknolojisi olan Flaret; mobilya, yalitim ve yatak sektdriinde dolgu
malzemesi olarak tercih edilmektedir. Yangin tehlikesine karsi tehlikesine karsi normal
siingerlere gore yiiksek yanmazlik dayanimina sahip Flaret, 6zellikle insanlarin toplu
olarak bulundugu; hastane, otel, toplu tagima ara¢ koltuklari, sinema koltuklari, cezaevi,
cocuk kresleri ve 6grenci yurtlart gibi yerlerdeki triinlerde tercih edilmektedir (Resim
2.17.) [12].

Resim 2.17. Flaretli siinger [12]

Graniir-Bondex (Rebonded Siinger) Siingerler: Bondex (Rebonded Siinger), kirpinti
stingerlerin geri doniigiimii ile iiretilen, 6zellik olarak esnek ve yogun olan bir siinger grubu
malzemesidir. 50 ila 200 density/yogunluk arasinda olan bu iriin yiiksek

density/yogunlugun getirdigi 6zellik sayesinde 1s1, ses yalitimi ve otomotiv sektorii gibi



18

birgok alanda tercih edilmektedir. Bunun yaninda bondexin, siinger atiklarinin yeniden

degerlendirilmesiyle iiretilmesi onu ¢evre dostu bir {iriin kilmaktadir (Resim 2.18) [12].

Resim 2.18. Bondex siinger [12]

Suni kegeler

Beyaz Polyester Kege Sentetik elyaflarin igneleme yontemi ile mekanik olarak baglanmasi
sonucu olusan, dayanikli, esnek, kolay uygulanabilir dokunmamis yapidir. Sentetik
elyaflardan olustugu icin ¢iliriimeye karsi maksimum dayanim saglar. Sentetik yapisi
sayesinde ¢iiriimeye, bakterilere, asitlere, alkalilere ve rutubete kars1 dayaniklidir. Deniz
suyu, kiif ve pastan etkilenmez. Is1 yalitimi malzemelerinin korunmasini saglar. Uygulama

esnasinda ve sonrasinda insan sagligina herhangi bir zarar1 yoktur (Resim 2.19.) [13].

Resim 2.19. Polyester kege [13]

Elyaflar

Giyimden ev tekstiline, mobilyadan yataga, filtreden bebek gereclerine kadar birgok
sektorde kullanilan Thermobond Elyaflar, vatka halinde iiretimin ¢atisini olusturmaktadir.
Hammaddesi polyester veya visil elyaflar1 olan Thermobond Elyaflar, 80 - 2000 gr/m?
arasinda, 3000 mm eninde rulolar halinde tretilip, istenen sekilde kontur veya diiz ebath

olarak kesim yapilabilmektedir. Dayanikli bir yapiya ve olduk¢a yumusak bir tuseye sahip
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Thermobond Elyaflar, sicakligit muhafaza etme, yiiksek hava gegirgenligi, koku ve nem
tutmama, alerji yapmama gibi Ozelliklerin yani sira 40°C sicaklikta yikanabilmektedir
(Resim 2.20.) [14].

a y

v ’ Y v v
AWA ) &)

.
Resim 2.20. Thermobond elyaf [14]

2.4. Yapistiricilar
2.4.1. Soliisyon

Firca ile uygulanir, yapistirict uygulanmadan 6nce, ylizey temizleme ve yiizey hazirlama
islemlerinin yapilmasi1 gerekmektedir. Kullanim yerleri ayakkabi ve deri sektorii, Deri
giyim sektorlerinde ve mobilya sektorlerinde siinger yapistirma islemlerinde kullanilir
(Resim 2.22.) [15].

NATURAL RUBBER SOLUTION
soL0sYo

Resim 2.22. Soliisyon yapistirici [15]
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2.4.2. Bally C8 tip yapistiricilar

Her tiirlii fotograf, karton, kagit, kosele, deri, lastik, formika, suni tahta, cam, porselen,
bakalit ile madeni levha ve otomotiv sanayiinde kullanilan her cesit conta ile fitilleri
fevkalade yapistirir. Etkili formiili ile saglam yapistirma imkani saglayan bir kontak
yapistiricidir. Yeterli miktarda siiriilerek 15-20 dk. Siire ile kurumaya birakilir ve sonra
yapistirilir. Suya, 1s1ya ve eskimeye dayanikli elastiki bir yapistiricidir. Sentetik kauguk,

recine ve sulandiricilardan imal edilmistir (Resim 2.23.) [16].

Resim 2.23. Balco Bally C8 yapistirici [16]

2.4.3. Kontak siinger tutkallar:

Yanici olmayan, tek komponantli, elastomer esasli, solvent bazli bir yapistiricidir. Déseme
endiistrisinde, kanepe, koltuk, sandalye, poliiiretan, latex kopiigi, jiit, kege, suni deri,
mukavva, kauguklastirilmis ptiskiil kisimlar ve diger malzemelerin birbirine
yapistirilmasinda, ayrica agaca, suntaya veya diger benzer {irlinlere yapistirilmasi

isleminde kullanilir [17].

Sprey tabancasi yada laminasyon makinasi ile uygulanir. Yapistirict ve malzeme sicakligi
15°C'nin altinda olmamalidir. Yiizeyler kuru, temiz, toz ve yagdan arindirilmis olmaldir.
Yapistirilacak yiizeylere ince ve diizgiin olarak sprey tabancasi yardimiyla uygulanir.
Sprey uygulamalari igin, 1.8 ile 2.5 meme ucu ve 3 ile 4 bar arasi basing onerilir. Emici

yiizeyler i¢in, iki kat uygulanmalidir [17].
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Resim 2.24. Kontakt stinger tutkali [18]

2.5. Doseme Civileri

Doseme gereglerinin tespiti i¢in kullanilan ¢esitli doseme ¢ivileri vardir. Gegmiste havali
(pinomatik) ddseme tabancalar1 teknolojisi endiistriye kazandirilmadan once ddseme
isleminin yapildigi ¢iviler, ¢ekic ile ¢akilan bagl ¢iviler iken su an mobilya dosemeciligi
sektoriinde kullanilmamaktadir. Bunlardan en basta geleni siyah basli dédseme ¢ivileriydi.

Gilinlimiizde basl tel civiler yerini ¢esitli boyutlardaki zimba tellerine birakmastir [1].

2.5.1. Siyah bash doseme ¢ivileri

Bu civiler mavimsi siyah renkte, iri bash ve sivri uclu ¢ivilerdir. Genellikle kare kesitli

olan bu ¢ivilerin daha saglam tutmalar i¢in govde ylizeylerine oluklar acilir.

Bundan dolay1 bu ¢ivilere oluklu ¢ivilerde denir (Resim 2.25.) [1,19].

Resim 2.25. Kara bagli ¢ivi [19]
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2.5.2. Tel civiler

Tel ¢iviler ahsap malzemeleri birbirine tutturmak i¢in kullanilan {irtinlerdir. Cekic¢ ya da
keser yardimiyla uygulanmaktadir. Kullanilacak yere gore farkli kalinlik ve boylarda (1,50
- 8,00 mm kalinlik ve (20 - 220 mm boy) olgiileri bulunmaktadir. Havali déseme
tabancalar1 ile dosemecilikte kullanimi bitmistir (Resim 2.26) [20].

Resim 2.26. Basli tel ¢ivi [20]

2.5.3. Zimba telleri

Kullanim Alanlarz;

-Doseme sektoriinde ve mobilya imalatinda

-Kiirk sektoriinde ve hali imalatinda germe islerinde

-Ayakkabicilik sektoriinde, bez, naylon, kagit, afis v.s. dikme islerinde
-Otomotiv dosemesinde

-Resim gergeveleri ve tahta malzemelerde

-Kap1 ve pencere imalatinda

-Yat imalatinda, paslanmaz ve Avrupa galvaniz telden [21].
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IRRRA

nNo

— 14
+«— 16
«— 18

— 22

f—
11,3 mm

A 0,95%0,65 mm

(a) Zimba teli teknik bilgiler (b) Déseme tabancasi

Resim 2.27. Zimba teli ve doseme tabancasi [21]

2.6. Doseme Kolonlari

Mobilya désemeciliginde kolonlar, doseme uygulanacak iskeletin temelini olugturan,
mobilyanin konforunu etkileyen, biitlin ylikii tasiyacak olan malzemedir. Gliniimiize kadar
farkli tekniklerle ve farkli malzemelerle tiretilen doseme kolonlar1 kullanilmistir. Ancak
giiniimiiz endiistrisinde kullanilan baslica doseme kolonlar1 agagida belirtilmistir. Diger

kolon gesitlerinin giinlimiizde mobilya endiistrisinde kullanimi yok denecek kadar azdir.

2.6.1. Siyah lastik (kara lastik)

Klasik mobilya dosemeciliginin vazgegilmez malzemelerinden olan kara lastik kolonlar
2000’11 yillarin bagslarina kadar, otomotiv sektoriinde kullanilan lastiklerin atil
kisimlarindan iretilerek mobilya sektoriine hammadde olarak sunulmaktaydi, ancak
giiniimiizde elastik kolonlarin piyasada yayginlasmasi ve kullaniminin ve erisimin kolay

olmasi sebebiyle yerini elastik kolonlara birakmistir (Resim 2.28).

Resim 2.28. Kara lastik kolon [22]
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2.6.2. Keten kolon

Keten kolonlarin elastikiyet 6zelligi, elastik kolonlara nazaran yok denecek kadar azdir.
Buna ragmen, klasik mobilya ddésemeciliginde uzun yillar kullanilmis ve Kkalitesi
ispatlanmis bir malzemedir, dogal bir malzeme olmasi, yiiksek maliyetli olmasi ve
elastikiyet 6zelligi olmayisindan modern mobilya endiistrisinde yerini daha ekonomik bir

malzeme olan elastik kolonlara birakmigtir (Resim 2.29).

i o~ B

Resim 2.29. Keten kolon [23]

2.6.3. Elastik ve kauc¢uklu kolonlar

Elastik kolonlarin iiretildigi hatlar dar dokuma olarak adlandirilmaktadir. Elastik kolon
tiretiminde kullanilan en temel yapi taslar1 Polipropilen ve rafya ipligidir. Esneme elastik
kolonda en 6nemli ve dikkat edilmesi gereken konudur. Eger bir mobilya iireticisi elastik
kolonlarin1 ¢ekme makinasi ile gerdiriyorsa makineye bagladig: biitiin kolonlarin esneme
yiizdeleri ayn1 olmalidir. Aksi halde gerdirme sonras1 bol ya da gergin kalan kolon iiretim

hattindaki mobilyanin kalitesini bozar [24].

2.7. Astar Bezleri

Dosemenin goriilmeyen yerlerinde, kolon ve yaylarin iizerini kapatmada kullanilir.

2.7.1. Telalar

Dokusuz Yiizey (Nonwoven) Telalar: Iplige déniistiiriilmemis, dogal ya da kimyasal
liflerin, 6zel bir takim yontemlerle birbirine baglanmasiyla olusturulan tekstil yilizeylerinin,

cesitli yapistiricilarla ve ¢esitli yontemlerle kaplanmasiyla elde edilen telalardir.
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Dokunmamis telalar ucuz olmasi, pek ¢ok c¢esidinin bulunmasi ve kolay islenebilir olmast

bakimindan oldukg¢a yaygin bir bicimde kullanilmaktadir [25].

Resim 2.30. Dokusuz yiizey (Nonwoven) tela [26]

Dokuma Telalar: Dokuma yiizeylere, ¢esitli yontemlerle bir kaplamanin oturtulmasiyla
elde edilen telalardir. Dokuma telalar, genellikle dis giyimde en ve boy yoniinde kullanilir,
giysilerde 6n ylize muntazam bir durus ve mukavemet (saglamlik) vererek giysiden
beklenen etkiyi saglar. Dokuma telalar, hammaddesi, dokuma siklig1, iplik kalinligi,

dokuma yapisi, kumas agirligi bakimindan farklilik gosterirler (Resim 2.31.) [25].

Resim 2.31. Dokuma tela [25]

Orgii Telalar: Orme yiizeylere uygulanan kaplamalarla elde edilen telalardir. Orgii
telalarin en Onemli avantaji yliksek esneme Ozelligine sahip olmasidir. Dis giyimde ve

esneme Ozelligi olan kumaslarda kullanilmaya uygundur [25].
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Resim 2.32. Orgii tela [25]

2.7.2. Kanevigeler

Dosemenin goriilmeyen yerlerinde, kolan ve yaylarin {izerini kapatmada kullanilir.
Kanavigeler dokumalarina gore sik veya seyrek diye ikiye ayrilirlar. Sik kanavige; yaysiz
dosemelerde kolanlar1 yayli dosemelerde de yaylarin iistiinii 6rtmek ve dosemenin dolgu
yatagini meydana getirmek i¢in kullanilir Tela cesitlerinin artmasi ve maliyetlerinin daha
diisiik olmasi1 sebebiyle kanevigeler sektdrdeki yerini telalara birakmaistir, kullanimi telalara

nazaran daha azdir [1].

2.8. Yaylar

2.8.1. Helezoni bonel yaylar

Yatak, kanepe ve oturma grubu iiretiminde yogun olarak kullanilan helezoni bonel yay 90
mm -180 mm yiiksekliginde iiretilebilmektedir. Yaylar; yaklasik 25 er kg lik paketlerde,
paletli ve kapakli bir sekilde dis ortamin olast olumsuz etkilerine maruz kalmayacak
sekilde, naylon ve lizerine stregleme yapilarak sevkiyati gerceklestirilmektedir. Bu haliyle
talep edilen bonel yaylar 1.30 mm ve 1.40 mm helezon telleri ile karkas haline gelmektedir
(Resim 2.33.) [27].
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Bonel Yay Uretimi
Banel yay bzellikleri Oretim aralii .
Kalite standardi TS-7167

Bonel yay kafa cap @ B68-96 mm

.,

Spin Sayis 4-5-6 Yay Yiksekligl Balyalar

Bonel yay yiksekligi mm  90-180 mm a0 mm-180 mm = 36 ky
Bonel yay tel capi B 1,80-2,50 mm ~
Bonel uay spin sauisi 4.5 ve B spin J00em
Paketleme bilgisi = 25 kg'lik balyalar g 5 -
Paketlemne bilgisi 500 ve 750 kg "

Standart 100x 100 alt Ost paletli . LS v . vy
Palet ebatlan N Yay Gapi Tel Cagl Palet

|5tE§E uygun |}3|Et|El'IE|]i|ir B8 mem-96 mm 150 mm-2.50 mm 500 kg -750 kg

Resim 2.33. Bonel yay o6zellikleri [27]

Cerceveli helezoni bonel yaylar

Bonel Karkaslar diinya genelinde yatak, kanepe ve oturma grubu iiretiminde kullanilan en
yaygin yay cesitidir. 85 mm - 180 mm ylikseklik araliginda iiretimi gergeklestirilmekte
olan bonel karkaslar iiretim asamasinda 1s1l isleme tabi tutularak uzun siireli kullanim igin
dayanikli hale getirilmektedir. 1,90 mm’den 2,50 mm'ye kadarki tel kalinliklarinda {iretim
gerceklestirilebilmekte ve yay spin sayilarnn  4-5-6 olarak yiiksekliklere gore
ayarlanabilmektedir (Resim 2.34.) [27].

Resim 2.34. Bonel karkas [27]

Cercevesiz helezoni bonel vaylar

Cergeveli yaylardan tek farki dis cergeve teli olmadan kullanilmasidir. Diger biitlin

ozellikleri karkas bonel yay ile aynidir (Resim 2.35).
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Resim 2.35. Cergevesiz bonel yay [27]

2.8.2. S yay (zigzag)

Yiiksek karbonlu teller kullanilarak 1sil islemle iiretilen S Yay Sistemleri, istenilen sertligi
ve ustiin esnekligi saglar. Oturma gruplari, kanepeler, bazalar, otomobil koltuklar1 ve
koltuk takimlarinda kullanilmaktadir. Miisteri taleplerine gore istenilen kalinlik ve boyda,
paketler seklinde boyasiz olarak iiretilmektedir. Viicudun noktasal temaslarina verilen
tepki, maksimum diizeydedir. Bu sayede, daha uzun kullanim imkani sunar (Resim 2.36)

[27].

Resim 2.36. S ya;/ (Zigzag) [27]
2.8.3. Paket yaylar ve torba yaylar

Daha rahat bir uyku kalitesi ve oturma konforu 6zelligiyle popiilaritesi her gecen giin artan
torba yaylar, yaylarin herbirinin tek tek tela icerisinde olmasi sebebiyle bagimsiz yay
ozelligi tagir. Yay sekli olarak barel, silindir ya da istenilen konforu elde edebilmek i¢in
farkli sekillerde tiretilebilir. Aymi karkas igerisinde farkli tel capi ile iiretim yapilarak

(zonlu) viicudun formunu alarak rahatlamasina yardimci olur (Resim 2.37.) [28].
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Kalite standardi 15-7167 H'H_
Torba yay ¢ap! @ 38-73 mm -
Torba karkas ylksekligi mm 50-230 mm
Torba karkas tel capi @ 1,20 mm~-2,10 mm Sgi1 28181 5-10 ‘:: "-,“.L'.'." pj.“I arim
m® deki yay sauisi 195-715 adet
Torba karkas spin sayis 5-10 spin
« Standart 10 x 1,4 mm lamet ¢ergeve [ 5] 5] —
Tocba karkas cerceve bilgiler] « Dairesel cerceve i5tEl1i|El:I ap:: ﬁetilehilir. E3ES i E :E m
+ Bilgesel cerceve yapilabilic.
+ Cercevesiz olarak Oretilebilir. J
Torba karkas paketlemne bilgileri  Rulo kadit sariml (Bir rulo iginde 3-10 adet karkas) : et
Karkas en ebati 200 cn'ye kadar Oretilebilir.
Karkas boy ebati Istenilen boy ebat) Gretilbilir.
Dizilim Diz dizilim- Zig zag dizilim- DOz ve zigzag dizilim- Ayni anda dizilim % g §
Uretim Tipi Karkaslar en-boy ve en-en olarak dretilebilir T
Zone Tipi Istenilen zone sayisinda ve sirasinda Gretim yapilabilic y
Yapistirma Tigi Qrtadan yapistirma, alt st telaua yapistirma ya da her ikisi " ekl ueu Says . iy

Resim 2.37. Paket yay ve torba yaylarin 6zellikleri [28]

2.9. ip ve iplikler

Cekim islemi uygulanmus, istenilen dlgiilere getirilmis, istege bagl biikiim ve kat verilmis,
kullanima hazir bigimde islenmis lif topluluguna iplik denir. iplikler, liflerin bir araya
getirilmesiyle olusturulan sonsuz uzunluktaki yapilardir. Hammaddelerine gore (pamuk,
yiin vb.), yapilarina gore (fantezi, katli, krep vb.) kullanim yerlerine gore (dikis ipligi, 6rme
iplik vb.) iplik cesitleri i¢ gruba ayrilir [29].

2.9.1. Lif ve lif ¢esitleri

Ipliklerin temel unsurunu teskil eden lifler, elde edildikleri kaynaklara gore iki ana grupta

degerlendirilir:

Dogal lifler

Isminden de anlasilacag: iizere tabiatta hazir halde bulunan liflerdir. Temin edildikleri
kaynaklara gore bitkisel, ya da hayvansal kokenli olabilir.

e Pamuk Ipligi

e Keten ipligi

e Viskoz Ipegi (Flos, viskon)

e Asetat Ipligi

e Yiin Iplik

e Ipek iplik


https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2012/12/tekstil-iplikleri-tanimlari-numaralari.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/pamuk.html
http://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/fantazi-iplik-nedir.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/pamuk.html
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Suni (Sentetik) Lifler

e Naylon iplik

e  Akrilik (Orlon) iplik

e  Poliester (Polyester) Iplik
e PP (Polypropylene) iplik

Mobilya désemeciliginde makine veya elde yapilan dikis islemlerinde ve kok g¢ektirme
islemlerinde kullanilan iplerdir. El dikisi igin kullanilan iplerin kalinliklar1, kullanilan yere
gore degisir. Yay baglamada kullanilanlar sicim diye adlandirilir. Dikis makinelerinde
kullanilanlarin kullanim alanina gore kalinligr farklilik gdstermektedir 40 numara ile 10
numara araligindaki bobinler deri, kapitone ve kumas dikim makinelerinde
kullanilmaktadir makara halindedir doseme islerinde kullanilan ip ve iplik g¢esitleri

kullanim alanina gore asagida siniflandirilmistir.

e Biye Iplik
e  Fitil ve Kaytan Ipi
e Endistriyel dikis iplik bobinleri

2.9.2. Biye iplik

Biye iplikleri dikis islemi i¢in kullanilmaz, genellikle diigme, aksesuar, bros gibi iiriine
estetik gorliniim saglayan aksesuarlarin baglanmasinda ve kok ¢ektirme islemlerinde iiriine
derinlik kazandirmak amaciyla kullanilir. Dar dokuma seritler halinde veya yuvarlak

parasiit ipi halinde kullanilmaktadir.

\

Resim 2.38. Dar dokuma ve biye Ipi
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2.9.3. Fitil ve kaytan ipi

Mobilya désemeciliginde mobilyalara estetik bir goriinim kazandirmak amaciyla ¢esitli
fitiller kullanilmaktadir, polietilen fitiller ve kaytan ipleri olmak tizere iki gruptan
olugmaktadir. Kumasa dikilerek uygulanir, dikildigi kumasa dolgunluk kazandirir.

Polietilen fitiller ve kaytan ipleri farkli capta kalinliklarda rulolar halinde tedarik
edilebilmektedir. Numaralar arttikca kalinligi artmaktadir. Bir diger kullanim alani da
déseme yapilan mobilyalarda civi cakilan bolgeleri gizlemek amaciyla, 6nceden kumas ile
etrafi sarilarak hazirlanan fitil sicak silikon ile yapistirilarak {riine estetik goriiniim

kazandirmaktir (Resim 2.39, Resim 2.40).

Kaytan ipleri her tiirlii déseme isinde kullanilabilir % 100 Pamuktur. Numaralar arttik¢a

kalinlig1 artmaktadir [1].

(@) (b)
Resim 2.39. Polietilen fitil ve kaytan ip
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Resim 2.40. Fitilin uygulanis [1]

2.9.4. Endiistriyel dikis iplik bobinleri

Endiistriyel dikis iplikleri, kumas ylizeylerini birlestirmek i¢in kullanilan, ¢esitli
islemlerden gegirilerek farklilastirilmis 6zel tiirde katli ve bilikiimlii ipliklerdir. Dikis
iplikleri iki boyutlu kumaslari ii¢ boyutlu tekstil iiriinlerine gevirirler. 8 en kalin, 155 en

ince iplik numaralarinda tretilir.

Kaliteli bir dikis ipligi; dikis makinesinden rahatga gecgebilmeli, istenen kalitede dikis
olusturabilmeli, dikilmis kumasta mamuliin 6mrii kadar kopmadan bozulmadan islevini
stirdiirebilmelidir. Dikis ipliklerinde genellikle pamuk, keten, ipek gibi dogal; polyester,
naylon gibi sentetik elyaf veya bunlarin karisimlar1 kullanilir (Resim 2.41) [30].

Resim 2.41. Dikis iplikleri [30]
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2.10. Doseme Yiiz Kaplama Malzemeleri

Kumagslar, ipliklerin ¢esitli yontemlerle (dokuma, 6rme ve nonwoven) bir araya getirilerek
olusturdugu kaplayic1 ylizeylerdir. Pamuk, yiin, ipek, keten, poliester, naylon vb.
maddelerden imal edilir. Birbirlerine dik ve paralel konumda bulunan ipliklerin,

birbirlerinin altindan istiinden gegirilmesi ile dokuma kumas yiizeyi olusturulur.

Dosemelik kumaglar ham Oriilmiis veya dokunmus olarak imal edilen dosemelik kumaslar,
ev tekstili, mobilya, otomotiv ve bir¢ok alanda koruyucu kaplama amaciyla iiretilmis

kumas tiirtidiir.

Dosemelik kumas cesitleri; Kadife Kumaslar, Keten Kumaslar, Sonil Kumaslar, Nubuk
Kumaglar, Tay Tiiyli Kumaglar, Deri Kumaslar, Suni Deri Kumaslar, Flok Siiet Kumaslar,
Gabardin Kumaslar, Moher Kumaslar, Akrilik Kumaslar, Alkantara Kumaslardir. Ortalama
40 metrelik rulolar halinde tedarik edilebilmektedir [31,32].

2.11. Mobilya Diosemeciliginde Kullanilan El Aletleri

2.11.1. Cekic

Civi ¢gakmak ve benzeri islerde kullanilmasi yaninda madenleri dovmede de istifade edilen
madeni bir alet. Ekseri sap1 tahtadan, bir ucu tokmakli, bir ucu yasst madenden yapilan bir
el aletidir. Bir seyi ¢cakmak, dovmek, yassilastirmak, ezmek i¢in kullanilir. Kullanildiklar
yerler ve yapilis bigimlerine gore ¢ok ¢esitli isimler alirlar. Camci ¢ekici, duvarct gekici,
gemici ¢ekici, marangoz ¢ekici, ayakkabici ¢ekici, ay ¢ekig, tokmak ¢ekig, itfaiye cekici,

kaldirimer gekici gibi.

CETAFORM. £ &

Resim 2.42. Cekic [33]


https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/tekstil-nedir.html
http://tekstilsayfasi.blogspot.com/2017/12/orme-kumas-cesitleri.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/12/nonwoven-nedir.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2013/01/pamuk-bitki-ozellikleri-bakim.html
https://tekstilsayfasi.blogspot.com.tr/2015/10/dokuma-ve-orme-arasindaki-farkliliklar.html
https://www.nedir.com/itfaiye
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2.11.2. Makas

Makas; kumas, kagit, bez, sa¢ gibi maddeleri kesmek igin kullanilan, perginli bir eksen ile

ortadan birbirine eklenen, kestirmek i¢in biri digerine yaklastirilan, iki ¢elik bigak parcasi.

Mobilya désemeciliginde kullanilan ii¢ tip makas bulunmaktadir. Bunlar kumas bigme
islemi icin terzi makasi, doseme esnasinda kumas fazlaliklarini tiraglamak icin egri halici
makasi, dikis makinesinde dikilen kumaslarin ¢evresindeki iplik fazlaliklarini temizlemek

icin kullanilan iplik temizleme makaslaridir (Resim 2. 43.)

(a) Diiz Terzi Makas (b) Egri Makas (c) Ip Temizleme
Makast

Resim 2.43. Makas ¢esitleri

2.11.3. Kerpeten

Kerpeten, pim, vida ya da mille birbirine ¢apraz bagl iki metal par¢adan olusan, ¢ivi
cekmek, tel kesmek, bazi cisimleri sikica tutmak, dis ¢ekmek vb. islerde kullanilan kiskag
biciminde arag. Mobilya dosemeciliginde ¢ivi ve zimba teli sokme isleminde

kullanilmaktadir [34].

Resim 2.44. Kerpeten
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2.11.4. Biz

Tahta ya da plastik bir sap1 olan, uzun, sivri u¢lu, metal bir el aletidir. Dikis i¢in elle bir
seyler (kumas, deri, vs) delmek i¢in kullanilmaktadir. Biz aleti her tiirlii delme kesme ve
oyma islemlerini gerceklestirmede kullanilan bir insaat malzemesidir. Kendi igerisinde
acili, diiz uglu ve yuvarlak uglu gibi farkl tiirleri bulunmaktadir. Biitiin bu farkli tiirleri
onun tamamen farkli amaglarla kullanilmalarina bagli olarak degiskenlik gosteren

niteliklerini meydana getirmektedir.

Mobilya dosemeciliginde kumasa zarar vermeden zimba tellerini sokmek icin

kullanilmaktadir (Resim 2.45) [35,36].

i

Resim 2.45. Biz [36]

2.11.5. igneler

Mobilya dosemeciliginde iki uglu igne, bizon ignesi, egri igne olmak iizere {i¢ tip igne
kullanilmaktadir. iki uglu igneler, bir ucu delikli olmak iizere iki ucu sivri olan boylar1 25-
30 cm araligindaki diigme sabitlemede ve kok c¢ektirme iplerinin kumastan gegirilmesi igin
kullanilmaktadir. Bizon igneler kumaglari ddseme esnasinda gecici olarak {iriine
sabitlemek amaciyla kullanilan yardimer gereclerdir. Egri igneler adindan anlasilacag gibi,
egri yapilarindan dolay1 egri igne olarak adlandirilmistir, iki diiz yiizeyi el dikisi ile dikme
isleminde kullanilmaktadir, egri igneler farkli boyutlarda bulunmaktadir ameliyat dikisleri
de bu ignelerle yapilmaktadir ve gizli el dikisi dikmek i¢in kullanilmaktadir.
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(a) Iki uclu igne (b) Bizon igne (c) Egri igne
Resim 2.46. igneler

2.11.6. Tornavidalar

Vidalar bir yere vidalamaya, gerektiginde bir yerden s6kmeye yarayan, onlar1 dondiiriip
yiriitmek ic¢in baslarindaki kertige uygulanan, bir saptan ve ucu yassi bir yuvarlak metal
par¢adan olusan arag¢. Farkli boy ve uc yapisina sahip tornavidalar kullanilmaktadir. Sap
kismi, yiiksek darbelere karsi dayanikli olup, ergonomik olarak tasarlanmistir (Resim
2.47.) [37].

Resim 2.47. Tornavida gesitleri [37]

2.11.7. Siinger kesme bicagi

Agz1 tirtikli veya diiz olan, uzunlugu yaklagsik 30-40 cm olan ¢ok keskin olmamasina

ragmen siingeri kolaylikla kesebilen el aletleridir.
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Resim 2.48. Siinger kesme bicagi

2.12. Mobilya Dosemeciliginde Kullamilan Endiistriyel Makineler ve Aletler
2.12.1. Doseme tabancalari

Doseme tabancalart mobilyalarin dosenmesinde, kagit ve tekstil duvar kaplamalarinin

dosenmesinde, ve bir¢ok sektdrde kullanilmaktadir. 8-5 bar hava basinci ile ¢aligir.

Mobilya désemeciliginde 80 serisi zimba telleri kullanildigindan, déseme tabancalarida 80
serisi zimba tellerine uygun olanlar1 siklikla kullanilmaktadir. Ddsemeciligin giinlimiiz
endiistrisinde en temel gereglerinden birisidir. Iskelet hazirligindan en son isleme kadar

doseme tabancalar1 dosemecilik ve mobilya sektoriinde kullanilmaktadir.

Resim 2.49. Déseme tabancasi

2.12.2. Sicak silikon tabancalar

Silikon genel olarak yapistirma ve dolgu isleminde kullanilan polimer maddeye denir.
Burada Yapilan islem sicak ve soguk silikon ¢ekme olarak ikiye ayrilir. Sicak silikon
genellikle yapistirma amacli, soguk silikon hem yapistirma hem de dolgu amach kullanilir.
Koku yapmayan orta derecede bir yapisma saglar. Mobilyacilikta yapilan is geregi gerek

kumas gerekse fitil yapistirilmaktadir bu sebepten yapigsma siiresi kisa olmasindan dolay1
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sicak silikon tercih edilmektedir. Sicak silikon tabancasi segilirken yapistirict malzemesi
olan mum silikonun boyutlarina uygun tabancanin se¢imine dikkat edilmelidir, piyasada
standart olarak 11.2 mm ¢apinda ve 30 cm uzunlugunda mum silikon malzemesi siklikla
tedarik edilebilmektedir. Elektrikli sicak silikon tabancalari, mum silikonu eriterek
yapistirilacak yiizeye sicak sivi halde uygulamamizi saglar ve 15 saniye igerisinde

yapistirma islemi yapilir (Resim 2.51.) [38].

Resim 2.50. Sicak silikon tabancasi

2.12.3. Siinger tutkal piiskiirtme tabancalari

Ustten depolu boya tabancalar1 simifindaki, yiiksek kaliteli iiriinlerden birisidir. Standart
paket meme Ol¢iisii 1,4 mm’dir. Kullanim alanlari tutkal piiskiirtme, mobilya, otomativ,
plastik, cam, seramik vb. endiistrilerde kullanilir 8-5 bar hava basinci ile ¢alisir. Firmanin
kapasitesi biiyiik ise tutkal tanki ile kullanilabilmektedir. Mobilya désemeciliginde siinger,
kege, tela, kumas gibi malzemelerin yapistirilmasinda kullanilir (Resim 2.52) [39].

(a) Piiskiirtme tabancast (b) Tutkal depolu piiskiirtme makinesi
Resim 2.51. Siinger tutkali piiskiirtme makineleri [39]
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2.12.4. Pinomatik diigme basma makinesi

Mobilya dosemeciliginde hatlarin gizlenmesinde, zimba tellerinin gizlenmesinde ve {irline
estetik deger kazandirmak i¢in kullanilan en onemli aksesuar diigmeler ve broslardir.
Diigmeler degerli taslardan, metal ve plastik malzemlerden imal edilen hazir aksesuarlar
olarak temin edilebilecegi gibi, dilendigi zaman iriine uygun kumaslardan da
iiretilebilmektedir. Uriine uygun kumastan yapilan diigmeleri tedarik etmek herzaman
mimkiin olmayacagindan dosemecilikte diigme kapsiilleri ile kumas diigme
hazirlanabilmektedir. Pinomatik veya manuel ¢alisabilen diigme makineleri mevcuttur,
tiretim kapasitesi yiiksek firmalar daha verimli tiretim yapabilmek adina birim zamanda
daha c¢ok diigme elde edilebilen pinomatik diigme basma makinelerini kullanmaktadir

(Resim 2.53).

Resim 2.52. Diigme basma makinesi ve metal diigme kapsiilleri

2.12.5. Dijital kumas ve deri dikis makineleri

Dikis makineleri mobilya dosemeciliginde kumas ve deri dikim islerinde kullanilmaktadir,
dikis makineleri dijital ve manuel olmak tiizere iki farkli 6zellikte konumlanmaktadir.
Dijital dikis makinelerinin tercih edilmelerinde ki en 6nemli faktorler, hafizalarina dikis
parametrelerini kaydetmesi sayesinde her defasinda ayar yapmadan sadece dijital ekrandan

secim yaparak, standart dikisi ortaya ¢ikartmasidir. Mobilya dosemeciliginde kumas
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dikisleri kumaglar1 birbirine baglamak amaciyla kullanilmasinin yanisira dikislerle estetik

goriiniimler olusturmak amaciylada kullanilmaktadir.

Dijital dikis makineleri deri ve kumas dikimi i¢in farkli kalinliklarda iplik kullanilmasina
olanak saglamaktadir. Deri ve kumas dikimindeki dikis adimlarmin boylar1 farkliliklar
gosterebilmektedir, bu sebepten dijital dikis makineleri her defasinda dikis ayar1 ve iplik
tansiyon ayart yapma ihtiyacim1 ortadan kaldirmaktadir ayrica dikis baslangicinda ve
bitiminde otomatik zigzag yapabilme Ozelligine ve dikis sonunda ipi kesme Ozelligine
sahiptir (Resim 2.54).

(a) Manuel Dikis Makinesi (b) Dijital Dikis Makinesi
Resim 2.53. Dijital ve manuel dikis makinesi [40]

2.12.6. CNC kumas kesim makineleri

CNC kumas kesim makineleri, vakum ile sikistirma yaptiktan sonra 1 mm’den 5 cm’ye
kadar tiim kalinliklardaki malzemeleri rahatca kesmeye yarar. Ayrica elyaf, siinger, kece,
tela ve suni deri gibi malzemelerin de kesimine imkan tanir. Bilgisayar ortaminda cesitli
kumas pastal programlar1 ile kesim plan1 6nceden hazirlanmis ve CNC kesim kodlari
makineye yliklenen pastallari, kumas parcalar1 standart ve hatasiz olacak sekilde en kisa
sirede kesmeye imkan tanir. Biiyilk 0Olgekli mobilya iireticilerinin en temel

makinelerindendir (Resim 2.55.) [41].
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Resim 2.54. CNC Kumasg Kesim Makinesi [41]

2.12.7. Elektrikli kumas kesme makinesi

Dik bigakli kesim motorlari motordan hareket alip dikey olarak asagi-yukari hareket eden
bir bigakla kesim yapan makinedir. Yiiksek kath kesimlerde kullanilir. Kesim ytiksekligi 7-

30cm'dir. Yuvarlak hatli kesimler i¢in uygundur.

Elektrikli kumas kesim makineleri doseme isleminde kullanilacak kumas, deri, tela, elyaf

ve siinger kesim islemlerinde kullanilmaktadir (Resim 2.56) [42].

(@) Yuvarlak bigakli kesim makinesi (b) Elektrikli kesim motoru
Resim 2.55. Elektrikli Kumas Kesme Makineleri [42,43]
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2.12.8. CNC kapitone makineleri
CNC Kapitone makineleri mobilya dosemeciliginin yaninda ev tekstili {riinlerinin

iretiminde de siklikla kullanilmaktadir. Yorgan, kanepe, yatak ve yatak ortiisii gibi bircok

iriin imalatinda kullanilmaktadir (Resim 2.57).

Resim 2.56. CNC kapitone makineleri [44]

Mobilya dosemeciliginde iiriine estetik derinlik kazandirmak ve konforu arttirmak
amaciyla siinger, elyaf, tela gibi dolgu malzemelerinin birbirine dokunmas ile olusur.
Kapitone makineleri, 6nceden bilgisayar ortaminda hazirlanan dokuma tasarimlarini, CNC
kapitone makinesine yiiklemek suretiyle, deseni kumasin iizerine dikis ile uygular.
Glniimiiz endiistrisinde kapitone makineleri mobilya ddsemeciliginin en temel
makinelerindendir. CNC kapitone makineleri 140 cm eninde kumaslar i¢in rulo halinde

sonsuz uzunlukta dokuma yapabilmektedir (Resim 2.58).

Resim 2.57. CNC kapitone makineleri [44]
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3. LITERATUR OZETI

Yapilan literatiir taramalarinda geleneksel ve modern malzemelerle iiretilen doseme
tekniklerinin performans o6zelliklerinin belirlenmesine yonelik az sayida ¢alismaya
rastlanmistir. Caligsmalarin daha ¢ok sektdrel durum ve sorunlarin belirlenmesi, doseme
cergevelerinin performans 6zelliklerinin belirlenmesi ve malzemelerin c¢esitli dis etkiler
(yanma, solma vb.) karsisindaki davranislarinin tespit edilmesi amaglh yapilmis oldugu

gorilmiistiir. Bu calismayla iligkili goriilen arastirmalar asagida sunulmustur.

Yilmaz (2008), klasik ve modern doseme malzeme ve teknikleriyle hazirlanmis olan koltuk
oturma elemanlarinin performans Ozelliklerinin belirlenmesi amaciyla yapilan c¢alisma
sonucunda; deformasyon miktari; en az yaylh pikeli désemelerde, en fazla ise kolan {izerine
aplet dosemelerde elde edildigini, buna gore modern dosemelerin, klasik dosemelere gore

daha iyi performans gosterdigini bildirmistir [1].

Dereli (2016), mobilya désemelerinde kullanilan kolan ¢esidi, kolan aras1 mesafe ve astar
kullaniminin ~ deformasyon miktarina etkilerini = arastirdigi  c¢alisma sonucunda;
deformasyon miktarinin en fazla elastik kolanda, 50 mm araliklarla baglanan astarsiz
orneklerde 9,93 mm, en disiik bosluksuz baglanan astarli 6rneklerde 0,33 mm elde
edildigini, lastik kolanda ise deformasyon miktar1 en fazla 75 mm araliklarla baglanan
astarsiz Orneklerde 10,66 mm en diisiik astarli ve astarsiz olarak uygulanan 25 mm
araliklarla baglanmis numunelerin her ikisinde de 0,33 mm olarak bulundugunu

bildirmistir [23].

Eckelman ve Zhang (1995), dosemeli mobilya iskeletlerinin miihendislik tasariminda ve
dosemeli mobilyalarin davraniglarii degerlendirmede kullanilan Genel Servis Hizmetleri
(GSA: General Services Administration Performance Test Method for Upholstered
Furniture) test metodunu tanitarak, evrensel diizeyde kabul edilebilir bir performans deneyi
yontemi gelistirilebilmesi i¢in gerekli olan temel faktorleri ve kavramlari tartismislardir

[45].
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Eckelman ve Erdil (2001), dosemeli koltuk ve kanepeler i¢in gelistirilmis olan performans
deneyi yonteminin (FNAE 80-214) ayrintilarin1 ve yontemin uygulanmasi i¢in gerekli olan
laboratuarda kullanilacak donanimi tanitmislardir. Ayrica, uygulama kosullarini1 gostermesi
amaciyla; hafif, orta ve agir kullanimlar1 gosteren kabul edilebilir yiik degerlerini

belirtmislerdir [46].

Eckelman (1988), sandalye, koltuk, biiro sandalyesi, masa ve kutu mobilyalara uygulanan

bazi yapisal performans deneyi yontemlerini tanitmustir [47].

Eckelman (1999), devirli basamakli yiikk yontemini (cyclic stepped increasing load
Method) tanitip, bu yontemi kullanilarak gelistirilen bir dizi sandalye performans

deneylerini ve kabul edilebilir yiik degerlerini tespit etmistir [48].

Eckelman ve Erdil (2000), biiro sandalyelerinin deneyleri icin gelistirilmis olan deney
yonteminin (FNEW 83-269) ayrintilarini, kullanilan donanim ve kabul edilebilir tasarim

degerlerini belirtmiglerdir [49].

Winandy (1978), lamine aga¢ malzemelerin dosemeli mobilya iskeletlerinde
kullanilabilirligini arastirmistir. Hazirladig1 kavelali birlestirmelerin hem diiz ¢cekme hem
de yanal yiikler karsisindaki mukavemetlerini arastirmis, sonucta lamine olarak
hazirlanmis kavelali birlestirmelerin, iskelet mobilya yapiminda kullanilabilecegini

bildirmistir [50].

Kasal (2004), Masif ve Kompozit “Agac Malzemelerden Uretilmis Cergeve
Konstriiksiyonlu Koltuklarin Perforsmanlar1” adli calismasinda masif ve agac¢ esaslh
[kompozit] malzemeler iizerinde, kavelali—tutkalli ve tutkalsiz—vidali birlestirmeli koltuk
iskeletlerinin mukavemet ozellikleri arastirmistir. Deneyler sonucunda; odun kompoziti
malzemelerin aga¢ malzemeye alternatif olarak, tasarimei, liretimci, kullanici ve saticilara
teknik ve ekonomik yonden pek ¢ok avantaj saglayan demonte birlestirme tekniklerinin de
sabit birlestirmelere alternatif olarak c¢ergeve konstriikksiyonlu mobilya iiretiminde,

ozellikle dosemeli mobilyalarin iskelet kisimlarinda kullanilabilecegi bildirmistir [51].
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Altinok, Ségiitlii ve Dongel (2007), “Ankara Mobilyacilar Sitesinde Uretilen Mobilyalarin
Kalite ve Performanslarinin Belirlenmesi” adli aragtirma makalesinde sandalye ve
koltuklarda oturma yeri ve arkalik statik yiik deneylerini yapmislardir. Deneyler
sonucunda; sandalye ayak-kayit elemanlarinin birlesme yerlerinde herhangi bir agilma ve
gevseme olmadigi, oturma yerinde ve diger elemanlarda ¢atlama, kalic1 egilme ve kirilma

gibi hasarlarin meydana gelmedigini bildirmislerdir [52].

Lin ve Eckelman (1987), rijitlik derecesi degerleri degisen 3 tip baglanti teknigi kullanarak
kutu mobilya iizerinde bunlarin birlesme saglamligina etkisini degerlendirmislerdir. Sonug
olarak; kutunun katiligi {izerinde birlestirmelerin O6nemli etkisinin oldugunun

bildirmiglerdir [53].

Eckelman ve Munz (1987), bir kutu sisteminin rijitligi tizerinde, baglantilarin etkisini
belirlemek i¢in genel bir metot gelistirmislerdir. Sonuglara gore; levhalar mentese ve
benzeri semi-rijit birlestirmelerdense, rijit birlestiginde bir kiris gibi levha kenarlarinin

egilmeye kars1 direng gosterdigini ortaya koymuslardir [54].

Eckelman ve digerleri (2002), zigzag yaylarla dosenen kanepe iskeleti tasariminin, zigzag
yaylarin 6n kayit elemanina iist kisimdan arkaya dogru bir kuvvet uygulamasi dolayisiyla
olduk¢a karmasik oldugunu vurgulayip, 6n kayit elemanmin basit bir kiristen ziyade
diizlem yiizey dis1 bir eleman olarak analiz edilmesi gerektigini bildirmislerdir. Sonug
olarak, sadece kayit malzemesinin maksimum egilme direnci, elastiklik modiilii ve rijitlik

modiilii kullanilarak analizin gergeklestirilebildigini kanitlamiglardir [55].

Wang ve digerleri (2007), yonlendirilmis yonga levhalardan (OSB) farkli 6l¢iilerdeki “T”
kose baglanti elemanlar: ile tutkalli ve tutkalsiz (tel ¢ivi) olarak hazirladiklar1 doseme
cercevelerinin statik yiik karsisindaki moment tasima kapasitelerini arastirdiklart ¢alisma
sonucunda; kose baglanti elemam1 uzunlugunun artmasi sonucu moment tasima
kapasitesinin arttigin1 ve tutkalli elemanlarin tutkalsiz elemanlara gére daha yiiksek

moment kuvveti tagidiklarini bildirmislerdir [56].

Zhang ve digerleri (2005), ahsap esasli levhalardan (kontrplak, OSB ve yongalevha)

hazirlanan doseme cercevelerinin 25000 devir sonunda yorulma performanslarini
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belirlemek amaciyla yaptiklari ¢aligma sonucunda; en iyi sonucu kontrplak o6rneklerin

verdigini bunu sirastyla OSB ve yongalevha 6rneklerin izledigini bildirmislerdir [57].
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4. MALZEME VE YONTEM

4.1. Malzeme

Giliniimliz mobilya endiistrisinde biiyiik 6l¢ekli firmalarin désemeli mobilya iiretiminde
yaygin olarak kullandigi iretim teknikleri ve malzemeler deney materyalleri olarak
kullanilmigtir. Sadece modern teknik ve malzemelerle olusturulan 7 tip font bolgesi
numunesi belirlenmistir. Iskelet 6l¢iileri 60 cm X 58 cm ebatlarinda her bir déseme teknigi

ve malzemeden birer adet 6rnekler hazirlanmistir.

4.2. Deney Orneklerinin Hazirlanmasi

Deney orneklerinin tamaminda ayni tip doseme iskeleti kullanilmistir. Doseme gerceveleri
25 mm x 25 mm x 0,90 mm boyutlarinda metal profil ile hazirlanip, etrafi kavak c¢ita ile

cercevelenmistir.

Numunelerin tamaminda, ayn1 tip ¢ozgiilii drme kumas kullanilmistir. Kumaslar 200 gr/m’
elyaf ile kapitone haline getirilerek her numuneye bir adet kok c¢ektirme uygulanarak

iskeletler kaplanmistir.
4.2.1. Elastik kolon iizerine graniir siingerli doseme (D1)

Metal iskelet iizerine elastik kolonlar 50 mm araliklarla tel zimba ile ¢akilmistir. Elastik
kolon tizerine sert kece cakilarak font tizerindeki yiikiin elastik kolonlara homojen olarak
dagilimi saglanmistir. Kege tizerine 100 mm kalinligindaki 50 density/yogunluk graniir
slinger, stinger tutkali ile yapistirtlmistir, graniir siinger {izerinde 22 density/yogunluk 50
mm kalinlhigindaki flexi siinger yapistirilmistir. En iist katmana 17 mm kalinhigindaki 22
density/yogunluk flexi siinger, hazirlanan numuneyi, arkadan 6ne dogru cevreleyecek
sekilde yapistirllmistir. Daha sonra 200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile

numune kaplanarak ortasindan kok ¢ektirme islemi yapilmistir (Sekil 4.1, Resim 4.1.).
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17 mm 22 DNS SONGER

ELYAF-KUMAS DOKUMA, (KAPITONE)

22 DNS FLEXI SUNGER

50 DNS GRANUR SUNGER

1000 GR/m* SERT KECE
KAVAK 25 mm X 25 mm GIT.P./
METAL PROFIL ISKELET 25x25x0,90 mm

Sekil 4.1. Elastik kolon tizerine graniir siingerli doseme

Resim 4.1. Graniir ve flexi stinger

4.2.2. Helezoni bonel ¢ergevesiz yayh (135 mm) havuzlama doseme (D2)

Metal iskelet iizerine elastik kolonlar 50 mm araliklarla tel zimba ile ¢akilmustir. Elastik
kolon iizerine sert kege cakilarak font iizerindeki yiikiin elastik kolonlara homojen olarak
dagilimi saglanmistir. Kege iizerine helezon c¢apt 96 mm, tel ¢ap1 2,38 mm, 5 spin,
helezonlarla dizgilenmis ¢ercevesiz 135°lik bonel yay, zimba ile cakilmistir. Yay aralar1 28
density/yogunluk flexi siinger takozlarla desteklenerek elastikiyeti ve mukavemeti
artirllmistir, yay cevresi metal iskelet ile yiizbeyiiz olacak sekilde 28 density/yogunluk
flexi siingerlerle cevrelenerek siinger tutkali ile yapistirilmistir. Daha sonra havuzlama
teknigi uygulanan gergevesiz yay ve cergeve siingerlerinin {izerine siinger tutkali ile sert
kece yapistirilmigtir. En st katmana 17 mm kalinligindaki 22 density/yogunluk flexi
siinger, hazirlanan numuneyi arkadan 6ne dogru ¢evreleyecek sekilde yapistirilmistir. Daha
sonra 200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile numune kaplanarak ortasindan kok

cektirme islemi yapilmistir (Sekil 4.2, Resim 4.2.).
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17 mm 22 DNS SONGER
1000 GR SERT I'(E(;}E\\\‘F

135°LiK GERGEVESIZ 96 mm GAPINDA BONEL YAY

ELYAF-KUMAS DOKLUMA (KAPITONE)

135 mm

1000 GRim* SERT KEGE

KANAK 25 mm X 25 mm E,‘I‘I'ﬁ/ \V W
METAL PROFIL ISKELET 25x25x0,90 mm TAKOS SUNGERI 28 DNS FLEXI

Sekil 4.2. Helezoni bonel ¢ergevesiz yayli (135 mm) havuzlama doseme

Resim 4.2. Havuzlama déseme uygulama

4.2.3. Zigzag yay iizerine kontur kesim soft siingerli déseme (D3)

Metal iskelet iizerine esit araliklarla 4 adet zigzag yay, metal zigzag yay mentesesi ve tel
civi ile ¢akilmistir. Zigzag yaylar birbirlerine metal ¢ubuk ile sabitlenerek yiikiin homojen
dagilimi saglanmistir, lizerine yanlar bosta kalacak sekilde arakadan ve dnden sert kege
cakilmistir, sert kece tlizerine dokuma astar bez ¢akilarak zigzag yaylarin siinger ile temasi
engellenmistir. Astar bez lizerine 6nce bombesi dengelenmek amaciyla destek takoz
stingerleri yapistirtldiktan sonra 120 mm kalinhigindaki 28 density/yogunluk kontur kesim
soft siinger, siinger tutkali ile yapistirilmigtir. En iist katmana 17 mm kalinligindaki 22
density/yogunluk flexi siinger, hazirlanan numuneyi arkadan 6ne dogru cevreleyecek
sekilde yapistirilmistir. Daha sonra 200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile
numune kaplanarak ortasindan kok ¢ektirme islemi yapilmistir (Sekil 4.3, Resim 4.3.).
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17 mm 22 DNS SUNGER

ELYAF-KUMAS DOKUMA (KAPITONE)

28 ONS KONTUR KESIM SUNGER
DESTEK TAKOS SUNGERI
ZIGZAG YAY (S YAY)

1000 GRIm® SERT KECE
KAVAK 25 mm X 25 mm GITA —

SYAY MONTAL AHSABI

METAL PROFIL ISKELET 25x25x0,90 mm
S YAY BAGLANTI SACI

Sekil 4.3. Zigzag yay tizerine kontur kesim flexi siingerli doseme

Resim 4.3. Zigzag yay tizeri slingerli ddseme uygulama

4.2.4. Helezoni bonel ¢ergevesiz yayh (100 mm) havuzlama doseme (D4)

Metal iskelet iizerine elastik kolonlar 50 mm araliklarla tel zzimba ile ¢akilmistir. Elastik
kolon tizerine sert kege cakilarak font lizerindeki yiikiin elastik kolonlara homojen olarak
dagilimi saglanmigtir. Kege lizerine helezon ¢apt 86 mm, tel gapt 2.20 mm, 4 spin,
helezonlarla dizgilenmis 100’liik ¢ercevesiz bonel yay, zimba ile cakilmigtir. Yay aralari
28 density/yogunluk flexi siinger takozlarla desteklenerek elastikiyeti ve mukavemeti
artirllmigtir, yay cevresi metal iskelet ile yiizbeyiiz olacak sekilde 28 density/yogunluk
flexi slingerlerle ¢evrelenerek siinger tutkali ile yapistirilmigtir. Daha sonra havuzlama
teknigi uygulanan ¢ergevesiz yay ve cerceve siingerlerinin lizerine siinger tutkali ile sert
kece yapistirilmigtir. En {ist katmana 17 mm kalinligindaki 22 density/yogunluk flexi
stinger, hazirlanan numuneyi arkadan 6ne dogru ¢evreleyecek sekilde yapistirilmistir. Daha
sonra 200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile numune kaplanarak ortasindan kok

cektirme islemi yapilmistir (Sekil 4.4, Resim 4.4.).



17 mm 22 DNS SUNGER
JUTLU YUMUSAK KECE

100'L0K CERGEVESIZ 86 mm GAPINDA BONEL YAY

ELYAF-KUMAS DOKUMA (KAPITONE)

1000 GRIm? SERT KEGE

FAAMAK 25 mm X 25mn‘lCITA/ w \V
TAKOS SUNGERI

METAL PROFIL ISKELET 26x25x0,90 mm

Sekil 4.4. Helezoni bonel ¢ergevesiz yayli (100 mm) havuzlama doseme

Resim 4.4. Havuzlama déseme uygulama

4.2.5. Helezoni bonel gergeveli yayh (135 mm) déseme (D5)
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Metal iskelet lizerine elastik kolonlar 50 mm araliklarla tel zimba ile ¢akilmistir. Elastik

kolon iizerine sert kege cakilarak font lizerindeki yiikiin elastik kolonlara homojen olarak
dagilimi saglanmistir. Kege lizerine helezon ¢apt 96 mm, tel ¢ap1 2.38 mm, 5 spin, gerceve
tel cap1 3.9 mm, helezonlarla dizgilenmis 135°1ik cergeveli yay zimba ile ¢cakilmistir. Yay
aralar1 28 density/yogunluk flexi siinger takozlarla desteklenerek elastikiyeti ve
mukavemeti artirllmigtir, yay iizerine gerceveyi saracak sekilde jiitli kege, kege tabancast
ile cakilmistir. En iist katmana 17 mm kalinligindaki 22 density/yogunluk flexi siinger,
hazirlanan numuneyi arkadan one dogru ¢evreleyecek sekilde yapistirilmistir. Daha sonra

200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile numune kaplanarak ortasindan kok

cektirme islemi yapilmigtir (Sekil 4.5, Resim 4.5.).

17 mm 22 DNS SUNGER
JUTLD YUMUSAK KEGE

135LiK CERCEVEL| 96 mm CAPINDA BONEL YAY

ELYAF-KUMAS DOKUMA, (KAPITOMNE)

1000 GR/m? SERT KEGE
KAVAK 25 mm X 25 mm GITA

METAL PROFIL ISKELET 25x25x0,90 mm

Sekil 4.5. Helezoni bonel gergeveli yayli (135 mm) doseme

135 mm
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Resim 4.5. Cerceveli yayli doseme uygulama

4.2.6. Helezoni bonel gergeveli yayl (100 mm) déseme (D6)

Metal iskelet tizerine elastik kolonlar 50 mm araliklarla tel zimba ile gakilmistir. Elastik
kolon iizerine sert kege cakilarak font {izerindeki yiikiin elastik kolonlara homojen olarak
dagilimi saglanmistir. Kege lizerine helezon ¢ap1 86 mm, tel ¢ap1 2.20 mm, 4 spin, gerceve
tel cap1 3.9 mm helezonlarla dizgilenmis 100°liik ¢erceveli yay zimba ile ¢cakilmistir. Yay
aralar1 28 density/yogunluk flexi siinger takozlarla desteklenerek elastikiyeti ve
mukavemeti artirllmigtir, yay iizerine gerceveyi saracak sekilde jiitli kege, kege tabancasi
ile cakilmigtir. En {ist katmana 17 mm kalinhigindaki 22 density/yogunluk flexi siinger,
hazirlanan numuneyi arkadan 6ne dogru ¢evreleyecek sekilde yapistirilmistir. Daha sonra
200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile numune kaplanarak ortasindan kok

cektirme islemi yapilmistir (Sekil 4.6, Resim 4.6.).

17 mm 22 DNS SUNGER
JOTLD YUMUSAK KEGE

100'LOK CERGEVEL| 86 mm GAPINDA BONEL YAY

ELYAF-KUMAS DOKUMA (KAPITONE)

1000 GRIm® SERT KEGE
KAVAK 25 mm X 25 mm CITA

METAL PROFIL ISKELET 25x25x0,90 mm

Sekil 4.6. Helezoni bonel ¢ergeveli yayli (100 mm) doseme

Resim 4.6. Cergeveli yayli doseme uygulama
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4.2.7. Elastik kolon iizerine kontur kesim flexi siingerli doseme (D7)

Metal iskelet iizerine elastik kolonlar 50 mm araliklarla tel zimba ile gakilmistir. Elastik
kolon tizerine sert kece cakilarak font tizerindeki yiikiin elastik kolonlara homojen olarak
dagilimi saglanmistir. Kege {izerine 120 mm kalinhigindaki 28 density/yogunluk kontur
kesim flexi slinger, siinger tutkali ile yapistirilmistir. En {ist katmana 17 mm kalinligindaki
22 density/yogunluk flexi siinger, hazirlanan numuneyi arkadan 6ne dogru g¢evreleyecek
sekilde yapistirlmistir. Daha sonra 200 gr/m? elyaf ile dokunan kumas kapitone ile

numune kaplanarak ortasindan kok ¢ektirme islemi yapilmistir (Sekil 4.7, Resim 4.7.).

17 mm 22 DNS SUNGER

ELYAF-KUMAS DOKUMA (KAPITONE)

28 DNS KOMTUR KESIM SUNGER

1000 GR/m* SERT KEGE
KAVAK 25 mm X 25 mm GITA

METAL PROFIL ISKELET 25x25x0,80 mm

Sekil 4.7. Elastik kolon iizerine kontur kesim flexi siingerli doseme

Resim 4.7. Kontur kesim flexi siingerli ddseme uygulama

4.3. Deney Yontemi

Deney o6rneklerine FNAE 80-214 [46] test metodunda belirtilen esaslara gore yiiklemeler
yapilmistir. Deneyler Gazi Universitesi Teknoloji Fakiiltesi Agacisleri Endiistri
Miihendisligi Bolimii Mekanik Test Laboratuarindaki Mobilya Performansi Test
Cihazinda yapilmustir.
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4.3.1. General service administration (GSA) deney yontemi

Bu deney yontemi 1977 yilinda Purdue University’ nin Orman ve Dogal Kaynaklar
Bolimii (Forestry and Natural Resources)’ne ait olan Ahsap Arastirma Laboratuvari
(Wood Research Laboratory)’ nda Carl Eckelman tarafindan gelistirilmistir. 1980 yilinda
FNAE 80-214 kodu ile Federal standart olarak kabul edilmistir. Bu standart 1980 yilindan

itibaren ¢esitli tiplerdeki mobilyalarin performans deneylerinde kullanilmaktadir [51].

Deney yonteminin ilk zamanlarda amaci dosemeli koltuk ve kanepelerin performansini
denemek olarak belirtilmekle birlikte, daha sonralar1 masif aga¢ ve odun kompoziti
malzemelerden tiretilmis kanepe ve koltuk iskeletlerinin miithendislik tasarimi islemlerine
onemli katkilarda bulunmustur. Bu yontem, tasarlanan mobilyalarin yeterli mukavemete
sahip olup olmadiklarinin, kullanim yiiklerini tasiyip tastyamayacaklarinin 6nceden

belirlenebildigi bir ¢esit hizlandirilmis kullanim testidir [51].

Bu yonteme uygun deney laboratuvarini kurmak i¢in gerekli olan ekipmanlar ucuz olup,
kurulmalar1 kolaydir. Deney yonteminde farkli mobilyalara ait, ¢esitli pargalarinin degisik
hareketlerine gore ayarlanabilen, yiik kollarinda basit birlestirme sistemleri kullanilmistir.
Boylece, farkli mobilyalara gesitli durumlarda yiik uygulanabilen esnek bir sistem

gelistirilmistir [51].

Bu ¢alismada, metoda uygun olarak koltuk oturma yiizeylerine 20 devir/dakika yiikler
uygulanmistir. Deneye Koltuk oturma yiizeyine arka taraftan 445 N yiik, 6n tarafina ise 222
N yiik uygulanarak baglanmistir. Her 25000 devir sonunda arka kisimdan yapilan yiikleme
111 N, 6n kisimdan yapilan ylikleme ise 55,5 N yiikseltilerek devam edilmistir. Deney
yiiklerine ait degerler Cizelge 4.1°de verilmistir.

Cizelge 4.1. Devir sayisina gore piston yiikleri (N)

Pistonlar Devir Sayisi
25.000 50.000 75.000
Arka Piston 445 556 667

On Piston 222 278 334




Deneyde kullanilan yiikleme aparati Sekil 4.8’de gosterilmistir.
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Sekil 4.8. Yiikleme aparat1 (6l¢iiler mm)
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Deney esnasinda her 5000 devir sonunda yiikleme durdurularak arka piston merkezinden

0,01 hassasiyette ol¢im yapabilen ayakli komperator ile ¢okme miktar1 Olgtilmiistiir

(Resim 4.1).

Resim 4.8. Deney diizenegi

Deney ornekleri dikkatli bir sekilde goézlemlenmistir. Bu gozlem ilk 25000 devirde her

5000°de, sonraki yiik artinmlarimda her 2500 devirde kontrol edilerek devam edilmistir.

Bu siiregte deney orneginin herhangi bir parcasinda kirilma, yirtilma, ¢atlama, yaylarda
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kirilma vb. basarisizlik olup olmadigina bakilmig, 75000 devire ulasilinca deney

sonlandirtlmistir.

4.4. Verilerin Degerlendirilmesi

Deneylerde her 5000 devir sonunda elde edilen ¢cokme miktar1 degerlerine ait istatistiksel

sonuglar (aritmetik ortalama, standard sapma ve varyasyon katsayisi (%)) hesaplanmistir.

Doseme tiplerine ait yiik-deformasyon katsayilarini belirlemek amaciyla, tiim gruplar igin
regresyon analizleri yapilarak yilik-deformasyon iligkileri tanimlanmis, determinasyon
katsayilar1 da hesaplanarak regresyon modellerinin giivenilirlik diizeyleri belirlenmistir.
Boylece, denemeye alinan faktorlerden doseme tiplerinin birbirlerine gore basari

siralamalart belirlenmistir.



5. BULGULAR

5.1. Cokme Miktar1
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Deney orneklerindeki yiiklemeler sonucunda elde edilen ¢okme miktarlarina ait sonuglar

Cizelge 5.1°de verilmistir.

Cizelge 5.1. Cokme miktarlar1 (mm)

Devir Sayisi

DosemeTipi | o |8 | 8 (8|8 (8 (8|88

S < Q < Q < < Q <

s |8 |8 8|S |8 |8 |8 |8
D1 0,7 1,4 4.4 78 | 82 |10,2 | 171 | 182 | 216
D2 10,7 | 16,7 | 19,2 | 22,2 | 26,4 | 28,2 | 30,1 | 32,3 | 36,5
D3 58 | 85 | 108 | 116 | 128 | 141 | 15,2 | 16,8 | 18,2
D4 113 | 174 | 21,8 | 241 | 295 | 31,8 | 334 | 355 | 37,7
D5 88 | 113 | 142 | 17,2 | 206 | 22,8 | 24,1 | 25,6 | 27,7
D6 118 | 148 | 181 | 204 | 246 | 26,3 | 29,4 | 31,6 | 33,2
D7 71 (10,2 | 131 |[149 16,3 | 189 | 20,2 | 22,4 | 24,6

Deneyler sonucunda ¢6kme miktar1 (mm); en yiiksek D4 tipi dosemelerde (37,7 mm), en

diisiik ise D3 tipi dosemelerde (18,2 mm) elde edilmistir.

5.2. Yiik-Deformasyon Katsayisi

Deneylerde; yiik-deformasyon iliskilerinin tanimlanmasinda (y=ax) esitligi elde edilmistir.

Burada; y: kuvvet (N), x: deformasyon miktar1 (mm)’dir. Buna gore, iki degisken

arasindaki iligki tim gruplar i¢in dogrusaldir. Doseme tiplerine gore yiik-deformasyon
grafikleri D1 i¢in Sekil 5.1°de, D2 i¢in Sekil 5.2°de, D3 igin Sekil 5.3’de, D4 i¢in Sekil
5.4°te, DS i¢in Sekil 5.5°de, D6 i¢in Sekil 5.6’da ve D7 i¢in Sekil 5.7°de gosterilmistir.
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Sekil 5.1. D1 Doseme tipinde yiik-deformasyon iligkisi
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Sekil 5.2. D2 Doseme tipinde yiik-deformasyon iliskisi
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Sekil 5.3.

D3 Doseme tipinde yiik-deformasyon iligkisi
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Sekil 5.4. D4 Doseme tipinde yiik-deformasyon iligkisi
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Sekil 5.5.

D5 Déseme tipinde yiik-deformasyon iligkisi
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Sekil 5.6. D6 Doseme tipinde yiik-deformasyon iliskisi
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Sekil 5.7. D7 Doseme tipinde yiik-deformasyon iligkisi

Déseme tiplerinin yiik-deformasyon katsayilarinin elde edilmesi i¢in genel bir ifade olan ;

ks = F/d 1)

esitliginden yararlanilmistir. Burada; ks : yilik-deformasyon katsayist (N/mm), F: kuvvet
(N), d: deformasyon miktar1 (mm)’dir. Buradan elde edilen yiik-deformasyon katsayisi
(ks), yiik-deformasyon iligkisini tanimlayan dogrunun (y=ax) egimini gostermektedir.
Dolayisiyla, denklemdeki regresyon katsayisi (a) aym1 zamanda yiik-deformasyon

katsayisidir. Yani, ks=a’dur.

Yiik-deformasyon katsayisit degerleri Cizelge 5.2’de, bunlara ait grafik ise Sekil 5.8’de

gosterilmistir.

Cizelge 5.2. Yiik-Deformasyon katsayisi degerleri (N/mm)

Doseme Tipi Yiik-Deformasyon Katsayisi
D1 37,52
D2 19,46
D3 38,32
D4 18,06
D5 25,17
D6 21,13
D7 28,88
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Yiik-Deformasyon katsayist (N/mm)
R R N N W w DS D
o0 O U1 © O © G o O

o

21,13
18,06

D4
Doseme Tipi

Sekil 5.8. Doseme tipine gore ylik-deformasyon katsayisi degerleri

Buna gore; en yiiksek yiik deformasyon katsayist degeri, D3 tipi dosemelerde, en diisiik ise

D4 tipi dosemelerde elde edilmistir.
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6. SONUC VE ONERILER

6.1. Cokme Miktar: (mm)

Farkli doseme teknikleriyle iiretilen oturma elemanlarinin performans 6zelliklerinin
belirlenmesi amaciyla yapilan deneyler sonucunda ¢okme miktar: (mm); en yiiksek D4 tipi
dosemelerde (37,7 mm) elde edilmis, bunu sirastyla D2 (36,5 mm), D6 (33,2 mm), D5
(27,7 mm), D7 (24,6 mm), D1 (21,6 mm) ve D3 (18,2 mm) izlemistir.

6.2. Yiik-Deformasyon Katsayisi1 (N/mm)

Yiik-deformasyon iliskisinin belirlenmesi amaciyla yapilan regresyon analizleri sonucunda
iliskinin tanimlanmasinda (y=ax) esitligi elde edilmistir. Buna gore; doseme tiplerinde yiik

ile deformasyon arasinda dogrusal bir iliski tespit edilmistir.

Yiik-deformasyon katsayist; en yliksek D3 tipi dosemelerde (38,32 N/mm) elde edilmis,
bunu sirasiyla D1 (37,35 N/mm), D7 (28,88 N/mm), D5 (25,17 N/mm), D6 (21,13 N/mm)
D2 (19,46 N/mm) ve D4 (18,06 N/mm) izlemistir.

Deney orneklerinin maliyet karsilastirmasi Cizelge 6.1°de verilmistir.

Cizelge 6.1. Deney orneklerinin maliyet karsilastirmasi

Déseme tipi | Malzeme Maliyeti (TL) | Iscilik Maliyeti (TL) | Toplam maliyet (TL)
D1 184,00 15,60 199,60
D2 182,40 19,80 202,20
D3 252,00 18,36 270,36
D4 152,00 19,80 171,80
D5 160,00 16,80 176,80
D6 136,00 16,80 152,80
D7 168,00 13,80 181,80

Deney orneklerinin maliyetleri karsilastirildiginda; en yiiksek maliyet D3 tipi dosemelerde,
en diisiik ise D6 tipi dosemelerde elde edilmistir. Maliyet hesaplamalarinda malzeme
maliyeti ortalama piyasa fiyatlari, is¢ilik maliyeti ise 1,2 TL/dakika fiyati esas alinarak

hesaplanmustir.
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Bu sonuglara gore; en yiiksek performans D3 tipi (Zigzag yayl 28 yogunluk soft kontiir
kesim siingerli) dosemelerde, en diisiik ise; D4 tipi (100’liik helezoni yayli havuzlamali)
dosemelerde elde edilmistir. D1 tipi (kolan iizerine 22 yogunluklu graniir siingerli) yaysiz
dosemeler ile D3 tipi dosemeler yakin performans gostermistir. Yapimi daha kolay, isciligi
daha az ve maliyeti daha diisiik oldugundan helezoni yayli dosemeler yerine, kolan iizerine

graniir slingerli yaysiz dosemelerin tercih edilmesi onerilebilir.

Havuzlama yontemiyle 135°lik ve 100’lik helezoni yaylarla iiretilen D2 ve D4 tipi
dosemeler ile gergeveli helezoni yaylarla iiretilen D5 ve D6 tipi dosemeler 135°lik yaylar
daha yiiksek olmak {iizere yakin performans gostermistir. Bu doseme tiplerinde maliyet

acisindan 100’liikk yaylarin kullanilmas1 6nerilebilir.

Ortalama olarak bir insanin giinde bir oturma elamanina 20 kez oturdugu kabul edilirse,
75.000’lik devir yaklasik olarak 10 yila tekamiil etmektedir. Bu siire dikkate alindiginda

orneklerin tamaminin iyi performans gosterdikleri sdylenebilir.

6.3. Gozlemsel Degerlendirme

Deneyler sonunda; doseme tiplerinin tamaminda oturma yerlerinde ve diger elemanlarinda

yirtilma, catlama, kirilma ve egilme gibi hasarlar meydana gelmedigi gozlenmistir.

Sonug olarak; doseme tekniklerinin performans ozelliklerine etki eden faktorlerin
belirlenmesine yonelik az sayida ¢alisma yapilmistir. Bu eksikligin giderilmesine yonelik
olarak; farkli malzeme ve birlestirme teknikleriyle hazirlanmis olan doseme gercevelerinin
performans oOzellikleri, yay ve kolanlarin doseme ¢ercevesine baglanti yontemleri ve
doseme cergevelerinin mobilya sistemine baglanti yontemleri gibi konularda ¢aligmalar

yapilmalidir.
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