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Ozet

Calismada; kabin tipi demonte mobilya kése birlestirmelerinde delgi planlarinin
moment degerleri iizerine etkileri arastirllmistir. Bu amagla yapay kaplamali yonga
levha (YKYL) ve orta yogunluktaki lif levhalardan (YKLL) 5 farkli 6rnek uzunlugunda
ve her biri i¢in 4 farkli stopta deney ornekleri hazirlanmistir. Birlestirme elemanlari
olarak eksantrik ¢ektirmeli minifiks ve kavela kullanilmigtir. Deneyler ASTM 1037
esaslarina gore yuriitiilmistiir. Sonug¢ olarak; ortalama moment degerleri YKYL’da
13,96 Nm ve YKLL’da ise 19,54 Nm olarak belirlenmistir. Levhalara ait moment
degerleri genellikle 6rnek uzunluklar arttikga artmis, stoplar arttikca ise az miktarlarda
azalmistir.
Anahtar kelimeler: Kabin tipi demonte mobilya; kose birlestirme; delgi plani

moment.

THE EFFECT OF DRILLING PLANS ON MOMENT VALUE AT CORNER
JOINTS IN THE CABINET TYPE READY-TO-ASSEMBLE FURNITURE

Abstract

In this study; the effects on moment values of drilling plans have been searched
at corner joint of cabinet type ready-to-assemble furniture. This end, particle boards
(MCP) and medium density fiber boards (MCF) with artificial overlap samples in five
different lengths and four different stops were prepared. Eccentric pin minifiks and
dowels are used as fastener components. Experiments were performed based on ASTM
1037 principals. As a result, it was determined at MCP that the average moment values
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were 13, 96 Nm and at MCF were 19,54 Nm. It was found that the moment values of
boards increased when the member lengths increased, and that the moment values of
boards decreased when the stops increased.

Keywords: Cabinet type ready-to-assemble furniture; corner joint; drilling plan;

moment.

1. Giris

Mobilya, ylizyillardir cesitli bigimlerde iiretilmesine ragmen yapisal ozellikleri
cok az dikkate alinarak tasarlanmaktadir. Bir¢ok mobilya tasarimi, uzun deneme
yanilma yontemleri sonucunda gerceklestirilmistir. Ge¢mise dayali geleneksel
deneyimler ve bilgiler ¢ok koklii bir degisiklik veya yeni bir tasarim olmadigi siirece
giiniimiize kadar gelmistir [1].

Mobilya, birgok elemanin birlestirilmesi ile iretilmekte olup, genellikle
birlestirme yerleri mobilyanin en az dayanikli kisimlarini olusturmaktadir. Mobilya
elemanlar1 mobilyaya etki eden yiikleri tasiyacak direngte olsalar bile, birlestirmelerin
yetersizligi mobilyanin tiim yapisint olumsuz olarak etkileyebilmektedir. Bunlara gore;
mobilya konstriiksiyonundaki her bir elemanin iizerine etki eden kuvvetleri giivenlikle
tastyabilecek bilimsel verilere dayali tasarimlar1 yapmak olduk¢a 6nemlidir [2].

Mobilya iiretimi veya yapiminda geleneksel veya modern iiretim teknikleri
uygulanmaktadir. Uretiminde hangi teknik uygulanirsa uygulansin, en basit
birlestirmelerin bile uygun bir delgi planina dayali yapilmasinda 6nemli yararlar
bulunmaktadir. Buna gore uygun delgi planlan ile yiiksek direngli birlestirmeler ve
dolayzs1 ile daha dayanikli mobilyalar saglanabilecektir. Ayrica; tiretimde delgi, montaj
vb. tiretim asamalarinda delgi islem sayisinin azaltilmasi ile kapasite ve kalite artisi
yaninda, daha verimli ¢caligmalar ortaya konulabilecektir [3,4].

Ulkemizde ve Diinya’da kabin tipi demonte mobilyalarda delgi planlari ile ilgili
yapilan calismalar olduk¢a sinirlidir. Burada bunlarin yaninda literetiirde ¢alisma ile
onemli benzerlikleri olan arastirmalara da yer verilmistir.

Literatiirde kabin tipi mobilyalarda stoplar (6rnek 6n kenart ile ilk delgi merkezi
veya arka kenarit ile son delgi merkezleri arasindaki uzakliklar) ve birlestirme
elemanlar1 arasindaki uzakliklar ile ilgili yapilan ¢alismalarda [5-9] kose birlestirme

direnglerini incelemislerdir.
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Kabin tipi mobilya kose birlestirmelerinde kavelalar arasi uzakliklar ve kavela
sayilari ilgili galismalarda; [10-17] direngleri arastirmiglardir.

Calismada; kabin tipi demonte mobilya kose birlestirmelerinde delgi planlarina
gore farkli 6rnek Olgiileri ve stoplara gore en yiiksek moment degerleri belirlenerek
arastiricilar, tasarimcilar, endiistriyel isletmeler ve arastiricilara katki saglanmasi

amaglanmstir.

2. Materyal ve Yontem
Calismada; yapay kaplamali yonga levha (YKYL) ve lif levhadan (YKLL)
kavelali metal kose birlestirme yontemi kullanilarak hazirlanan deney orneklerinde

egilme deneyi ile (Sekil 1) yiikk degerleri elde edilmis ve bunlardan da momentler

belirlenmistir.
Kuvvet
320/390/460 A} uygulamasi
530/600
/ Yatay

parga
185 —— Dikey

parga
Sabitleme
kismi

Sekil 1. Deney 6rnegi olgiileri (mm) ve deneyin yapilist
2.1. Birlestirme yontemi

Orneklerde,18 mm kalmliginda levhalar kullamilmistir. Deney o6rneklerinin
birlestirilmesinde kaymn odunundan yapilmis diiz yivli kavelalar ve eksantrik
cektirmeler (Sekil 2) kullanilmistir. Deney oOrneklerindeki birlestirme yontemleri ve

elemanlarina ait 6l¢iiler Sekil 3’de belirtilmistir.

Sekil 2. Eksantrik ¢ektirme (minifiks) elemanlar1 ve dlgiileri (mm)
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Sekil 3. Kavela (a) eksantrik ¢ektirme (b) ve olgiileri (mm)

2.2. Delgi planlarinin yapilmasi

Delgi planlari TS 4539 [18] ve mobilya konstrilksiyon esaslarina gore
yapilmistir [3,4,19,20]. Bu amagla iki levha g¢esidinde 5 farkli 6rnek uzunlugu (320,
390, 460, 530 ve 600 mm) ve her bir uzunluk igin 4 farkli stop (50, 60, 70 ve 80 mm)
olmak iizere 20 farkli delgi plan1 hazirlanmistir. Burada “Stop veya On stop” terimi,
parcanin 6n kenart ile ilk delik merkezi, “Arka stop” ise arka kenar ile son delik merkezi
arasindaki uzakliklari belirtmektedir.

Delgi planlarinda kabin veya levha tipi mobilyalarda uygulanan 32’lik sistem
kullanilmistir. Her bir deney Orneginde 2 adet olmak {izere sabit sayida eksantrik
cektirme kullanilmistir. Ornek uzunluguna gére degisen sayida kavelalar (2, 3 veya 4)
eksantrik ¢ektirmelerin arasina yerlestirilmistir. Bu amagla 2 kavela merkezi arasindaki
uzaklik 200 mm’den fazla oldugunda araya 1 kavela daha yerlestirilmistir [18]. Bu
kavelanin delik merkezinin tam ortada olmamasi durumunda, matkap merkezi veya
kavela yeri 6rnegin arka kismina yakin olarak segilmistir.

Ornek parcalar dlgiileri Sekil 4’de ve delgi planlari ise Tablo 1°de belirtilmistir.

Y |22 Dikey parga yiizeyine

. b Diibel deligi  :a.e —»107x}3
Kavela deligi : b,c,d-»= 8"x 15
« Yatay parga Kenarna

Civata deligi :a,e -—t-E:xZJ.
Kavela deligi:b,cd-+8 x21

Yatay parga yiizeyine

185 mm——t ] i 140 mny r‘ Mi“iiik_g ﬂeliﬁi: 3,8 == 15!1 14
Dikey parga Yatay parga

-

\-r-m-’—un—l—-»-—-r- ek |
-
4 -l.—u—'—u—ln b=

Dikey Yatay
parga parca

Sekil 4. Deney ornek pargalar1 delgi planlart ve dlgiileri (mm)
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Tablo 1. Delgi planlari

Ornek Stoplar Kavelalar
uzunlugu (mm) arasi uzakhk Matkap numaralar:
(mm) (mm)
On  Arka
X y T z A b c d e
50 46 160 1 2 - 7 8
60 36 160 1 2 7 8
30 70 58 128 1 2 - 6 7
80 80 96 1 2 - 5 6
50 20 128,128 1 2 6 10 11
390 60 42 128,96 1 2 6 9 10
70 64 192 1 2 - 8 9
80 54 192 1 2 - 8 9
50 26 160,160 1 2 7 12 13
460 60 48 160,182 1 2 7 11 12
70 70 128, 128 1 2 6 10 11
80 60 128, 128 1 2 6 10 11
50 32 192, 192 1 2 8 14 15
530 60 54 192, 160 1 2 8 13 14
70 44 192, 160 1 2 8 13 14
80 66 160, 160 1 2 7 12 13
50 38 160,160,128 1 2 7,12 16 17
600 60 60 160,128,128 1 2 7,11 15 16
70 50 160,128,128 1 2 7,11 15 16
80 72 192, 192 1 2 8 14 15

2.3. Deney érneklerinin hazirlanmast

Deney oOrnekleri, 2 levha tiirli, 5 6rnek uzunlugu, 4 stop miktar1 ve 10 6rnek
sayist olmak iizere 400 adet olarak hazirlanmistir. Kavela delikleri, dikey parganin
yilizeyine, yatay parcanin kenarma karsilikli olarak acilmistir (Sekil 3 ve 4). Diibel
delikleri dikey parganin ve eksantrik delikleri ise yatay parganin yiizeyine, civata
delikleri ise yatay par¢anin kenarina acilmistir (Sekil 4). Yatay parcalardaki kavela
bosluklarina yaklasik 150-200 gr/m2 olarak PVAc tutkali uygulanmistir. Kavelalarin
parcalara yerlestirilmesinde kaliplardan yararlanilmistir. Parcalar ortam kosullarinda 1
giin bekletilmis ve metal baglantilar kullanilarak 6rnekler hazirlanmistir.

2.4. Deneylerin yapilist

Yogunluk degerleri ASTM D 2395-93 [21], rutubet degerleri ASTM D 4442-92
[22] standartlarina gore belirlenmistir. Yapay kaplamali yonga levha ve lif levhalarin
egilme direnci ve elastiklik modiili ASTM D 1037-96a [23] standartlarina gore
belirlenmistir. Deneyler Universal test makinesinde yapilmustir (Sekil 1). Orneklere

moment kolu (I) 130 mm uzaklikta ve 6 mm/dakikada yiik uygulamasi
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gerceklestirilmistir. En biiyilk kuvvet (P) elde edilinceye kadar yiik uygulamasina
devam edilerek +1 kg duyarlilikta 6l¢iilmiis ve moment (M) degerleri asagidaki

esitlikten hesaplanmistir.

M=PxI (Nm)

3. Bulgular ve irdeleme
Deneylerde kullanilan yapay kaplamali yonga levha ve lif levhalarin ortalama
rutubet, yogunluk, egilme direnci ve elastiklik modiilii degerleri Tablo 2’de

gosterilmistir.

Tablo 2. Deneylerde kullanilan yapay kaplamali yonga levha ve lif levhalarin fiziksel ve

mekanik ozellikleri

Ozellikler  Rutubet  Yogunluk g.gﬂme. Elastiklik
irenci modiilii
(%) (gricm®) (N/mm?)
YKYL 8,34 (8) 0,65 15,55 2826
YKLL  7,56(3) 0,75 27,67 3522

Tablo 2’de beklenildigi gibi YKYL ve YKLL’larin bazi fiziksel ve mekanik
ozellikleri normal (kaplamasiz) levhalardan daha yiiksek olup [3,24], bunun da moment
degerlerini arttiric1 yonde etkileyebilecegi ortaya konulabilir.

Deneyler sonucunda elde edilen yiiklerin istatistik degerlendirmesi yapilarak
belirlenen moment degerleri Tablo 3’de belirtilmis ve bunlara ait grafiklerde Sekil 5 ve
6’da gosterilmistir.

Tablo 3’de moment degerleri YKYL’larda en biiylik 600x50 icin 23.6 Nm, en
kiictik ise 390x80 i¢in 7.67 Nm ve YKLL’larda ise 600x50 i¢in 31.23 Nm, en kiigiik ise
320x50 i¢in 12.43 Nm elde edilmistir. Genellikle moment degerlerinin levha
uzunluklari, stop degerleri ve bunlarin karsiliklar1 etkilesimleri arasindaki iliskinin

belirlenmesi i¢in varyans analizi yapilmis ve sonuglar Tablo 4’de verilmistir.
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Tablo 3. Moment degerleri (Nm)

Ornek On ve arka Ornek

" Stoplar Kavelalar arasi s Yapay kaplamali yonga levha Yapay kaplamali lif levha

tlzun. P uzaklik (mm) ayist - -

(mm)  (mm) M X S Min. Max. V. X S Min Max. V
50 46 160 10 885 1,38 8,11 9,59 191 1243 0,96 11,44 13,42 0,93

320 60 36 160 10 12,63 0,81 11,8913,37 0,66 15,72 1,71 14,73 16,72 2,91
70 58 128 10 11,46 1,12 10,7212,20 1,25 16,13 1,59 15,14 17,11 2,53
80 80 96 10 10,99 1,40 10,2511,73 1,96 15,49 2,12 1450 16,48 4,48
50 20 128,128 10 15,35 0,82 14,61 16,09 0,68 20,55 1,59 19,57 21,54 2,53

390 60 42 128,96 10 15,83 1,40 15,09 16,58 1,96 24,38 1,40 23,39 25,36 1,97
70 64 192 10 8,76 1,01 8,02 9,50 1,03 1530 1,67 14,31 16,29 2,80
80 54 192 10 7,67 090 693 842 0,82 15,12 1,50 14,13 16,11 2,24
50 26 160,160 10 13,62 1,39 12,8814,36 1,92 18,80 1,42 17,82 19,79 2,01

260 60 48 160,182 10 13,09 1,32 12,3513,83 1,73 14,18 1,44 13,19 15,17 2,08
70 70 128,128 10 1354 1,13 12,8014,28 1,27 16,94 1,13 1596 17,93 1,27
80 60 128, 128 10 13,60 1,08 12,8614,34 1,17 17,14 1,47 16,16 18,13 2,16
50 32 192,192 10 12,33 1,10 11,5913,07 1,20 17,03 1,76 16,05 18,02 3,09

530 60 54 192, 160 10 14,18 1,39 134414,92 193 1845 1,98 17,46 19,44 3,91

70 44 192, 160 10 12,75 1,28 12,0113,49 1,64 18,23 1,7117,24 19,22 2,91
80 66 160, 160 10 15,35 0,99 14,61 16,09 0,99 22,45 1,89 21,46 23,44 3,56
50 38 160,160,128 10 23,60 1,00 22,86 24,34 1,00 31,23 1,62 30,25 32,22 2,62
600 60 60 160,128,128 10 19,70 1,72 18,96 20,44 2,96 30,23 1,60 29,24 31,22 2,56
70 50 160,128,128 10 22,85 0,52 22,09 23,58 0,27 31,09 1,38 30,11 32,08 1,90
80 72 192,192 10 12,98 1,36 12,2513,73 1,84 19,93 1,27 18,94 20,92 1,62
X = Ortalama (Nm), S = Standart sapma (Nm), V = Varyans (%)

Tablo 4. Varyans analizi sonuglari

Malzeme Varyans kaynaklari Kareler Serbestli_k Kareler Fresa Q.nem.
toplam1  derecesi  ortalamasi P diizeyi
Ornek uzunlugu 1891,30 4 472,83 335,68  ***
Stop 263,98 3 87,99 62,47  ***
YKYL  Ornek uzunlugu-stop 1121,69 12 93,48 66,36  ***
Hata 253,54 180 1,41
Toplam 3530,51 199
Ornek uzunlugu 4129,72 4 1032,43 412,60  ***
Stop 180,64 3 60,21 24,06  ***
YKLL  Ornek uzunlugu-stop 1682,92 12 140,24 56,05 Fxx
Hata 450,41 180 2,50
Toplam 6443,67 199

Tablo 4’e gore momentler iizerinde 6rnek uzunluklari ve stoplarin etkileri ile
bunlarin karsilikli etkilesimleri % 0,01 6nem diizeyinde 6nemli bulunmustur.
Ornek uzunluklari ve stoplara ait homojenlik gruplarmin belirlenmesi icin

yapilan Duncan testi sonuglar1 Tablo 4 ve Tablo5’de belirtilmistir.
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Tablo 5. YKYL ve YKLL’da 6rnek uzunluklarina ait moment degerleri homojenlik

gruplari
Ornek uzunluklari YKYL YKLL

(mm) Moment (Nm) HG* Moment (Nm) HG*
600 19,78 A 28.12 A
530 13,65 B 19.04 B
460 13,46 B 16.77 C
390 11,90 C 18.84 B
320 10,98 D 14.94 D

“Homojenlik gruplari

Tablo 6. YKYL ve YKLL’da stoplara ait moment degerleri homojenlik gruplari

(mm)  Moment(Nm) HG"  Moment (Nm) HG
60 15,09 A 20.59 A
50 14,75 A 20.01 A
70 13,87 B 19.54 B
80 12.12 C 18.03 C

“Homojenlik gruplari

Moment degerleri ile 6rnek uzunluklar1 ve stoplara ait grafikler Sekil 5-6’da

gosterilmistir.
25 35
YKLL P
20| 30
E F251
Z 15 z /)\ /
- —-201 y
£ t
990 015
E 10
0101
= ;| Stoplar = Stoplar
—+50 =70 51 —4—50 =70
) —+-60 &80 0 —+-60 880
320 390 460 530 600 320 390 4e0 520 600
Ornek uzunlugu (mm) Ornek uzunlugu (mm)
Sekil 5. Moment degerleri ile 6rnek uzunluklar1 arasindaki iligki
25
YKYL % YKLL
\ 10 B
Ezu 1 \\
\ 25
z . E \
w15 1 ~ Ezo
] -
E ﬁ 15
210 1 E -
= g Ornek uzunlugu (mm) = 10 Ornek uzunlugu (mm)
—+—320—8— 390 —4— 460 g —+—320—— 390 —— 460
—8—530 —— 600 —&—530 -8 600
[J T T T D‘ T L] L]
50 60 70 a0 50 G0 70 20
Stop (mm) Stop (mm)

Sekil 6. Moment degerleri ile stoplar arasindaki iliski
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Degiskenler arasindaki iligkinin belirlenmesi i¢in yapilan korelasyon analizi

sonuglar1 Tablo Tablo7’de verilmistir.

Tablo 7. Pearson korelasyon analizi sonuglari

Ozellikler Levha gesidi  Ornek uzunlugu  Stop Moment

Levha cesidi 1 000 000 0,488(*%)

Ornek uzunlugu - 1 ,000  0,567(**)

Stop ; ; 1 -0,157(*%)
Moment - - - 1

N=400 adet, ~ 0.01 6nem diizeyi, ns=P>0.05 diizeyinde iliski yoktur.

Tablo 7°deki sonuglara gore; levha ¢esidi, 6rnek uzunlugu, stop ve moment
arasinda P<0,05 6nem diizeyinde iliski anlamli ¢ikmistir. Moment ile levha ¢esidi ve
ornek uzunlugu arasinda pozitif, moment ile stop degerleri arasinda ise negatif iliski
bulunmustur. Elde edilen korelasyon katsayilart moment-6rnek uzunlugunda (r = 0,567)
orta, moment-levha gesidinde (r = 0.488) zayif ve moment-stop i¢in (r = -0,157) ¢ok
zayif olarak bulunmustur.

Calismada levha cesidine gore elde edilen sonuglara ait ortalama moment

degerleri Tablo 8’de verilmistir.

Tablo 8. Levha ¢esidine gore ortalama moment degerleri

Ozellikler YKYL YKLL
Moment (Nm) 13,96 19,54

Tablo 8’de goriildiigii gibi YKLL da YKYL’ya gore moment degerlerinde % 40
daha yiiksek sonuglar elde edilmistir. Bunlar; YKLL’nin fiziksel ve mekanik
Ozelliklerinin YKYL’dan daha yiiksek olmasi yaninda, lif levhanin islemede daha
diizglin ylizeyler olusturarak kavela ile daha rijit veya siki baglanti yapmasina
baglanabilir.

Tablo 5 ve 6’da 6rnek uzunluklar1 ve stoplara ait ortalama en kiigiik ve en biiylik
moment degerlerine gore degerlendirilmesinde; YKYL ve YKLL’da 6rnek uzunlugunda
% 80 ve % 88, stoplarda ise % 25 ve % 14 daha yiiksek sonuclar elde edilmistir.

Mobilya konstriiksiyonunda birlestirme direngleri, ilgili birgok c¢alismalarla
karsilasilmaktadir. Bunlar; genellikle malzeme c¢esitleri ve kalinliklari, birlestirme

yontemleri, birlestirme eleman boyutlari, sayilari, birlestirme elemanlar1 arasindaki

724



uzakliklar ve kenarlara (stoplar) uzakliklari ve tutkal ¢esidi ile ilgili ¢aligmalar olarak
belirtilebilir.

Birlestirme elemanlarimin  kenara uzakliklar1 (stoplar) ile ilgili yapilan
calismalarda; Norvydas vd. [5] uzakligin 45 mm’den az olmasi durumunda birlestirme
direncinin azaldigini, 16 mm ve 18 mm levha kalinliklarinda 50 mm ve 55 mm ’den
fazla olmasi durumunda birlestirme direncini arttirdigini belirtmislerdir. Simek vd. [6]
mobilya kose birlestirme egilme moment degerlerinin en yiiksek 60 mm’lik
uzakliklarda oldugunu ve onu daha diisiik ve yaklasik ayni degerlerle 30 ve 90 mm’lik
uzakliklarin izledigini ortaya koymuslardir. Nurdan [25] ve Malkogoglu vd. [8]
birlestirme momentlerinin stoplarin artmasi ile az miktarda azaldigi, kavela sayis1 ve
ornek uzunluklarinda ise bu artisin momentleri daha fazla etkiledigini, genellikle 60
mm’lik stopun en yiiksek moment degeri gosterdigi, onu sirast ile ve daha disiik
degerlerle 50, 70, 80 mm’lik stoplarin izledigini ortaya koymuslardir. Malkocoglu ve
Cetin Yerlikaya [17]; koOse birlestirme g¢ekme ve basing direnglerinde en yiiksek
degerlerin 60-60 mm’de oldugunu, bunu daha diisiik degerlerle 48-48 mm ve 60-36
mm’lik stoplarin izledigini agiklamiglardir.

Birlestirme elemani1 kavelalarin sayilar1 ve birlestirme elemanlar1 arasindaki
uzakliklarla ilgili yapilan g¢alismalarda; Zhang ve Eckelman [10] kavelalar arasi
uzakliklarin en az 76 mm, Tankut [15] ve Norvydas vd. [5] 96 mm olarak belirtmekte,
96 mm’den 128 mm’ye arttikca direncin arttigi, 160 mm’de ise direncin azaldigi
aciklanmaktadir. Efe [14], kavela sayis1 artisinin ¢ekmede artisa, basingta azalmaya yol
actigini; kavela ¢apmin 8§ mm’de 10 mm’den, lif levhanin da yonga levhadan daha
yiiksek degerler gosterdigini belirtmistir. Ayni sekilde Nicholls vd. [13] birlestirme
eleman1 sayist ve levha kalinligi artisinin birlestirme elastiklik degerini arttirdigini
aciklamiglardir. Tankut [15] 3 kavelali birlestirmelerin 2 kavelali ve orta sert lif
levhanin (MDF) yonga levhadan 3 kat daha fazla direngli olduklarini belirlemistir.
Simek vd. [6], kavela sayis1 artisinin (1’den 5’e kadar) egilme momentini arttirdigini
aciklamiglardir. Malkogoglu ve Cetin Yerlikaya [17] 50 mm’lik ayn1 Stop ve metal
baglant1 ile kavela arasinda 32 ve 64 mm’lik uzakliklardaki kavelalar arasi uzakliklarda
96 mm’de 160 mm’den daha yiiksek diren¢ gosterdigini ortaya koymuslardir. Ayni
sekilde; Malkogoglu vd. [8,16] kavela sayisi artisinin moment degerini arttigini;
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moment degerinin kavelalar aras1 uzakliklarda ise 96, 128 ve 160 mm’ye kadar arttigini,
192 mm’de ise azaldigin belirlemislerdir.

Calismada; farkli levha gesidi, birlestirme eleman sayilari, érnek boyutlar1 ve
stoplardaki sonuglar literatiir ile karsilastirildiginda; genellikle uyumlu sonuglar ¢iktigi
ortaya konulabilir.

4. Sonuclar ve Oneriler

Calismada delgi planlar1 kapsaminda elde edilen sonug asagida belirtilmistir:
Moment degerleri YKLL’da YKLL’dan % 40 daha yiiksek ¢ikmuistir.

Momentler iizerine 6rnek uzunluklari ve stoplarin etkileri her iki levhada da %
0.01 diizeyinde énemli bulunmustur. Ornek uzunluklar1 artttkga momentler artmistir.
Moment 6rnek uzunlugu iligkisi artan yonde ve r=0,567 diizeyinde ¢ikmistir. Stoplar
arttikca moment degerleri azalmistir. Moment-stop iliskisi azalan yonde ve r=-0.157
diizeyindedir. Genellikle en yiiksek momentler 60 mm ve onu 50, 70 ve 80 mm’lik
stoplar izlemistir.

Bunlara gore asagidaki onerilerde bulunulabilir:

Mobilya konstriiksiyonlarinda delgi planlart 6nemli bir yer tutmakta olup,
geleneksel veya modern tiretimlerde en dayanikli {iriin kostriiksiyonlar1 i¢in 6ncelikli
olarak uygulanmalidir. Ozellikle kabin tipi mobilyada aym o6rnek uzunlugu veya
derinliginde stoplarin {iriin konstriikksiyonu dayanima etkileri az olmakla birlikte en
uygun se¢im yapilmasi gerekir.

Delgi planlarinda dayanim yaninda makine tipine gore en az islem sayisi
kapasite yaninda verimi arttirmasi bakimindan diistinilmelidir.

Delgi planlarinda arka stoplarin mobilya kaplayict koruyucu arkalik elemaninin
destekleyici yan elemanlara standarda uygun yerlestirilebilmesi ve birlestirme direncini
olumsuz etkilememesi i¢in 6n stopa esit veya yakin degerlerde uygulanmalidir.

Kabin tipi mobilya konstriikksiyonunda delgi planlarina gore; malzeme tipi,
mobilya boyutlar1 ve stoplart yaninda birlestirme yontemleri ve elemanlar: ile bunlarin
boyutlar1 (¢ap, kalinlik, uzunluk vb.) gibi birgok unsur da gbéz Oniinde
bulundurulmalidir.

Sonug olarak; mobilya konstriiksiyonunda uygun delgi planlarinin uygulanmas,

tirlin dayanimi yaninda, tiretimde 6nemli yararlar saglayarak verimi arttirabilecektir.
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