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Bu calismada, mobilya dosemeciliginde kullanilan poliliretan mengeli siingerlerin
baz1 mekanik, fiziksel 6zellikleri ve yorma performanslari belirlenmistir. Deney
ornekleri piyasadan blok halinde temin edilen siingerlerden yapilacak standartlara

gore hazirlanmistir.

Hazirlanan deney orneklerinin yogunluk degeri (TS EN ISO 845), kalinlikta
meydana gelen degisim, yirtilma direnci (TS EN 1SO 8067), ¢ekme mukavemeti (TS
EN ISO 1798), kalict deformasyon (TS EN ISO 1856) ve sertlik degerleri (TS EN
ISO 3386-1), sabit yiik altinda yorulma performanslar1 deneysel olarak belirlenmistir.
Stingerlerin  yogunluk degerleri artttkga mekanik oOzelliklerinin de iyilestigi

gorilmiistiir.



Elde edilen veriler ANOVA ve Duncan testi kullanilarak iiretim parametrelerin

deneme levhalarinin 6zelliklerine etkileri belirlenmistir.

Anahtar Sozciikler : Mobilya, dosemecilik, poliiiretan siinger, yorma performansi
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ABSTRACT

M.Sc. Thesis

DETERMINATION OF SOME MECHANICAL PROPERTIES OF
DIFFERENT DENSITIES FOAMS PRODUCED FROM POLYURETHANE
USED IN UPHOLSTERY
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Thesis Advisor:
Assist. Prof. Dr. Fatih YAPICI
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This study was carried out to determine some mechanical and physical properties and
fatigue performance of foams producing from polyurethane used in furnishing
applications. Test samples were prepared from block foam bought local merchant.
Test samples were prepared according to related to standards.

As the determination of the physical and mechanical characteristics of the test
samples density (TS EN ISO 845), changes of thickness, tear resistance (TS EN ISO
8067), tensile strength (TS EN 1SO 1798), permanent deformation (TS EN ISO
1856) and hardness values (TS EN ISO 3386-1), fatigue performance were
conducted. It’s found that as increased density of foam the mechanical properties

improved.
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The effects of the production parameters on the physical and mechanical
characteristics of the test samples were determined by applying ANOVA and Duncan

tests to the acquired data.

Keywords  : Furniture, upholstery, polyurethane foam, fatigue performance
Science Code : 711.3.023
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BOLUM 1

GIRIS

1.1. GENEL BILGILER

Mobilya, oturulan mekanlarin donatilmasina ve giizel gériinmesine yarayan ahsap,
ahsap kompozit, metal, demir vb. malzemelerden ya da bunlarin kombinasyonundan
olusan malzemelerdir. Mobilyalarda mobilya iskeleti adi verilen catkinin cesitli
gerecler ile rahat oturma ve kullanma haline getirilme islemine doseme denir.
Dosemecilik; oturma, yatma ve dinlenme mobilyalar1 olarak isimlendirilen koltuk
kanepe, divan, sandalye, puf ve yataklarda mobilyanin kullanim amacina bagl olarak
yapilan dolgu ve yilizey kaplama islemleridir. Mobilya doseme teknikleri ve
malzemeleri, tasidiklar1 6zelliklerinden ¢ok az kayiplara ugrayarak giiniimiize kadar
ulasmiglardir. Teknolojinin ilerlemesi ile doseme malzeme ve tekniklerinde de
degisiklikler meydana gelmistir. Kullanilan dolgu gereclerinin artmasi, yapilan
mobilya iskeletlerindeki formlarin degismesi ile dosemecilikte degisik formlarda
triinlerin  {iretilmesine olanak saglanmistir. Ayrica, mobilyaciik alaninda
dosemecilik; insanlarin oturma, yemek yeme, calisma, dinlenme, yatma gibi cesitli

yasamsal eylemlerini konfor i¢inde yapabilmelerine olanak saglamaktadir.

Insanlar giinliilk hayatta faaliyetlerini siirekli ayakta siirdiirmezler. Ozellikle bazi
mesleklerde islerin oturarak yapilmasi gerekir. Siirekli oturmak bir siire sonra
viicudumuzu olumsuz yonde etkilemeye baslar. Bu yiizden oturma mobilyasinin
yapist bliyiik 6nem tagir bundan dolayr kullanilacak mobilyalarda doseme malzemesi
ve teknigi mobilyanin kullanim amacmna goére belirlenmektedir. Ornegin, giinliik
calismalarimizda kullandigimiz ¢alisma amacl sandalye ve koltuklarin s6z konusu
sebeple ne ¢ok sert ne de ¢ok yumusak ve esnek olmamasi gerekir. Evlerimizde
kullandigimiz dinlenme amagh oturma ve dinlenme mobilyalarinin ise tam tersine

daha esnek ve rahat olmasi gerekir.



Uyumakta kullandigimiz yataklarin da viicudumuzu olumsuz etkilememesi ve ¢esitli

viicut rahatsizliklarina sebep olmamasi istenilen 6zelliklerdendir.

Sabit veya minderli doseme adi verilen doseme teknikleri ile uygulanan modern
dosemelerde amaglanan hedef genel olarak karsilanmis, ylizey dosemelerinde
kullanilan geregler de c¢esitlilik artmistir. Ayrica oturma dinlenme ve yatma
mobilyalarinda kullanilan kilif yapimlari, silte ve minder yapimlari da désemecilik

kavrami i¢inde yer almaktadir.

Klasik doseme dolgu gereglerinin ddsemecilikte zaman, iscilik ve ekonomi
bakimindan masrafli oldugu bir gergektir. Bu nedenle klasik doseme malzemelerinin
yerini, 6zellikle II. Diinya Savasi’ndan sonra kaucuk ve kaucuklu dolgu geregleri
almaya baglamigtir. Bunun baslica amaci; zaman ve iscilikten tasarruf etmek, daha

kaliteli, daha rahat ve kullanigli mobilyalar tiretmektir [1].

Literatiirde doseme ve doseme teknigi ile ilgili kaynaklar oldukca yetersizdir. Bu
calismada glinimliz mobilya sektoriinde dosemecilikte yaygin kullanilan
malzemeler, doseme teknikleri tamitilmistir. Ayrica, mobilya doseme sektoriinde
yaygin olarak kullanilan degisik siingerlerin bazi mekanik ve fiziksel ozellikleri
incelenmistir. Yine calisma kapsaminda degisik agirlik ve tekerriirlerde yorulma

islemine tabi tutulan siingerlerin kalinlik ve sertlik degerleri belirlenmistir.

1.2. MOBIiLYA DOSEMECILIiGi

Dosemecilik ve dolayisiyla doseme isleri denildigi zaman genel olarak tabure, puf,
sandalye, koltuk, kanepe, divan, sedir, somya, silte, yatak, vb. gibi cesitli oturma,
dinlenme, uzanma ve yatma mobilyalar ile bunlarin yapiminda kullanilan ara¢ ve
doseme gerecleri akla gelmektedir [1]. Dosemecilikte kullanilan cesitli gerecler

Cizelge 1.1°de gosterilmistir.



Cizelge 1.1. Baz1 dosemecilik geregleri [1].

Kaz ve tavuk tiiyi, vijital, pamuk, vatka

pamugu, kitik, atkili, siinger

Klasik dolgu gerecleri Dolgu

Geregleri
Tabii kauguk, suni kauguk, elyaf Modern dolgu geregleri
Sicak silikon Yapistiricilar
Siyah basl ¢iviler, zikzak yay ¢ivileri, tel
o o o Civiler

civiler, U ¢iviler, bakir ¢iviler
Kendir kolan, kil kolan, keten kolan, lastik ve

Kolanlar
kauguklu kolanlar
Sik kanavigeler, seyrek kanavigeler Kanavigeler
Helezoni yaylar, zikzak yaylar, zikzak yay
menteseleri, Spiral yay bandi, ¢esitli zikzak Yaylar
yay baglantilar
Siifle teli, stifle band1 ve baglantilar Baglantilar
Kok ipi, ikili ve ti¢lii bobin ipi, dikis makara | | o

Ip ve iplikler

ve bobin iplikleri

Kaput bezi [ Amerikan bezi], renkli astarlik

bezler, ¢esitli 6zel doseme bezleri

Doseme bezleri

Dosemelik kumasglar, deriler, suni deriler

Ddseme yiiz ve kaplama maddeleri

1.2.1. Dosemecilik Dolgu Geregleri

Doéseme mobilyalarinda iskelet adi verilen catkinin gesitli gereclerle rahat oturulur

veya kullanilir hale getirilmesi istenilir. Bu amacla kullanilan, désemenin varligini ve

formunu meydana getiren dolgu gereclerini, klasik dolgu geregleri ve modern dolgu

gerecleri olarak iki kisma ayirabiliriz [1].

1.2.1.1. Klasik Dolgu Gerecleri

Klasik dolgu geregleri kaz ve tavuk tiiyii, vijital, pamuk, siinger, elyaf, kitik, at kil

gibi bitkisel ve hayvani maddelerdir.




Kaz ve tavuk tiiyii; giiniimiiz dosemeciliginde kullanilan pahali dolgu gereglerinden
biridir. Disaridan 6zel olarak getirilen kaz tiiyii 6zel olarak hazirlandigi igin koku ve
herhangi bir sorun olusturmaz. Bunlar genel olarak siinger parcalari ile birlikte de
kullanilabilir. Yalniz kullanildigi zaman maliyeti arttirir. Glinlimiizde en c¢ok

kullanilan dolgu gereglerinden biri olup oldukc¢a kullanigh bir yapiya sahiptir [1].

Vijital; Hindistan, Madagaskar, Cava, Filipinler ve Afrika gibi sicak yerlerde yetisen
palmiye ve hurma cinsi genis ve uzun yaprakl agaglarin lif ve yapraklarindan elde
edilir. Vijital, yesilimsi sar1 renkte olup klasik dosemecilikte en ¢ok kullanilan bir
dolgu gerecidir [1].

Pamuk; silte, yatak gibi doseme islerinde dolgu gereci olarak ve genellikle vijital
tabakasinin iizerini 6rtmede kullanilir. Désemecilikte kullanilan pamuklarin temiz,
yagsiz ve ¢Opsiiz olmalart gerekir. Elyafla ayn1 amaglarla kullanilan vatka pamugu,
fabrika artigt pamuklar, 06zel islemlerden gegirilerek ince plaka haline
doniistiiriildiikten sonra rulo halinde piyasaya siiriiliir. Son yillarda yapay elyafin
piyasaya siiriilmesiyle kullanim alani azalmistir. Sekil 1.1’de vatka pamugu

gosterilmistir.

Sekil 1.1. Vatka pamugu [2].

Kitik; kendir, keten gibi iiriinlerin elyaflarinin islenmesi sirasinda hasil olan dokiintii
ve artiklardan meydana gelir [1]. Kitik en ucuz ve basit doseme gerecidir. Sekil

1.2°de kitik 6rnegi verilmistir.



Sekil 1.2. Katik [1].

At kili; tabii bir madde olan killar, igerisi hava ile dolu gayet ince borucuklar
halindedir. At kili elastikiyet, dayaniklilik ve uzun Omiirliiligii sebebiyle en
dayanikli doseme gereci olarak kabul edilir. Kitik ve vijitale nazaran daha fazla bir

yaylanma 6zelligine sahiptir [1].

1.2.1.2. Modern Dolgu Gerecleri

Doseme tekniginde, artik fazlaca zaman alan ve el maharetini gerektiren gereclerin
yerini daha ¢ok kullanigh ve seri imalata elverigli olan maddeler almaya baslamistir.
Bunlar, zaman ve iscilikten tasarruf saglayan ve daha kaliteli, rahat, kullanish

déseme yapimina olanak saglamaktadir [1].

Tabii kauguk, kaucuk agaci veya polimer esasli malzemelerden tiretilen esnek
déseme dolgu gerecidir [3]. Esasen yumusak ve elastiki olan ana maddesine,
biinyesinde ihtiva ettigi irili ufakli bircok hava bosluklar1 hiicreler sayesinde daha

fazla esnek bir yapiya sahiptir.

Suni kauguk (siinger), petrol tiirevi kimyasallarin sentezlenmesi ile elde edilir ve
icerisinde dogal lateks bulunmaz ancak mekanik 6zellikleri agisindan dogal kauguga

yakin davraniglar sergiler.



Tabii kauguk diinya gereksinmelerini karsilayacak bir durumda olmadigi i¢in sentetik
olarak kaucuk elde edilmesi icin daha yilizyillmizin baslarinda arastirmalara
baglanmig ve 1909'da iinli Alman kimyacis1 Fritz Hoffmann, izopren denilen
maddeden ilk suni kaugugu elde etmistir [1]. Sentetik kaucuk bugiin diinyada iiretilen
toplam kaugugun yaklasik yiizde 60’1 sentetik, yiizde 40’1 dogal kauguktur [4].

Stinger; glinlimiizde en ¢ok kullanilan déseme gereglerinden biri olup, piyasalarda
degisik kalinlik ve yogunlukta cesitleri mevcuttur. Genelde piyasalarda 22-26-28—
32-36-40 kg/m® yogunlukta bulunur [2]. Mobilya désemesinde siinger blok halinde
kullanildigr gibi daha kiiclik parcalar halinde de kullanilabilmektedir. Siingerleri
daha kiiclik parcalara ayirmak i¢in c¢irgir adi verilen makineler kullanilir. Bu
makinelerde siinger ¢ok kiiglik pargalara ayrilir. Kiiclik pargalara ayrilmadigi
takdirde doseme tizerinde goriintii bozukluklart olusur. Ayrica, ufak slinger parcalari
kaz ya da tavuk tiiyl ile karisik bir sekilde de kullanilabilmektedir [2]. Sekil 1.3’de

cesitli formlarda bazi siinger 6rnekleri verilmistir.

Sekil 1.3. Cesitli formlarda yapay kauguklar [1].

Elyaf, dosemecilikte yiiz kaplama gereci ile siinger arasina yerlestirilir ve kauguk ile
kumasin birbirine siirtiinmesini engelleyerek yiiz kumasinin daha uzun Omiirlii
olmasini saglamaktadir. Polyester adi verilen maddeden iiretilir. Dosemeye hafif

yiikseklik ve form kazandirir.



Silikonlu elyaf ise genellikle yastik ve siltelerde dolgu gereci olarak kullanilir [2].
Silikonlu elyaf cuvallarda ambalajlanmis olarak piyasada bulunur. Sekil 1.4’de elyaf

verilmistir.

Sekil 1.4. Elyaf [2].

1.2.1.3. Yapistiricilar

Sicak tutkallar hari¢ diger biitiin yapistiricilar 6zel kauguk yapistiricilart olup her
tiirlii doseme yapistirma islemlerinde kullanilabilirler. Bu yapistiricilarin 6zellikleri
ve kullanma tarzlari ile inceltici maddeleri genel olarak aynidir. Piyasalarda
yapistiricilar kiigiik tiiplerde veya biiylik tenekelerde satilir. Biiylik tenekelerde

satilanlarin piiskiirtme tabancalari ile uygulandig i¢in akiskanligi fazladir [1].

Sicak silikon, dosemelerin ek yerlerine uygulanan seritlerin ve degisik gereclerin
yapistirilmasinda kullanilir. Piyasada genelde cubuklar halinde satilir. Elektrikle
1sitilan tabancalarla uygulanir [2]. Sekil 1.5’de sicak silikon ve uygulama tabancasi

verilmistir.



Sekil 1.5. Sicak silikon ve tabancasi [2].

1.2.1.4. Doseme Civileri

Doseme gereglerinin tespiti i¢in kullanilan ¢esitli doseme ¢ivileri vardir. Bunlardan
en basta geleni siyah basli doseme c¢ivileridir. Siyah basli doseme ¢ivileri, mavimsi
siyah renkte, iri basl ve sivri uglu ¢ivilerdir. Genellikle kare kesitli olan bu ¢ivilerin
daha saglam tutmalar1 i¢cin govde yiizeylerine oluklar acilir. Bundan dolayr bu
civilere oluklu ¢ivilerde denir [1]. Zikzak yay civileri, zikzak yayli dosemelerde,
zikzak yay menteselerinin tutturulmasina yarayan civilerdir. Siyah baslh ¢iviler ve
zikzak yay is¢iliginde kullanilan ¢ivilerden baska, dosemecilikte kullanilan baska
civilerde olup, bunlar tel ¢iviler, U c¢ivisi, bakir ¢iviler vb. isimler ile taninan ve

dosemecilikte kullanilan 6zel ¢ivilerdir.

1.2.1.5. Déoseme Kolanlar:

Doéseme yerini meydana getirmek veya helezoni yay elastiki doseme gerecinin
izerlerine tespit i¢in kolan denilen serit halindeki dokumalara ihtiyac vardir. Doseme
zeminine c¢akilan ve dosemeye esneklik saglayan onemli bir gerectir [2]. Désemenin

saglamlig1 ve dayanikliligi bakimidan kolanlarin rolii biiyiiktiir.

Mobilya dosemeciliginde kendir kolanlar, kil kolanlar, keten kolanlar, lastik ve
kauguklu kolanlar olmak iizere dort ¢esit kolan kullanilmaktadir. Dokuma kolanlar
icerisinde en iyisi kil kolanlardir. Fakat pahaliya mal oldugundan pek kullanilmaz.
Glinlimiizde ise yalniz elastik ve keten (bez) kolanlar kullanilmaktadir. Kolan

kalinliklar1 1,5-3 mm ve genislikleri ise 4—10 cm kadardir [1].



Lastik kolanlar; kullanim kolayligi ve sagladigi rahatlik bakimindan tercih
edilmektedir. Bu cins kolanlar kauguk dosemeli ve silteli her tiirli mobilyada

kullanilmaktadir [1]. Sekil 1.6°da lastik kolan 6rnegi verilmistir.

Sekil 1.6. Lastik kolan [5].

Keten (bez) kolan; giinlimiiz dosemeciliginde en ¢ok kullanilan kolandir. Lastik
kolanlara gére daha ¢ok kullaniglidir. Bunlarin elastikiyeti az oldugundan mobilya
dosemesinde daha sonra olugsmasi muhtemel sarkmalar olmaz [1]. Sekil 1.7°de bez

kolan 6rnegi verilmistir.

Sekil 1.7. Bez kolan [2].



1.2.1.6. Kanavice ve Astar Bezi

Kanavigeler; dosemenin goriilmeyen yerlerinde, kolan ve yaylarin iizerini kapatmada

kullanilip, dokumalarina gore sik veya seyrek diye ikiye ayrilirlar [1].

Dosemede goriilmeyen yerlerde kullanilan her tiirlii dokumaya astar bezi ad1 verilir.
Astar, telora altlarinda kolan, yay benzeri gerecleri gizlemek i¢in déseme zemininde
kolan ve yaylarin lizerinde kullanilir [1]. Sekil 1.8’de naylon astar (A) ve kendir astar

(B) gosterilmistir.

(A) (B)

Sekil 1.8. Dosemelik astar [2]. A) Naylon astar. B) Kendir astar.

1.2.1.7. Désemede Kullanilan Yaylar

Yay, dosemeye esneklik kazandirmak ve rahatlik saglamak amaciyla kullanilan
doseme gerecleridir. Dosemecilikte kullanilan yaylar1 helezoni, zikzak ve spiral

yaylar olarak siniflandirabiliriz [1].

Helezoni yaylar, ergonomik bir oturum sagladigi igin yaylar yatak sanayisinde yogun
bir uygulama alani bulur [2]. Piyasada degisik boy ve kalinliklarda bulunur. Bu
yaylar 2-3 mm kalinliginda paslanmayan celik tellerden yapilir [1]. Ayrica
fabrikasyon tarzda iiretim yapan isletmeler bu yaylar1 spiral yaylarla kombine
kullanarak seri kanepe ve koltuk iiretmektedir. Bu isletmelerin iiretim teknigi fazla el
is¢iligi ve ustalik gerektirmemekte, iiretim daha ¢ok makinelerde yapilmaktadir [2].

Sekil 1.9°da helezoni yay (A) ve zikzak yay (B) ornekleri verilmistir.
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(A) (B)

Sekil 1.9. Degisik boyda helezon yaylar [6,7]. A) Helezoni yay. B) Zikzak yay.

Zikzak yaylar, biiylik 6lcekli isletmelerde ve seri imalat yapan doseme atolyelerde
fazlaca kullanilan zikzak yaylar gayet kullanigh, dayanikli ve helezoni yaylarda
oldugu gibi herhangi bir eskime hali géstermeyen modern doseme yaylarinin en

onemlilerindendir [1].

Zikzak yaylar uclar1 biraz biikiilmek suretiyle iki ucundan ©6zel menteseler ile
civilenerek tespit edilirler. Ayrica kenar yaylari, ¢gekme yaylari, kenar yay baglantisi,
tespit kancasi, baglanti1 kancasi, U kancas1 da zikzak yay baglantilarinda kullanilir

[1]. Sekil 1.10°da degisik yay mentesesi ve tespit kancasi gosterilmistir.

g

Sekil 1.10. Yay mentesesi ve tespit kancasi [2].
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Spiral yay bandi, 2 mm kalinliginda olup iizeri ¢inko kapli ¢elik telden yapilmistir.
Spiral yay bandinin genisligi 1,5 cm olup uygun uzunlukta kesilir ve kolan gibi
uclarindan gerdirilmek suretiyle 6zel baglantilari ile tespit edilir. Ayrica yay dizilisi,
aralarindan tespit kancalar1 ile birbirine baglanir [1]. Yaylar uclarindan dogrudan bu
tespit kancalarinin iizerinde bulunan deliklere takilir [2]. Sekil 1.11°de bazi spiral

yaylar 6rnek verilmistir.

Sekil 1.11. Bazi spiral yaylar [8].

1.2.1.8. Siifle Baglantilar:
Siifle baglantilari, rahat bir doseme meydana getirilmesinde ve 6zellikle yayl1 silte ve

yatak yapiminda kenar yaylarini ¢evrelemek i¢in kullanilan gereclerdir [1]. Sekil

1.12 de sufle bandi ekleme aparatlari, Sekil 1.13’de sufle teli baglama aparatlar

BAR

Sekil 1.12. Sufle bandi ekleme aparatlari [2].

verilmigtir.
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Sekil 1.13. Sufle teli baglama aparatlar1 [2].
1.2.1.9. ip ve Iplikler
Makine veya elde yapilan dikis islemlerinde kullanilan iplerdir. Elde kullanilanlarin

kalinlig1 kullanilan yere gore degisir [2]. Dikis makinelerinde kullanilanlarin

kalinlig1 standart olup makara halindedir. Sekil 1.14’de dikis ipi 6rnegi verilmistir.

Sekil 1.14. Dikis ipi [2].

Doéseme islerinde kullanilan ip ve iplikler kok ipi, bobin ipleri ve makara iplikleri

olmak iizere ii¢ grupta toplamak miimkiindiir.
Kok ipi, dosemede yaylarin birbirine ve teloraya tespit edilmesinde kullanilir. Bu

iplere sicim de denilmektedir. Yaylar iist halkalarindan dogrudan bu ipler yardimiyla

birbirlerine ve teloraya tespit edilir [2].
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Bobin ipi, genel olarak kendirden yapilan ve gesitli doseme gerecleri ile fason ve
form dikislerinde kullanilan ipliklerdir. Bunlar ipi meydana getiren tel adedine gore

ikili veya ti¢lii bobin ipi diye isimlendirilir.

Dikis makara ve bobin ipleri, dosemecilikte el ve makine dikisi olmak iizere baglica
iki cins dikis ipi vardir. Genel olarak kiigiikk egri igneler ile yapilan biitiin el

dikislerinde keten bobin ve makara iplikleri kullanilir [1].

1.2.1.10. Déseme Bezleri

Ince yapili dokumalardan meydana gelen ve dosemecilikte genel olarak kaputbezi ve
astar bezi olarak kullanilmaktadir. Son yillarda leke tutmayan ve yanmaya direngli

kumaglarda tiretilmeye baslanmistir [2].

1.2.1.11. Doseme Yiiz Kaplama Maddeleri

Dosemeli mobilyalarda, cins, 6zellik ve kullanilis yerine uygun olarak kumas, deri ya

da suni deri olmak {izere {i¢ ¢esit yliz kaplama maddesi kullanilmaktadir.

Kumas, ipliklerin (biikiilmiis lifler) ilmeklenmesi ya da ag gibi oriilmesiyle yapilir
[9]. Dosemecilikte yiiz kumasi olarak kullanilan kumas ¢esidi ¢ok fazladir. Cesitli
renk, desen, ipekli, yiinlii, keten, pamuklu ve sentetik veya karisik dokumalardir.
Stirtiinme, gerilme ve esnemeye karsi yeterince direnglidirler [2]. Sekil 1.15°de

kumas kartelas1 gosterilmistir.

Sekil 1.15. Kumas kartelas [10].
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Deri, islenmis hayvan derilerinden iiretilir. Pahali olusundan dolay1 genellikle daha
kaliteli iglerde kullanilir. Deri, yagamin i¢inde bir¢ok alanda karsimiza ¢ikan dogal
bir drindiir [2]. Yumusakliin ve boyanin diizeyi derinin sonucta nerede
kullanilacagina bagli olarak saptanir. Daha yumusak olan deriler genellikle el
cantalart ve ceketlerde kullanilir. Daha kalin taraflari ise ayakkabi, ¢anta, mont ve
valiz yapiminda kullanilir [11]. Sekil 1.16’da mobilya dosemeciliginde kullanilan

dogal deri gosterilmektedir.

Sekil 1.16. Dogal deri [12].

Suni deri; piyasada vinleks diye adlandirilan yapay deriler, aslinda deriye sadece
goriiniim olarak benzer. Tamamen sentetik gereglerden iiretilir. Deri gibi dayanikli
degildir. Goriiniim olarak deriye benzeyen bu {irlinler genel olarak biiro

mobilyalarinin désemesinde kullanilir [2].
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1.2.2. Mobilya Doseme Alet ve Gerecleri

Her meslek dalinda oldugu gibi mobilya désemeciliginde de kullanilan birgok genel
ve Ozel aletler bulunmaktadir. Mobilya dosemeciliginde kullanilan el aletlerinden
bazilarmi déseme ¢ekici, kolan gerici, makas, igne, yay germe aparati, kerpeten, tel

zimba, biz, kapstil aparati, etek kenar profili, vb. gibi siralamak miimkiindiir.
1.2.2.1. Dosemeci Cekici
Doseme islerinde ¢ivileme islerinde kullanilan ve genellikle bir tarafi ¢ivi ¢gakmak

icin yuvarlak diger tarafi ise ¢ivi ¢ikartmak i¢in kama seklinde yarik olan déseme el

aletidir [1]. Sekil 1.17°de déseme gekici verilmistir.

Aoy Y /i

Sekil 1.17. Dosemeci ¢ekici [2].
1.2.2.2. Kolan Gerici
Font kolanlarinin ve sirt kolanlarin ¢akilma isleminde kolanlarin teloraya gergin bir
bicimde takilmasini i¢in kullanilir. Civili olan taraf kolana gegirilir lastik olan diger

taraf ise cergeveye oturtulur ve gerdirme iglemi yapilir [2]. Sekil 1.18’de kolan

gerdirme aparat1 verilmistir.
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Sekil 1.18. Kolan gerdirme aparati [2].

1.2.2.3. Makas

Cesitli doseme gereclerinin kesiminde kullanilir. Cesitli  biiylikliikkte ve agiz

yapisinda degisik tipleri vardir [2]. Sekil 1.19°da kumas ve tel makaslar1 verilmistir.

Sekil 1.19. Kumas ve tel makaslari [2].

1.2.2.4. igneler

Her tiirlii elde dikis islemlerinde kullanilan ¢esitli ignelerdir [2]. Déseme kaplama
geregleri kesildikten sonra kullanilma durumlarina gore dikilmesi gerekir. Bu dikme
islemi de igneler vasitasiyla yapilir. Doseme islerinde kullanilan igneler
goriiniislerine  gore bizon, egri, iki wucglu ya da tegel olmak iizere

siiflandirilmaktadirlar. Sekil 1.20°de degisik igneler gdsterilmistir.
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Sekil 1.20. Degisik tipte igneler [13].

Egri igneler, cesitli doseme gereglerinin elde dikis islemlerinde kullanilir. Egri
oluslar1 dikis kolaylig1 saglar [2]. Kiigiik tipleri el dikislerinde biiyiikleri ise yay,
kanavice ve fason dikislerinde kullanilir. Iki uglu igneler, uzunca ve iki ucu da sivri
olup birer ucunda ip gegirmeye yarayan delikleri vardir. Déseme dolgu gereglerinin
kok dikislerinde ve diigme dikmede kullanilirlar. Teyel ignesi, kumas, deri gibi yiiz
kaplama maddelerinin kesildikten sonra diizgiince ve kolayca dikilebilmelerini

saglamak i¢in once teyel ignesi ile teyele alinmasi gerekir [1].

1.2.2.5. Zikzak Yay Germe Aparati

Zikzak yaylarin serit klipslere kolay ve ¢abuk takilmasini saplamak i¢in kullanilir.
Uygulamada zikzak yay, klips seridin arkasina ge¢irip ve mengeneye elle takilir.
Makinenin tetik mekanizmasina basilir. Gergin zikzak yayini yanlamasina karsi klips
seridine dogru cekilir. Mengeneyi ¢ikardiginizda yay yerine yerlesmis olur [2]. Sekil

1.21°de bir yay gerdirme aleti uygulanmasi verilmistir.

18



Sekil 1.21. Yay gergi aletinin kullanilis1 [2].

1.2.2.6. Kerpeten

Cesitli yay kesme, biikme, ¢ivi ve kabara sokme gibi degisik islemlerde kullanilir [2].
Sekil 1.22°de bir kerpeten gosterilmistir.

Sekil 1.22. Kerpeten [2].
1.2.2.7. Tel Zimba Aleti
Hava veya elektrik tesisatinin olmadigi durumlarda doseme islerinde kullanilan
kumas, astar bezleri ve suni kauguklarin tespitinde kullanilir. Ancak, sert gereclerin

tutturulmasinda iyi sonug¢ vermezler. Bu aletle U tipi zimba ¢ivileri kullanilir [2].

Sekil 1.23°de klasik tel zimba aleti verilmistir.
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Sekil 1.23. Tel zimba aleti [2].

1.2.2.8. Biz

Doseme dolgu gereglerinin gerektigi sekilde diizgiin olarak yerlestirilip islenmesine,
cesitli markalama ve tespit etme islemlerinde kullanilir [1]. Sekil 1.24’de biz

gosterilmistir.

Sekil 1.24. Biz [2].

1.2.2.9. Diigme ve Kapsiil Aparati

Cesitli metal diigmeleri kumasla kaplamaya yarayan alettir [2]. Sekil 1.25’de metal

diigme, diigme delme ve kapsiil aparat1 gosterilmistir.

Sekil 1.25. Metal diigme, diigme ve kapsiil aparat1 [2].
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1.2.2.10. Doseme Sabitleme Profili

Bu profil farkli esneklikteki deri ve kumaslar1 germek ve ayni zamanda goriinmeyen
noktalarda toplamak igindir. Profil gesitli esnek kumaslarin kullanilmasina olanak
saglar. Hem doseme kumasi hem astar kumasi profile takilabilir. Déseme kumasit ve
astar kumasinin ¢ikarilabilir olmasi, giydirme usulii dosemelerde ideal kullanim

saglar (Sekil 1.26).

Sekil 1.26. Déseme sabitleme profili [14].
1.2.2.11. Etek Kenar Profili
Etek kenar profili klapa kaplamalar i¢in veya fitil goriintiilii etekler i¢in kullanilir.

Uygulamada kumas profile dikilir ve zimbalanir. Egriler elde etmek icin profile

centikler agilir [2]. Sekil 1.27°de gosterilmistir.

Sekil 1.27. Etek kenar profili [15].
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1.2.2.12. Dikme Kenarh Tutturma Seridi

Cikarilabilir kiliflar i¢in kolay takma mekanizmali tutturma seridi olarak kullanilir.
Uygulamada kumas i¢ tutturma seridinin kenarmna dikilir. Dis seridi iskelete
zimbalanir. I¢ seridi dis seride gegirerek kumas koltuga gecirilir [16]. Sekil 1.28°de

dikme kenarli tutturma seridi verilmistir.

Sekil 1.28. Dikme kenarl1 tutturma seridi [16].

1.2.2.13. Klipsler ve Fontlar

Serit klips, zigzag yay takmak icin serit halinde olan plastik klipstir. Isaretlemeye
gerek yoktur, araliklar otomatiktir. Sadece klipsi yerine takmak, bas ve son disinda
her klipsi ortasindan zimbalamak yeterlidir. Zamandan 6nemli tasarruf saglar [17].

Sekil 1.29°de klips ve baglant1 sekli gosterilmistir.

Sekil 1.29. Klips ve baglanti [18].
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1.2.3. Doseme Cesitleri

1.2.3.1. Kontrplak Uzerine Sert Déseme Yapimi

Bu tip dosemeler genel olarak kontrplak iizerine yapildigi i¢in bu adla anilmaktadir.
Bu déseme ayni1 zamanda diger yapay tablalara ve masif agac lizerine de yapilabilir.
Genellikle fazla rahatlik aranmayan, hafif ve basit olarak désenmesi gereken, puf,
sandalye ve pano gibi mobilyalara uygulanir. Bu déosemelerde doseme kalinlig1 0,5-5
cm arasinda degisir [2]. Sekil 1.30’da kontrplak iizerine yapilan uygulama

gosterilmigtir.

vatka pamugu
kaput bezi

pamuk

; N\ Vijital

8mm
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Sekil 1.30. Kontrplak {izerine sert doseme uygulamasi [2].

Seyyar telora tizerine yapilan doseme; telora lizerine birkac kat pamuk serilerek veya
ince silinger kullanilarak yapilir. Bu doseme tarzi genellikle basit ve ucuz olmasi
istenen islerde uygulanir. Yiiz kumasi teloranin alt kismina tespit edilir. Telora ise

mobilya iizerindeki lambal1 bir yuvaya tespit edilir.
Sabit telora lizerine yapilan doseme; doseme yan kayitlarinin icine veya disina

acilmis lambali kisma sabit olarak yapilan sert désemedir. Bu tarz dosemelerde ¢ivi

baslarinin uygun renkte serit veya kabara ad1 verilen gereclerle ortiilmesi gerekir [2].
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1.2.3.2. Zikzak Yayh Sert Doseme Zemini Yapim

Zikzak yayh sert doseme zemini dosemenin en Onemli asamasidir. Sonradan
yapilacak tiim islemler bu zemin iizerine yapilacagindan dolay1 itinali bir ¢alisma
yapmak gerekir. Giinlimiizde fabrikasyon tarzda, seri iiretim yapan isletmelerde
uygulanir. Rahat bir oturma ve dinlenme saglar. Kanepe, koltuk ve sandalye gibi
déseme mobilyalarma uygulanabilir. Is¢iligin az, pratik ve kolay olmasi, zamandan
tasarruf edilmesi, sistemin saglam ve dayanikli olmasi fabrikasyon islerde fayda

saglar.

Sabit telora lizerine yapilan zikzak yayli sert doseme zemini, zikzak yaylar, yay
tespit kancalar ile sabit telora yan kayitlarina tespit edilir. Zikzak yaylarin teloraya
uygulayacagi kuvvet fazla olacagindan telora yan kayit kalinliklarinin 3 cm’den az
olmamasi gerekir. Zikzak yaylar bu sekilde tespit edildikten sonra birbirlerine kisa
spiral yaylarla baglanir ve lizerine bir kat astar bezi veya kanavice gerdirilerek takilir.
Zikzak yaylar 0zel tespit kancalari, menteseler veya degisik aparatlar yardimiyla

tespit edilir [2]. Sekil 1.31°de sabit teloraya yapilmis doseme zemini verilmistir.

Sekil 1.31. Sabit teloraya yapilmis doseme zemini [2].

Seyyar telora iizerine yapilan zikzak yayli sert ddseme zemini, seyyar telora yan
kayitlarinin iizerine zikzak yaylarin tespit edilmesi seklinde yapilir. Zikzak yaylar bu
sekilde tespit edildikten sonra, lizerine bir kat astar bezi veya kanavige gerdirilerek
takilir. Zikzak yaylar 6zel tespit kancalar ile tespit edilir [2]. Sekil 1.32°de seyyar

teloraya yapilmis doseme zemini verilmistir.
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Sekil 1.32. Seyyar teloraya yapilmis doseme zemini [2].

1.2.3.3. Helezon Yayh Sert Doseme Zemini Yapimi

Helezon yayli sert doseme teknigi genellikle klasik tarzda {iretilmis oturma
mobilyalarinda uygulanir. Uygulanisi biiyiik ustalik ve ugras1 gerektirir. Bu nedenle
miisteri tarafindan Ozellikle istenmedik¢e fazla uygulama alani olmaz [2]. Sekil

1.33’de helezon yayli doseme kesiti verilmistir.
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Sekil 1.33. Helezon yayli doseme kesiti [2].

Helezon yaylar ergonomik bir oturum saglar. Bu yiizden helezon yaylar yatak
sanayisinde yogun bir uygulama alani bulur. Ayrica fabrikasyon tarzda iiretim yapan
isletmeler bu yaylar1 spiral yaylarla kombine kullanarak kanepe ve Kkoltuk
tretmektedir. Bu isletmelerin {iretim teknigi fazla el isciligi ve ustalik

gerektirmemekte, iiretim daha ¢ok makinelerde yapilmaktadir.
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Sabit telora lizerine yapilan helezon yayli sert doseme zemini, doseme zeminine
takilan kolanlar {izerine belirli bir diizende dizilmis olan helezon yaylar teloranin
altina takilmis kolanlara tespit edilir. Daha sonra bu yaylar sicim ipler yardimiyla
birbirine sikica baglanir. Telora kenarindaki ip baglantilarinin oturani rahatsiz
etmemesi icin lizeri fitil veya kolanla kapatilir. Helezon yaylar bu sekilde tespit
edildikten sonra iizerine bir kat astar bezi veya kanavice gerdirilerek ve yaylara
tutturularak takilir [2]. Sekil 1.34’de sabit teloraya yapilmis ddseme zemini

verilmistir.

Sekil 1.34. Sabit teloraya yapilmis doseme zemini [2].

Seyyar telora lizerine yapilan helezon yayl sert doseme zemini; seyyar teloraya
yapilan bu iglemin sabit teloraya yapilan islemden pek farki yoktur. Kolanlar
teloranin altina tespit edilir. Helezon yaylar bu sekilde tespit edildikten sonra {izerine
bir kat astar bezi veya kanavige gerdirilerek ve yaylara tutturularak takilir [2]. Sekil

1.35° de seyyar teloraya yapilmis déseme zemini verilmistir.

Sekil 1.35. Seyyar teloraya yapilmis doseme zemini [2].
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1.2.3.4. Diiz Dikissiz Burle Hazirlama Teknikleri

Burle, oturma diizlemlerinde kullanilan ¢ergevelerin kenarlarinda kullanilan sert
yapili yuvarlak kenar kismina denir. Burle yapiminda genel olarak agag, fitil, halat
dolgu gereglerinin yuvarlatilmasiyla elde edilen malzemelerden yapilmaktadir.
Burleli doseme, aplet dosemede oldugu gibi hizli ve ¢abuk olarak yapilmasi gereken
islerde uygulanir. Kaliteli bir iscilik gerektirmez. Burleli désemde 6nemli olan

kenarlara yapilacak olan burlelerdir.

Ahsap Burleler

Kavak ihlamur, kdknar vb. agaclardan yapilir. Kullanilacak ahsap citalar 2—4 cm
kalinlikta ve 3-6 cm genislikte iiretilmelidir. Yapilan bu ¢italarin {ist kisimlari
yuvarlatilmalidir. Yuvarlatma islemi freze bigaklari, torna makinesi ile ya da kenarlar
torpli ve zimparalar yardimiyla da yuvarlatilabilir. Yarim yuvarlak hale getirilen ¢ita
alt kismina tutkal siirlilerek ¢ivilenmelidir. Kdselerde burlelerin birlesme yerleri
gonye burun olarak birlestirilmelidir [2]. Sekil 1.36’de bir ahsap burle o6rnegi

verilmigtir.

Sekil 1.36. Ahsap burle [2].
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Fitil Burleler

Uygun capta fitiller kullanilarak istenen burle boyunda kesilerek kullanilir. Olgiisiine
gore kesilen fitil kanavige ile cergeveye iki yanindan cakilarak sabitlenir. Fitil tek
parcadan olusmuyorsa birbirine dolanan fitiller 6nce astar parcalari ile sarilarak bir
arada durmasi saglanir. Olusturulan burle kanavige ile iki yanindan c¢akilarak
sabitlenir [2]. Sekil 1.37°de birka¢ fitil ¢esidi degisik sekillerde burle ornekleri

gosterilmistir.

Sekil 1.37. Fitil gesitleri [2].

Halat Burleler

Burle yapiminda kullanilacak halat ¢ap1 2 cm ve daha fazla kalinlikta olmasina 6zen
gosterilmelidir. Burle olarak kullanilacak halat koselerde doniis yerlerinde
kesilmeden uygun bi¢imde uygun acgida dondiiriilerek c¢akilmalidir. Burle igin
kullanilacak halat, kolan iizerine serilen kanavige ile iki yanina gelecek bigimde

cakilarak halat sabitlenir [2]. Sekil 1.38’de halat burle 6rnegi verilmistir.

Sekil 1.38. Halat burle [2].
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Cakma Burleler

Kolan {izerine serilen kanavige bezi ile ilizerinden gegirilerek burlenin iki yanindan
cakilmak suretiyle sabitlenerek ¢akma burle yapilir [2]. Sekil 1.39°da ¢akma burle

gosterilmistir.

Sekil 1.39. Cakma burle [2].

1.2.3.5. Dikisli Burleli Déseme Zemini Yapimi

Helezoni yaylar, zikzak yaylar ve kolan iizerine yapilan dikisli burleli désemelerin
zemin hazirliklar1 kapitone asamasina kadar aplet dosemelerle aynidir. Glinlimiizde
bu tir dosemelerin yapimi seri {iretime uygun olmamakla beraber saray
mobilyalarinin restorasyonunda ve pahali mobilyalarin yapiminda el is¢iligiyle
uygulanan bir doseme cesididir. Dikisli burleli dosemelerin, diiz dikissiz burleli
désemelerden baslica farki, kenar burlelerinin daha kalin ve dikisli olarak meydana
getirilmesidir. Dolayisiyla dikisli burleli dosemeler digerlerine oranla daha kullanish
ve daha rahatlik saglayicidir. Dikisli burle isciligi her tiirlii sandalye, puf, koltuk,

kanepe ve silte dosemelerine uygulanabilir.
Kolan Uzerine Yapilan Dikisli Burleli Déseme Zemini Yapimi
Kolan iizerine yapilacak olan dikisli burleli dosemelerin déseme zeminlerinin

hazirlanmasi kolan iizerine aplet doésemelerde oldugu gibi yapilir. Ise uygun kolan

secildikten sonra kolanlar kurallara uygun olarak déseme cercevesine monte edilir

12].
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Sekil 1.40’da kolan {izerine yapilacak olan dikisli burleli doseme zeminleri 6rnegi

verilmigtir.
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Sekil 1.40. Kolan fizerine yapilacak olan dikisli burleli doseme zeminlerinin
hazirlanmasi [2].

Helezoni Yaylar Uzerine Yapilan Dikisli Burleli Déseme Zemini

Helezoni yaylar {izerine yapilacak dikisli burleli ddseme zemininin hazirlanmasi
aynen helezoni yayl aplet dosemelerde oldugu gibidir. Kurallara uygun bir sekilde
dosenen kolan {lizerine helezoni yaylarin uygun egimlerle baglandiktan sonra
kanavice gecirilmesi ile doseme zemini hazirlanir [2]. Sekil 1.41°de kolan {izerine

helezoni yaylarin baglanmasi verilmistir.

Sekil 1.41. Kolan iizerine helezoni yaylarin baglanmasi [2].
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Zikzak Yaylar Uzerine Yapilan Dikisli Burleli Déseme Zemini Yapimi

Zikzak yaylar iizerine yapilacak dikisli burleli doseme zemininin hazirlanmasi aynen
zikzak yayl sert ddsemelerde oldugu gibidir. Once yaylar uygun uzunluklarda
kesilir. Tespit kancalariyla teloraya tutturulur. Daha sonra yaylar kendi aralarinda
tespit kancalari, kok ip ya da yay tespit lastikleriyle tutturulur. Daha sonra astar bezi
olarak kullanilacak olan kanavige cerceveye kurallara uygun olarak tutturularak

zemin hazirlanmis olur.

1.2.3.6. Yayh Pikeli Doseme Zemini Yapimi

Helezoni Yayh Pikeli Doseme

Doseme cercevesi uygun oOlgiilerde hazirlanir. Uygun oOlgiilerde kesilmis kolanlar
cergevenin alt kismina belirli araliklarla baglanir. Yaylar yerlestirilerek kolanlar
izerine dikilir. Diger yayli dosemlere gore daha sik araliklarla yay yerlestirilir. Yay
yiikseklikleri pike yiiksekligine ve kayit genisliligine goére 9-15 cm arasinda
ayarlanir. Yaylarin {lizeri sik kanavige ile kaplanarak dikilir [2]. Sekil 1.42°de

helezoni yayl pikeli doseme kesiti verilmistir.
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Sekil 1.42. Yayl pikeli doseme kesiti [2].
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Zikzak Yayh Pikeli Doseme

Zikzak yaylar ¢erceve Olgiilerine uygun olarak kesilir. Yaylarin ug¢ kisimlari
menteseye uygun olarak biikiildiikten sonra mentese yardimiyla montaji yapilir.
Aplet dosemeye gore yukart yonlii bombesi fazla yapilir. Yaylar birbirlerine belirli
araliklarla baglanir [2]. Sekil 1.43’de zikzak yayli pikeli doseme kesiti verilmistir.
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Sekil 1.43. Zikzak yayl pikeli doseme kesiti [2].
1.2.3.7. Helezon Yayh Sufleli Doseme Zemini Yapimi

Helezon yayli sufleli déseme zemini dosemenin en Onemli kismidir. Sonradan
yapilacak tiim islemler bu zemin iizerine yapilacagindan dolay: itinali bir ¢alisma
yapmak gerekir. Helezon yayl sufleli dosemeler giiniimiizde genellikle rahatligin 6n
planda tutuldugu oturma ve dinlenme mobilyalarinda kullanilir. Genellikle kanepe,
koltuk, puf, yatak, cekyat gibi mobilyalarin désenmesinde kullanilir [2]. Sekil

1.44°de helezon yayl sufleli doseme kesiti verilmistir.

Sekil 1.44. Helezon yayli sufleli doseme kesiti [2].
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Kolan iizerine hazirlanan déoseme zemini

Doseme yerini meydana getiren ya da helezon yayr ddseme gerecinin iizerine
tutturmaya yarayan serit halindeki dokuma ddseme gerecine kolan denilmektedir.
Helezon yayli sufleli doseme zemini icin teloranin 6zelliklerine ve 6lgiilerine gore

kullanilacak kolan tespit edilir [2].

1.2.3.8. Zikzak Yayh Sufleli Doseme Zemini Yapimi

Sabit Cerceve Uzerine Yapilan Zikzak Yayh Sufleli Déseme

Sabit cerceve lizerine yapilan zikzak yayl sufleli dosemeler genellikle demonte

olarak iiretilen ya da iiretilmesi planlanan oturma gruplarinda uygulanir [2]. Sekil

1.45°de sabit ¢ergeveli doseme Ornegi verilmistir.

Sekil 1.45. Sabit gergeveli doseme [2].
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Seyyar Cerceve Uzerine Yapilan Zikzak Yayh Sufleli Déseme

Seyyar cergeve lizerine yapilan zikzak yayl sufleli dosemeler genellikle fabrikasyon
olarak yapilmasi planlanan islerde uygulanir. Doseme disinda hazirlanan cergeve
lizerine doseme uygulandiktan sonra mobilyaya monte edilerek islem sona erdirilir
[2]. Sekil 1.46°da fabrikasyon hazirlanmis zikzak yayli kanepe kasasi Ornek

verilmistir.

ATITIETT
Vi 28] i

> -

Sekil 1.46. Fabrikasyon hazirlanmis zikzak yayli kanepe kasasi [2].

1.2.3.9. Yaysiz Pikeli Doseme Zemini Hazirlamak

Pikeli doseme, burleli désemenin gelistirilmis sekli olup pikeli dosemede rahatlik 6n
plana cikarilmistir. Bu sistemde dosemeler kolan ve yay {izerine uygulanir. Déseme
uygulanirken kolan veya yaylarin iizeri sik kanavige ile kapatildiktan sonra dolgu
geregleri ile yiizey doldurulup seyrek kanavige ile kaplanir. Doseme ylizeyine kok
dikisleri yapilir. Pike dikisleri ile kenarlar sertlestirilir. Dikis ile ¢ukurlasan doseme
yiizeyine tekrar dolgu gereci konarak iizeri vatka konur. Son olarak yiiz kaplama
gereci ile kaplanarak islem bitirilir [2]. Sekil 1.47°de pikeli doseme yan kesiti

verilmistir.
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Sekil 1.47. Pikeli déseme yan kesiti [2].

1.2.3.10. Spiral Yayh Sert Doseme Zemini Yapim

Sabit Telora Uzerine Yapilan Spiral Yayh Sert Déseme Zemini

Kisa boyda olan spiral yaylar doseme telorasina iki yonde konulmus olan ¢ember
baslarina tutturularak veya uzun spiral yaylar dogrudan telora yan kayitlarina tespit
edilir. Spiral yaylar bu sekilde tespit edildikten sonra {izerine bir kat astar bezi veya
kanavice gerdirilerek takilir [2]. Sekil 1.48’de sabit teloraya spiral yayli doseme

kesiti verilmistir.

Sekil 1.48. Sabit teloraya spiral yayli doseme kesiti [2]. @) Spiral yay b) Dolgu gereci
( kauguk) c¢) Elyaf veya vatka pamugu d) Yiiz kumasi €) Kanavige veya
kaput bezi
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Seyyar Telora Uzerine Yapilan Spiral Yayh Sert Doseme Zemini

Seyyar telora yan kayitlarinin iizerine uzun spiral yaylarin dogrudan tespit edilmesi
seklinde yapilir. Spiral yaylar tespit edildikten sonra {izerine bir kat astar bezi veya
kanavice gerdirilerek takilir. Spiral yaylar 6zel tespit kancalar ile tespit edilir [2].

Sekil 1.49°da seyyar teloraya yapilmis doseme zemini verilmistir.

Sekil 1.49. Seyyar teloraya yapilmis doseme zemini [2].

1.2.3.11. Kapitone Doseme Teknigi

Kapitone, en genis tanimiyla en az iki tekstil malzemesinin {ist iiste konularak
diizlemsel olarak birlestirilmesi islemidir [19]. Kapitone dosemeler rahatlik ve
kullanigliliktan ziyade goze hitap eder. Yapimi ¢ok 6zenli isgilik ve sabir gerektirir.
Panodan koltuk désemesine kadar ¢ok genis bir uygulama alani bulur. Giiniimiizde
kiigiik ve orta 6lgekli atolyelerde daha ziyada pano dosemesi olarak uygulanir. Hizla
gelisen teknoloji seri iiretime uygun olmayan ve el becerine dayali uygulamalar
geriletmistir. Bu déseme tarzi fabrikasyon tiretimde koltuk, kanepe ve yayli yatak
pedi yapiminda seri iiretim makinelerinde uygulama alani bulur. Elde yapilan
kapitone dosemelerde genellikle diigme ile kullanilir [2]. Kontrplak ve kauguk

tizerinde kapitone deliklerinin geldigi yerler markalanir ve delinir (Sekil 1.50).
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Sekil 1.50. Kapitone deliklerinin markalanmasi [2].

Kapitone yiiz kumasi gerekli katlama payr verilerek markalanir. Yiiz kumagi
deliklerden dikilmeye baglanir [2]. Sekil 1.51°de yiiz kumasinin deliklerden dikilmesi

gosterilmistir.

Sekil 1.51. Kumasin deliklerden dikilmesi [2].

Dikis ipleri ara sira yeteri kadar gerdirilir. Yiiz kumas1 arkaya dondiiriilerek tespit

edilir (Sekil 1.52).
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Sekil 1.52. Yiiz kumasinin arkaya dondiiriilerek tespit edilmesi [2].

Kolan ve Kaucuk Uzerine Kapitone Doseme

Zahmetli ve 6zenli bir iscilik gerektiren uygulamadir. Goniimiizde kiiciik ve orta
Olgekli atdlyelerde genelde onarim amach uygulamalar vardir. Seri iiretime ¢ok
uygun degildir. Tamamen el isciligine dayanir [2]. Sekil 1.53’de kapitone ile

dosenmis bir koltuk 6rnek verilmistir.

Sekil 1.53. Kapitone dosenmis koltuk [20].
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BOLUM 2

LITERATUR OZETi

Yapilan literatiir taramalarinda geleneksel ve modern malzemelerle iiretilen doseme
tekniklerinin performans 6zelliklerinin belirlenmesine yonelik c¢ok az sayida
calismaya rastlanmistir. Caligmalarin daha ¢ok sektdrel durum ve sorunlarin
belirlenmesi, doseme c¢ergevelerinin performans Gzelliklerinin belirlenmesi ve
malzemelerin ¢esitli dis etkiler (yanma, solma vb.) karsisindaki davranislarinin tespit

edilmesi seklinde oldugu goriilmiistiir.

Eckelman ve Zhang  (1995), dosemeli mobilya iskeletlerinin miihendislik
tasariminda ve dosemeli mobilyalarin davranislarini 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¢cin gerekli olan temel

faktorleri ve kavramlar tartismiglardir [21].

Eckelman ve Erdil (2001), dosemeli koltuk ve kanepeler i¢in gelistirilmis olan
performans deneyi yonteminin ayrintilarini ve yontemin uygulanmasi igin gerekli
olan laboratuarda kullanilacak donanimi tanitmiglardir. Ayrica, uygulama kosullarim
gostermesi amaciyla; hafif, orta ve agir kullanimlar1 gosteren kabul edilebilir yiik

degerlerini belirtmislerdir [22].

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

uygulanan bazi yapisal performans deneyi yontemlerini tanitmistir [23].
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Eckelman (1999), devirli basamakli yiik yontemini (cyclic stepped increasing load
Method) tanitip, bu yontemi kullanilarak gelistirilen bir dizi sandalye performans

deneylerini ve kabul edilebilir yiik degerlerini tespit etmistir [24].

Eckelman ve Erdil (2000), biiro sandalyelerinin deneyleri i¢in gelistirilmis olan
deney yoOnteminin ayrintilarini, kullanilan donanim ve kabul edilebilir tasarim

degerlerini belirtmislerdir [25].

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

bildirmistir [26].

Kasal (2004), “Masif ve kompozit aga¢c malzemelerden iiretilmis cergeve
konstriiksiyonlu koltuklarin perforsmanlar1” adli ¢aligmasinda masif ve aga¢ esash
[kompozit] malzemeler iizerinde, kavelali—tutkalli ve tutkalsiz—vidali birlestirmeli
koltuk iskeletlerinin mukavemet 6zellikleri arastirmistir. Deneyler sonucunda; odun
kompoziti malzemelerin aga¢ malzemeye alternatif olarak, tasarimci, iiretimci,
kullanict ve saticilara teknik ve ekonomik yonden pek cok avantaj saglayan demonte
birlestirme tekniklerinin de sabit birlestirmelere alternatif olarak ¢ergeve
konstriiksiyonlu mobilya iiretiminde, Ozellikle dosemeli mobilyalarin iskelet

kisimlarinda kullanilabilecegi bildirmistir [27].

Altimok, Sogiitli ve Dongel (2007) Ankara mobilyacilar sitesinde iretilen
mobilyalarin kalite ve performanslarinin belirlenmesi adli arastirma makalesinde
sandalye ve koltuklarda oturma yeri ve arkalik statik yiik deneylerini yapmuslardir.
Caligsma sonucunda; sandalye ayak-kayit elemanlarinin birlesme yerlerinde herhangi
bir a¢ilma ve gevseme olmadigi, oturma yerinde ve diger elemanlarda ¢atlama, kalici

egilme ve kirilma gibi hasarlarin meydana gelmedigini bildirmislerdir [28].
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Lin ve Eckelman (1987), rijitlik derecesi degerleri degisen 3 tip baglanti teknigi
kullanarak kutu mobilya iizerinde bunlarin birlesme saglamligina etkisini
degerlendirmislerdir. Sonug olarak; kutunun katilig1 {izerinde birlestirmelerin 6nemli

etkisinin oldugunun bildirmislerdir [29].

Eckelman ve Munz (1987), bir kutu sisteminin rijitligi iizerinde, baglantilarin etkisini
belirlemek icin genel bir metot gelistirmislerdir. Sonuclara gore; levhalar mentese ve
benzeri semi-rijit birlestirmelerdense, rijit birlestiginde bir kiris gibi levha

kenarlarinin egilmeye kars1 direng gdsterdigini ortaya koymuslardir [30].

Eckelman vd. (2002), zikzak yaylarla dosenen kanepe iskeleti tasariminin, zikzak
yaylarin 6n kayit elemanina iist kisimdan arkaya dogru bir kuvvet uygulamasi
dolayisiyla oldukca karmasik oldugunu vurgulayip, 6n kayit elemaninin basit bir
kiristen ziyade diizlem ylizey dis1 bir eleman olarak analiz edilmesi gerektigini
bildirmislerdir. Sonug olarak, sadece kayit malzemesinin maksimum egilme direnci,
elastiklik modiilii ve rijitlik modiilii kullanilarak analizin gerceklestirilebildigini

kanitlamislardir [31].

Wang vd. (2007), yonlendirilmis yonga levhalardan (OSB) farkli lgiilerdeki T-kose
baglant1 elemanlar ile tutkalli ve tutkalsiz (tel ¢ivi) olarak hazirladiklar1 doseme
cergevelerinin statik yiik karsisindaki moment tagima kapasitelerini arastirdiklar
calisma sonucunda; koése baglanti elemani uzunlugunun artmasi sonucu moment
tagima kapasitesinin arttigin1 ve tutkalli elemanlarin tutkalsiz elemanlara gére daha

yiiksek moment kuvveti tasidiklarini bildirmislerdir [32].

Zhang vd. (2005), ahsap esashi levhalardan (kontrplak, OSB ve yonga levha)
hazirlanan doseme cergevelerinin 25000 devir sonunda yorulma performanslarini
belirlemek amaciyla yaptiklar1 c¢alisma sonucunda; en iyi sonucu kontrplak
orneklerin verdigini bunu sirasiyla OSB (oriented strand board — yonlendirilmis

yonga levha) ve yonga levha 6rneklerin izledigini bildirmislerdir [33].
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BOLUM 3
MATERYAL VE METOD
3.1. MATERYAL

Ulkemizde mobilya sektoriinde ddsemecilikte yaygm olarak kullanilan ddseme
malzemelerinden biri politiretan stingerdir. Yapilan ¢calismada mobilya endiistrisinde
yaygin olarak kullanilan ve piyasadan temin edilen bes farkli yogunlukta siinger

deney materyalleri olarak kullanilmustir.
3.2. METOD

Hazirlanan deney oOrneklerinin yogunluk degerleri, kalinlik degisimi, yirtilma
mukavemeti, cekme mukavemeti, kalict deformasyon ylizdeleri, sertlik degerleri,
sabit yiik altinda yorulma o&zellikleri belirlenmistir. Deneylerde hassas terazi,
kumpas, etiiv, yorma cihazi ve mekanik deneyler i¢in 5000 kg kapasiteli iiniversal

test cihazi kullanilmistir.
3.2.1. Yogunluk

Siingerin yogunlugu birim hacminin agirligmmn Slgiisidir. kg/m® birimiyle ifade
edilmektedir. Yogunluk tayini icin TS EN ISO 845 (2010) de belirtilen esaslara gore
test ornekleri 30x30x5 cm boyutlarinda hazirlanan 6rneklerin hacim ve agirlik
degerleri kumpas ve hassas terazi yardimiyla 0,001 hassasiyetle Olgiilerek
hesaplanmistir. Hazirlanan ornekler 23+2 °C sicaklik ve % 5045 bagil nemde
kondisyonlanma islemine tabi tutulduktan sonra yogunluk degerleri hesaplanmistir

[34].
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3.2.2. Kalinhik Degisimi

Calismada kullanilan bes farkli yogunluktaki silingerlerden hazirlanan deney
orneklerinin 50-70-90 ve 120 kg agirliklarda 1000-2000-3000-4000-5000-6000 ve

7000 kez yorulduktan sonra kalinlik meydana gelen degisimler belirlenmistir.

3.2.3. Yirtilma Mukavemeti

Yirtilma mukavemetini belirlemek i¢in TS EN ISO 8067 (2010) standardina uygun
olarak 150x25x25 mm boyutlarinda numuneler hazirlanmistir. Daha sonra bu
numuneler 25 mm kalinligin tam ortasindan 5 cm boy olarak igeriye girecek sekilde
kesilmistir. Cekme mukavemeti makinesinin tutturucularina kenetlendikten sonra
numunenin yirtilmast igin gerekli olan maksimum kuvvet Newton olarak
belirlenmistir [35]. Sekil 3.1’de yirtilma mukavemetinin belirlenebilmesi ig¢in

hazirlanan deney diizenegi verilmistir.

Sekil 3.1. Yirtilma mukavemeti
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3.2.4. Cekme Mukavemeti

Cekme mukavemeti i¢in deney drnekleri TS EN ISO 1798 (2009) standardina uygun
olarak hazirlanmistir. Cekme mukavemetini belirlemek i¢in yapilan testte dambil
seklinde kesilmis siinger numuneler {iniversal test cihazinin ¢enelerine tutturulduktan
sonra numuneler kopana kadar kuvvet uygulanmistir. Kopma anmdaki maksimum
kuvvet belirlenerek Ornek kesit alanina oranlanarak c¢ekme mukavemeti degeri

N/mm? olarak hesaplanmistir [36]. Sekil 3.2°de ¢ekme deneyi gosterilmistir.

Sekil 3.2. Cekme deneyi
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3.2.5. Kalic1 Deformasyon

Kalic1 deformasyon numunenin orijinal kalinligindan % olarak kalinlik kayb1 olarak

ifade edilir. Kalic1 deformasyon kuru metod yontemi ile belirlenmistir.

Kuru test TS EN ISO 1856 (2009) standardina uygun olarak yapildi. Test icin
numune 50x50x100 mm o6l¢iilerinde hazirlandi. Numunelerin orijinal kalinliginin %
75 sikistirmanin siirekli saglanabilecegi bir aparatta sikistirilmis halde 70 °C
sicaklikta 22 saat bekletilmistir. Daha sonra ve sikistirma diizeneginden ¢ikartilan
ornekler 30 dakika oda kosullarinda bekletildikten sonra kalinliklar1 tekrar
dleiilmiistiir. Iki 6lciim arasindaki fark, ilk 6lgiime oranlanarak kalic1 deformasyon %
olarak belirlenmistir [37]. Sekil 3.3’de kalict deformasyonu belirlemek icin

hazirlanan deney 6rnekleri ve deney diizenegi verilmistir.

"
ARG

~ va

ul“

Sekil 3.3. Kalic1 deformasyon deney diizenegi
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3.2.6. Sertlik Degeri

Calismada kullanilan siingerlerin sertlik degerleri CLD/ Compression Load
Deflection esasina gore belirlenmistir. CLD &lgimleri TS EN ISO 3386-1 (2010)
standardina uygun olarak yapilmasi i¢in sikistirilan numune, sikistirmanin yapildigi
diskten daha biiylik olacak sekilde hazirlanmigtir. Numune orijinal kalinliginin %
70’ine kadar 3 kez sikistirilarak, 6n yumusamasi yapilmistir. Ardindan orijinal
kalinligmin % 40’mna kadar sikistirllmis ve sertlik degeri ol¢iilmiistiir [38]. Sekil

3.4’de sertlik degerini belirlemek i¢in hazirlanan deney diizenegi gosterilmistir.

Sekil 3.4. Sertlik degeri 6l¢iimii
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3.2.7. Sabit Yiik Altinda Yorulma Ozelligi

Fatique (yorulma) testi, siingerin dayanikliliginin gostergesidir. Sabit yiik altinda
yorulma testindeki yorma tekerriirii iiriiniin kullanim Omriine gore belirlenir ve
mobilya sanayide genel olarak ortalama 5000 devir olarak uygulanmaktadir ki bu
yaklagik tirliniin garanti kapsaminda 2 yil kullanima esdegerdir. Yapilan ¢alismada
degisik yogunluktaki deney ornekleri 50-70-90 ve 120 kg agirliklarda 7000 kez
yorulduktan sonra sertlik degerlerinde meydana gelen degisimler belirlenerek hig

yorma yapilmamis deney ornekleri ile kiyaslanmaistir.

Ayrica ¢alismada, mobilya sektoriinde farkli oOzelliklere sahip doseme
malzemelerinin Omiirlerini belirlemek i¢in gerek duyulan ve ¢ok pratik olarak
kullanilabilecek laboratuar tipi pnomatik yorma deney cihazi tasarlanmis ve imalati

yapilmustir. Sekil 3.5’de imalat1 yapilan cihaz gosterilmistir.

Sekil 3.5. Yay yorma deney diizenegi
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Yorulma cihazinda siingerlerin  sikistirilmas:  igin  gereken kuvvet hava
kompresoriinden beslenen pnomatik silindir ile saglanmaktadir. Sistemde siingerler
iki tabla arasina yerlestirilmektedir. Uygulanan kuvvet tek yonlii olarak yukaridaki
tabla ile saglanmaktadir. Sistemde uygulanabilecek maksimum yiik miktar1 300 kg
dir. Uygulanacak yiikk miktar1 ve yiikiin yiizeye uygulama sayist ise gelistirilen
yazilim sayesinde maniiel ya da otomatik olarak hassas bir sekilde

ayarlanabilmektedir.

Sistemde 1 adet pnomatik silindir, 2 adet yaklagim sensorii, 1 adet 300 kg kapasiteli
yiik hiicresi, dontistiiriicii, 1 adet pnomatik valf ve 6zel olarak tasarlanan kontrol karti

kullanilmistir. Diizenegin kontrol semas1 Sekil 3.6°da verilmistir

0-300Kg

«+— Load Cell Transmitter

” Loadcell
(Yuk Hucresi) 000

0-5 Volt

Yaklagim Sensoru

!—{ Kontrol Karti
000
Y
H Valf

Sekil 3.6. Sistemin kontrol semasi
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Uygulamada hem ileri hem de geri kuvvet uygulayabilen c¢ift etkili silindir
kullanilmistir. Cift etkili silindirler basingli hava ile her iki yonde hareket edebilme
kabiliyetine sahip olup tek etkili silindirlere gore daha uzun stroklar elde etmek
miimkiindiir. Cift etkili silindirler, kiiciik ve orta biiylikliikteki kuvvetlerin hem
ilerleme hem de geri doniis yoniinde uygulandigi; ozellikle tutma, itme, siirme,
isleme, ayirma, monte etme, form verme, delme, zimbalama, bilkkme vb. gibi

alanlarinda sik¢a kullanilir.

3.2.6. istatistiki Analiz

Deneylerden elde edilen veriler SPSS paket programinda degerlendirilmistir.
Aragtirma kapsaminda incelenen etki faktorleri arasindaki farkin belirlenmesinde
coklu varyans analizi (ANOVA) kullanilmis ve gruplar arasindaki farklarin anlamli
bulunmasi durumunda Duncan testi uygulanarak degerler arasindaki fark

karsilastirilmistir.

49



BOLUM 4

BULGULAR

4.1. YOGUNLUK DEGERLERI

Deney oOrneklerinde belirlenen yogunluk degerlerine ait ortalama (Xort), standart

sapma (Std) degerleri Cizelge 4.1°de verilmistir.

Cizelge 4.1. Siingerlerin yogunluk degerleri.

Ortalama Yogunluk
Siinger No (kg/m°) Std. Sap.
1 14,06 0,21
2 17,04 0,25
3 21,98 0,44
4 21,72 0,53
5 32,20 0,33

Cizelge 4.1’de goriilecegi gibi siingerlerde belirlenen en diisiik yogunluk degeri

(1I’nolu 6rneklerde) 14,06 kg/m3 olarak bulunmustur. En yiiksek yogunluk degeri ise

32,20 kg/m® olarak 5’nolu deney o6rneklerinde belirlenmistir. Bundan sonraki

deneylerde siingerlerin isimleri yogunluklar: dikkate alinarak ve en yakin tamsayiya

tamamlanmis halde verilecektir. Siinger tiirlinlin yogunluk degerleri {izerine etkisini

belirlemek i¢in yapilan basit varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4.2. Siingerlerin yogunluklarina ait varyans analizi sonuglari.

Kareler Serbestlik | Ortalama P-Degeri
Kaynak Toplam1 Derecesi Kareler F-Hesap | (p<0,05)
Model 1113,78 4,00 278,44 2000,96 0,00
Siinger tiirii 1113,78 4,00 278,44 2000,96 0,00
Hata 2,78 20,00 0,14
Toplam 13886,92 25,00
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Varyans analizi sonuglarina gore siinger tiirlerinin yogunluk degerleri iizerine etkisi
% 95 giiven aralifinda anlamli bulunmustur. Farkliligin parametreler arasindaki

siralamasini belirlemek i¢in yapilan Duncan testi sonuglar1 Cizelge 4.3°de verilmistir.

Cizelge 4.3. Yogunluklarina ait Duncan testi sonuglari.

Ortalama Yogunluk
Stinger tiirti (kg/m®) HG
1 14,05 A
2 17,04 B
3 21,98 C
4 27,72 D
5 32,20 E

HG: Homojenlik Grubu

Yapilan Duncan testi sonucuna gore farkli olan gruplar farkli homojenlik gruplarinda

Cizelge 4.3’de gosterilmistir.

4.2. KALINLIK DEGIiSIMLERI

Farkli yogunluklardaki (14-17-22-28-32 kg/m®) siingerlerin farkli agirliklarda (50-
70-90-120 kg) ve 1000-2000-3000-4000-5000-6000-7000 defa yorma sonucu

meydana gelen kalinlik degerleri ile ilgili ortalama (Xort), standart sapma (Std)

degerleri Cizelge 4.4’de verilmistir.
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Cizelge 4.4. Farkli yogunluktaki orneklerin farkli agirliklar ve farkli sayida yorma
uygulamalar1 sonucu kalinlik degisim degerleri.

Yogunluklara gore kalinlik degisimi
Deney Sartlart | 14 (kgim® | 17 (kg/m?) 22 (kg/m®) 28 (kg/m°) 32 (kg/m)

(Agirhik- Kaln
Dongii) ik Std. |Kalinlik | Std. | Kalinlik | Std. | Kalinlik | Std. | Kalinlik | Std.
(cm) | SaP- (cm) |Sap.| (cm) |Sap.| (cm) |[Sap.| (cm) |Sap.

0
(kg) | 0(say1) | 10 |0,06| 1003 |043| 10 |06 | 10 |071| 10 |051

1000 93 [ 01 9,8 0,1 9,8 0,1 9,9 0,1 9,9 0,1
2000 93 [ 01 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1 9,9 0,1

3000 92 | 01 9,7 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1
(ig) 4000 92 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1
5000 92 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,8 0,1
6000 92 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,8 0,1
7000 92 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1
1000 93 [ 01 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1
2000 93 [ 01 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1

3000 93 [ 01 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1 9,8 0,1
(lg) 4000 91 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1
5000 91 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1
6000 9 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1 9,7 0,1
7000 9 0,1 9,6 01| 967 [012] 96 0,1 9,6 0,1
1000 94 | 01 9,7 0,1 9,7 0,1 9,8 0,1 9,9 0,1
2000 92 | 01 9,6 0,1 9,7 0,1 9,8 0,1 9,9 0,1

3000 92 | 02 9,5 0,1 9,6 0,1 9,7 0,2 9,8 0,1
(ig) 4000 92 | 03 9,4 0,2 9,6 0,1 9,7 0,1 9,8 0,1
5000 92 | 02 9,4 0,1 9,6 0,1 9,7 0,2 9,8 0,1
6000 9 0,2 9,4 0,2 9,6 0,1 9,7 0,2 9,7 0,2
7000 9 0,1 9,4 0,1 9,5 0,1 9,6 0,1 9,6 0,1
1000 9 0,1 9,8 0,1 9,5 0,1 9,5 0,1 9,8 0,1
2000 9 0,1 9,5 0,1 9,4 0,1 9,4 0,1 9,8 0,1

3000 89 [ 01 9,4 0,1 9,4 0,1 9,4 0,1 9,7 0,1
(lkZQO) 4000 88 | 01 9,4 0,1 9,4 0,1 9,4 0,2 9,7 0,1
5000 88 | 02 9,4 0,1 9,4 0,1 9,4 0,2 9,7 0,1
6000 88 | 02 9,4 0,1 9,4 0,1 9,4 0,1 9,7 0,1
7000 86 | 02 9,3 0,1 9,3 0,1 9,4 0,2 9,7 0,1
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Tiim 6rneklerin baglangi¢c kalinliklart 10 cm dir. Kalinlik kaybi incelendiginde 14
ka/ m?® yogunluguna sahip olan ve 120 kg agirlikta 7000 kez yorma islemine tabi olan
deney orneginde kalinlik 8,6 cm kalinligina diismiis olup % 14’°liik kaybin oldugu
belirlenmistir. Yogunlugu 32 kg/rn3 olan deney Orneklerine 120 kg agirlikla 7000 kez
yorma islemine tabi tutuldugunda 6rnek kalinliginin % 3’liik bir kayipla 9,7 cm
degerine diistiigii belirlenmistir. Yogunluklar1 farkli olan ve aynm1 agirliga ve yorma
derecesine maruz kalan orneklerde yogunlugun kalinlik kaybinda olumlu anlamda
etkili oldugu goriilmektedir. En az kalinlik kaybi ise yogunlugu digerlerine gore daha

yiiksek olan 0rneklerde gozlemlenmistir.
Farkli yogunluk, fakli agirlik ve farkli kademelerde yorma uygulanmasinin deney
orneklerinin kalinlik degisimine etkisini belirlemek i¢in yapilan ¢oklu varyans analizi

sonuclar1 Cizelge 4.5’de verilmistir.

Cizelge 4.5. Kalinlik degisimi ile ilgili varyans analizi sonuglart.

Kaynak Kareler Toplam1 | Serbestlik | Ortalama | F-Hesap | P-Degeri
Derecesi | Kareler (p<0,05)
A 512 3,00 1,71 31,01 0,00
B 19,38 4,00 4,85 88,00 0,00
C 2,04 6,00 0,34 6,16 0,00
A*B 1,62 12,00 0,13 2,44 0,00
A*C 0,24 18,00 0,01 0,24 1,00
B*C 0,24 24,00 0,01 0,18 1,00
A*B*C 0,47 72,00 0,01 0,12 1,00
Error 18,4 335,00 0,06
Total 44336,16 480,00

A: Agirlik (50-70-90-120 kg)
B: Yogunluk (14-17-22-28-32 kg/m®)
C: Yorma (1000-2000, 3000-4000-5000-6000-7000 defa)
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Varyans analizi sonuglarina goére uygulanan agirlik degerlerinin, siinger
yogunluklarinin, yorma sayilarinin, agirlik ve yogunluk degerlerinin karsilikli
etkilesiminin kalinlik degerlerine etkisi % 95 giiven araliginda 6nemli bulunmustur.
Fakat agirlik ve yorma, yogunluk ve yorma, agirlik, yogunluk ve yorma sayilarinin
etkilesimlerinin kalinlik degisimine etkisi ise % 95 giliven araliginda anlamsiz oldugu
tespit edilmistir. Belirlenen farkliligin hangi parametreler arasinda 6nemli oldugunu

belirlemek i¢in yapilan Duncan testi sonuglar1 Cizelge 4.6’da verilmistir.

Cizelge 4.6. Kalinlik degerlerine ait Duncan testi sonuglari.

Deney degiskeni Kalinlik (cm) HG
120 9,37 A
90 9,55 B
Agirlik (kg) 70 9,62 BC
50 9,66 C
0 9,99 C
14 9,21 A
- 17 9,65 B
‘i‘;%‘;k 22 9,67 B
28 9,70 B
32 9,78 C
7000 9,44 A
6000 9,50 B
5000 9,52 B
Yorma sayisi 4000 9,53 B
(defa) 3000 9,57 C
2000 9,62 C
1000 9,67 C
0 9,99 D

HG: Homojenlik Grubu
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Duncan sonuglaria gore dnemli bulunan farkliliklar farkli homojenlik gruplarinda
gosterilmistir. Orneklerin yorulmasinda kullanilan agirlik miktar: artikca drneklerin
kalmlhk degerlerindeki diisiisler artmistir. Orneklerin yogunluklar1 ile kalinlik
degisimi arasinda ters bir orantinin oldugu tespit edilmistir. Ayrica yorma sayilarinin
artmast ile de kalinlik degisimlerinde meydana gelen azalmalarinda arttig

gbzlemlenmistir.
4.3. YIRTILMA MUKAVEMETI
Farkli yogunluk, farkli agirliklar, hi¢cbir yorma islemine tabi tutmaksizin ve 7000

defa yorma isleminden sonra belirlenen yirtilma mukavemetlerine ait ortalama (Xort)

ve standart sapma (Std), degerleri Cizelge 4.7°de verilmistir.
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Cizelge 4.7. Siingerlerin yirtilma mukavemeti.

Deney kosulari

Yirtilma Degeri(N)

Siinger yogunlugu Yorma agirligt | Yorma sayist
(kg/m®) (kg) (defa) Ortalama Std. Sap.

0 0 16,43 0,909

50 7000 16,07 0,831

14 70 7000 16,02 1,132
90 7000 14,34 1,245

120 7000 14,23 1,15

0 0 16,55 0,73

50 7000 15,94 1,187

17 70 7000 16,17 1,551
90 7000 15,82 2,166

120 7000 14,37 1,016

0 0 16,3 0,964

50 7000 17,03 1,15

22 70 7000 16,74 1,103
90 7000 16,4 0,89

120 7000 16,08 1,407

0 0 17,06 1,352

50 7000 16,18 1,457

238 70 7000 15,89 1,427
90 7000 14,91 1,834

120 7000 15,31 1,748

50 0 15,09 1,329

50 7000 15,41 1,028

32 70 7000 15,25 1,242
90 7000 15,82 0,521

120 7000 15,72 1,733

56




Deney orneklerinin yirtilma mukavemeti degerlerinin 14,23 N ile 17,06 N arasinda
degistigi goriilmiis olup en yiiksek yirtilma direnci yogunlugun 28 kg/m® olan ve
yorulmaya maruz kalmamis deney oOrneklerinde goriilmiistiir. En diisiik yirtilma
direncinin ise yogunlugu 14 kg/m® olan ve 120 kg agirhiginda 7000 kez yorma

isleminin uygulandig1 deney 6rneklerinde 14,23 N olarak tespit edilmistir.
Farkli yogunluklardaki deney oOrneklerine yorma isleminde kullanilan agirlik
degiskenlerinin ve yogunluk degerlerinin 6rneklerin yirtilma mukavemetine etkisini

belirlemek i¢in yapilan ¢oklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.8’de verilmistir.

Cizelge 4.8. Yirtilma direnci ile ilgili varyans analizi sonuglari.

Kaynak Kareler Toplam1 | Serbestlik | Ortalama | F-Hesap | P-Degeri
Derecesi | Kareler (p<0,05)
A 14,60 3,00 4,87 3,26 0,02
B 57,13 4,00 14,28 9,57 0,00
C 32,28 1,00 32,28 21,64 0,00
A*B 16,09 12,00 1,34 0,90 0,55
A*C 58,43 4,00 14,61 9,79 0,00
B*C 14,60 3,00 4,87 3,26 0,02
A*B*C 16,09 12,00 1,34 0,90 0,55
Error 477,42 320,00 1,49
Total 92676,48 360,00
A: Yogunluk (14-17-22-28-32 kg/m°)
B: Agirlik (50-70-90-120 kQ)
C: Yorma (0-7000 defa)

Coklu varyans analizi sonuglarina gore yirtilma deneyinde kullanilan deney
parametrelerinden agirlik, yogunluk, yorma, yogunluk ve yorma, yogunluk ve yorma
sayilarinin etkilesimlerinin yirtilma direncine etkisi % 95 giiven aralifinda 6nemli,
ancak; agirlik-yogunluk  ve  agirlik-yogunluk-yorma  sayisinin  karsilikli
etkilesimlerinin etkisinin ise anlamsiz oldugu tespit edilmistir. Farkliliklarin kendi
icindeki derecesini belirlemek igin yapilan Duncan testi sonuglar1 Cizelge 4.9°da

gosterilmistir.
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Cizelge 4.9. Yirtilma mukavemetine ait Duncan testi sonuglari.

Deney degiskeni Ortalama Deger HG
(N)

32 15,32 A

sunluk 14 15,80 B
Y(ié?ri% 17 16,06 BC
28 16,32 C

32 16,43 C

120 15,71 A

— 90 15,87 AB
Azgk‘;)l 70 16,15 B
50 16,21 B

0 16,28 B

HG: Homojenlik Grubu

Yapilan Duncan sonuglarina gore drneklerin yirtilma direnci bakimindan 6rneklerin
yorulmamis halleri, 50 kg ve 70 kg degerindeki agirliklar ile 7000 defa yorma
arasindaki farkin % 95 giiven araliginda anlamli olmadigi i¢in ayni homojenlik
grubunda gosterilmistir. Yogunluk degiskenlerinin ise yirtilma direncine etkisinin %
95 onem diizeyinde farklilik gosteren degiskenler farkli homojenlik gruplarinda

gosterilmistir.
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4.4. CEKME MUKAVEMETI

Deney orneklerinin belirlenen ¢ekme mukavemetine ait ortalama (Xort) ve standart

sapma (Std) degerleri Cizelge 4.10°da verilmistir.

Cizelge 4.10. Deney orneklerinin kopma direncine ait degerler

Cekme mukavemeti
Deney kosulari (N/mm?)
Stinger yogunlugu | Yorma agirhigt Yorma | Ortalama | Std.
(kg/m?®) (kg) sayisi (defa) Sapma

0 0 0,08 0,004

50 0,08 0,008

14 70 2000 0,08 0,01
90 0,08 0,007

120 0,08 0,009

0 0 0,1 0,01

50 0,1 0,012

17 70 2000 0,1 0,013
90 0,1 0,01

120 0,11 0,015

0 0 0,12 0,015

50 0,11 0,009

22 70 2000 0,11 0,015
90 0,12 0,012

120 0,1 0,011

0 0 0,13 0,008

50 0,13 0,015

28 70 2000 0,12 0,01
90 0,11 0,009

120 0,1 0,018

0 0 0,13 0,034

50 0,12 0,021

32 70 2000 0,11 0,013
90 0,12 0,015

120 0,11 0,015
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Deney orneklerinin ¢ekme mukavemeti degerlerinin 0,08 N/mm* 0,13 N/mm?
arasinda degistigi tespit edilmistir. Orneklerin ¢ekme mukavemetine deney
kosullarinin (agirlik, yogunluk ve yorma sayisi) etkisini belirlemek i¢in yapilan ¢coklu

varyans analizine iliskin sonuglar Cizelge 4.11°de verilmistir.

Cizelge 4.11. Cekme direnci degerlerine ait varyans analiz sonuglari

Kareler | Serbestlik | Ortalama P-Degeri
Kaynak Toplami1 Derecesi Kareler F-Hesap (p<0,05)
A 0,09 4,00 0,02 95,32 0,00
B 0,00 3,00 0,00 1,25 0,29
C 0,01 1,00 0,01 24,38 0,00
A*B 0,00 12,00 0,00 1,02 0,43
A*C 0,01 4,00 0,00 7,60 0,00
B*C 0,00 3,00 0,00 1,25 0,29
A*B*C 0,00 12,00 0,00 1,02 0,43
Hata 0,07 280,00 0,00
Total 3,91 320,00
A: Yogunluk (14-17-22-28-32 kg/m®)
B: Agirlik (50-70-90-120 kq)
C: Yorma (0-7000 defa)

Varyans analizi sonuglarma gore, yogunluk, yorma sayist ve yogunluk-yorma
sayisinin  karsilikli etkilesimlerinin ¢ekme mukavemetine etkisi % 95 giiven
araliginda 6nemli oldugu bulunmustur. Bulunan farkliliklarin gruplar arasinda 6nem

derecesini belirlemek i¢in yapilan Duncan testi sonuglar1 Cizelge 4.12°de verilmistir.
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Cizelge 4.12. Cekme mukavemetine ait Duncan testi sonuglari

Ortalama Deger
Deney kosullari (N/mm?) HG
14 0,079 A
Vosunluk 17 0,100 B
ogun 22 0,115 C
(kg/m®)
28 0,121 CD
32 0,125 D
120 0,105 A
Asulik 90 0,108 A
N 70 0,109 A
(k)
50 0,110 A
0 0,112 A

HG: Homojenlik Grubu

Duncan testi sonucuna gore en yiiksek ¢ekme direng degeri ile 0,125 N/mm?
yogunlugun en yiiksek oldugu (32 kg/mg) deney Orneklerinde, en diisiik ¢ekme
mukavemetinin ise 0,079 N/mm? yogunlugun en diisiik oldugu (14 kg/m®) deney

orneklerinde bulunmustur.
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4.5. KALICI DEFORMASYON

Deney orneklerinin kalic1 deformasyon ylizdelerine ait ortalama (Xort), standart

sapma (Std) degerleri Cizelge 4.13°de verilmistir.

Cizelge 4.13. Kalic1 deformasyon degerleri.

Kalici
Deney Kosullari deformasyon (%)
Yogunluk | A5k | Yorma |Ortalama| Std.
(kg/m3) | (kg) |sayisi(defa)| Deger |Sapma
0 0 9,92 0,578
50 7,82 0,248
14 70 2000 6,56 0,891
90 7,55 0,974
120 7,59 0,907
0 0 10,2 0,368
50 7,16 0,957
17 70 2000 7,25 1,036
90 9,33 1,257
120 8,67 1,374
0 0 10,35 | 2,929
50 7,4 0,902
22 70 2000 9,8 0,947
90 8,01 1,32
120 8,54 1
0 0 9,53 1,284
50 4,77 1,762
28 70 2000 6,02 1,237
90 9,43 2,021
120 6,2 2,96
0 0 3,65 1,626
50 1,36 0,422
32 70 2000 1,55 | 0,708
90 1,57 0,415
120 3,11 2,114
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Deney orneklerinde belirlenen kalici deformasyon degerleri % 1,36 ile % 10,35
arasinda degismektedir. En fazla kalici deformasyon % 10,35 ile 22 kg/m® yogunluga
sahip siingerlerden hazirlanan deney drneklerinde belirlenirken, en az ise % 1,36 ile
32 kg/m® yogunlugunun 50 kg ile 7000 kez yorulmus deney &rneklerinde
belirlenmistir. Yogunluk farki, yormada kullanilan agirlik degerleri ve yorma
tekrariin kalici deformasyon (%) tizerine etkisini belirlemek igin yapilan c¢oklu

varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.14’de verilmistir.

Genel olarak deney 6rneklerinde kalic1 deformasyon degerleri yogunluklarin artmast
ile bir miktar artiyor, ancak yogunluk 22 kg/m®den sonra tekrar diistigi
belirlenmigtir. Bunda siingerlerin sahip oldugu elastiklik 6zelliginin etkisi oldugu

sOylenebilir.

Cizelge 4.14. Kalic1 deformasyon ile ilgili varyans analizi sonuglar

Kareler Serbestlik Ortalama P-Degeri
Kaynak Toplami1 Derecesi Kareler F-Hesap | (p<0,05)
A 1209,76 4,00 302,44 136,37 0,00
B 15,84 3,00 5,28 2,38 0,07
C 252,32 1,00 252,32 113,77 0,00
A*B 37,50 12,00 3,12 1,41 0,17
A*C 9,21 4,00 2,30 1,04 0,39
B*C 15,84 3,00 5,28 2,38 0,07
A*B*C 37,50 12,00 3,12 1,41 0,17
Error 354,85 160,00 2,22
Total 13508,62 200,00

A: Yogunluk (14-17-22-28-32 kg/m°)
B: Agirlik (50-70-90-120 kq)
C: Yorma (0-7000 defa)

Coklu varyans analizi sonuglarma gore, yogunluk ve uygulanan yorma tekrarinin
kalic1 deformasyon degerine etkisi % 95 giiven araliginda anlamli ancak, agirlik ve
faktorlerin karsilikli etkilesimlerinin kalict deformasyon degeri tizerine etkisinin ise
onemsiz oldugu tespit edilmistir. Bu kapsamda farkliliklarin parametreler arasindaki
onem derecesini belirlemek i¢in yapilan Duncan testi sonuglar1 Cizelge 4.15°de

verilmistir.
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Cizelge 4.15. Kalici deformasyona ait Duncan testi sonuglari.

Deney degiskeni Ortalama Deger (%) HG

32 2,77 A

< 28 8,07 B
Y(‘g‘/ﬁle};k 14 8,65 BC
17 9,15 CD

22 9,39 D

50 7,22 A

Agirlik 70 7,48 B
(kg) 90 7,78 AB

120 7,95 C

HG: Homojenlik Grubu

Duncan testi sonucuna gore yogunluk ve yormada kullanilan agirlik degisimlerinin
kalic1 deformasyon {izerinde etkili oldugu tespit edilmistir. Farkli yogunluklar ve
farkli agirliklar arasinda bulunan farklilik farkli  homojenlik  gruplarinda
gosterilmistir. Duncan testi sonucuna gore yogunluk dikkate alindiginda kalici
deformasyon en fazla 22 kg/m® yogunlugunda % 9,39, agirlik dikkate alindiginda ise
% 7,95 ile 90 kg agirlikta tespit edilmistir.

4.6. SERTLIK DEGERI

Yorulmamis deney Orneklerinde belirlenen sertlik degerlerine ait ortalama (Xort) ve

standart sapma (Std) degerleri Cizelge 4.16’da verilmistir.

Cizelge 4.16. Sertlik degerleri

Yogunluk Ortalama Deger
(kg/m®) (N) Std. Sap.
14 341,3 43,966
17 756,8 100,939
22 867,9 13,311
28 966,9 34,629
32 1165,0 190,811
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Cizelge 4.16°da goriildiigii gibi en yiiksek sertlik degeri 1165 N ile 32 kg/m®
yogunluga sahip silingerlerden hazirlanan deney 6rneklerinde tespit edilmistir. En az
sertlik degerinin ise 341,3 N ile yogunlugu en az olan (14 kg/mg) stingerlerde

belirlenmistir.

Yogunluk farkinin, sertlik degeri iizerine etkisini belirlemek icin yapilan basit

varyans analizi sonuclar1 Cizelge 4.17’de verilmistir.

Cizelge 4.17. Sertlik degerine ait varyans analizi sonuglari.

Kareler |Serbestlik| Ortalama P-Degeri
Kaynak Toplami1 Derecesi Kareler | F-Hesap (p<0,05)
Yogunluk | 1128140,63 4,00 282035,16 | 28,26 0,00
Hata 99814,06 10,00 9981,41
Toplam 11303346,68| 15,00

Basit varyans analizi sonuglarina gore siinger yogunlugunun sertlik degerlerine etkisi
% 95 onem diizeyinde istatistiki olarak anlamli oldugu goriilmistiir. Farkliliklarin
gruplar arasinda 6nem derecesini belirlemek i¢in yapilan Duncan testi sonuglari

Cizelge 4.18’de verilmistir.

Cizelge 4.18. Yorulma islemine maruz kalmayan orneklerin sertlik degerine ait
Duncan testi sonuglari.

Deney Degiskeni Ortalama Deger (N) HG
14 3413 A
. 17 756.8 B
Y(‘f(%‘;r‘#;;k 22 867.9 BC
28 966.9 C
32 11650 D

HG: Homojenlik Grubu
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4.7. SABIT YUK ALTINDA YORULMA OZELLIGi VE SERTLIK

Farkli yogunluk degerlerine (14-17-2-28-32 kg/m®) sahip siingerlerin, farkh
agirliklarda (50-70-90-120 kg) ve 7000 defa yorulmasi sonucu belirlenen sertlik
degerleri ile ilgili ortalama (Xort) ve standart sapma (Std) degerleri Cizelge 4.19°da

verilmistir.

Cizelge 4.19. Orneklerin sertlik degerine iliskin sonuglari

Deney kosullari Sertlik degeri
Yogunluk Agirlik Yorma Ort. Deger Std.
(kg/m?) (kg) (defa) (N) Sapma
0 0 341,31 31,097
50 337,1 3,576
14
70 2000 330,91 3,639
90 330,3 7,856
120 255,83 4,191
0 0 756,76 71,41
50 640,01 1,815
17
70 2000 469,84 11,862
90 460,53 1,078
120 455,11 15,14
0 0 867,88 9,424
50 567,59 4,031
22
70 2000 569,52 1,857
90 558,87 2,064
120 409,17 1,484
0 0 966,87 24,598
50 718,21 1,317
28
70 2000 761,21 1,898
90 753,66 17,872
120 655,85 4,215
0 0 1165,02 134,952
50 937,47 24,475
32
70 2000 956,34 12,453
90 935,91 12,662
120 804,49 10,29
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Cizelge 4.19°da gorilldigii gibi en yiksek sertlik degeri 1165,02 N ile 32 kg/m®
yogunluga sahip ve yorulma islemine maruz birakilmayan siingerlerden hazirlanan
deney orneklerinde bulunmustur. En az sertlik degerinin ise 255,83 N ile yogunlugu
en az olan (14 kg/m®) ve 120 kg agirlikla 7000 defa yorulma islemine maruz
birakilan deney Orneklerinde tespit edilmistir. Yogunluk, agirlik ve uygulanan yorma
tekrarinin deney drneklerinin sertlik degerleri iizerine etkisini belirlemek i¢in yapilan

coklu varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.20’de verilmistir.

Cizelge 4.20. Sertlik degeri ile ilgili varyans analizi sonuglari

Kareler Serbestlik |  Ortalama P-Degeri
Kaynak Toplami1 Derecesi Kareler F-Hesap | (p<0,05)
Etkilesim 100106199,65| 1,00 |100106199,65 | 39350,87 0,00
A 11101854,98 4,00 2775463,75 | 1091,01 0,00
B 111654,08 3,00 37218,03 14,63 0,00
C 2512676,07 1,00 2512676,07 987,71 0,00
A* B 59273,68 12,00 4939,47 1,94 0,03
A*C 545090,41 4,00 136272,60 53,57 0,00
B*C 111654,08 3,00 37218,03 14,63 0,00
A*B*C 59273,68 12,00 4939,47 1,94 0,03
Hata 407030,21 160,00 2543,94
Total 115014706,85 | 200,00

A: Yogunluk (14-17-22-28-32 kg/m®)

B: Agirlik (50-70-90-120 kQ)
C: Yorma (0-7000 defa)

Coklu varyans analizi sonuglarina gore, slinger yogunlugunun, yorma kullanilan
agirlik degisiminin ve yorma tekerriiriiniin ve bunlarin hepsinin karsilikli
etkilesimlerinin deney orneklerinin sertlik degerine etkisinin % 95 giliven araliginda
onemli oldugu bulunmustur. Bulunan farkliliklarin gruplar arasindaki Onem

derecesini belirlemek icin yapilan Duncan testi sonuglart Cizelge 4.21°de verilmistir.
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Cizelge 4.21. Sertlik degerine ait Duncan testi sonuglari.

Deney degiskeni Ort. Deger (N) HG

14 32742 A

. 17 63157 B
iﬁg‘;;ls‘;k 22 697,08 C
28 844 55 D

32 103679 E

] 120 667,83 A
A(géﬂ)lk 90 713,71 B
g 70 71857 B

50 729 82 B

HG: Homojenlik Grubu

Duncan testi sonucuna gore yogunluk ve yormada kullanilan agirlik degisimlerinin
kalic1 deformasyon lizerinde etkili oldugu tespit edilmistir. Yogunluk ve agirliklar
arasinda Onemli farklilik bulunan gruplar farkli homojenlik gruplarinda

gosterilmistir.

Duncan testi sonuglarina gore yormada kullanilan agirliklardan 50-70-90 kg agirlikta

olanlarin yormada sertlik degerlerine ayni etkiyi yaptig1 sdylenebilir.
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BOLUM 5

SONUC

Gilinlik hayatimizda yasanilan mekanlarin donatilmasi ve daha giizel goriinmesini
saglayan mobilya iskeletleri cesitli gerecler ile daha rahat kullanim sunmasi i¢in
kaplanmaktadir ki bu isleme doseme denir. Dosemecilikte bircok malzeme
kullanilmakta olup en yaygin olarak kullanilanlardan biride poliliretan kaynakli
stingerlerdir. Piyasada pek c¢ok kalinlik ve yogunlukta bulunan siingerler koltuk,
kanepe, yatak, baza, sandalye vb. gibi mobilya elemanlarinin imalatinda yaygin

olarak kullanilmaktadir.

Siingerlerin kullanim 6mri ve performansinda en dnemli etkenler siingerin yogunluk
degeri, kulanim yerinde maruz kalacag:i yiik miktari, siiresi ya da yikiin tekerriir
miktarina bagli olarak degismektedir. Siingerin yogunlugu kullanim Omriinii
belirleyen en dnemli niteliklerden olup, bu deger ne kadar yiiksek ise kullanim omrii
ve dayanimi o oranda artacaktir [39]. Calismada kullanilan siingerlerin
yogunluklarinin artmasi kalict deformasyon ve sertlik degerlerinin 6nemli oranda
tyilestigi tespit edilmistir. Calismada kullanilan agirliklara karst yogunlugu daha

yiiksek olan siinger daha fazla direng gostermistir.

Mobilyalar kullanim yerlerinde degisik miktarda ylik ve kuvvetlerin etkisi altinda
kalmaktadir. Bu kuvvet ve 6zellikle de kullanim yiikleri mobilyalarda déseme amagh
kullanilan siingerlerin kalinliklarinda azaltict yonde etki yapmaktadir. Etki eden yiik
miktar1 ve etkileme siiresi arttikca siinger kalinliklar1 da azalmaktadir. Siinger
kalinliklarinda meydana gelen diisiis ile doseme {list kumasinda sarkmalar meydana
gelmektedir. Sekil 5.1°de siinger yogunlugu, yorma da kullanilan agirlik ve yorma

tekerriiriine bagli olarak siinger kalinliklarinda meydana gelen degisim gosterilmistir.
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Calismada deney 6rneklerinin hazirlanmasinda kullanilan siingerlerin ilk kalinliklari
10 cm dir. Degisik yogunluklara sahip deney oOrneklerinin degisik agirliklar da
degisik sayilarda yorma islemine tabi tutulduklarinda kalinlik kayb1 en fazla, % 14
liikk bir kalinlik kaybiyla yogunlugu en diisiik (14 kg/mg) ve ayni zamanda en fazla
agirliga (120 kg) maruz kalan deney orneklerinde goriilmiistiir. 90 kg agirliga maruz
kalan deney 6rnekleri degerlerine dikkate alindiginda da yine durum séz konusu olup
en fazla kayip % 10’la yine en diisiik yogunlukta (14 kg/m3) gergeklesirken, en az
kay1p ise % 4 ile daha yiiksek yogunluga sahip deney orneklerinde belirlenmistir.

Politiretan kaynakli siingerlerden yapilan mobilya désemelerinde silingerlerin sahip
olmas1 istenilen en Onemli mekanik Ozelliklerinden biride yirtilma direncidir.
Doéseme uygulamalarinda silingerlerin tasinmasi ve doseme iskeletine tutturulmasi
gibi ozelliklede zimba ile sabitleme islemlerinde yirtilma direnci olduk¢a dnemlidir.
Yirtilma direnci artan yogunluk degeri ile bir miktar artma egilimi gosterse de daha
sonra tekrar diigmektedir. Siingerlere uygulanan yiik miktarinin ve uygulanan yorma
sayilarinin arttirtlmasi ile yirtilma direnci olumsuz yonde etkilenmektedir. Ancak
yorma iglemine tabi tutulmamis ve 50 kg ile 70 kg agirliklarda 7000 defa yorma
islemine tabi tutulmus deney Orneklerinin yirtilma direnci degerlerinin istatistiki
olarak ayni degerlerde oldugu sdylenebilir. Sekil 5.2°de siinger yogunlugu, yorma da
kullanilan agirlik ve yorma tekerriiriine bagli olarak deney Orneklerinin yirtilma

direnlerinde meydana gelen degisim gosterilmistir.
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Deney 6rneklerinde en yilksek yirtilma direnci yogunlugu 28 kg/m® olan ve
yorulmaya maruz kalmamis deney orneklerinde 17,06 N olarak goriilmiistiir. En
diisiik yirtilma direncinin ise yogunlugu 14 kg/m3 olan ve 120 kg agirliginda 7000

kez yorma isleminin uygulandigi deney 6rneklerinde 14,23 N olarak belirlenmistir.

Deney 6rneklerinin ¢ekme mukavemeti degerlerinin 0,08 N/mm? ile 0,13 N/mm?
arasinda degistigi tespit edilmistir. Orneklerin sabit yiik altinda yorulmasinda
kullanilan agirhik degerleri degisimin yirtilma direncine etkisi istatistiki anlamli
onemli bir etki yapmadigi belirlenmistir. Ayrica siinger yogunluklarinin artmasi ile
orneklerin ¢ekme direnci degerlerinde dikkate deger derecede farkliliklarin oldugu
gbzlemlenmistir. 14 kg/rn3 yogunluga sahip deney orneklerinin ortalama yirtilma
direnci degeri 0,079 N/mm? iken, yogunlugu 32 kg/m3 olan deney orneklerinde
yirtilma direnci degerinin % 58,2’lik bir artigla 0,125 N/mm? oldugu belirlenmistir.
Sekil 5.3’de siinger yogunlugu, yorma da kullanilan agirlik ve yorma tekerriiriine

bagli olarak deney Orneklerinin c¢ekme direncinde meydana gelen degisim

gosterilmistir.
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Kalic1 deformasyon, siingerlerin kullanim yerinde maruz kaldiklar1 yiik miktarlarina
bagli olarak kalinliklarinda meydana gelen kayiplarin yiizde (%) olarak ifadesidir.
Dosemede kullanilan siingerlere kullanim yerinde etki eden yiik ve etkime miktari
artikca meydana gelecek deformasyon miktar1 da artacaktir. Olusacak deformasyon
ile siingerin kullanim omrii azalacak, yliz kumasinda ozelliklede dikis yerleri ve
koselerde olusacak sarkmalar sonucu hos olmayan goriintii ortaya ¢ikacaktir. Sekil
5.4°de siinger yogunlugu, yorma da kullanilan agirliga baglh olarak 6rneklerin 7000
defa yorma islemin tabi tutulduktan sonra deney drneklerinde meydana gelen kalici

deformasyon degerleri gosterilmistir.
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Calismada kullanilan deney 6rneklerinde belirlenen kalici deformasyon miktart en az
32 k/m® yogunluga sahip siingerlerde, en fazla ise 22 kg/m® yogunluga sahip

stingerlerden elde edilen 6rneklerden belirlenmistir.

Kalic1 deformasyon ayni yogunluga sahip yorulmus oOrneklerinde yorulmayan
orneklerine gore daha diisiik degerler gostermektedir. Bunun sebebi yorma islemi ile
kalinlik degerlerinde meydana gelen diislis sOylenebilir. Farkli yogunlukta 7000 kez
yorulan érnekler incelendiginde ise 17-22 kg/m® yogunlugunda kalici deformasyon
artarken 28-32 kg/m® yogunluklarinda kalic1 deformasyon degeri daha kiigiiktiir ki bu
da yogunluk degerinin belirli bir sinirdan sonra kalict deformasyon {izerinde olumlu
etki yaptig1 goriilmiistiir. Bunda siingerlerin sahip oldugu elastiklik 6zelliginin etkili
oldugu diisiiniilmektedir. Kalic1 deformasyona en az ugrayan 6rnek, yogunlugu en
fazla olan siingerde gergeklesmistir. Ayrica kalici deformasyona en az ugrayan
orneklerden biri de yogunlugu en diisiik olan 6rnek grubu olup bunda da silinger

icerisinde bulunan hava boslugunun fazla olmasindan kaynaklanabilir.

Mobilya endiistrisinde doseme malzemesi olarak kullanilacak slingerlerde aranmasi
gereken en onemli 6zellik hi¢ siiphesiz malzemenin sertlik degeridir. Sertlik degeri
malzemenin kullanim Omrii {izerine direkt etki yapmaktadir. Malzemenin sertlik
degeri ise malzemenin sahip oldugu yogunluk degeri ile dogru orantilidir . Malzeme
yogunlugu ne kadar fazla ise sertlik degeri o oranda fazla olacak ve kullanim
yiiklerinde o oranda dis etkilere daha fazla karsi koyabilecektir. Siingerlerin belirli
yiikler altinda yorulmas1 sonucunda sertlik degerlerinde kayiplar olmaktadir. Siingere
etki eden yiik miktar1 ne kadar fazla ise sertlik degerlerinde meydana gelen
degisimde o oranda fazla olacaktir. Sekil 5.5°de silinger yogunlugu ve yorma da
kullanilan agirhiga bagli olarak deney orneklerinin sertlik degerlerinde meydana

gelen degisim gosterilmistir.
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Poliiiretan menseli siingerler iilkemizde mobilya sanayinde koltuk, kanepe, yatak,
baza, sandalye gibi mobilya elemanlarinin iiretiminde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Mobilyalarin nihai kullanim yerlerinde maruz kalacaklar yiik ve
kuvvetlere kars1 direng saglayabilmesi i¢in kullanim yerine uygun 6zellikte olmasi

gerekmektedir.

Calisma amagh kullanilan mobilyalarda ne sertlik nede rahatlik aranirken, dinlenme
amacli kullanilan mobilyalarda ise daha ¢ok konfor 6n planda tutulmaktadir. Yine
ayni sekilde bekleme salonlarinda kullanilacak mobilyalarin ¢ok fazla asinma ve
yirtilma gibi olumsuz etkilere maruz kalacagi unutulmamalidir. Bu sebeple
mobilyalarin kullanim alanm1 dikkate alinarak silingerlerin mekanik ve fiziksel

ozelliklerine ve miisteri istegine gore uygulama yapilmalidir.

Kullanim yerinde 90 kg ve daha fazla yliklemeye maruz kalacak mobilya dosemeleri
icin 28 kg/m® ve iizeri yogunluga sahip siingerlerin kullanilmasi doseme performansi

i¢cin daha dogru olacaktir.
Kullanim yiiklerinin = siingerlerin  10-15 yi1l gibi uzun soluklu kullanim

performanslarin belirlenmesi igin 50.000-100.000-150.000 defa yada daha fazla

yorma igleminin yapilmasi ayri1 bir ¢alisma konusu olarak arastirilabilir.
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