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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

GELENEKSEL TURK MOTIFLERININ MODERN MOBILYA URETIM
SURECINDE TASARIMI VE UYGULANMASI

Enver Esref GULTAS

Isparta Uygulamal Bilimler Universitesi
Lisansiistii Egitim Enstitiisii
Orman Endiistri Miihendisligi Anabilim Dal

Danisman: Dog. Dr. Abdullah SUTCU

Tirk geleneksel el sanatlarinda sanatsal veri kaynaklarinin zenginliginin
modern mobilya liretim siireclerine aktarilmasinin amag¢landigl bu ¢alismada;
oncelikle farkli alanlarda kullanilan ve 6ne ¢ikmis Tiirk motif uygulamalarindan
modern ahsap isciligine uygun motiflerin arastirilmasi yapilmistir. Belirlenen
temel motifler Gizerinden hareket edilerek, saf haldeki motiflerin kitlesel iiretim
sureclerinde tiretilebilir tasarimlar haline getirilmesi saglanmis ve arkasindan
tretim siireglerinin verimliliginin artirllmas1 amaciyla isleme parametrelerinin
islenmis malzeme ylizey kalitesine etkisi incelenmistir. Calismada ayni zamanda
geleneksel motiflerin modern hayatta yasamasi hedeflenmistir. Bu kapsamda
oncelikle, CNC freze makinasinda ilerleme hizi ve dalma derinligi gibi farkl
isleme parametrelerinin MDF’'nin ylizeyinde frezeleme islemi sonrasi yiizey
kalitesine etkisi arastirllmistir. Yiizey kalitesinin 6l¢iimiinde TS971’e gore Ra
degerleri dikkate alinmis, her biri 4 mm travers araliginda olmak tzere bes
farkli noktadan oOl¢iim yapilarak ortalama pirizlilik degerleri bulunmustur.
Sonrasinda freze islemi yapilmis MDF yiizey PVC folyoyla kaplanmistir.
Kaplanmis yiizey 1izerinde, kaplanmadan o6nce yapilmis olan olglimler
tekrarlanmis ve elde edilen veriler 15181nda isleme parametrelerinin kaplanmis
ve kaplanmamis yiizeylerde ylizey piruzliligline etkisi t-testi ve varyans
analizi gibi istatiksel analizlerle ortaya konulmustur.

Sonug olarak geleneksel Tiirk motifleri icerisinden secilen motifin bilgisayar
ortaminda tasarimin etkin bir kapasitede tiretimi icin degerlendirme araliginda
en uygun isleme parametreleri belirlenmistir. Dalma derinligi acisindan 6-7 mm
derinlikler icin anlamh bir farklihik bulunamamis, ilerleme hizlari agisindan;
incelenen aralik (5-10-15 m/dk) ve uygulanan folyonun o6zelligine bagh olarak
kaplanmamis yiizeyde ilerleme hizi arttik¢a ylizeyin kalitesinin kotiilestigi
ancak ilgili ylizeye kaplama yapildiktan sonra herhangi bir anlamh farklilik
kalmadig1 gorilmistiir.

Anahtar Kelimeler: Tirk kiltiirii, CAD-CAM, ahsap isleme, yiizey Kkalitesi,
orman urinleri endiistrisi

2019, 58 sayfa
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ABSTRACT
M.Sc. Thesis

DESIGN AND APPLICATION OF TRADITIONAL TURKISH MOTIVES IN
FURNITURE MANUFACTURING PROCESS

Enver Esref GULTAS

Isparta University of Applied Sciences
The Institute of Graduate Education
Department of Forest Product Engineering

Supervisor: Assoc. Prof. Dr. Abdullah SUTCU

In this study, it is aimed to transfer the richness of artistic data sources to
modern furniture production processes in Turkish traditional handicrafts. first
of all, Turkish motifs were used in different areas and the motifs suitable for
modern wooden workmanship were investigated. Acting on the basic motifs
determined, it was ensured that pure motifs were produced in mass production
processes and then the effect of processing parameters on the surface quality of
processed materials was investigated in order to increase the efficiency of the
production processes. In the study, it is also aimed to live traditional motifs in
modern life. In this context, firstly, the effect of different machining parameters
such as feed speed and axial depth on the surface of MDF surface after milling is
investigated. In the measurement of surface quality, Ra values were taken into
consideration according to TS971 and mean roughness values were determined
by measuring from five different points, each within the range of 4 mm traverse.
Then the milled MDF surface is covered with PVC foil. On the coated surface, the
measurements made before coating were repeated and the effect of the
processing parameters on the surface roughness on the coated and uncoated
surfaces in the light of the obtained data was demonstrated by statistical
analysis such as t-test and variance analysis.

As a result, the most suitable processing parameters have been determined in
the evaluation interval for the production of the motif chosen from the
traditional Turkish motifs in an effective capacity in the computer environment.
In terms of axial depth, no significant difference was found for 6-7 mm depths,
in terms of feed rates; It was observed that the quality of the surface
deteriorated as the rate of progression on the uncoated surface increased and
the quality of the surface increased due to the examined range (5-10-15 m /
min) and the applied foil, but there was no significant difference after the
coating on the surface.

Keywords: Turkish culture, CAD-CAM, wood processing, surface quality, forest
products industry

2019, 58 pages
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1. GIRIS

Bir toplumun tarihsel streg¢ icinde turettigi ve kusaktan kusaga aktardigi her
tirli maddi ve manevi 6zelliklerin biitiintine “Kiiltiir” denir (TDK, 2019).
Kusaklar boyunca aktarilan bu degerlerin etkisi, bunun yaninda bilisim ¢aginda
kultirler arasinda etkilesimlerin artmasi, modern toplumlarda giinliik hayattaki

tercihler lizerinde etkili olmustur.

Geleneksel Tiirk motifleri Anadolu’da gerek desenleri ve gerekse islemeleri ile
yluzyillardir degisim gecirmistir. Bu motifler tasidigi 6zel anlamlar1 kendi
icerisinde yitirmeden, zamana ve mekana uyumu ile var olusunu stirdiirmiistiir.
Bu desenler ve islemeler dokuma, mimari vb. alanlarda Anadolu insaninin
toplumsal var oluslarini, inan¢ yapilarimm ve tutumlarin1 yansitarak
olusturulmustur. Cinki hali, kilim v.b. triinlerin her ilmeginde, nakisinda,
motifinde, figiirtinde, semboliinde, seklinde tarihin izleri tasinarak, tarihin tozlu
sayfalarinda yerini alarak eser sahibinin ruhundan akan mirashk tarihi

vesikalar olmustur (Ozkartal, 2012).

Bu tez calismasi kapsaminda, Tiirk kiltiiriinde var olan bazi motifler bilgisayar
lizerinde modernize edilerek yeniden tasarlanmis ve modern mobilya iiretim
prosesine entegre edilmistir. Gilinimiz mobilya sektori sert rekabet
kosullarinin hakim oldugu bir sektérdiir. Bu sektorde firmalarin, rakiplerinin
bir adim oOniline gecebilmesini saglayan ise tasarim siirecinde detaylarda
sunduklar farkliliklardir. Bu stirecte, 6zellikle kiiltiirel baz1 6gelerin kullanildigi
0zgin tasarimlarin piyasada ilgi ¢ektigi goriilmektedir. Bu diisiince yapisina
sahip firmalarda moda ve miisteri istekleri dogrultusunda motifleri tiriinlerinde
uygulanmaktadir. Firmalarin tirtinlerinde yapmis olduklar1 bu tarz uygulamalar
pazardan daha yiiksek pay almay, rakipleri karsisinda tstiinliik saglamay1 ve
kérlarinin arttirmalarin1 saglamaktadir.  Fakat modern mobilya tretim
streclerine bu yaklasimin aktarilmasi1 6nemli AR-GE calismalarin1 da gerekli

kilmaktadir.



Firmalar bu siireg¢ icerisinde maliyetlerini karsilayabilmek icin ytiksek tcretler
yansitmislardir. Calismanin amaci oncelikle Tiirk motiflerini kiiltiirel bir varlik
olarak farkindaliginin yayginlasmasini saglamak ve Tiirk kiltiiriine 0zgi
motiflerin mobilya sanayinde endiistriyel makinelerle modern mobilyalara

aktarilabilmesi olmustur.

Tez sanli Tirk tarihinin resimlerinde, minyatiirlerinde, flamalarinda,
bayraklarinda, sanatinda vb. alanlarda kullanilmis motiflerin giinlimiiz modern
mobilya sanayisine entegre edilmistir. Bu gayeyle belirlenmis olan motif
AutoCAD, Photoshop, Illustrator vb. CAD ve grafik programlar1 kullanilmis ve
tasarimi yapilmistir. Sonrasinda etkin ve hizli bir liretim olmasi i¢cin yeterli
yluzey dizgiinliigiinli veren isleme parametreleri belirlenmis CAM programiyla

liretime aktarilmistir.

Motifin CNC makinede isleme parametreleri Biesse Works Editor lzerinde
hazirlanmistir. Yiizey piuruzliligii olgimiinde de Mitutoyo SJ-201 yiizey
puruzlilik cihazi kullanilmistir. Ahsap kompozit malzeme olarak piyasada
bulunan tek tarafi kapli MDF kullanilmistir. Yiizey frezeleme islemi yapilan tek
taraf kapli MDF'nin tlizerinde PVC folyo kaplama islemi yapilmadan 6nce yiizey
purizlilik 6l¢iimleri yapilmistir. Sonrasinda aynt MDF’'nin tizerine PVC folyo
kaplanarak membranlama islemi tamamlanmistir. PVC folyo kaplanmis ytlizey
lizerinde frezeleme yapilarak agilan motifin kaplanmis ylizeyinde tekrar ytlizey
puruzlilik ol¢ciimleri yapilmistir. Yapilan o6lglimler sayesinde yeterli ylzey

diizglinliigl veren islem parametreleri sonug olarak bulunmustur.

Calismada masif ahsap malzemeye nazaran daha homojen bir malzeme olan
MDF kullanilmistir. MDF giiniimiizde mobilya endiistrisinde en fazla kullanilan

ahsap esash kompozit levhalarin basinda gelmektedir.

Mobilya sektoriinde avangart olarak bilinen mobilya tiirlerinin imalatinda
siklikla ahsap motifler, ahsap esasli preslenmis aplikler, plastik esasli dokiim
motifler v.b. malzemeler kullanilarak imalat gerceklestirilmektedir. Yiiksek

maliyetlerin hakim oldugu bu iiretim siireclerinin daha ekonomik ve miisteri



taleplerini daha iyi karsilayacak sekilde gelistirilmesine yonelik ¢alismalar

yillardir devam etmektedir.

Calismada sektore turiini dogru tanitmak, orijinal motiflerin kullanim alanlarim
genisletmekte amac¢lanmistir. Sektor bu sayede kiiresel pazarda sert rekabet
kosullarinda uygun maliyetli, zamandan tasarruflu ve estetik acidan ilgiyi kendi
tizerinde toplayan Kkaliteli irlinlerin {retilmesi ve daha verimli ¢alisma
ortamlar1 saglamak i¢in uygun tiretim siireglerini organize ederek unutulmaya

yuz tutan kiiltirel hazinelerin yeniden kullanima sunumunu saglayabilecektir.

Orijinal Tiurk motifleri icerisinde ahsap oymaciiginda kendini gosteren
geleneksel Tirk motifleri sanatsal veri kaynaklari ve 6zgiin uygulamalarin

fotograflari ile gcalisma sinirhligi dahilinde tespit edilmistir.

PVC folyoyla kaplanarak hazirlanan membran ftriinler, belirli triinlerde
kullaniliyorken, yapilan ¢alisma sayesinde kullanim alanlar1 artirilarak yiiksek
maliyetli ve uzun zaman alan boyali lrtlnlere nazaran diisiik maliyetli, hizli
lretimi ve tedarigi kolay bir malzeme olarak modern mobilya iiretim siirecinde

de kullanilabilecegi ortaya konulmustur.

Uriin tasarimi ve uygulamalarn icin uygun bilgisayar yazilimlarindan ArtCAM
yazilimi, Isparta Uygulamal Bilimler Universitesi Orman Fakiiltesi bilgisayar
laboratuvarinda lisansh olarak mevcuttur. Hazirlanan motifin frezeleme islemi
Isparta’da faaliyet gosteren bir mobilya iiretim tesisinde Biesse Rover
makinesinde yapilmistir. Membran baski uygulamalar1 da Konya'da faaliyet

gosteren bir mobilya fabrikasinda gerceklestirilmistir.

Calisma kapsaminda gerceklestirlen literatiir taramasi SDU Prof. Dr. Hasan
Gurbiuiz Bilgi Merkezi basta olmak lizere, diger yabanci kaynakl tiniversitelerin

bilgi merkezi ve bilimsel veri tabanlar: kullanilarak yapilmistir.



1.1. Kavramsal Diizeyde Mobilya

Mobilya sektoriiniin sanayilesme yolundaki ilk adimlar1 1800’li yillarda orman
triinlerine yonelik duyulan ihtiyac1 dogrultusunda gerceklestirilen girisimlerle
baslamistir. Tlrkiye'de mobilyaya duyulan talebin 6nemli bir boliimiint kiigiik

ve orta Olgekli isletmeler karsilamaktadir (DPT, 1997).

20. yluzyilin son ceyreginde mobilya sektoriinde uygunluk ve teknolojik
yetkinlik bakimindan 600 kadar isletme var iken, bu isletmelerden sadece 2
adedi o zamanin diinyasina kiyasla biiylik ve modern teknolojiye sahip sekilde
faaliyet yiiriitebilmektedir (Giirleyen, 2005). 2000’li yillarla birlikte ise mobilya
sektori artan oranl bir ivmelenme stirecine gecis yapmistir. Bu anlamda tiretim
ve dis ticaret verileri kapsaminda tlilke ekonomisinin dis ticaret fazlasi verdigi
belirli sektérlerden birisi olmustur. Oyle ki sektdriin 2023 yihi icin belirledigi
hedef 25 milyar dolarlik iiretim hacmi ve 10 milyar dolarlik ihracat rakami
olmustur. Dolayisiyla iilke olarak 2023 yilinda dinyada ilk 10’a girmis ve
Avrupa’da ise ilk 5’e girmis bir mobilya ihracatcisi tlilke olma hedefinden

bahsedilebilmektedir (TOBB, 2017).

Mobilya sektoriinde ortaya c¢ikan bir diger durum ise irilinlerin satis
tekniklerinde meydana gelen farkhiliklar olmustur. Onceki dénemlerde mobilya
tretimi gelen talebe yonelik olarak gerceklesirken gliniimiizde dagitim ve
pazarlama yontemlerinde belli bash farkliliklar ortaya ¢ikmistir (Demirci, 2004;
Pirecioglu, 1999). Bunlar:

1- Bayilikler

2- Mobilya magazalari

3- Bagimsiz pazarlama

4- Bagimsiz perakendeciler

5- fhrag
Turkiye'de mobilya magazasi tiiriinden isletmeler varligini korusa dahi 6zellikle
son donemlerde 6ne ¢ikan satis teknigi bayilerden ileri gelmektedir. Fabrika
cikish liretim yapan orta ve biiyiik ebath isletmeler bayilik sistemi ile tiiketiciye

ulasmaktadir. Thracat da tipki bayilik gibi 2001 ekonomik krizinin akabinde
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ortaya c¢ikmis olan onemli bir pazarlama araci olarak nitelendirilmektedir.
ihracat yoluyla isletmeler piyasadaki negatif seyirli durumlardan etkilenmeden

ticari faaliyetlerini gergeklestirebilmektedirler (Efe ve Demirci, 2005).

1.1.1. EskKi ¢agdan giiniimiize mobilya sanati

Mobilyanin ge¢misten giiniimiize en az 5000 yillik bir seriiveni vardur. ilk olarak
iskogya’nin Orkney koyiinde yapilan kazida M.O. 3100 yilina ait tastan yapilmis
mobilya érnegi bulunmustur. Giiniimiize kadar ulasan ilk ahsap mobilya M.O.
2700 yilina ait Misir Firavunlarindan kalmistir. Giintimiiz Tiirkiye'sinde, M.O. 8.
yuzyildan bugiinlere ulasan en eski mobilya Anadolu'da, Gordion'da (Polath -
Ankara) yapilan kazilarda bulunmustur. Bu bulgular masa ve islemeli servis
standindan olusmaktadir. Antik Yunan’da M.0. 2. yiizyila ait olan yatak ve celik
bir sandalyeyi anlatan bir heykel, mobilyanin varligini apac¢ik géstermektedir.
Roma dénemine ait mobilyada M.O. 1. yiizyilda Pompeii karsimiza ¢ikmaktadir

(Malkogoglu 2007; The Edgebanding Company, 2019).

Eski mobilya ¢izgileri daha karmasik ve islevselligi olmayan sekilde
tasarlanmaktaydi. 19. ylizyildan sonra yeni bir soluk getirilerek tasarim ve
estetik goriiniimlii mobilyalara yonelindi. Bir mobilyanin degerini belirleyen

ana unsur Uuretilirken ona harcanan zaman olarak ortaya ¢ikiyordu.

19. yiizyilin modern ¢aginda gelisen ve gelismekte olan teknolojik faaliyetler ve
sanayi atihmlariyla farkli ve yeni materyaller gelistirilirken bu yontem ve

materyallerin kullanimi ile daha fonksiyonel mobilyalar tretilmistir.

Mobilyada kullanishilik ve erisilebilirlik 20. ylizyilin ilk yarisinda tasarimin
ontline gecerek ana diisiince haline gelmistir. Beraberindeyse sira disi fikirler ve

kolay ve basit diisiinceler tasarimin temeli haline gelmistir.

Glinimuzde kullandigimiz mobilyalarin tasarim ¢izgileri 20. ytlizyiin ilk
ceyreginde viicut bulmustur. Art deco, De Stijl, Bauhaus, Wiener Werkstatte ve

Vienna Secession tasarimin énde gelen kuruluslarindandir. Ikinci Diinya Savasi



doneminde lamine kontrplak, plastik ve cam elyafi gibi yeni malzemeler
gelistirildi. Bu sayede seri iiretimde beraberinde gelistigi bir donem olmustur

(Malkogoglu 2007; The Edgebanding Company, 2019).

1.1.2. Turkiye’deki mobilya gelismeleri

Turkiye’de 1990’ yillardan bu zamana kadar mobilya piyasasinda siiratli ve
sasirticl bir bicimde gelismeler olmustur. Mobilya sanayisi hichir hammaddeyi
disariya bagiml olmadan kendi imkan ve olanaklariyla tiretim yapabilen birkag

sanayiden birisidir.

Turkiye'nin cografi konumu sayesinde ve hiinerli insanlarimizin atilima
hareketleriyle tilkemizi mobilya konusunda batidan doguya kadar bir merkez
haline getirmistir. Tasarimlarin son halleri Italyan cizgisinden etkilenerek
devam etmekte ve bu yolda devam etmektedir (Malkocoglu 2007; The
Edgebanding Company, 2019).

1.2. Mobilyanin Tasarim Unsurlan ve ilkeleri

Tasarimin unsurlar1 ve ilkeleri bir sanat eseri veya bir {riin ortaya
cikarilabilmesinde kullanilan temel dayanaklardir. Tasarimdaki unsurlar gorsel,
isitsel, cizgisel vb. olarak tasvir edilebilir. Tasarimdaki ilkelerse unsurlarla bir
araya gelerek yapilacak trilinler olarak diisiinebiliriz. Tasarimda bahsettigimiz
ilkeler ne kadar uyumlu olursa dizayn edilen tasariminda o kadar c¢arpici
olacagini s6ylenebilir. Tasarim unsurlarimiz bilinen tasarim teorisine gore cizgi,
sekil, doku, deger/renk ve alan olarak bes farkli bashkta degerlendirilir.
Temelde kullanilan bu 6geler tasarim ilkeleriyle de bir araya getirilerek basaril
tasarimlarin ¢ikmasina olanak saglarlar (Malkocoglu 2007; The Edgebanding
Company, 2019). Genisligi ve derinligi olmayan tek boyutlu geometrik sekle cizgi
denir. Cizgi tek basina bir anlam ifade etmezler. Bu sebeple bir araya gelen
cizgiler yiizeyleri, sekilleri, dokular meydana getirirler. Cizgilerin diiz veya
kivrimli olmasi duyguyu bir aynanin yansimasi gibi karsimiza cikartir (Arntson,

1998). Bir araya gelen noktalarda ¢izgi olustururlar (Lauer ve Pentak, 1995).
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Sekil noktalarin bir araya gelerek olusturdugu cizgilerin birleserek sarmaladigi
geometrilerdir (Arntson, 1998). Bu geometriler derinlikleri olmayan sadece
genisligi ve yiiksekligi olan iki boyutlu sekillerdir. Ucgen, daire, dikdértgen ve
kare dalgali ve sivri koseli sekillerdir (Zelanski ve Fisher, 1996). Objelerin ytlizey
kalitesini gosteren dokusudur. Doku dokunsal olarak da anlasilabilir. Doku obje
tzerindeki piruzli veya purizsiuzligi ifade ettigi gibi harf, rakam vb.
etmenlerde dokusal bir goriiniim ifade eder. Bir kagit iizerinde yiizey doku
olarak kabul edilebilir. (Lauer ve Pentak, 1995; Stewart, 2002). Isi81n objelere
carparak yansimasi sonucu gérme algimizdaki biraktig1 etkidir. Isikla renkler
olusur ve insanlarin algisinda farkl hisseler uyandirir. Dogada 1sinda etkisiyle
sonsuz diyebilecegimiz kadar renk cesitleri vardir (Yalgin, 2012). Isigin
carpasiyla olusan renklerinde kendi aralarinda degerleri vardir. Degerlerin
birbiri arasindaki mesafesi kisaldik¢a zithk degeri de bununla beraber diiser
(Lauer ve Pentak, 1995). Yiksekligi ve genisligi olan derinligi olmayan ve
mecburen iki boyuttan olusan duz bir yiizeydir. Algilamada aldatici derinlik
hissiyati1 verilerek belli isaretlerle tliciincii bir boyut kazandirilir (Zelanski ve
Fisher, 1996). Sanatla veya tasarimla ilgilenen insanlar bu isaretleri kullanarak
ortaya saheserler ¢ikarabilirler (Lauer ve Pentak, 1995). Tasarimda edinilen
ilkeler, tasarim unsurlariyla birbirleriyle uyum icinde giderek yol gostericidir.
Dizayn edilen iriinlerde unsurlar “Ne” diye ilkelerse “Nasil” diye sorular
sorarak sanate¢inin basarili eserler ortaya koymasini saglar (Faimon ve Wiegand,
2004). Tasarim ilkelerini de biitiinliik, farklilik, vurgu, denge, alan, zitlik, ritim
ve oran-oranti basliklarinda toplayabiliriz. Objenin parcalarinin tek tek degil bir
biitiinlik igerisinde anlam kazanmasidir. Dizayni1 yapilan objede bu biitiinliik
olmazsa tasarimin algida ve goriintiide basarili olmasi beklenemez. Cilinki
tasarimlarda goriintii parca parca degerlendirilemez ve odak merkezi tasarimin
biitiiniindeki uyumudur. Anlasilmasi zor olsa da tasarimin yapiminda kullanilan
objelerin birbiriyle uyum icinde olmasi bir biitiin olusturmasi zorunludur.
Farklilik bir objenin vurguladig: diisiincenin disinda bir sekil almasidir. Farklilik
ayni zamanda objede biitiinliigl de saglayarak dikkatlerini iizerine ¢eker (Evans
ve Thomas, 2004). Ilgi cekici bir tasarim biitiinliigii saglanabilmis emsallerinden
farkh tasvir edilebilmisse basarili oldugu diisiiniilebilir (Faimon ve Wiegand,

2004). Vurgu tasarimin sunumunda algilarla iletisime gegme yoludur (Lauer ve



Pentak, 1995). Bu sayede dikkat ¢ekilmek istenen diisiince kars1 tarafa kendi
aktarmis olur (Stewart, 2002). Vurgulanmak istenen duyguyu renklerle,
kivrimlarla, kontrsat vb. dokunuslarla saglayabiliriz (Lauer ve Pentak, 1995).
Denge tasarimin lizerine yerlestirilen gorsel detaylarin esit olmasidir. Bu denge
iki sekilde ifade edilebilir. Bunlar simetrik ve asimetrik dengedir. Simetrik
denge birbiriyle zitlik olusturmadan tekdiize kurulan tasarim seklidir. Asimetrik
denge simetrik dengenin tam tersine zithk olusturularak kurulan dengedir
(Arntson, 1998). Alan iki boyuttan meydana gelir. Derinligi olmayan fakat
yliksekligi ve genisligi olan gorselde aldatici bosluk hissi veren imgeleri vardir.
Sanat ve tasarim ile ilgili kisiler imgeleri kullanarak derinlik hissi vererek iki
boyutu arti bir boyut var hissi vererek ii¢ boyutlu olarak diisiintilebilecek
gorseller ortaya koyabilirler (Zelanski ve Fisher, 1996). Zitlik gorseli sunulan
tasarimin goren Kisiler uUzerinde dikkat uyandiran bir unsurdur. Bu sayede
dikkatin dagilmamasi saglanmis olur. Ritim gorseli sunulan tasarimin anlatmak
istedigi diisiincenin basit bir sekilde anlasilmasini saglar. Oran - orant1 6l¢ii ve
goruntinin uyumlu iliskisidir. Basarili bir uyum ic¢in 6l¢ii ve gortintiyi uygun

ele almak gerekir.



2. KAYNAK OZETLERI

Ahsap isleyen sektorlerde estetik tasarimlar ve Kkonstriiktif iiretimler
konusunda geleneksel yontemler her zaman 6n planda olmus ancak giiniimiiz
tiikketim toplumunun modern mobilyada geleneksel tasarimlar talep etmesi
lzerine o©nce mekanizasyon, sonrasinda ise teknolojik uygulamalar ile

otomasyona gecilmesi ve stirekli tiretim ortamlarinin tesisi miimkiin olmustur.

Bozer (1988), Anadolu’da Selguklu doénemi ve sonrasinda ortaya c¢ikan
beyliklerde ve sonrasinda Osmanl Imparatorlugu dénemindeki ahsap isciligi
lizerine detayli bir arastirma yapmistir. Ayrica, Mimar Sinan’in ortaya koydugu
essiz eserler de yine ¢alismanin arastirma konularindan birisini olusturmus, bu

konuda da detaylh ¢ikarimlarda bulunulmustur.

Aguilera vd. (2000), MDF levhalarda farklh katmanlarda freze ile islemede
kesme kuvvetleri ve yiizey purizliligini incelemisler, diisik yogunluklarda
yluzey puruzliligi degerlerinin daha kotii oldugunu, yiiksek yogunluk ve ince
yonga kalinliklarinda optimum yilizey diizgiinligliniin saglanacagini ifade

etmislerdir.

Metal sanayiinde isleme parametrelerinin malzeme ytizey kalitesine olan etkisi
ile ilgili sinirsiz sayida calisma bulunmaktadir. Ornegin; Ozek ve Savas (2003),
Niimerik kontrollii CNC freze tezgahlarimi klasik olcekteki freze tezgahlarn ile
karsilastirmis ve irdelemistir. Bu arastirma siireci kapsaminda fanuc
programlama sayesinde genis seviyeli yeni program kazandirmistir. Bu yeni
program vasitasiyla yeni bir disli liretilmis ve ortaya ¢ikan bu dislinin yiizey
purizliligi noktasinda gerekli 6l¢timleri yapilarak yapisal 6zellikleri kontrol
edilmistir. Bu siirecin sonucunda ise iki freze tezgahindan elde edilerek imalati

gerceklestirilen dislileri birbirleriyle karsilastirmistir (Ozek ve Savas, 2003).

Iskra ve Tanaka (2005), iiretim siirecinde siire¢ kontrolii ve izlenebilirligi
acisindan ses siddeti ve ylizey puruzliligi arasindaki iliskiyi incelemislerdir.

Ayrica Iskra ve Tanaka (2005) ,farkh isleme kosullarinda ayni agag¢ tiiriini



kullanarak CNC ile frezelenmesi esnasinda ylizey piiriizliiliigi tizerine etkili olan

isleme esnasinda meydana gelen ses sinyal siddetinin aragtirmistir.

Alan (2006), ise CNC tezgahlar1 hakkinda detaylh bir calisma ve arastirma
gerceklestirerek imalat sektorii agisindan CNC tezgahlarin 6nemi tizerinde
durmustur. Bu konuyla beraber CNC makine kullanimi noktasinda kalifiye

eleman yetistirilmesi ile ilgili olarak da ¢ikarimlarda bulunmustur.

Yiizey piurtzliligi ile ilgili calismalar, metal endiistrisi ile baslamis daha sonra
agac isleri endiistrisinde de uygulamaya konulmustur. Literatiirde ahsap
malzemelerde nicel yontemlerle ylizey piruzliliginiin incelenmesi ile ilgili
calismalar ilk defa Markwardt tarafindan ele alinmis, daha sonralar1 1939
yilinda Almanya'da Schmalts, Amerika’da Abbatt, ingiltere’de Schlesinger,
Fransa’da Nicolan bu konuda c¢alismislardir. Bu amagla kullanilan alet ve
yontemler zamanla gelistirilmistir. Glinimiize kadar denenmis farkh
yontemlerden dokunmali igneli tarama yonteminin orman urtnleri ile ilgili
arastirmalarda yaygin olarak kullanildig1 gorilmektedir (Hiziroglu, 1996; Aras
vd., 2007).

Emgin (2008) calismasinda, tasarimda Tirk stilinin baslangicini, 2007 Milano
Tasarim Haftasi baz alinarak islenen ilk Milano sergisi Ornegi lizerinden
incelemistir. Bu baglamda c¢alismasinda ulusal kimlfik ve kiiltlirel kimligin
endiistride tasarim kolayligini ne sekilde bigimlendirildigini ve fikir ile

diistincelerin tasarlanan iirtin iizerinde nasil dile geldigini gostermistir.

Tez konusu kapsaminda sadece CNC freze ile ylizey islemesi yapilmamis ayni
zamanda islenmis ylizeyin PVC folyo ile membran preste kaplamasi da
gerceklesmistir. Bu {retim prosesine yonelik bircok bilimsel arastirma
bulunmaktadir. Ornegin; ahsap kompozit levhalarin 1s1l kaplama teknigi
vasitasiyla li¢ boyutlu kaplanmasi stirecinin incelendigi bir calismada, kullanilan
vakumlama yontemi ve membran presleme yontemi kapsaml bir sekilde ele
alinmistir (Cetin ve Kaygin, 2016). Uysal vd. (2010), ise PVC folyo ile

kaplamanin MDF malzemede yiizey diizgiinligli ve fiziksel o6zelliklerin
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iyilestirilmesi konusunda o6nemli faydalar sagladigini deneysel c¢alisma ile

ortaya koymustur (Uysal vd., 2010).

CNC tezgahlar ile ahsap modellerin islenmesini esas alan siirl sayida bilimsel
literatiire ulasilabilmistir. SDU Fen Bilimleri Enstitiisii biinyesinde hazirlanan
bir yiliksek lisans tezinde; mobilya endiistrisindeki yiizey kalitesi farkli bakis
acilar1 vasitasiyla ele alinmis ve islem esnasinda ortaya c¢ikan farkli sonuclar
degerlendirilmistir. Bu degerlendirmeler kapsaminda sonu¢ olarak; ytksek
biitceler ayrilarak firmalarin biinyelerine kattiklari CNC tezgahlarin daha
yliksek kapasite kullanim oranlari ile kullanilmalar1 hem firmalar hem de iilke
menfaatleri acisindan her gecen giin daha biliylik 6nem arz ettigi bildirilmistir

(Karagoz, 2011).

Kirkli (2011) calismasinda, ahsap yapi malzemesinin tarihsel siire¢ igerisinde
gerek tretim gerekse liretim teknikleri noktasinda yasadigi-gecirdigi devinim
ve degisimi degerlendirmistir. Calismada, Selguklu ve Osmanli ahsap isciliginde
zamanin modern Uretim teknigi olarak gelistirilen kiindekari teknigi hakkinda
detayl bilgilendirmelerde de bulunarak bu teknik vasitasiyla ortaya konulan

triinlerin birbirleri ile etkilesimleri ve karsilastirmalarini yapilmistir.

Baska bir calismada; CNC makine kullanim sekilleri ve kullanim esnasinda
genellikle Kkarsilasilan sorunlar1 yat mobilyas1 tretimi cergevesinde ele
alinmistir. Calisma kapsaminda teorik kisimda agirlikli CNC makinelerinin
kullanim sekillerine yonelik olarak etkin tiretim teknolojisi varsayiminda detayh
inceleme yapilmis, bu inceleme yapilirken ortaya ¢ikan veya ¢ikmasi muhtemel
olan sorun, sikinti veya kisithlik halleri de ¢6ziimii aranan meseleler olarak
irdelenmistir. Calismanin uygulama kisminda ise orta Olgekli bir teknenin

mobilya tiretim siireci incelenmistir (Ulay vd., 2016).
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1.Materyal

Orta yogunlukta lif levha (Medium Density Fiberboard) piyasada MDF olarak
bilinen ahsap esasli kompozit malzemedir. MDF imalatinda 0,35 - 0,65 gr/cm?®
araligindaki agac tiirleri tercih edilmektedir. MDF’'nin hammaddesi olarak lif -
yonga odunu aralama kesimlerinden ¢ikan odun pargalari, soyma kaplama artik
silindiri, kesme kaplama artik tahtasi, soyma ve kesme artik kaplamalari, testere
ve planya talasi, farkh tirlerde agac isleyen imalathanelerin artiklar1 ve plaka
uretiminde kullanilabilecek yeterli boydaki liflere sahip organik artiklar

degerlendirilir (Guller, 2001).

MDF'nin kullanim yerine gore kalinlik ve yogunluk degerleri degisiklik
gosterebilmektedir. 2,5 mm ile 40 mm kalinliginda, 500 - 900 kg/m?®
yogunlugunda, genisligi 122 cm ile 250 cm arasinda, yiiksekligi 183 cm ile 420
cm arasinda olacak sekilde tretilebilmektedir. MDF malzemenin frezede
islenmesi Isparta’da, folyo ile kaplanmasi Konya’da farkli mobilya fabrikalarinda
yapilmistir. Firmadan alinan teknik bilgiler dogrultusunda kullanilan materyale

ait teknik veriler kisaca su sekilde 6zetlenebilir:

e Tutkal beyaz tonlarinda, akiskan ve poliliretan temelli PVA tutkalidir.
Uygulanacak yiizeyde 80 - 120 gr/m? yogunlugunda, 50 - 80 °C arasinda
reaktivasyona girme 6zelligine sahiptir. 7 - 15 kg/cm? basincla, 1 - 2,5 dk

stire uygulamasi yapilmaktadir.

e PVC folyo beyaz renkte, 1420 mm genisliginde, 0,20 mm kalinhiginda, 250
metrelik bobin halinde ve ortalama yogunlugu 1,5 g/mm?, 1s1 iletkenligi
0.14 kcal/m? elastikiyet modiilii 20 N/mm?den biiyiik, degerlerde

fiziksel 6zelliklere sahiptir.

e MDEF is parcasi 760 kg/m?® yogunlugunda, rutubet degeri %8,16 olan ve

18 mm kalinliginda, genisligi 210 cm ile 280 cm kesilerek freze islemine
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tabi tutulmustur. Tutkal freze islemine tabi tutulan MDF is parcasi
lzerine puskirtme yontemiyle uygulanmistir. Tutkalin, PVC ile MDF
arasinda reaktive olabilmesi icin pres makinesi 10 kg basinca

ayarlanarak, 100 saniye boyunca 60°C sicak pres uygulanmistir.

Tasarim motiflerinin belirlenmesinde ise; 6ncelikle gecmis donemlerde kiilttirel
yapida var olmus ve haly, kilim v.b. alanlarda kullanilmis bir motif belirlenmistir.
Motifi belirlerken modern mobilya liretiminde uygulanabilirligi yiiksek ve
duygusal bir anlami olacak motif secilmistir. Kog¢boynuzu (elibelinde),
bayanlarda iiremeyi, cogalmayi1 vb. algilar1 olusturur. Sekil itibariyle de
korumaci, sahiplenme hissi, ¢ogalma diisiincesiyle erkekler iizerinden
iliskilendirilebilir. Motif toplumca zenginlik ve bereket motifi olarak

bilinmektedir (Glimustekin, 2011).

3.2.Yontem

3.2.1. Calismada kullanilan CAD-CAM uygulamalari

Bu calismada Bilgisayar Destekli Tasarim (CAD: Computer Aided Design) ve
Bilgisayar Destekli Uretim (CAM: Computer Aided Manufacture) programlari
kullanilmistir. Bilgisayar destekli tasarim programi olarak da AutoCAD
programi tercih edilmistir. Bilgisayar destekli {iretim amaciyla piyasada 6nemli
bir pazari olan Biesse firmasinin trettigi makinelerinde kullandigt hem CAM
hem de CNC (Computer Numerical Control) islevi olan editor tercih edilip

kullanilmistir (Sekil 3.1).

AutoCAD programi 2 boyutlu ve 3 boyutlu olarak soyut fikir ve distincelerin
somutlastirilabilmesi adina Autodesk firmasi yonetiminde 1980°li yillarin
baslarindan itibaren kapsam ve kapasitesi artirilarak giliniimiize gelmistir.
(Ozdemir, 2011). AutoCAD programinin icerisindeki tiim verilerin ve islemlerin
oldugu dosya uzantisi DWG, 2 boyutlu cizim ara yiizlerinin oldugu dosya

uzantisi da DXF olarak ¢alismaktadir.
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Bilgisayar destekli tasarim yazilimlari sayesinde giiniimiizde hemen hemen her
sey lretilmeden o©nce tasarlanabilmekte ve yasanabilecek degisiklikler
tretilmeden simule edilebilmektedir. Yazilimlar insaat, saglik, mimari vb.

alanlarda etkin bir sekilde kullanilabilmektedir.

Sekil 3.1. Biesse rover freze makinesi

Nimerik kontrollii iiretim diisiincesi 2.Diinya Savasinin bitiminde Amerika
Birlesik Devleti'nde kullanilan hava kuvvetlerine ait karmasik ucaklarin parga
imalatim1 yapmak istemesiyle ortaya ¢cikmistir. 1952 yilinda da ilk niimerik
kontrollii makine MIT Universitesi ile Parsons Corporation'nin ortak
calismasiyla hayata gecirilmis, basarili olmus ve seri imalatina baslanmistir
(Arslan, 2016). Bu calismada ROVER K SMART 1532 model CNC freze
kullanilmustir. Ilgili makinaya ait teknik ozellikler su sekildedir (Sekil 3.1):

X: 6745mm; Y: 4517 mm; H: 2000mm; X/Y/Z eksenel hizlar: 85 / 60 / 20
m/dk; Vektorel hiz: 104 m/dk.
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Sekil 3.2. Wemhoner 3D membran pres makinesi

CNC frezede islenen ham MDF yiizey iizerine 3D PVC folye kaplama makinasi
olarak 6-8 bar basing¢ kapasiteli Variopress model folye kaplama makinasi

kullanilmistir.

3.2.2. Yiizey Kkalitesinin ol¢iimii

Malzeme 6zelligi olarak ylizey purizliligi ile ilgili arastirmalar yillardir devam
etmektedir. Ahsap malzeme ylzeylerinin piruzliligu ile ilgili ilk calismalar
1950’li yillarin baslarinda yapilmistir. Mevcut standartlar homojen yapidaki
malzemeler icin tanimlandigi ve odun icin her zaman uygulanabilir
olmadigndan dolay1 ahsap malzemenin yiizey kalitesinin 6l¢iimii icin genel
kabul gormiis bir standardizasyon gelistirilememistir. Bilindigi gibi odun
anatomik yapisindan dolay1 anizotropik bir yapiya sahip olup kendine has
ozellikleri vardir. Odunun makineler ile islenmesi esnasinda, trahe ve
traheidlerin olusturdugu lifler isleme aleti ile kesilerek farkh ytlizeyler ve
bosluklarin olusmasina, dolayisiyla bir yiizey pirizliligline sebebiyet
vermektedir. Bu bosluklarin boyutlar1 agag¢ tiirli, ilkbahar ve yaz odunu

zonlarinin kapladigi alan ve kesit tipine (enine, teget ve radyal) baghdir (Aydin
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ve Colakoglu, 2003). Bunlarla beraber isleme parametreleri de ylizey kalitesinin
olusumunda dogrudan etkilidir. En 6nemli faktorler; kesme hizi, kesici ug,
bicagin korligl, kesme agisy, lif yoni ile iliskili olarak isleme yonii ve makine
titresimidir (Csanady vd., 2015). Ahsap malzemede ylizey karakteristigi Sekil
3.3‘de gosterilmistir.

B Nominal Yiizey
Yiizey Kusuru . .
Nominal Kesit

o
A

L 2 s XY 7 2282/

Toplam Profil

Dalgalilik Profili

Piiriizliilik Profili

Sekil 3.3. Ahsap malzemede ytlizey karakteristigi (Aydin ve Colakoglu, 2003)

Dikey islemede malzeme ylizeyinde iki farkl ylizey olusmaktadir. Sekil 4’te
gosterildigi tizere ayni yonli isleme ylizeyi ve zit yonli isleme yiizeyleri farkl
yuzey puruzliliikleri olusturmaktadir (Stutcii, 2013). Bundan dolay1 6l¢iimler
rassal olarak her iki yiizeyi de kapsayacak sekilde gerceklestirilmistir.

Calismada es kenarl jilet bigak kullanilmistir (Sekil 3.4). Bigaga ait teknik
ozellikler:

e c¢ap 29 mm,

e toplam uzunluk 90 mm,

e saft dlcilisti 12x40 mm,

e maksimum RPM 24000 d/dk,

e bicaksayisi 1,

e Sapcapl 12 mm,
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e Kkesim uzunlugu 15 mm,
e egimacis1689,

e genislik 15 mm

onme Yonii

Takim Yonii

Kesme Genisligi 4
Eksenel
Kesme Derinligi § /

/

PRI | . 5 - o) \ .
Zai-Xbalil EglemeN ey Vv » - Aym Yonlii Isleme Yiizeyi
Kesme Derinligi

Sekil 3.4. Freze isleminde kullanilan es kenarli jilet bigak

Mitutoyo SJ201 piriizlilik cihazinin 60° agiyla o6l¢iim yapabilmesi icin
makineye kalip tasarlanmistir. Kalip tasarlanirken 6l¢iim makinesinin kabaca
dis olgtleri 6lgilmis 62x47x155 mm degerleri elde edilmistir. Mitutoyo Sj201
purizlilik cihaz ile 4 mm travers uzunlugunda 6l¢ciim degerleri bulunmustur

(Sekil 3.5).
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Sekil 3.5. Mitutoyo SJ201 yiizey piiriizliiliik 6l¢ctim cihazi

3.2.3. Deney tasarimi ve istatistiki yontemler

Uygulamas:1 gerceklestirilen calisma tasarimsal olusumun yani sira gerekli
Olgtimler neticesinde belirli istatistiki analizlerle de desteklenerek nicel verilerle
destekleme saglanmistir. Uygulamasi gerceklestirilen istatistiki analizler; Anova

Testi, Homojenlik Testi, Duncan Testi ve T-Testleri olarak ortaya ¢ikmistir.

e Anova Testi: Diger bir ad1 varyans analizi olarak bilinmektedir. Genel
olarak varyans analizi iki ya da daha fazla ortalama arasinda bir fark olup
olmadigini test etmede kullanilir. Bir bagimli degisken ve bir bagimsiz
degisken varsa tek yonlii anova yapilir. Bir bagimh degisken ve iki

bagimsiz degisken mevcut ise iki yonlii anova yapilir.

e Homojenlik Testi: Varyanslarin homojenligini 6lgmek icin
kullanilmaktadir. Analizi yapilan varyanslar homojen ise diger asamada
gerceklestirilecek olan varsayimlarla da siki bir iliski kurulmasi sonucu
dogru c¢ikarimlarda bulunmak kuvvetlenir. Bu test sonucunda varyans

analizi (anova testi) siirecine gecilir (Efe vd., 2019).

e Duncan Testi: Gruplar arasinda farklilik gerceklesip gerceklesmedigini
belirlemek amaciyla yapilan testlerdir. Bu test ile beraber n sayidaki
ortalamanin istatistiki diizeyde anlamlilik ve karsilastirmalar1 yapilmis

olur (Senoglu ve Acitas, 2018).
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e T Testi: Iki 6rneklem ortalamalar goz oniine alindiginda aralarinda
herhangi bir farklilik olup olmadigini inceleyen test tiiridiir. Bu testin
yapilabilmesi icin 6ncelikli sart olarak verilerin normal dagihim
sergilemeleri gerekmektedir. Bu durumdan dolay1 verilere o6ncelikli

olarak normal dagilim testi yapilmalidir (Dogan, 2018).

Tam faktoriyel deney tasarimi uygulanarak dl¢iimler gerceklestirilmistir. Deney
sartlar1 iki faktor 2 ve 3 diizey, 3 tekerriir ve her motif lizerinden 5 6l¢iim
alinacak sekilde diizenlenmistir. Boylece 18 motifin islenmesine karar
verilmistir. Motif is parcasi lizerinde dagilimi tamamen rassal olarak

gerceklestirilmistir (Cizelge 3.1).

Cizelge 3.1. Deney tasarim cizelgesi

et (Do e | e L s B e [P el N
2 4 6 15
3 5 6 10
4 2 7 10
5 6 6 5
6 5 6 10
7 1 7 15
8 4 6 15
) 3 7 5
10 3 7 5
11 2 7 10
12 6 6 5
13 1 7 15
14 5 6 10
15 6 6 5
16 2 7 10
17 4 6 15
18 3 7 5

19



4. ARASTIRMA BULGULARI VE TARTISMA

Bulgular ve tartisma béliimiinde bu tezin yazilis amacina uygun olarak izlenilen
yollar is akis semasi halinde asagida verilmistir. Is akis semasinda gosterilen
her bir islem, tez iceriginde bir bashga karsilik gelecek sekilde anlatilmistir
(Sekil 4.1).

Mobilya Tasarmmnda Kullandabilecek Geleneksel

Tirk Motiflerinin Belirlenmesi

Modern Mobilya Uretim

Siirecine Uygun Motifin |
Secimi ve CAD Tasarmm

Uygun Motiflerin Modern Mobilya Uretim

-

Siirecine Uygun 5Sekilde CAD Tasarmmm *lerleme Hezi

v

Tasarmmn CNC Tezgihta Uretilebilecek |
Sekilde CAM Modelinin Olusturulmas:

: Thzey Plrizlilik Degerinin
Belirlenen Tasarmmmn (NC Tezgihta iglenmesi | > Olgitlrnesi
I

*Dalma Derinlig
*Bicak Ozellikleri

*(retirm SOrecine ait Gzellikler

r———y____

| Tiizey Piiriizliilitk Degerinin :
Merbran Kaplama Yapilmasn e Blgtilrnesi I
i

T e

Analiz ve Yorumlama

Sekil 4.1. Takip edilen siirece ait is akis semasi
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4.1. Mobilya Tasariminda Kullanilabilecek Geleneksel Tiirk Motiflerinin

Belirlenmesi

4.1.1. Tiurk siisleme sanatinda motifler

Tezyin (siisleme) sanatinin varlig1 beseriyetin var oldugu ilk zamanlara kadar
dayanmaktadir. insanoglunun yasadigi mekani ve giinliik hayatinda kullandig
arac gerecleri giizel goriinecek sekilde yapilandirmasi ve bunu yaparken sanati
g6z oniinde bulundurmasi dogal bir tezahiir olarak ortaya cikar. Tarihsel siirece
bakildiginda ge¢misten bugiine gelene kadar kendine yer edinmis medeniyetler
arasinda tezyin sanatini en iyi uygulamis ve belirli bir seviyeye getirmis olan
uluslardan 6nemli birisi de siiphe yok ki Tiirklerdir. Orta Asya’dan baslamak
lizere gelisimini saglamis olan sanatsal ve Kkiiltiirel yapisint milli bir zemin
lizerine insa ederek Anadolu’da siirdiirme imkani bulmustur (Akar ve Keskiner,

1978).

4.1.2. Orta Asya ve Uzak Dogu etkileri

Eski medeniyetlerden Uygurlarin, Hunlarin ve Cinlilerin sanatsal anlamdaki
zihniyetlerinin Tirk Tezyin Sanati lizerinde ge¢misten bu yana etkisi var
olmustur. Tiirk sanat anlayisinda var olan ¢ogu motifin ve desenin orijinlerini
oncelikli olarak Uygurlarin sanat anlayisinda aramak yerinde olacaktir. Buna ek
olarak Iran Selguklularinin, [lhanhlarin, Timurlularin, Memliiklerin,
Celayirlilerin, Muzafferilerin, Karakoyunlularin, Akkoyunlularin ve Safevilerin
ince, zarif ve parlak buluslarinin Tirk Tezyin Sanatinda etkisi olan diger
medeniyetler olduklar1 kabul edilebilir. Sanatsal anlamda etkilesimin saglandigi
diger medeniyetler ise Anadolu’da bir donem egemenlik stirmiis olan Stimerler,

Hititler, Sasaniler ve Bizans olarak gosterilebilir (Akar ve Keskiner, 1978).

21



4.1.3. Yoresel etkiler

Ulkelerin iklimsel 6zellikleri ve tabii 6zellikleri bélgesel bazda birbirine yakin ve
etkilesim halinde olan sanatsal yapilar olusturmustur. Ornegin; Amasya, Bursa,
istanbul, Edirne sehirleri kendi icerisinde ve Konya, Kayseri, Sivas gibi sehirler
de kendi igerisinde birbirine benzerlik gosteren sanatsal o6zellikler
barindirmaktadir. Bunun yani sira her devirde farkli bir kiiltlirel anlayisin
yerlesmesi ve diinya tlzerindeki yeniliklerle birlikte farkli tilkelerle iliskilerin
ilerlemesi sonucunda Tiirk Tezyin Sanatina renk, motif ve desen bazinda

yenilikler eklenmistir.

Turk Tezyin Sanatinin tarihsel anlamda gecirdigi evreler bes alt bashk altinda

siralanmaktadir;

¢ On altina1 ylizyi1ldan 6nce gerceklesen tezyin sanati,

¢ On Ucilincii ve on dordiincii yiizyil, Selcuklu Dénemi ve Beylikler Dénemi
tezyin sanat,

¢ Osmanli Devleti erken devir ve on besinci ylizyil tezyin sanat,

¢On altina yiizyll ve on yedinci yluzyilin ilk yarisinin tezyin sanati (bu
stirecte Tiirk sanati en list seviyeye ulasmistir, bundan dolay1 bu dénem
“Klasik Devir” olarak adlandirilmistir.)

¢On sekizinci ve on dokuzuncu yiizyil siislemeleri (bu déneme “Tirk

Rokokosu” da denilmektedir.

Turk Tezyin Sanatinin tarihsel gelisiminde evrimsel olarak her donemde kendi
koklerine ve geleneksel yapisina ne denli bagh kaldigi bilinmektedir. Bu noktada
ek olarak Islam diisiince yapisi cercevesine de bagh kalarak ilerleme

kaydettigini belirtmek de yerinde olacaktir.

Tezyin sanat1 kisaca su sekilde ifade edilebilir: Bir mekanin veya bir arag ve
gerecin bulundugu durumdan daha zarif ve sik durmasini saglayacak bicimde
tarz ve motiflerle islenmesi silirecidir. Tezyin sanatinin ana hatlarini1 desenler,

desenleri de motifler olusturmaktadir. Bu baglamda Tiirk tezyin sanatinin
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adindan s0z ettirmesindeki temel etkenlerden birinin motiflerdeki cesitlilik

orani ile estetik acidan Uust bir seviyede bulunmasindan ileri gelmektedir.

Tiirk motifleri, genis kapsamli bir konudur. Calisma ve arastirmalar kapsaminda
genis Olcekli ve cesitli motifler ile olusturulan desenler literatiirde on ana baglk

altinda degerlendirilmektedir (Akar ve Keskiner, 1978):

e Bitkisel motifler,

e Hayvansal motifler,

e Geometrik motifler,

o Gecis stirecleri,

e Mimari ve insan yapisi sekillerinden ilham alinan motifler,
e Dogadan ilham alinan motifler,

e Barok, ampir ve rokoko motifleri,

e Yazinin dekor ve motif olarak kullanilmasi,

e Insan giysilerinin ve takilarinin motifleri.

4.2. Modern Mobilya Uretim Siirecine Uygun Motifin Secimi ve CAD

Tasarimi

Calisma kapsaminda incelenen desen ve motiflerden modern iiretime uygun
olan motiflerden biri sec¢ilmistir. Se¢cim yapilirken dikkat edilen detaylar,
sektorde edinilmis olan iiretim tecriibesinin 1s181nda, mevcutta bulunan makine
ve bicagin tek dalma hareketi yaparak frezeleme islemi yapabilecek olmasi ve
herhangi bir ek hazirhk islemi gerektirmeksizin folyo kaplama isleminin

kolaylikla yapilabilir olmasidir.

Sekil 4.2’de verilen motiflerden tek dalma hareketiyle islenebilecek ve sekil
olarak daha sade olan 4'nolu motif se¢ilmistir. Motifin MDF malzeme lizerine
aclmasi icin cihazin 6lgim ignesinin, 6l¢iim araligi belirlenmistir. Bulunan
degere gore dalma derinlikleri secilmistir. Secimi yapilan Leitz HW042932 c30
model bicaga gore motif uygun Olglilerde modern iiretime uyarlanmistir.

Yiizeyine islem uygulanacak malzeme {lizerine yerlestirilen motifin islenmis
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hatlar1 arasindaki mesafe 12 — 15 mm olacak sekilde belirlenmistir. Belirlenen

bu araligin neticesinde yiizeye uygulanan tutkalin daha genis araliklarda

olmasini saglamis ve kaliteli olarak yapismasina imkan vermistir.

&0&®®Q%

14

ANS LRF

Sekil 4.2. Elibelinde ve kogcboynuzu motifleri (Bereket)

4.3. CAM Modelinin Olusturulmasi ve imalat Siireci

Uretimi yapilmak tizere secilen 4’nolu motifin islenmesinde kullanilacak olan
bicagin ortadan ve tek hamlede dalma yaparak freze islemini yapacag sekilde

AutoCAD’de yeniden tasarim siireci Sekil 4.3’de kisaca 6zetlenmistir.

Sekil 4.3. Motifler arasi kazima bosluklarinin tasarlanmasi
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Isleme parametreleri belirlenirken iiriiniin kalitesinden 6diin vermeden hizli ve
seri olarak tretimi yapilacak sekilde belirlenmistir. Dalma derinligi yiizey
puruzlilik cihazinin ignesinin 6l¢lim araligy 6lgiilerek 6 mm ve 7 mm olarak
belirlenmistir. flerleme hizi makine ilerleme hizlarinin en disiik, orta ve en
yuksek degerleri segilerek 3 farkli degerde belirlenmistir. (5 m/dk, 10 m/dk, 15
m/dk). Malzeme olarak; piyasada ticareti yapilan, kapali ortamlarda
kullanilmak iizere genel amaglar icin turetilmis orta yogunlukta lif levha (MDF)

malzeme secilmistir.

4.4. Belirlenen Tasarimin CNC Tezgahta islenmesi

Cizilen motifin belirlenen parametrelerde isleme alinip yiizey piuruizlilik
Olglimlerinin yapilabilmesi i¢cin 18 adet motif tek tabla lizerine yerlestirilmistir.
Kullanilan “V” seklindeki bicagin i¢ acilari 60° eskenar iicgen seklinde
oldugundan freze islemi sonrasi acilan kanal yanal yiizeylerinde Mitutoyo S]201
yluzey puruzlilik cihaz ile 6l¢im yapilabilmesi i¢in uygun 6lciilerde kizakh

kalip hazirlanmistir. Kalibin hazirlanma stireci Ek 1’de fotograf ile 6zetlenmistir.
AutoCAD iizerinde tasarimi yapilan motifin Rover makinesine otomatik ice

aktarma islemi yapilarak takim yolunun otomatik olarak olusmasi saglanmistir

(Sekil 4.4).
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Makineye yiiklenen motifler i¢in kullanilacak bigagin sec¢imi sekildeki gibi

yapilmistir (Sekil 4.5). Sonrasinda derinlik 6lgtleri belirtilen sekmeye motifler

icin tek tek girilmistir. Tim islemler bittikten sonra optimize (makine

calismasina uygunluk) edilerek dogru ytkleme yapilip yapilmadigi kontrol

edilmistir.
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Sekil 4.5. Makineye ytiklenen motifin bigak ile derinlik ayarlar
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Sekil 4.6'da secilmis motifin, ilk 6érnegine ice aktarma islemi yapilarak dalma
derinligi, ilerleme hizi, bicak se¢imi takim yollar1 ayarlamalar1 yapilmistir. Ik
ornege yapilan islemler diger 6rnekler icinde tek tek yapilarak her biri i¢in ice
aktarma, dalma derinlikleri, ilerleme hizlar, bigak se¢imi ve takim yollar1 deney
sartlarina uygun olarak belirlenmis ve Rover makinesinde islenmek f{izere

optimizasyonu yapilmistir.
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Sekil 4.6. Bir numaral1 6rnegin rover makinesine optimize edilmesi

Sekil 4.7°de motiflerin son olarak goénderilmesiyle birlikte makinede kesime
hazir oldugu, alt satirda dosya adi yazdiktan sonra teyit edilmistir. Onceden
Olctileri belirlenen MDF, makinenin vakum pedleri lizerine yerlestirilmis ve
makineye son onayl verilerek frezeleme islemi baslatilmistir. Makinenin
kumanda kolu iizerindeki kademeler 6nceden belirlenmis olan 3 farkh

kademede ayarlanarak 18 adet motif islenmistir.
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Sekil 4.7. Motiflerin makineye gonderilmesi

CNC ile islenen ornekler lizerinde yiizey piriuzlilik 6lciim cihaz ile yapilan
Olcimler sonrasinda malzeme PVC ile membran preste kaplanmis ve 6lglimler
ayni bolgelerinden tekrar edilmistir. Sekil 4.8’de islem gérmiis MDF malzemenin

kaplanmamis ve kaplanmis halinin goriintiisii verilmistir.

13 14 18

(a) (b)

Sekil 4.8. Folyo kaplamasiz (a) ve kaplamali (b) is parcasi
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4.5. Islenen Malzemenin Membran Preste Folyo ile Kaplanmasi

MDF malzeme tlizerinde kullanilacak tutkalin temiz bir ylizeyde kullanilabilmesi

icin ylizeyi toz ve lif artiklarindan temizlenmelidir (Sekil 4.9).

s

vy
Freze isleminden Cikan is
Parcasma Yapistinia Tutkal
Afilmadan Onceki Temizlik

Sekil 4.9. Yapistirial tutkal atilmadan dnce yiizeyde yapilan temizlik

Yiizey islemi yapilmis olan MDF malzemenin ytizeyine yapistirici tutkal ince bir
film tabaka halinde uygulanarak kurumaya birakilmistir (Sekil 4.10). Kuruma 5-
10 dk. arasinda bir zaman dilimi icerisinde normal hava sartlarinda beklenerek
saglanmistir. Kuruma islemi yapilan MDF malzeme konveyorlerle sevk edilerek

PVC folyo kaplayacak makinenin hareketli 6n tezgahina gonderilmistir.
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Sekil 4.10. Islem gormiis ylizeye tutkal pulverizasyonu yapilmasi

PVC folyonun kaplanacagl makinenin hareketli 6n tezgahina gonderilmis olan
MDF malzemenin yerlesimi yapilmistir (Sekil 4.11). Yerlestirme islemi yapilan

MDF malzeme PVC folyo kaplanmak tlizere diger istasyona sevk edilmistir.

3D Membran Pres
i.slemi iq:in is Parcasi On
Tezgaha Yerlestirilir

Sekil 4.11. Pres makinesinin 6n tablasina malzemenin yerlestirilmesi
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Hareketli tablayla sevki yapilan MDF malzemenin iizerine tabla 6l¢lisiinde PVC
folyo kesilmistir. Kesilen folyo ile MDF malzeme arasinda yapistirilmadan
once son kez hava tabancasiyla temizlik yapilmis (Sekil 4.12) ve bir sonraki

istasyona preslenmek lizere sevk edilmistir.

Hava Tabancasi
ile
Folyo ve i> Parcasi
Arasi Temizlenir

Sekil 4.12. Is parcasi ile folyo arasinin basingh hava ile temizlenmesi islemi

PVC folyo kaplanmak flizere pres makinesine gonderilen MDF malzemeye
minimum 50° sicaklik uygulanarak pres islemi yapilmistir (Sekil 4.13). Pres
islemi sirasinda folyonun MDF malzeme yilizeyinde acilmis olan motifin
olusturdugu tiim girintilere kaliteli bir sekilde yapisabilmesi icin 110 dk. preste
bekletilmistir. Presten c¢ikan kaplanmis MDF malzeme fazlaliklarindan

ayristirilmak tizere bir sonraki istasyona gonderilmistir.
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\’C Folyo Kaplama _
l§leml Yapilan Yiizey '
Folyonun F
Kalamindan
Ayrilmadan Onceki
Hali

Sekil 4.13. PVC folyo kaplanmis mamiil

PVC folyo yapistirllan MDF malzemenin fazlaliklarindan ayristirilmasini
kolaylastirlmak tizere arkasi cevrilmistir. Ylzeyi tablaya c¢evrilen MDF
malzemenin arka kisminda bulunan fazlaliklar (PVC folyo artiklari) kesilerek

geri dontlisiime gonderilmistir (Sekil 4.14).

Sekil 4.14. Baskidan ¢ikan is parcasinin folyodan ayrilmasi i¢in yapilan temizlik
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MDF malzeme fazlaliklarindan ayristirildiktan sonra paketleme isleminin

yapilabilmesi icin konveyorlerle sevk edilmistir (Sekil 4.15).

Sekil 4.15. Folyo kaplanan is parcasinin temizligi ve son islemler

Istasyon sonunda parcalarin arka yiizeylerinde bulunan barkodlara gore

uriniin misteriye gonderilebilmesi icin paketleme islemi yapilmistir.

4.6. isleme Parametrelerinin Uriin Yiizey Kalitesine Olan Etkisinin Analizi

Calismada tek tarafi kaplanmis olan MDF’nin, kaplanmamis yiizeyinde freze
islemi yapildiktan sonraki ylizey piiriizlilik ortalama Ra degeri ile PVC folyo
kaplandiktan sonra Yiizey piirtizliligii degerleri ayr1 ayr1 6l¢tilmiistiir.

Sekil 4.16’da sec¢ilmis motifin islenmis oldugu MDF malzeme tlizerindeki her bir
motifin, belirlenen 5 farkli noktasindan Mitutoyo SJ201 yiizey piruzlilik

cihaziyla 6l¢limler alinmis ve ortalama Ra degeri bulunmustur.
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Sekil 4.16. Bir nolu 6rnegin bes farkli noktasindan 6lgtimii

Egimli ylizeyde Ol¢ciimlerin yapilabilmesini saglamak i¢in kalip hazirlanmistir.
Hazirlanan kalip 5 mm MDF ile 6l¢iim cihazinin ebatlar 6lgllerek yapilmistir.
Kalip hazirlandiktan sonra akrilik siyah boya siiriilerek estetik yap1 biitiinligi

de saglanmistir (Sekil 4.17).
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Sekil 4.17. Pirtzluliik cihaz ile 6l¢ciim yapabilmek i¢in hazirlanan kalip

Olgiimlerin nasil yapildigi fotograflarla gésterilmistir (Sekil 4.18).
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Sekil 4.18. Is parcasinin yiizeyi kaplandiktan sonraki piiriizliiliik 6l¢iimii

4.6.1. Dalma derinliginin etkisi

Yluzey purizliligi tuzerine dalma derinliginin etkisinin arastirildigi bu kisimda
Anova analizlerinin yapilabilmesi i¢in 6ncelikle Levene istatistigine bakilmistir.
Homojenlik testi sonucunda kaplanmamis yiizeylerde (P=0,939>0,05) ve
kaplanmis yiizeylerde (P=0,998>0,05) varyanslar homojen ¢ikmistir (Cizelge
4.1). Boylelikle dalma derinlikleri ile ilgili veriler ilizerinde Anova analizi

yapilmistir.

Cizelge 4.1. Dalma derinligi i¢cin varyanslarin homojenligi analizi

Levene istatistigi sd1 Sd 2 P
Kaplanmamis Yiizey 0,006 1 88 0,939
Kaplanmis Yizey 0,000 1 88 0,998

Farkli dalma derinlikleri baz alinarak hazirlanan analiz ¢iktisi sonuclarina gore
genel ortalamalar g6z oOniine alindiginda beklendigi tizere kaplanmamis
yluzeylerde daha kaba ve heterojen bir dagilhim (Ra=5,720; s: 1,265) s6z konusu
iken, kaplanmis yiizeylerde ise daha diizgiin ve homojen dagilimdan (Ra=3,017;

s: 1,117) soz edilebilmektedir (Cizelge 4.2).
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Cizelge 4.2. Farkl dalma derinliklerinin yiizey kalitesine etkisi

Dalma Ra Gozlem Standart
Derinligi Ortalama Sayisi (n) Sapma (s)
(Nm)
6 mm 5,575 45 1,296
Kaplanmamis Yiizey 7 mm 5,865 45 1,232
Genel Ort. 5,720 90 1,265
6 mm 3,045 45 1,161
Kaplanmis Yiizey 7 mm 2,989 45 1,085
Genel Ort. 3,017 90 1,117

Her ne kadar tabloda (6 mm i¢in: Ra: 5,57; 7 mm icin Ra: 5,86) farkl olarak
gorinse ve dalma derinligi arttik¢a ylzey puruzluliigi artiyor zannedilse de
Cizelge 4.3’te verilen anova testi sonuclarina gore %95 giiven diizeyinde dalma
derinliginin 6 mm veya 7 mm olmasi arasinda anlamh bir farklilik tespit
edilememistir (P=0,280>0,05). Literatiirde 2-4-6 mm dalma derinliklerinde
anlamli farklihigin oldugu belirtilmesine ragmen (Siit¢li ve Karagéz, 2013)
sadece 6mm ve 7mm dalma derinliklerinin incelendigi bu ¢alismada anlaml bir
farklilik tespit edilememistir. Literatiirde farkliligin sebebi, MDF malzemenin
katmanlar arasi yogunluk degiskenligi nedeniyle oldugu ifade edilmektedir
(Stitcti ve Karagoz 2013). Beklendigi gibi membran kapli yiizeyde yapilan dl¢lim
verileri esas alinarak yapilan anova testi sonuglarina gére de; 6mm ve 7 mm
dalma derinlikleri arasinda yilizey piruzlilik degeri agisindan istatistiki
dizeyde (%95 giiven diizeyinde) anlamli bir farklilhik belirlenememistir

(P=0,813>0,05).
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Cizelge 4.3. Farkli dalma derinlikleri icin varyans analizi sonuglari

Kareler sd Karelerin F P
Toplami Ortalamas1 Degeri Degeri
Gruplar
1,892 1 1,892 1,183 0,280
Arasi
Kaplanmamis
Grup
Yiizey , 140,724 88 1,599
Icinde
Toplam 142,616 89
Gruplar
0,071 1 0,071 0,056 0,813
Arasl
Kaplanmis
Grup
Yiizey , 111,156 88 1,263
Icinde
Toplam 111,227 89

4.6.2. ilerleme hizinin etkisi

Bu bolimde kaplanmamis yiizeyler icin ve kaplanmis ytizeyler icin ilerleme
hizinin istatistiki olarak analizleri yapilmistir. Homojenlik testi sonucunda
kaplanmamis ve kaplanmis yiizeyler icin varyanslar homojendir denilebilir
(P>0,05) (Cizelge 4.4). Bu durumda ilerleme ile ilgili veriler iizerinde Anova
analizi yapilabilir. Daha 6nceki ¢alismalarda, 4 m/dk ile 8 m/dk ilerleme hizlari
ile 4m/dk ile 11 m/dk ilerleme hizlarinin karsilastirilmasi yapilmis, ilerleme
hizin1 azaltmanin islenmis ytlizeyin kalitesini arttirdig1 goriilmiistiir. Beklendigi

gibi isleme siiresi de daha uzun olmustur (Wilkowski vd., 2015).

Cizelge 4.4. llerleme hiz1 icin varyanslarin homojenligi analizi

Levene Istatistigi  Sd 1 Sd 2 P Degeri
Kaplanmamis Yiizey 2,743 2 87 0,070
Kaplanmis Yizey 0,720 2 87 0,490

Analiz ¢iktis1 sonuclarina gore genel ortalamalar goz online alindiginda

beklendigi lizere kaplanmamis ytlizeylerde daha kaba ve heterojen bir dagihim
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(Ra=5,720; s: 1,265) soz konusu iken, kaplanmis ytizeylerde ise daha diizgiin ve
homojen dagilimdan (Ra=3,017; s: 1,117) soz edilebilmektedir (Cizelge 4.5).

Cizelge 4.5. Farkli ilerleme hizlarinin ytizey kalitesine etkisi

Ra Gozlem

. t
Ilerleme Hizi Ortalama Sayisi Standar
Sapma (s)
(Nm) (n)
5m/dk 5,078 30 0,902
10 m/dk 5,886 30 1,244
Kaplanmamis Yiizey
15 m/dk 6,197 30 1,365
Genel Ort. 5,720 90 1,265
5m/dk 2,966 30 1,037
10 m/dk 2,938 30 1,035
Kaplanmis Yiizey
15 m/dk 3,148 30 1,288
Genel Ort. 3,017 90 1,117

Cizelge 4.6’da anova testi sonuglarina gore; l¢ farkllh ilerleme hiz1 icin
kaplanmis yiizeylerde pirizlilik degeri agisindan istatistiki diizeyde (%95
giiven diizeyinde) anlamli bir farklilik yoktur (P=0,737>0,05). Kaplanmamis
yuzeyde ise anlamli bir farklilik vardir (P=0,001<0,05).

Cizelge 4.6. Farkl ilerleme hizlar icin varyans analizi sonuglar

Kareler sd Karelerin F P
Toplam Ortalamasi1 Degeri  Degeri
Gruplar
Arasi 20,014 2 10,007 7,101 0,001
Kaplanmamis
vi Grup
lizey ,
icinde 122,602 87 1,409
Toplam 1472616 89
Gruplar
0,779 2 0,390 0,307 0,737
Arasi
Kaplanmis
Grup
Yiizey _ 110,448 87 1,270
Icinde

Toplam 111,227 89
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Cizelge 4.7°de kaplanmamis yiizeyler icin farklilik olusturan faktor diizeyini
belirlemek adina PostHoc analizi (Duncan testi) yapilmistir. Cizelge 8’de verilen
analiz ¢ciktilarina gore 10-15 m/dk ilerleme hizlar aym grupta, 5 m/dk ilerleme
hiz1 ayr1 grupta yer almistir. Bu durum sunu ifade etmektedir; 10 m/dk ve 15
m/dk arasinda istatistiki acidan anlamh fark yoktur ve her ikisinin de ayni
puruzlilik degerini verdigi soylenebilir, ancak 5 m/dk ilerleme hizinda daha iyi
ylzey kalitesi olusmaktadir (Ra5mm:5,078; Ral0mm:5,886; Ral5mm:6,197).
Dumanoglu (2018)’'de en uygun besleme hizinin 3-5 m/dk oldugu ifade

etmektedir.

Cizelge 4.7. Kaplanmamuis yiizey piiriizliligiine ait Duncan testi

. i Alfa icin Alt Kiime = 0.05
Ilerleme Hiz1 Gozlem Sayisi

1 2

5 m/dk 30 5,078

10 m/dk 30 5,886

15 m/dk 30 6,197
Sig. 1,000 0,313

Kaplanmis ylzeylerde ortalamalar arasinda istatistiksel olarak her ne kadar
anlaml bir farkhilik tespit edilememis olsa da Sekil 24’te Box Whisker grafigi
incelenecek olursa 5m/dk hizinda ¢eyrekler arasi acikligin daha diisiik 10 m/dk
ve 15 m/dk hizlarda ise daha yiiksek bir acikligin oldugu bunun da yiizey
purizlilik dagiliminin 5m/dk i¢cin daha homojen oldugu noktasinda bir yorum

getirilebilir (Sekil 4.19).

39



6,00
5,00
4,007
3,007
2,00

1,00

007

T T T
5 midk 10 m/dk 15 m/dk

ilerleme hizi

Sekil 4.19. Kaplanmis ytizeylerde ilerleme hizlarinin ylizey puriizluliigiine etkisi

Kaplanmamis ylizey icin analiz sonuclarinda dalma derinligi ve ilerleme
hizlarinin bir arada gosterildigi Cizelge 4.8’de en diisiik ortalama degerinin 6
mm dalma derinliginde ve 5 m/dk ilerleme hizinda 4,843 ile gerceklestigi
gorilmiistiir. En yliksek ortalama degerinin ise 7 mm dalma derinliginde ve 15
m/dk. ilerleme hizinda 6,404 ile oldugu goriilmistir. Standart sapma
degerlerine bakildiginda ise en diisiik degerli sapmanin 7 mm dalma derinligi ve
5 m/dk. ilerleme hizinda 0,698 ile ol¢iildiigli goriilmektedir. En ytliksek degerli
standart sapmanin ise 7 mm dalma derinligi ve 15 m/dk ilerleme hizinda 1,496
ile olcildigi gorilmiistiir. Sonu¢ olarak tim degerler harmanlandiginda
kaplanmamis ytizey piruzlilik 6l¢im degerlerinde ortalamanin 5,720 oldugu

ve standart sapmanin ise 1,265 degerini aldig1 tespit edilmistir.
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Cizelge 4.8. Kaplanmamis ylizeyin farkl ilerleme ve dalma degerlerinin analizi

Gozlem Standart
Dalma Derinligi ilerleme Hizi Ra Sayisi
Sapma (s)
(n)
5m/dk 4,843 15 1,039
10 m/dk 5,893 15 1,341
6 mm
15 m/dk 5,990 15 1,238
Genel Ort. 5,575 45 1,296
5m/dk 5,313 15 0,698
10 m/dk 5,878 15 1,186
7 mm
15 m/dk 6,404 15 1,496
Genel Ort. 5,865 45 1,232
5m/dk 5,078 30 0,902
10 m/dk 5,886 30 1,244
Genel Toplam
15 m/dk 6,197 30 1,365
Total 5,720 90 1,265

Kaplanmis ylizey icin analiz sonuclarinda dalma derinligi ve ilerleme hizlarinin
bir arada gosterildigi Cizelge 4.9°da en diisiik ortalama degerinin 6 mm dalma
derinliginde ve 5 m/dk. ilerleme hizinda 2,791 ile gerceklestigi goriilmiistiir. En
yluksek ortalama degerinin ise 7 mm dalma derinliginde ve 5 m/dk. ilerleme
hizinda 3,141 ile oldugu goriilmiistiir. Standart sapma degerlerine bakildiginda
ise en diislik degerli sapmanin 6 mm dalma derinligi ve 5 m/dk. ilerleme hizinda
0,910 ile olgildiigii goriilmektedir. En yiiksek degerli standart sapmanin ise 6
mm dalma derinligi ve 15 m/dk. ilerleme hizinda 1,416 ile olc¢ildigu
gorilmiistiir. Sonuc¢ olarak dalma derinligi ile ilerleme hizinin anlamli bir
farklilik olusturmadigl da goz oniine alindiginda kaplanmis ylizey puruzlilik
Olciim degerlerinde ortalamanin 3,017 oldugu ve standart sapmanin ise 1,117

degerini aldig1 ifade edilebilir.
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Cizelge 4.9. Kaplanmis yiizeyin farkli ilerleme ve dalma degerlerinin analizi

Dalma Derinligi ilerleme Hiz1 Ortalama Gozlem Standart
Sayis1 Sapma

5m/dk 2,791 15 0,910
10 m/dk 3,076 15 1,130

6 mm
15 m/dk 3,269 15 1,416
Genel Ort. 3,045 45 1,161
5m/dk 3,141 15 1,155
10 m/dk 2,800 15 0,951

7 mm
15 m/dk 3,026 15 1,182
Genel Ort. 2,989 45 1,085
5m/dk 2,966 30 1,037
10 m/dk 2,938 30 1,035

Toplam

15 m/dk 3,148 30 1,288
Genel Toplam 3,017 90 1,117

Beklendigi gibi test sonucglarina gore de kaplanmis ytlizey ile kaplanmamis
ylzeyin yiizey pirizlilik degerleri t testi sonuglarina gore %95 giiven

diizeyinde birbirinden anlaml dizeyde farkhidir (Cizelge 4.10).

Cizelge 4.10. T testi sonuclari

Test Degeri =0

o 95% Farkin
P Degeri . -
T sd @ Ort. Giiven Araligi
Farki En En
Kuyruklu)

Kiiciilk  Biiyiik

Kaplanmamis
Yiizey 42,872 89 0,000 5,720 5,455 5,985
Purtzlaliga
Kaplanmis
Yiizey 25,606 89 0,000 3,017 2,783 3,251

Plrizliligi
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ilgili yiizeylerde yiizey piiriizliliigiiniin dagihmi Sekil 4.20’te verilmistir. Bu

sonuglara gore; kaplanmis yiizeylerin daha iyi ylizey kalitesi olusturdugu,

kaplanmamis yiizeylerin ise hem daha yiliksek piirtizliliik ortalamasina sahip

oldugu hem de piirtzliiliik dagiliminin sola ¢arpik oldugu soylenebilir.

20
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Sekil 4.20. Kaplanmis ve kaplanmamis yiizeylerde yiizey purtzliliik dagilimi




5. SONUC VE ONERILER

Glinimiizde modern mobilya tasarimlarinda Kkitlesel tiretimlerin kullanimindan
ziyade Kkisilere 6zgl bireysel tasarimlar on plana ¢ikmaya baslamistir. Bireyler
piyasadaki iriinlerin model c¢esitlerine nazaran Kkendilerini daha 0zgir
hissettikleri tasarimlara yonelik egilimlerde bulunmaya baslamislardir. Buna
bagh olarak herhangi bir yerde standart diizeyli mobilya alma tercihleri ise
tiiketiciler agisindan daha az talep gorir vaziyete gelmeye baslamistir.
Glinimuz diinyasinda mobilya sektoriintin 6nde gelen kuruluslarina bakildig:
zaman tasarimsal olarak daha fazla ayrintiya 6nem veren ve ince nuanslari
iceriginde barindiran bir yapiya birtindikleri bilinmektedir. Dolayisiyla
sektordeki diger firmalardan farkli olan bu yeni tasarim seklini benimsemis olan
firmalarin cazibesi de bu sayede artis trendi gostermektedir. Ancak sanatsal
yoni kuvvetli olan tasarimsal dil ekonomi g6z oOniine alindiginda girdi
maliyetleri agisindan asir1 derecede artis getirmektedir. Ozellikle tasarimlar
bireysel anlamda her miusterinin talebine gore ayr1 ayr sekillendirildiginde
gerek stire gerekse mali anlamda olusan kiilfeti daha da artirmaktadir. Ancak
tarihsel kiiltiirel siirecten yola c¢ikilarak distiniildiigiinde hali hazirda var olan
sanatsal zenginlik modern imalattaki sistemler ilizerine aktarilarak yapilirsa
gercek bir tasarim unsuru piyasaya siiriilmiis olacaktir. Dolayisiyla da yeni bir
tasarim yapmak icin fazladan bir emek sarf edilmemis olacaktir. Elde edilen bu
yeni tasarim dili de modern imalat sektoriiniin getirmis oldugu maliyet
avantajindan istifade edilecek sekilde kullanabilecektir. Boylelikle uluslararasi
piyasalarda tarihsel siirecin Kkiiltiirel etkisinin esintileri alicilarin begenisine
sunulmus olacaktir. Bu sayede tiiketicilere 6zgiin tasarimli mobilyalar sunulmus
olacak ve ekonomik anlamda da ireticilere onemli bir rekabet avantaji
saglanmis olacaktir. Bu noktaya kadar aktarilan kisimlar bu ¢alismanin fikir
noktasindan gerceklesme asamasina kadarki ana hatlarini; bir bagka deyisle

amacini 6zetlemistir.

Calismanin meydana ¢ikma siirecinde oOncelikli olarak geleneksel Tiirk
tasarimlari ile bu tasarimlarin i¢cinde yer alan ve sanatin bir fiil uygulamasiyla

gerceklestirilebilen (el oymaciligl) sanatsal motiflerin ve sekillerin taramasi
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gerceklestirilmistir. Bu kiltiirel tarzdaki motifler arasindan 6zellikle modern
tasarima aktarilmaya elverisli olanlarin tasnifi saglanmistir. Modern tasarima
uygun motiflerin belirlenme isleminin ardindan teknik diizeyde hangi bilgisayar
programlar1 vasitasiyla sisteme aktarilacagl belirlenmistir. Motiflerin bilgisayar
ortamina aktarimi asamasinda ise vektorel cizimler yapmak suretiyle stre
bakimindan uzayacak bir is akis stlresinin daha kisa mesafeye cekilmesi
saglanmistir. Bu sayede motifi ortaya ¢ikaracak olan bigagin da aninda devreye
girmesi ve ilgili yolda ¢izimi gercgeklestirerek meydana ¢ikarmasi saglanmistir.
Motif tasarimlarinin sec¢imi esnasinda kullanilacak olan bigagin fiziksel
ozellikleri, kullanilacak olan folyonun 6zellikleri ve son olarak modern imalatta
kullanilacak olan ahsap malzeme MDF’'nin 6zellikleri dikkate alinarak secimler

gerceklestirilmistir.

Turk kultirinde var olan geleneksel motiflerin modern mobilya siirecine
aktarilmasi saglanmistir. Bu anlamda 6ncelikle bir motif belirlenmistir. Sonraki
surecte ise bilgisayar ortamina aktarilma asamasi kaydedilmistir. Bu noktada
uygulama kisminda iki farklh dalma derinliginde (6 mm ve 7mm) ve tc¢ farkh
ilerleme hizinda (5-10-15) incelemeler yapilmistir. Bu incelemeler sonucunda
ylizey plrtzliliiglinde 6ncelikli olarak dalma derinlikleri bakilmistir. Kaplanmis
ve kaplanmamis yiizeylere bakilarak 6 mm ve 7 mm dalma derinliklerinin her
ikisinin kullaniminda da istatistiki olarak bir farklihk yer almamstir. ilerleme
hizlar1 goz oniline alindiginda ise istatistiki olarak kaplanmamis ylizeyde
ilerleme hiz1 arttikca ortalama piriizliliik degerinin arttig1 gortlmiistiir. Ancak
kaplanmis yiizey analizlerine bakildig1 zaman ise istatistiki baglamda farklilik

tespit edilememistir.

Sonug olarak secilen motif icin dalma derinlikleri ve ilerleme hizlar1 géz 6niinde
bulundurularak MDF malzemenin kaplanmamis yiizeyinde piiriizliiliik seviyesi
olmasina ragmen yiizeyin PVC membran ile kaplanmasinin ardindan kalitesizlik
(yizey kabalig1) problemi kaybolmustur. Dolayisiyla iiretim acisindan sorun
yasanmamistir. Boylece geleneksel tasarim siirecindeki motiflerin modern
mobilya  uygulamalarina  aktarilabilecegini  gosteren  bir  c¢alisma

gerceklestirilmistir.
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Bu calisma ileride yapilacak olan ¢alismalara destek saglamasi bakimindan
farkli parametreleri de isleme alinarak, daha kapsamli bir deney tasarimi
uygulanmasina temel olusturacaktir. Bu sayede dogrudan isleme modellerine

0zgi sartlarin bir recete halinde sunulabilmesi saglanmis olacaktir.
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Ek A: Konveks Yiizeylerde Yiizey Piiriizliiliigii Olciimii Icin Gelistirilen
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Ek B: CNC Tezgahta Kullanilan “V” Jilet U¢
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EK C: JPEG Formatindaki Desenlerin Secimi
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Ek D: Secilmis Motifin isleme Siireci
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Ek E: Secilmis Motifin isleme Siireci
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Ek F: islenmis Motifin Déniistiiriilme ve Kaydedilme Siireci
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