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ÖZET 

 

�nsanların daha iyiyi arama çabaları mobilya endüstrisinde süsleme 

tekniklerinin zamanla geli�ip sanatsal bir boyut kazanmasında etkili olmu�tur. 

Mobilya ve dekorasyonla temel ihtiyaçlarını kar�ılanmalarının yanı sıra, 

geçmi�ten günümüze ah�ap süslemecili�ine önem vermi�lerdir. Zaman zaman 

etkisi azalır gibi olsa da, ah�ap süsleme teknikleri mobilya ve dekorasyon 

ö�elerinin vazgeçilmez estetik unsurlarıdır. Mobilya endüstrisinde süsleme 

tekniklerini, ekonomik, teknolojik ve sosyo-kültürel de�i�imler de 

etkilemektedir. Bu çalı�mada a�aç oymacılı�ının uygulama tekniklerinden 

olan baskı (pres) makinesi ile ah�ap parçalara oyma yapma teknikleri ve oyma 

yapımında kullanılan a�aç türleri, kesiciler ile baskı (pres) makinelerinin 

özellikleri, mobilya ve dekorasyonda oyma parçalarının kullanım yerleri 

ara�tırılmı�tır. 
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ABSTRACT 

 

The effort of human beings to find the best ways, effected developping of 

decorating techniques in the course of time by artistic dimension through 

furniture industry.  People have been used furniture not only as home furniture 

but also they have been attached importance to wood decorating since the past. 

Sometimes it sounds like the importance of decorating techniques decrease but 

in fact decorating techniques are the indispensable aestethic components of 

furniture and decoration elements. In furniture industry the economic, 

technological and socio-cultural changes also effect decorating techniques.  

Throughout this study carving techniques on wooden parts by the design press 

machine are researched which are the practical techniques of wood carving. The 
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carving parts and those fields of application at furniture decoration”.    
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1.G�R�� 

 

Ah�ap oymacılı�ı ah�ap üzerine çizilen bir �ekli, özel olarak hazırlanmı� kesici 

aletlerle lüzumsuz yerlerini çıkarttıktan sonra �ekillendirme sanatıdır [1]. 

 

Ah�ap oymacılı�ı çok eski tarihlerden günümüze kadar mobilya yüzeylerinin 

süslenmesinde kullanılmaktadır. Eski ça�larda çiftçilikle u�ra�an toplumlar bitki, 

nebat motiflerini; avcılıkla u�ra�an toplumlar hayvan motiflerini oyma sanatında 

kullanmı�lardır. Bunun yanında motifler toplumların inanç ve kültürel yapılarına göre 

de de�i�iklik gösterdi�i söylenebilir. 

 

�nsanların ya�amını kolayla�tırmada önemli yeri olan mobilya ve dekorasyon 

elemanlarını üretimindeki a�aç malzeme kullanımı, nüfus artı�ına paralel olarak son 

yıllarda büyük bir artı� kaydetmi� ve ormanlar büyük bir hızla tükenme sürecine 

girmi�tir. Ham maddenin hızla azalmasına paralel olarak kaliteli ve ekonomik 

mobilya üretim zorlu�u günümüzde endüstrinin temel çabalarını olu�turdu�u 

bilinmektedir [2]. 

 

Eski zamanlarda zenginlik ölçüsü ve göstergesi mobilya günümüzde her evde 

kullanılmaya ba�lamı�tır. Artan mobilya ihtiyacına ba�lı olarak orman kaynaklarının 

verimli kullanılması amacı ile ah�ap esaslı levhaların üretimi zorunlu hale gelmi�tir 

[3]. 

 

Yapıların en yaygın olanı evdir. Aile bireylerinin beslenme, dinlenme, ya�ama 

ihtiyaçlarının yanı sıra ailenin toplumsal, ekonomik, fizyolojik ve estetik 

gereksinimlerini kar�ılamakta ev daima önemli bir role sahip olmu�tur [4,5]. 

 

Konutta insanın düzenleme ve yaratma iste�i, ya�amının büyük bir bölümünü bu 

ortamda geçirdi�i için, di�er yapı türlerine göre daha da belirgindir. Bu nedenle 

konut, ilk ça�lardan bu yana, toplumun geli�im süreci içinde hızla de�i�erek 



 2 

ma�aradan bu günkü konutlarımıza kadar çevre ko�ullarına da ba�lı olarak evrim 

geçirmi�tir [6,7]. 

 

Di�er bir tanımlamaya göre ise konut, insanların günlük ya�amlarını sürdürebilmek 

ve do�al etkenlerden korunmak için olu�turdukları yapılara konut adını vermekteyiz. 

Konutlar insan topluluklarında, o topluma mal olmu� günlük ya�antılarındaki teknik, 

kültür ve refah düzeylerini gösteren en önemli yapı türüdür [8]. 

 

Günümüz konutlarının iç bünyesi de�i�en ya�am ko�ulları kar�ısında yapı kurallarına 

göre geli�tirilerek bugünkü �eklini aldı�ını, böylece konut, küçükten büyü�e, basitten 

karma�ı�a do�ru çok de�i�ik büyüklükte ve çe�itli iç taksimatı bulunan birimleri 

bakımından da farklı �ekil ve tiplerde görüldü�ünü, konutların; mutfak, oturma odası, 

yatak odası, antre, tuvalet gibi bir çok mekanların birle�tirilmesinden 

olu�turuldu�unu, teknolojik geli�meler ile de�i�en sosyo-kültürel ve sosyo-ekonomik 

etkenler, insan ihtiyaçlarını kar�ılayacak �ekilde farklı fonksiyonlu birimleri bir araya 

getirildi�i, günümüzde bu birimlerin olu�turuldu�u konutların, çe�itli ülkelerde ve 

iklim bölgelerinde küçük farklılıklar olmasına ra�men birbirine benzedikleri 

görülmektedir [9]. 

 

Konutlarda günlük ya�amımızı kolayla�tıran mobilyaların i�levsellikleri yanında 

estetik görüntüleri de önemlidir. Mobilya yüzeylerinin süslenmesinde en önemli 

unsurlardan biri ah�ap oyma süslemelerdir. �lk mobilya kullanımından günümüze 

kadar mobilyaların estetik ve ekonomik de�erlerinin arttırılmasında ah�ap oyma 

süslemelere geni� yer verilmi�tir [3]. 

 

Geçmi�te mobilyayı üreten ustalar tarafından yapılan oyma süslemeler günümüzde 

sadece ah�ap oyma i�leriyle u�ra�an atölyelere dönü�mü�tür. Bu alanda yeti�en 

eleman sayısının azlı�ı ve el oyma çalı�malarının pahalıya mal olması günümüzde 

geli�en teknoloji ve makinele�me süreciyle farklı bir boyut kazanmı�tır. 
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Geçmi�ten günümüze mobilya yüzeylerinin süslenmesinde ve iç dekorasyon önemli 

yeri olan ah�ap oymacılı�ı ve ah�ap kakmacılı�ı, uygulama yöntemleri geli�melerle 

birlikte etkinli�ini devam ettirmektedir. Uygulama yöntemlerindeki teknik ve 

teknolojik geli�melerin yanı sıra, ah�ap oyma ve kakma motiflerinin 

zenginle�tirilmesi önemlidir [10]. 

 

Yurt dı�ından ithal edilen mobilyaların önemli bir bölümü ülkemizde üretilir hale 

gelmi�tir. Hedef, mobilya ithallinden çok ihracatı olmalıdır. Bu sektörde önemli pay 

sahibi ülkelerle rekabette farklı estetik çizgilerin olu�turulması zorunludur. Bu 

noktadan hareketle Türk süsleme motiflerinin modernize edilerek mobilya ve 

dekorasyonda ah�ap oyma ve kakma motifi olarak uygulanması geli�me süreci 

içerisindeki mobilya sektörüne önemli katkılar sa�layacaktır [10]. 

 

Baskı (pres) makinelerinde hazırlanan oyma süslemeler hem ekonomik, hem zaman 

tasarrufu sa�laması açısından günümüzde yaygın olarak kullanılmaya ba�lamı�tır. 

Piyasada baskı (pres) oyma profilleri 100–350 cm uzunluklarda, 2–15 cm 

geni�liklerde, 1–5 cm kalınlıklarda bulunabilmektedir. 

 

 Macunlu baskı (pres) oymalarda ayous a�acı ve kontrplak türü malzemelerin 

yüzeyine özel hazırlanmı� bir macun ile baskı (pres) oymaların yapıldı�ı 

görülmektedir. 

 

Mobilyalarda baskı (pres) makinesi ile üretilen oymaların kullanılması zaman, 

maliyet ve estetik yönünde daha olumlu sonuç verdi�inden, baskı (pres) oymaların 

mobilya sektöründe daha fazla kullanılması ve tanıtılması amaç olarak belirlenmi�tir. 

 

Mobilya süslemecili�i açısından son yıllarda önemli hale gelen baskı (pres) oyma 

yapım tekniklerinin; Konuyla ilgili bugüne kadar ülkemizde yeterli ara�tırmanın 

yapılmadı�ı ve mobilya sektörü açısından incelenmesinin önemli oldu�u dü�ünülerek 

ara�tırılmı�tır.  
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2. AH�AP OYMACILI�IN TAR�HÇES� 

 

Ah�ap oymacılı�ı tarihin çok eski devirlerinde bile; meslek ve kültürleri geli�mi� 

ülkelerde yapılan birçok süs e�yaları, mobilya cinsinden üretilen çe�itli e�ya ve 

nihayet evlerin iç ve dı� süslemelerinde kullanılan süsleme motiflerinde kullanıldı�ı 

görülmektedir [1,3]. 

 

�lk insanlar çamura ve kile �ekil vererek pi�irmek, ta� ve mermeri keskin maden 

uçlarla yontarak zamanımıza kadar gelebilen güzel figürler ile i�lenmi� eserler yapmı� 

olmalarına ra�men ah�aptan yapılmı� tek bir eser hemen hemen yok gibidir. Yalnız, 

Mısırda yapılan mezar kazılarından çıkartılarak Kahire ve Bulak müzelerine konulan 

M.Ö. 3000 yılına ait eski Mısırın tipik (sandalye) taht, tabure, sandık fildi�i vb. 

malzemelerle yapılmı� çe�itli süs e�yaları bulunmu�tur [1]. 

 

Bu e�yalar üzerinde gayet canlı bitkisel motiflerle devrin önemli olayları örnek 

alınarak i�lenmi� kabartma rölyef çalı�malar konuyla ilgili bilgi ve beceri sahibi 

sanatkârların yeti�mi� bulundu�unu anlatmaktadır [1,3]. 

 

Eski Yunanistan’da bütün bilim dallarında ilerleme ve zamanımıza kadar aktarılmı� 

eserler olmasına kar�ın ah�ap malzeme üzerinde günümüze kadar gelen eserlere 

rastlamak mümkün olmamı�tır. Yalnız me�hur �air Diagonas bir �iirinde “yeme�imi 

pi�irebilmek için herkül heykelini yaktım” demesi ah�ap oyma ve heykelcili�i 

konusunda çalı�maların oldu�unu anla�ılmaktadır [1,3]. 

 

Romenlerde oyma ah�ap yapılan iç mekân elemanlarının (kapı, duvar, tavan vb. gibi) 

derin olmayan kabartma halindeki motifleri ile süslemek bir ihtiyaç haline gelmi�, 

fakat kilise mobilyaları ve iç mimarisinde çok geli�mi� dini tabloların ortaya 

konmasını sa�lamı�tır [1]. 

 

Gotik dönemi bütün Avrupa’da; özellikle �talya, �spanya, Fransa, Almaya, �sveç, 

Avusturya gibi ülkelerde yaygın ve güzel örneklerini görmek mümkündür. Almanya 
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ba�ta olmak üzere bazı Avrupa ülkelerinin ulusal müzelerinde gotik döneme ait 

mobilyalara rastlanmaktadır [1,3]. 

 

Sanatkârların daha güzel ve kaliteli eser meydana getirme istekleri gotik dönemin 

çizgileriyle canlı ve hareketli bitkisel motiflerle, insan ve hayvan figürlerine yer 

verildi�i görülmektedir. Bu figürler gotikte kullanılmı� olan ıhlamur, me�e ve ceviz 

gibi ah�ap malzeme üzerine i�lendikten sonra beyaz lake boya ile boyandı�ı ve oyma 

motiflerinin altın yaldızla süslendi�i görülmektedir [1,3]. 

 

Gotik mobilyalar çok süslü yapıldı�ı, gotik döneminin sonlarına do�ru mobilyaların 

ülkelere göre ayrılması yava� yava� ba�landı�ı görülmektedir. Antik ça�a ait 

mobilyalarda böyle bir duruma rastlanmamaktadır [3,11]. 

 

Gotik devri mobilyalardaki �ekiller ve süslemeler, gotik mimarideki �ekillere ve 

süslemelere benzer bir görünüm içerisinde oldu�u bilinmektedir. Gotik mimaride esas 

olan sivri kemer ve tonoz mobilyada da kullanılmaktadır. Mobilyanın yapımında 

genellikle masif me�e, abanoz ve ceviz a�açlarının kullanılmaktadır [11]. 

 

Rönesans önce �talya’da ba�lamı�tır. �talya’da Rönesans resim, mimari, heykel, 

mobilya vb. alanlarda büyük bir geli�me gösterdi�i bilinmektedir [11]. 

 

Ortaça� Avrupa’sında mobilya genel özellikleri bakımından Avrupa’nın her yerinde 

birbirine benzer yapıda oldu�u görülmektedir. Aradaki en önemli farkın iklim, 

toplumların sosyal ve kültürel yapılarından oldu�u görülmektedir [11]. 

 

Rönesans mobilya yönünden oldukça zengin bir dönem oldu�u görülmektedir. 

Mobilyalar günümüzdeki kadar çe�itli olarak yapılmaktadır. Ayrıca biçim ve oyma 

süslemeler açısından günümüzde bile Rönesans mobilyalarının etkilerine rastlamak 

mümkündür. Rönesans mobilyaları, önceki dönemlere göre teknik ve estetik yönden 

üstün özellikler göstermektedir. Geçmelerin dı�arıdan görünmesine özen 

gösterilmi�tir [11]. 
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Gotik dönemin önemli mobilyası olan sandık, bu dönemde de yapılan mobilyalar 

arasındadır. Büfeler, kabineler, karyolalar, masa ve etajerler, sandalye ve koltuklar, 

dolaplar Rönesans döneminin önemli mobilyalarındandır. Rönesans dönemi 

mobilyaları, gerek ölçüler gerekse süsleme elemanları açısından mimariye uyum 

göstermektedir. Önemli ba�ka bir özelli ise her odanın mobilyası kendi arasında uyum 

içerisinde oldu�u gibi, odanın iç dekoruna da uygun olarak yapıldı�ı görülmektedir. 

Ayrıca bazı mobilyaların oda içerisindeki yeri öncenden belirlenmi�tir. Örne�in 

karyola yatak odasının geni� duvarının ortasına gelecek �ekilde konulmu�tur. Bunun 

dı�ında tören ve kabul salonlarındaki mobilyalara önem verilmi�tir. Bunların yerleri 

de önceden tespit edilmi�tir. Sarayların ve önemli salonların dekorasyonunda 

mobilyaların yanı sıra, özellikle mitolojik anlamlı tablolara, tavan ve duvar 

süslemelerine çok önem verilmi�tir. Duvar resimleri, halılar ve alçı süslemeler 

dekoratif amaçla kullanılmı�tır [11]. 

 

�lk defa bu dönemde mobilyalar yapılırken, mobilya ustalarının yanı sıra ressam, 

heykeltıra� ve mimarların görü�lerinden yararlanılmı�tır [11]. 

 

Barok sitili mobilya yönünden oldukça zengin bir dönem oldu�u bilinmektedir. 

Mobilyalarda genellikle simetrik olarak yapılmı�tır. Oyma süslemeler derin olarak 

i�lenmi� ve belirgin olarak yapılmı�tır. Mobilyadaki kavisler barok stile özgü göze 

ho� gelecek biçimdedir. Barok stili mobilyalarda derin yüzey oymacılı�ı 

uygulanmı�tır [11]. 

 

XIII Louis sitilinde mobilyaların �ekil ve süslemeleri mimari ile uyum içerisindedir. 

Barok ve genç Rönesans döneminin XII Louis sitiline etkisi fazla olmu�tur. Flaman’lı 

ressam Rubens’in stilin geli�tirilmesindeki katkısı çok fazla olmu�tur. Rubens sadece 

ressam olarak de�il, mimari, mobilya ve dekorasyonda da önemli katkılarda 

bulunmu�tur [11]. 
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Dekorasyonda halılar, duvar resimleri, lambri, kapitone tekni�inde deri uygulamalar 

önemli yer tutmaktadır. Duvar resimlerinde çiçek, meyve resimleri ile mitolojik 

konular esas alınmı�tır [11]. 

 

Mobilyada kapakların üzerine burmalı veya kordonlu masif çerçeveler yapılarak, 

aplikasyon oyma süslemelerle zenginle�tirilmi�tir [11]. 

 

Fransız mobilyası, XIV. Louis dönemi mobilya yönünden oldukça zengin yapılmı�tır. 

�lk ça� klasik süslemelerinin etkisi görülmektedir. Bu devirde yapılan mobilyalar 

arasında konsol, komidin, masa, sandalye, koltuk, büfe, karyola ve dolaplar 

ço�unlukta yapılmı�tır. Mobilyaların oymaları; fildi�i,  sedef, bronz ve kaplamalardan 

yapılan kakma süslemeleri çok gösteri�li olarak yapılmı�tır [11]. 

 

Devrin önemli sanatkârı Le Brun’dür. Stilin geli�mesinde büyük katkısı olmu�tur. 

J.Lepautre ve Jean Berin isimli sanatkârlar da önemli süsleme örnekli ortaya 

çıkarmı�lardır. Daha sonraki dönemlerde salonların önemli mobilyası haline gelen 

divanların yapımına bu devirde ba�lanıldı�ı görülmektedir. Zengin sınıfın ve asillerin 

gözde mobilyalarından, kütüphanelerin oymaları son derece zarif ve süslü olarak 

yapılmı�lardır. Sanatkârlar devrin kralı tarafından te�vik edilmi� ve korunmu�tur [11]. 

 

XIV. Louis stili mobilya ve dekorasyonda genel özellik kullanılan malzemenin çe�itli 

olması ve süsleme motiflerinin zenginli�ine önem verilmi�tir. Mobilyalarda kıvrımlar 

ve kavisli çizgilere önem verilmi�tir. Koltukların, kanepe ve sandalye ayakları 

kıvrımlı ve kabartmalı olarak yapıldı�ı, tornalı ve kabriyel ayaklarında kullanıldı�ı 

görülmektedir [11]. 

 

Sandalye ve koltuklar özel olarak dokunmu� kuma� veya kadifelerle kaplandı�ı ve 

bazılarında oturma kısımlarının çevresi saçaklarla süslendi�i görülmektedir. Kolçak 

dikmesi ve üst kayıt oldukça kavisli olarak yapıldı�ı görülmektedir. Bazı sandalye ve 

koltukların arkalıkları Barok stilinde oldu�u gibi yüksek olarak yapılmı� ve ayakların 
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arası ara kayıtlarla desteklenmi�tir. Masif a�aç kullanıldı�ı ve konstrüksiyon sa�lam 

olarak yapılmı�, ah�ap oyma ve kakma süslemelere geni� yer verilmi�tir [11]. 

  

Fransız mobilyası olan XV. Louis stilinin di�er bir adı da Rokoko diye 

adlandırımı�tır. Bundan dolayı Rocaille (Rokay) stili olarak ta bilinmektedir [11]. 

 

Bu dönemde mobilya çe�it yönünden oldukça zengin olarak yapıldı�ı görülmektedir. 

Berjer tipi koltuklar, kanepeler, �ezlonglar ve markizler çok uygulanmı� 

mobilyalardır. Mobilyalarda oyma ve kakma süslemelere geni� yer verildi�i 

bilinmektedir. Dekorasyonda ve mobilyalarda mimari ile bir bütünlük göze 

çarpmaktadır. Lambrilerinin oymaları çok zarif ve dengeli bir biçiminde 

yapılmı�tırlar. Kakma süslemelerde koyu ve açık renk kaplamaların yanı sıra bakır, 

ba�a, bronz, pirinç vb. malzemelerinde kullanılmı�tır. Yaldızla boyama i�lemleri 

önemli bir yer tutmaktadır. Mobilya ve dekorasyonda oyma ve kakma süslemelerinin 

uyumlulu�u dikkati çekmektedir [11]. 

 

Tavanların kenarları genellikle frizlerle çevrildi�i görülmektedir. XV. Louis stili 

mobilyalarda düz hatlara rastlanmamaktadır. Dekorasyonda alçı süslemelerinin 

etkinli�inin fazla oldu�u görülmektedir. Göze ho� gelecek biçimde uygulanan 

kavisler stilin temel ö�elerindendir. Süsleme motiflerinde do�adan alınan �ekiller 

a�ırlıktadır. Mobilyaların etkin özelliklerinden biride zarif ve süslü olmalarıdır. 

Kartu�lar, çiçek demetleri, çiçek sepetleri, girland, me�aleler, deniz kabukları, 

güvercinler, pal metler vb. çok kullanılan süsleme unsurları arasındadır [11]. 

 

Chippendale (�ipendal) stilinin yaratıcısı �ngiliz Thomas Chippendale’dir. 

Mobilyalarda düz kare ve cabriole (kabriyel) ayaklar egemendir. Kabriyel ayakların 

yere de�en kısımları pençe-top biçiminde yapılmı�tır. Maun a�acı masif ve kaplama 

olarak çok kullanılmı�tır. Bundan dolayı maun ça�ı da denilmektedir. Oyma, kakma 

süslemeleri de yaldızla boyama i�lemlerine yer verilmi�tir. Kitaplık tür mobilyaların 

taç kısımlarında ku�u boynu �eklinde masif oymalı parçalara yer verilmi�tir. Zaman 

zaman Gotik ve Çin süslemelerinin etkisi görülmektedir [11]. 
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Adam (edım) stilinde eski Yunan ve Roma sanatlarının etkisinin oldu�u 

görülmektedir. Oyma ve kakma süslemelerde akantus yapra�ı, madalyonlar, 

yelpazeler, vazolar, koçba�ı, mısır koçanı ve mitolojik anlamlı süslemeler önemli yer 

tutmaktadır. Ayrıca deniz kabukları, hanımeli ve Yunan anahtarı görülmektedir [11]. 

 

Mobilyaların yapımında ba�ta çam olmak üzere maun ve saten a�açları kullanılmı�tır. 

Mobilyalarda kabriyel ayaklar kullanılmamı�tır. A�a�ıya do�ru incelen kare kesitli ve 

tornalı konik ayaklar uygulanmı�tır. Dikey çizgiler ve röliyef oymalar ço�unlukta 

kullanılmı�tır. Kakma süslemelerde lale, gül motifleri kullanılmı�tır. Oyma ve 

kakmalarda bronz ve pirinç gibi madeni gereçlerde rastlanmaktadır. Boya ve yaldızla 

boyama süslemede ayrı bir yer tutmaktadır [11]. 

 

Hepplewhite (hepilvayt) stili mobilyalar, Adam stili mobilyalardan daha sade daha az 

dekore edilmi� olup hafif ve zarif bir görünüme sahiptir. �ipendal ve �ereton stilleri 

arasında her ikisinin de özelliklerini payla�arak bir köprü kurmu�tur. Hepilvayt’ın 

stili �ipendal’den daha hafif, Sheraton’dan daha karma�ık yapıldı�ı dikkati 

çekmektedir. Hepilvayt stili mobilyaların ana hatları kavisli, Adam ve Sheraton stili 

mobilyaların ana hatları daha düzgün yapıda oldu�u görülmektedir [11,27]. 

 

Hepplewhite stili mobilyalarda marketri, (kakma) boya ve yaldızla boyama 

i�lemlerine yer verilmi�tir. Ölçülerdeki oranlar bir uyum içerisinde kullanılan 

konstrüksiyon daha dayanıklı olarak yapılmı�tır [11,27]. 

 

Sheraton (�eraton) �ngiliz mobilya çizim ve yapımcısı Thomas Sheraton tarafından 

ortaya çıkarılan bir mobilya stili oldu�u bilinmektedir. En fazla kullanılan a�açlar 

saten, abanoz ve maun kullanılmı�tır. Mobilyalarda kakma süslemeler çok 

uygulanmı�tır. Ayaklar genellikle kare kesitli olarak yapılmı�tır. Kabriyel ayaklar 

kullanılmamı�tır. Tornalı ayak uygulamasına geni� yer verilmi�tir. Basit oymalar 

mobilyalara aplike edilmi�tir. Süslemelerde deniz kabukları da yer verilmi�tir. 

Camların süslemelerinde geometrik �ekiller egemendir. Akontüz yapra�ı ve klasik 

motifler çok uygulanan motifler arasındadır. Lale ve gül motifleri çok uygulanmı�tır. 
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Mobilyaların kapaklarında maun ve saten a�acından hazırlanmı� de�i�ik 

kompozisyonlarda görülür. Di�er stillere göre ölçüler oldukça inceltilmi�tir [11]. 

 

Mobilya stillerinde ah�ap oyma ve kakma i�lemlerine yer verilmi�tir. Özellikle 

sandalye ve koltukların arka yaslanma kısımlarında kesme (dekupe) oyma 

uygulamalara bu stillerin önemli bir özelli�i haline gelmi�tir. Günümüzde mobilya 

stillerinden XV. ve XVI. Louis ile Hepplewhite stilleri oyma stilleri ve biçimleriyle 

halen uygulanmaktadır [3,11]. 

  

2.1. Türklerde Oyma Sanatı 

 

Türkler süslemelerde do�adaki çiçek, yaprak, a�aç vb. �ekiller ile geometrik �ekiller 

kullanarak dünyanın en güzel süslemelerini meydana getirmi�lerdir. Süslemelerde 

oyma eserler büyük bir yer kaplar mermer, a�aç ve mezar ta�ları üzerine yapılan 

oymalar insanda hayranlık uyandırmaktadır. Mermere oyma olarak yapılan karnaslı 

sutun ba�lıkları bir heykel kadar güzel yapılmı�tır. Mimari eserlerde karnaslar, 

gülçeler, kitabelikler, mihraplar önemli yer almaktadır. Çekmeceler, rahleler, kapı 

kanatları, sandıklar, kürsüler, mihraplar ve minberler ah�ap oymacılı�ı yanında Türk 

süsleme zevkinin yer aldı�ı eserlerdir [3,11]. 

 

Mezar ta�ları, Türk ta� oymacılı�ının en belirgin örneklerindendir. Ta�ın üzerinde 

ölenin ismi, öldü�ü tarih, hayattayken u�ra�tı�ı meslek dalı ta�a kabartma olarak 

oyunmu� ve etrafı oyma bezemeler ve yaldızlarla süslenmi�tir. Süsleme ve 

�ekillerinden bu ta�ların hangi devre ait oldukları konuyu bilen bir ki�i tarafından 

kolayca bilinmektedir [3,11]. 

 

Selçuklu dönemi mezar ta�ları, Osmanlı Devri ta�larına göre daha kısadır, üzerinde 

ölenin mesleki hayatı ve çok girift bezemeli kufi yazılar da yer almaktadır [11]. 

 

Osmanlı Devri mezar ta�ları, mimari devirlerle ilgili üslupta yapılmı�tır. Klasik 

devrin ta�ları �ekil ve süsleme açısından di�erlerinden ayrılmaktadır. Genellikle rumi 
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motiflerle süsleme yapılmı�tır. Lale Devrinde çiçek ve yemi� �ekilleri ile yapılmı� 

süslemeler ço�unluktadır. Barok Devri ta�larında gerek �ekil gerekse süslemede 

kullanılan kabartma motifler Barok ve Rokoko üsluplarına özgü kıvrımlardan 

meydana gelmi�tir. Ta�ları tepe ve kenarları özellikle kadın mezar ta�ları dantel gibi 

süslenmi�tir [11]. 

 

Be�ikler, kö�e dolapları, sehpa, kürsü, rahle, Kur’an muhafaza kutusu çekmece, 

sanduka, oymalı kapı kanatları, oymalı tavan göbekleri, minber, mihrap en çok göze 

çarpan mobilyalardır. Çekmeceler ziynet e�yalarının (altın, inci, mücevher) ve gizli 

evrakın saklanmasında kullanılmı�tır [11]. 

 

Mobilyada geometrik �ekillerden, çiçek ve yapraklardan meydana getirilen oyma 

süslemelere çok yer verilmi�tir [11]. 

 

Mobilyada oyma süslemelerin yanı sıra geometrik bir düzenleme içerisinde 

kakmacılı�a da geni� yer verilmi�tir. Mobilyalarda masif ah�ap üzerine sedef, ba�a, 

fildi�i, altın, gümü� gibi kıymetli ta�lardan kakma i�lemeleri yapılmı�tır. Yapılan 

kakmalarda kullanılan gereçler, geometrik �ekillerde kesilerek bir araya getirilmi�tir. 

Günümüzde oldu�u gibi sadece de�i�ik renk ah�aplarda kakma i�lemine yer 

verilmi�tir [11,22].  

 

Selçuklu ve Osmanlı’larda daha çok ta�lara (genellikler mermer) uygulanan bitkisel 

ve geometrik �ekilli motifler azda olsa mobilya yüzeylerinin süslemesinde 

kullanılmaya ba�lanmı�tır. Bu uygulamaların yaygınla�tırılarak kültürel zenginlik ve 

hazinemizin bizden sonrası ku�aklara ta�ınması, ihracata dönük çalı�maların 

yapılması mobilya sektörü açısından önemlidir [3].  

 

 

 

 

 



 12 

3. AH�AP OYMA SANATI 

 

3.1. Ah�ap Oymanın Tanımı 

 

Oymacılık tarihten günümüze kadar belli cisimlerin yüzeylerine de�i�ik figürler ve 

desenlerin çizilerek özel olarak hazırlanmı� kesici aletler yardımıyla gereksiz yerlerin 

çıkarıldıktan sonra �ekillendirme sanatıdır [3]. 

 

Oyma sanatının yapımında ah�ap, ta�, fildi�i, ba� vb. gibi cisimler kullanılmı�tır. 

Oyma yapımı oldukça fazla u�ra�ı isteyen bir i�tir. Oyma yapımında elde edilmek 

istenen �ekil de�i�ik tekniklerle elde edilebilir. Bunlar ise [3]: 

 

1. Yüzey oymacılı�ı (rölyef)  

2. Do�al �ekil oymacılı�ı  

3. Kesme (dekupe) oymacılı�ı  

 

3.2. Motifin �� Parçası Üzerine Markalanması 

 

Yapımına karar verilen �eklin süslerini te�kil edecek kompozisyonların her bir motifi 

cismin büyüklü�üne orantılı olarak ince kâ�ıtlara çok hassas �ekilde çizilmelidir [12]. 

 

Yapılacak �ekillerin, ileride tekrar yapılabilmesi veya seri halde yapılması 

dü�ünülecek olursa elde edilen bu ilk çizimin (�ablonun) muhafaza edilmelidir. 

Bunun için �ablonun kopyasının ço�altılması gerekmedir. Bu motifler oyma 

yapılacak ah�ap üç �ekilde aktarılmaktadır [3]. 

 

1. Motif çizilmi� kâ�ıdın bir kopyasını ah�ap malzemeye yapı�tırılarak [3].  

2. Motifli kâ�ıdın altına karbon kâ�ıdı koyarak kopya çıkartmak suretiyle veya 

bakarak çizilerek [3]. 

3. Mevcut motifi, projeksiyon suretiyle ah�ap malzeme üzerine istenilen büyüklükte 

aksettirerek çizilerek [3]. 
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3.3. Yüzey Oymacılı�ı (Rölyef) 

 

3.3.1. Az derinlikli yüzey oymacılı�ı. 

 

Az derinlikli düz satıhlı yüzey oymacılı�ı 

 

Motifi yüzey üzerine marka edip kenarlarından kesme i�lemi yapıldıktan sonra 

gereksiz olan kısımlar çıkartılarak bo�altılan oymacılıktır. Derinli�i 1-3 mm olur [3]. 

 

Az derinlikli yüzey oymacılı�ı 

 

�ekil kesilir, kumlanır ve yüzey üzerine oyma çalı�ması yapılır. Derinli�i yüzeyden 

3-4 mm olur [3]. 

 

3.3.2. Çok derinlikli yüzey oymacılı�ı 

 

Çok derinlikli düz satıhlı yüzey oymacılı�ı 

 

Bu grup oymalarda ah�ap malzeme yüzeye aynı seviyede düz bir satıh te�kil eder. 

Motifler satıhtan derin oymalarla belirginle�tirilir [3]. 

 

Çok derinlikli yuvarlak satıhlı yüzey oymacılı�ı 

 

Bilhassa kitabelerde, yazılarda, arabesk dekorda, çok zengin bir görünü� kazandıran 

ve en yaygın grup olan bu ah�ap i�çili�inde rölyefler engebeli yuvarlak bir satıh 

meydana getirmek üzere i�lenmi�tir. Bazı örneklerde kabartmalar çok yüksektir ve 

ajur i�çili�i etkisini vermektedir [3]. 

 

Rölyef usulü çalı�malar, heykel çalı�malarında oldu�undan farlıdır. Bunlar daha çok 

bir yüzey üzerine yapı�tırılmı� gibi olup yüksek rölyef, yarım rölyef �eklinde ikiye 

ayrılırlar [12]. 
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Mobilya ve di�er ev e�yalarında gördü�ümüz kabartmaların figürleri ah�aba 

do�rudan do�ruya veya karbon kâ�ıdı yardımı ile çizilir. Oyma kalemleri ile tabiat 

üzerindeki her cisim tam ve yarım olarak kabartmaları yapılaca�ı gibi yazı i�lerinde 

de harfler ya kabartılarak veya oyularak yapılmaktadır [12]. 

 

Bu tip çalı�malarda gürgen, ceviz, armut gibi sert a�açlarda çok dikkatli çalı�mayı 

gerektirdi�i gibi çalı�anı da çok yormaktadır. Bu nedenle en iyi çalı�mada yumu�ak 

a�açlardan ıhlamur tercih edilmektedir. Tercih edilen a�açlar içinde de budaksız 

olanları uygundur. Çünkü budaklı a�açlarla, rölyef çalı�masında kalemlerin 

kullanılması ayrı bir problem olu�turmaktadır [12]. 

 

Rölyef çalı�maların bir ba�ka türü de modelcilik olmaktadır. Ah�ap modelcili�inde, 

bir veya birkaç parçadan �ekil meydana getirilebilmektedir. Aynı modelden birden 

fazla dökümü yapılan e�yanın önce ah�ap modelleri hazırlanır. Model için en çok sık 

dokulu, i�lenmesi kolay ve �ekil de�i�tirmeyen ıhlamurdan ba�ka beyaz çam, maun 

ve kiraz a�açları kullanılmaktadır [12]. 

 

Kabartma çalı�ma yapılaca�ı zaman figür çizildikten sonra kesme i�i yapılır. Burada 

en çok dikkat edilecek husus figürün düz yerlerine a�zı düz olan kalem, yuvarlak olan 

yerlerde a�zı yuvarlak kalem, ince ve sivri yerlerde �ekle uygun kalemlerin 

kullanılması gerekmektedir. Kalemler kullanılırken el mahareti önemlidir. �öyle ki: 

kalem cismin yüzeyine dik tutulurken kalemi tepe kısmından vurulacak tokma�ın 

�iddetini çok iyi ayarlamak gerekir. Aksi halde derine dalacak olan kalemin açaca�ı 

izi kaybetmek kolay olmayacaktır. Aynı zamanda her yerde de kalemi parçanın 

yüzeyine dik tutmamaktayız. �ekle göre kalemi de e�mek suretiyle kesme i�ini 

yürüterek oyma �ekli meydana getirilir. Kesme ve oyma i�i bittikten sonra, fazla ve 

pürüzlü yerler zımpara ile temizlenmektedir [12]. 
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3.4. Do�al �ekil Oymacılı�ı 

 

Oyma çe�itlerini en zor olanıdır. Bu çalı�mada sadece oymacılık bilgisi yeterli olmaz. 

Anatomi bilgisi de gerekmektedir [3]. 

 

Oymalar üç boyutlu olarak yapılmaktadır. Do�al �ekil oymacılı�ının zor olmasının 

nedeni ölçü ve �ablon kullanmadan bir modele, �ekle bakarak el becerisi, anatomi 

bilgisine dayalı olarak yapıla bilmektedir. 

 

3.5. Ah�ap Oyma Yapım Teknikleri 

 

3.5.1. El oymacılı�ı 

 

Ah�ap oymacılı�ı ah�ap üzerine çizilen bir �ekli, özel olarak hazırlanmı� kesici 

aletlerle lüzumsuz yerlerini çıkarttıktan sonra �ekillendirme sanatıdır [15]. 

 

El oymacılı�ı, ah�ap oymacılı�ının ba�langıcından günümüze kadar devam eden ve 

halen yapılan bir çalı�madır [3]. 

 

3.5.2. Makine oymacılı�ı 

 

1. Pantograf (Kopya baskı [pres]) makinesinde yapılan oymalar  

2. Baskı (pres) makinesinde yapılan oymalar  

3. Kesme (dekupaj) makinesinde yapılan oymalar  

4. Dikey (�aküllü)  freze makinesinde yapılan oymalar  

5. CNC makinesinde yapılan oymalar [3]. 

 

3.5.3. Kalıp oymacılı�ı 

 

1. Poliüretan oyma ile yapılan oymalar  

2. Döküm polyesteri ile yapılan oymalar  



 16 

3. Alçı ve benzeri malzemelerle yapılan oymalar [3]. 

 

Makine oymacılı�ında temel esas bir kalıp hazırlayarak bu kalıp yardımıyla 

oymaların yapılmasıdır. Makine oymacılı�ının bazı yönlerden el oymacılı�ına 

oranlarla daha üstün yanları bulunmaktadır [3]. 

 

Dikey (�aküllü)  freze makinesinde yapılan oymalar 

 

Bu makine parçaları oyarak �ekillendirme i�lemlerinde de kullanılmaktadır. Dikey 

frezede bu tür i�lemler için önce oyma yapılacak motifin bir kalıbı hazırlanmalı ve i� 

parçasının altına ba�lanmalı ve bıçak ekseni hizasında bulunan kılavuz pimi 

yardımıyla i� parçası oyulmaktadır [13]. 

 

Küçük parçalar kalıba sivri uçlu pimlerle ba�lanabilmektedir. Fakat büyük boyutlu ve 

derin tala� kaldırmayı gerektiren i�lerde kalıba de�i�ik sıkma düzenleri ve rahat 

çalı�mayı sa�layacak tutamaklar ba�lanmalıdır [13]. 

 

3.5.4. Ah�ap oyma sanatının uygulama alanları 

 

Günümüz mobilyacılı�ında oyma süslemecili�i oldukça azalmı�tır. Bunun en önemli 

sebebi i�çili�in pahalı olmasındandır. Buna ba�lı olarak zamanın ve maliyetin 

yükselmesini de gösterebiliriz. Yapılan oyma i�lerinde de önceki dönemlerde 

yapıldı�ı gibi fazla detaya inilmemi�tir [3,15]. 

 

Yapılan i�ler genellikle koltuk vb. mobilyaların taç kısımlarında çiçek demeti ve 

çiçek sepetleri �eklindedir. Günümüz oyma yapım alanları genellikle cami kapıları, 

rahleler, mihrap ve minberlerdeki Arapça yazılar ve motiflerdir [12]. 

 

Cami kapılarında kündekari tekni�inde çalı�malar yapılmı�tır. Günümüz oyma 

sanatının uygulandı�ı ba�ka alanlar koltuk takımları ve sehpalardır. Yapılan bu koltuk 

takımları ve sehpalarda genellikle kullanılan stiller ve 15. ve 16. Louis stilleridir [12]. 
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Yapılan mobilyaların oyma süslemeleri genellikle taç kısımlarında bulunan çiçek 

sepetleri, burgulu dekoratif süsler ve de�i�ik oyma �ekilleridir. Ayakların üst 

kö�elerinde ise kö�e rozetleri kullanılmı�tır. Bu kö�e rozetleri genlikle bir çiçe�in 

göbek kısmı ve yaprak kısmından olu�maktadır [12]. 

 

Yapılan i�lerin konstrüksiyonları da çok sa�lam olmak zorundadır. Bu i�lerin ayak 

kayıt birle�tirmeleri zıvanalı bir �ekilde yapılmalıdır. Oymaların yapılabilmesi için 

geni� ve a�ır ah�aplar tercih edildi�i için iskelet a�ır olmaktadır. Bu iskeleti de ancak 

zıvanalı birle�tirme sa�lam olarak tutabilmektedir. Oyma yapılmı� i�lerin ortaya 

çıkı�ından sonra cilalama i�lemi vardır. Bu i�lemin çok iyi yapılması gerekmektedir. 

Oymaları gösterecek kısım ciladır. Genellikle parlak yüzeyler verebilmek ve 

mü�terinin göz zevkine hitap edebilmektir. Oyması ne kadar de�erli olursa olsun üst 

yüzey i�lemleri iyi olmazsa o mobilyanın de�eri dü�mektedir [12]. 

 

3.5.5. Ah�ap oymacılı�ında süsleme �ekilleri 

 

1. Aynı motifin yan yana tekrar edilmesi  

2. �ki ayrı motifin sıra ile tekrar edilmesi  

3. Motiflerin simetrik olarak uygulanması  

4. Motiflerin küçültülerek ya da büyültülerek uygulanması  

5. De�i�ik motiflerin bir arada uygulanması [3]. 

 

3.5.6. Ah�ap oymacılı�ının uygulandı�ı yerler 

 

1. Bu �ekiller özellikle oturma grubu mobilyalarında ön ve yan kayıtlarında dolap 

türü mobilyalarda yatay ve dikey kayıtlarında, masada ise kayıtların üzerinde 

yapılabilecek süslemelerdir. 

2. Oturma grubu mobilyaların ön ve yan kayıtlarında, arkalık kayıtlarında ve masa 

kayıtlarında, dolap tipi mobilyanın yatay ve dü�ey kayıtlarında kullanılmaktadır. 
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3. Genelde süsleme motifleri simetrik olarak yapılmaktadır. Masa türü mobilyaların 

kayıtlarının ortalarından ba�lamak üzere kenarlarına do�ru yapılmaktadır. Bir 

sandalyenin taç kısmında, klasik mobilyaların ön kayıtlarında uygulanmaktadır. 

4. Mobilya ayaklarında ve belirli bir daralma olan kısımlarında uygulanmaktadır [14]. 
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4. AH�AP OYMACILI�INDA VE BASKI (PRES) OYMALARDA 

KULLANILAN A�AÇ VE A�AÇ KÖKENL� MALZEMELER 

 

Ah�ap oyma i�ine girmeden önce, üzerinde günlerce çalı�ılacak olan a�aç türlerini, 

özelliklerini, nerelerde ve ne �ekilde kullanıldıklarını bilmek gerekmektedir [12]. 

 

A�açlar, sa�lam ve kolay i�lenmelerinden dolayı ev i�lerinden sanayi i�lerine kadar 

girmi�, özellikle kesildi�i zaman damarlarının vermi� oldu�u güzel görüntülerle 

dekorasyon i�lerinde de kendini kabul ettirmi�tir [12]. 

 

4.1. A�açların Özellikleri  

 

Sanatkâr yapaca�ı i�lere göre a�açların teknik ve estetik özelliklerini (koku, renk, 

doku ve parlaklık gibi) bilmesi gerektirmektedir [12]. 

 

Bir a�aç güne�te kaldı�ı sürece metallerin okside oldu�u gibi koyula�maktadır. 

A�acın rengini açmak istenirse Perhidrol + Su karı�ımı ile müdahale edilmelidir 

[12]. 

 

A�acın iç kısmının görülmesi kesilmedikçe mümkün olmayaca�ına göre, a�aca hafif 

vurmak suretiyle çıkan tok ses ile a�acın içyapısının çürük olup olmadı�ını anlamak 

mümkündür [12,15]. 

 

4.2. Ah�ap Oyma Yapım Tekniklerine Uygun A�aç Türleri 

 

El oymacılı�ında kullanılan a�aç türleri, i�lenmesi kolay, estetik görünümü güzel 

a�aç türleri, el oymacılı�ında tercih edilmektedir. Akçaa�aç, hu�, kızıla�aç, armut, 

porsuk a�acı, maun, ardıç, okaliptüs, pelesenk, kiraz, ceviz, ayous, kayın, ıhlamur, 

çam vb. a�açlar kullanılmaktadır. 
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1. Baskı (pres) makinesi ile yapılan oymalarda a�aç kusuru bulunmayan, orta veya 

dü�ük yo�unluktaki a�açlar tercih edilmektedir. Baskı (pres) makinesi ile yapılan 

oymalarda bıçakların kesme yapmadan ezerek a�aç malzemeye �ekil verdi�i için 

genellikle ayous, ıhlamur, kayın, çam gibi a�açlar kullanılmaktadır. 

 

2. Macunla yapılan oymalarda a�aç malzemenin yüzeyi macunla kaplandı�ından 

a�aç malzemenin türü önemli de�ildir. Oyma maliyetinin dü�ük olması için, fiyatı 

dü�ük kayın, ayous, sö�üt, çam ve kontrplak, lif levha gibi malzemeler 

kullanılmaktadır.  

 

Pres makinesi ile yapılan oymalarda kullanılan a�aç türlerinde, özgül a�ırlı�ı dü�ük 

a�açlar veya özgül a�ırlı�ı dü�ük a�açlardan elde edilen malzemeler 

kullanılmaktadır. Pres tablası üzerindeki oyma motifleri ah�ap malzemeyi ezerek 

�ekillendirdi�inden ayous, ıhlamur, kayın,  çam vb. a�açları tercih edilmektedir. 

A�aç liflerinden olu�an bir karı�ım ile yapılacak oymalarda preslemede a�acın özgül 

a�ırlı�ının etkisi fazla olmamaktadır. 

 

Kesme (dekupaj) makinesi ile yapılan oymalarda kullanılan a�aç türlerinde, yıllık 

halkalar arasındaki yo�unluk farkı olamayan, çatlamayan, çalı�mayan, odun kusuru 

bulunmayan, estetik olarak güzel a�aç türleri kullanılmaktadır. Akçaa�aç, hu�, 

�im�ir, kızıla�aç, armut, porsuk a�acı, maun, ardıç, okaliptüs, pelesenk, kiraz, ceviz, 

ayous, kayın, ıhlamur, çam vb. a�açlar kullanılabilmektedir. 

 

Dikey (�aküllü) freze makinesi ile yapılan oymalarda kullanılan a�aç türlerinde, 

oyma motifi ve bıçaklara göre a�aç türü kullanılabilmektedir. Odun kusurları 

olmamak kaydı ile akçaa�aç, hu�, �im�ir, kızıla�aç, armut, porsuk a�acı, maun, 

ardıç, okaliptüs, pelesenk, kiraz, ceviz, ayous, kayın, ıhlamur, çam vb. a�açlar 

kullanılabilmektedir. 

 

CNC makineleri ile yapılan oymalarda kullanılan a�aç türlerinde, oyma motifi ve 

bıçaklara göre her tür a�aç kullanılabilmektedir. Odun kusurları olmamak kaydıyla 
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akçaa�aç, hu�, �im�ir, kızıla�aç, armut, porsuk a�acı, maun, ardıç, okaliptüs, 

pelesenk, kiraz, ceviz, ayous, kayın, ıhlamur, çam vb. a�açlar kullanılmaktadır. 

 

4.3. Ah�ap Oymacılı�ında Kullanılan Bazı A�aç Türleri 

 

4.3.1. Akçaa�aç 

 

Avrupa, Asya, Kuzey Amerika ve Kuzey Afrika’da yeti�mektedir. Türkiye’nin 

hemen bütün ormanlık bölgelerinde da�ınık durumda yeti�mektedir [12]. 

 

Beyaz renk grubuna giren akçaa�açta bütün kesitler beyazdır. Olgun odunludur. Dı� 

odunu daha esnek ve dirençlidir. Yıl halkaları ince, sık ve az belirgindir. Sonbahar 

halkası, ilkbahar halkasına göre biraz daha koyu renktedir [12]. 

 

Bazı türlerinde özgül a�ırlı�ı fazla olan Akçaa�aç genel olarak orta yo�unluktadır. 

Esnek bir yapıya sahiptir. Kuru ortamda dayanıklı, nemli ortamda dayanıksızdır 

[12]. 

 

Mobilya yapımında daha çok kaplaması kullanılmaktadır. Masif olarak, torna oyma 

ve kakma i�lerine elveri�lidir [12,16]. 

 

4.3.2. Hu� 

 

Türkiye’nin Karadeniz kıyı bölgelerinde ve Do�u Anadolu’da yeti�mektedir [12]. 

 

Hu� sarı renk a�aç grubundandır. Yıllık halkaları bütün kesitlerde belirgindir. 

Özı�ınları öz kesitte bol sayıda ve çizgiler halinde, çap kesitte nokta �eklinde ve 

damar kesitte parlak �eritler olarak görülmektedir [12]. 

 

Hu� orta yo�unlukta bir a�açtır. Gerek kuru ve gerekse nemli ortamda orta derecede 

ve ölçülü çalı�an bir a�açtır. Orta yo�unlukta bir a�aç olmasına kar�ın oldukça 
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yumu�aktır. Yıllık halkalar arası sertlik farkı olmasına kar�ın oldukça yumu�aktır. 

Yıllık halkalar arası sertlik farkı çok azdır. Kolay i�lenmektedir. Esnek, uzun lifli ve 

kolay bükülebilir [12]. 

 

Hu� mobilyacılıkta kontrplak yapımında, kaplama olarak, torna ve oyma i�lerinde 

kullanılmaktadır. Boya ve cilaya elveri�lidir [12]. 

 

4.3.3. Kızıla�aç 

 

Karadeniz Bölgesinde, genellikle dere yataklarında yeti�mektedir. Kızıl gurup 

a�açlara girmektedir. Kızıla�aç ilkbahar ve sonbahar halkaları genellikle belirli bir 

�ekilde ayrılmamı�tır. Geli�i güzel da�ılmı� özı�ınları, koyu renkte dalgalı çizgiler 

halinde, gözle görülebilir durumdadır. Yo�unlu�u dü�ük bir a�açtır. Dengeli 

çalı�maktadır. De�i�ik hava �artlarından kolay etkilenmektedir. Kızıla�aç kolay 

i�lenmektedir. Rendelenen yüzey pürüzsüz ve parlak yapıdadır [12]. 

 

Oyma ile torna i�lerinde, kaplama yapımında ve kontrplak yapımında 

kullanılmaktadır [12]. 

 

4.3.4. Armut 

 

Türkiye’de hemen her bölgece yeti�mektedir. Kızıl renk grubuna girmektedir. Sıkı 

ve ince yapılı olan yıllık halkaları, sonbahar halkasının biraz daha koyu renkli 

olması sebebiyle oldukça belirgindir. Özı�ınları bol sayıda olmasına kar�ılık, donuk 

oldu�undan gözle görülmemektedir [12,17]. 

 

Özgül a�ırlı�ı yüksek bir a�açtır. Ya� durumunda çok fazla çalı�maktadır. Fakat iyi 

kurutulursa çalı�ması çok azalır. Yalnız kuru ortamda dayanıklıdır. De�i�ik hava 

�artlarından ve böceklerden kolay etkilenir. Her yönde kolay i�lenir. Homojen bir 

yapıya sahiptir. Az esnek ve kırılgandır [12]. 
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Kaplama yapımında, oyma ve torna i�lerinde ve resim araçları yapımında 

kullanılmaktadır. Çok iyi boya tutmaktadır [12]. 

 

4.3.5. Maun 

 

Maun sıcak iklim a�acıdır. Türkiye’de yeti�memektedir. Düzgün gövdeli, geni� taç 

görünü�lü ve bol yapraklı bir a�aç türüdür [12]. 

 

Kızıl renk grubundandır. Tropikal bölge a�açlarında oldu�u gibi yıl halkaları sık 

yapılı ve belirgin de�ildir. Öz ı�ınları çap kesitte ince çizgiler halinde bol sayıda ve 

parlaktır. Öz kesitte ise, çınar ver kırmızı gürgende oldu�u gibi parlak pulcuklar 

görünü�ündedir [12]. 

 

Maun özgül a�ırlı�ı fazla olan bir a�açtır. Az çalı�ır ve az �ekil de�i�tirmektedir. 

Çok dayanıklı bir a�açtır. Nem ve böcek gibi olumsuzluklardan kolay 

etkilenmemektedir. Sert bir yapıya sahiptir. Ya�ken daha yumu�ak olan maun 

kurudukça sertle�mektedir. Fazla karı�ık elyaflı oldu�undan zor i�lenmektedir.  

Kaplama yapımında, torna ve oyma i�lerinde kullanılmaktadır [12]. 

 

4.3.6. Ardıç 

 

Yüksek bölgelerde yeti�mektedir. ��ne yapraklıdır. Kızıl renk grubu a�açlardandır. 

Yıllık halkaları çok belirgindir. Birbirinden kesin sınırlarla ayrılmı�tır. Öz ı�ınları 

belirgin de�ildir [12]. 

 

Kuru ortamda az, rutubetli ortamda çok çalı�maktadırlar. Bu dayanım de�i�ik 

ortamda aynıdır. Mekanik etkilere kar�ı dayanıklı de�ildir. Özgül a�ırlı�ı az, 

yumu�ak bir a�açtır, kolay i�lenir ve esnek yapılıdır [12]. 

 

Oyma ve torna i�lerinde, hediyelik e�ya yapımında, kur�unkalem ve baston yapımı 

da kullanılmaktadır [12,17]. 
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4.3.7. Okaliptüs 

 

Adana ve Antalya’da yeti�mektedir. Kızıl renk grubuna girmektedir. Yıl halkaları 

belirgin de�ildir. Öz ı�ınları gözle görülmeyecek kadar küçük ve uçları sivri 

yapıdadır. Türlerine göre özgül a�ırlı�ı çok farklıdır. Ya� iken çok çalı�maktadır. 

Göbek odunu fazla tanenli oldu�u için dı� hava �artlarına, böceklere ve mantarlara 

kar�ı dayanıklıdır. Mekanik direnci yüksektir [12]. 

 

Torna ve oyma i�lerinde, e�meçli i�lerde ve ince yapılı klasik mobilya ayakların da 

elveri�lidir [12]. 

 

4.3.8. Kiraz 

 

Türkiye’de de da�ınık olarak her bölgede yeti�ir, düzgün gövdeli, geni� taç 

görünü�lü ve fazla boy yapmayan bir a�açtır. Kahverengi grup a�açlardandır. Sıkı 

yapılı ince yıl halkalıdır. Bol sayıdaki yıl halkaları çap kesitte bir sıra halinde ve 

belirli çizgicikleri, öz kesitte ise daha geni� ve parlak dü�mecikler halindedir [12]. 

 

Özgül a�ırlı�ı fazladır. Ya� durum da çok çalı�maktadır. Yalnız kuru ortamda göbek 

odunundan alınan gereci dayanıklıdır. Mekanik direnci azdır ve kolay i�lenmektedir  

 

Kaplama yapımında, oyuncak, müzik aletleri ve oyma i�lerinde kullanılır [12].  

 

4.3.9. Ceviz 

 

Türkiye’nin Karadeniz kıyı bölgelerinde toplu olarak, di�er bölgelerde da�ınık 

durumda yeti�mektedir. Yıllık halkalar arasında sertlik farkı belirsizdir. Sonbahar 

halkaları daha ince ve sık dokuludur. Öz ı�ınları bol sayıda, gözle görülemeyecek 

kadar küçük ve siliktir [12]. 
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Nemli ortamda çok, kuru ortamda az çalı�maktadır. Kuru ortamda çok dayanıklıdır. 

Nemli ortamda fazla dayanmamaktadır. Düzgün elyaflı olanları kolay i�lenmektedir.  

 

Oyma ve torna i�lerinde, modelcilik ve heykelcilikte çok kullanılan bir a�aç türü 

olmasına kar�ın günümüzde piyasada az miktarda bulundu�u görülmektedir [12]. 

 

4.3.10. Ayous (Pa�a a�acı) 

 

Dünyada yeti�ti�i yerler Batı Afrika’da özellikle Kamerun bölgesi, Fildi�i sahilleri, 

Fransız ve �spanyol Ginesi ile Gabon bölgesinde yeti�mektedir [18]. 

 

Ba�lıca türleri: samba, satin, obeche ve westafricanisches a�açlarıdır [18]. 

 

Sarı renk grubu beyazımsı sarıdır. Çap kesiti ve özü, göbek odunlu bir a�açtır. 

Göbek odunu ve yalancı odunu sarıdır. Yıl halkaları durumu az belirgindir. 

Aralarında serlik farkı çok azdır. Homojen yapıdadır. Öz ı�ınları siliktir. Damar 

kesitlerinde yıllık halkalar belirsizdir. Da�ınık gözeneklidir. Gözenekler damar 

kesitte i�ne çizgileri gibi görünmektedir [18]. 

 

Çok hafif bir a�açtır. Özgür a�ırlı�ı 0,30–0,40 gr/cm3 arasıdadır. De�i�ik hava 

�artlarından kolay etkilenmez, dı� etkilere kar�ı dayanımı yalnızca kuru ortamlarla 

sınırlıdır, özel bir kokusu vardır, çok yumu�aktır, kolay i�lenir, iyi perdah edilir, 

estetiktir, kolay yarılır ve kolay bükülür [18]. 

 

Abahi (ayous) az çalı�an ve kolay i�lenen bir a�açtır. Bu özeliklerinden ötürü 

kontrplak ve kontratabla yapımında çok kullanılır. Kaplamaları ço�unlukla astar 

olarak kullanılır. Mobilya ve uçak sanayinde dolgu gereci olarak aranır [18]. 

 

Ayous a�acı, baskı (pres) makinesi ile üretilen oymalı ah�ap profillerde,  kontrplak 

yapımında, mobilya imalatında, karoseri uçak ve resim çerçevesi yapımında, müzik 
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aletlerinde, org ve piyanolarda, protez, ambalaj kapları yapımında ve ka�ıt 

endüstrisinde kullanılır [18]. 

 

4.3.11. Ihlamur  

 

Dünyada ve Türkiye’de yeti�ti�i yerler: Orta ve kuzey Avrupa’da, Amerika’da ve 

Asya’da yeti�ir. Türkiye’de bol olarak Karadeniz kıyılarında bulunmaktadır. 

Ormandan çok parklarda ve yol kenarlarında görülmektedir. Kafkas ıhlamurlarına 

Anadolu’nun çe�itli orman bölgelerinde, genellikle kuzey Anadolu, batı Anadolu, 

Kaz da�ı, Ku�adası ve Antalya dolaylarında rastlanmaktadır [18]. 

 

Ba�lıca türleri: gümü�i, büyük yapraklı, küçük yapraklı, kafkas ıhlamu a�açlarıdır 

[18]. 

 

Sarı renk grubu a�açlar içinde olan ıhlamurun rengi beyazımsı sarı, ya�lı a�açlarda 

ise kırmızımsı sarıdır. Çap kesiti ve özünde olgun odunlu olan ıhlamurda bazen öz 

çürü�ü görünmektedir. Yıllık halkaları belirsizdir. Beyazımsı sarı renkli olan yıl 

halkaları arasında sertlik farkı azdır. Bol sayıda olan öz ı�ınları çok incedir öz kesitte 

açık renkte çizgiler halinde görünmektedir. Damar kesitte ise öz ı�ınları daha parlak 

ve belirgindir. Damarlar canlı ve belirli de�ildir. Bol ve da�ınık gözeneklidir. Çap 

kesitte gözenekler ufak olduklarından gözle görünemezler. Ancak öz ve damar 

kesitlerinde ince çizgiler halinde göze çarparmaktadır [18]. 

 

Ihlamur hafif bir a�açtır, özgül a�ırlı�ı 0,40–0,55 gr/cm
3
 arasında de�i�mektedir. 

Gereç olarak ya� ortamda çok çalı�ır, çok çatlar; kuru ortamda az çalı�makta ve az 

�ekil de�i�tirmektedir. Yumu�ak olmasına kar�ılık kuru ortamda oldukça 

dayanıklıdır. Nemli yerlerde kolay çürümektedir. Mekanik etkilere kar�ı dayanımı 

ortadır. Çiçe�ini andıran kendine özgü bir kokusu vardır. Yumu�ak bir a�açtır. 

Yıllık halkalar arasındaki sertlik farkı çok az oldu�u için e�de�er yapılıdır. Biçme ve 

rendeleme i�lemi çok kolaydır. Rendelene yüzey düzgün ve parlaktır [18].  
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Ihlamur e�de�er (homojen) Yapılı oldu�u için özellikle resim masaları 

plançetelerinin yapımında, torna ve oyma i�lerinde, baskı (pres) oymalarda, 

modelcilik ve kalıpçılıkta çok kullanılmaktadır. Ayrıca kontratablaların köra�açları 

ile kontrplak ve sunta sanayinde çok aranmaktadır [18]. 

 

4.3.12. Kayın 

 

Dünyada ve Türkiye’de yeti�ti�i yerler: Avrupa, Ön Asya ve Amerika’da yeti�en 

kırmızı gürgen, Türkiye’de Karadeniz’in kıyı boyunca, Belgrad ve Istıranca 

ormanlarında, Marmara’da Bursa, �negöl ve M. Kemal Pa�a’da di�er a�açlarla 

karı�ık veya salt ormanlar olarak, Ege ve Güney Anadolu’da, Hatay’da, Gâvur 

da�ında, Göksun Da�larında orman olarak yeti�mektedir [18]. 

 

Ba�lıca türleri: Türkiye’de yeti�en türü (Fagus orientalis), Avrupa’da yeti�ene 

(Fagus silvatika) göre daha kullanı�lı ve e�de�er yapıdadır [18]. 

 

Do�al durumda pembe beyaz renktedir. Fırınlandıktan sonra, renk pigmentlerinin 

buhar ve hava etkisiyle kiremit kırmızısına döndü�ü görülmektedir. Çap kesiti ve 

özü: Çap kesiti genellikle tek renklidir. 80–100 ya�ından sonra kırmızı kahverengi 

bir göbek odun olu�maktadır. Ya�lı a�açlarda öz çürümü� durumdadır. Yıl halkaları 

çap kesitte oldukça belirgindir. Sonbahar halkası ilkbahar halkasına göre daha 

koyuca renktedir. Her üç kesitte de öz ı�ınları açık olarak görülmektedir. Damar 

kesitte ince parlak çizgiler, öz kesitte sivri uçlu i�ler �eklinde sıralanmı�tır. Damar 

kesit yapısı, silik damar süslerini vermektedir. Da�ınık gözenekli olan kırmızı 

gürgende gözenekler yıl halkaları arasında da�ılmı�tır. Gözle do�rudan do�ruya 

görüne bilecek kadar ufaktırlar [18]. 

 

Hava kurusu özgül a�ırlı�ı: Do�u kayını adı verilen yerli kırmızı gürgen Avrupa 

kayınına göre daha hafif ve özgül a�ırlı�ı 0,57–0,66 gr/cm3 arasında de�i�ir. Di�eri 

ise 0,65–0,85 gr/cm3 arasındadır. Do�u kayını daha düzgün yapılıdır ve az 

çalı�maktadır. Fırınlandıktan sonra bu çalı�ma daha da azalmaktadır. Nemli 
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ortamlarda kolay çürüyen kırmızı gürgen, kuru ortamda oldukça dayanıklıdır. 

Buharlanınca bu direncinden biraz kaybetmektedir. Özellikle ya� durumda asit 

kokuludur. Bu koku i�lenirken bile duyulabilmektedir. Orta serlikte bir a�açtır. 

Kolay i�lenmektedir. Buharla bükme i�lemine elveri�lidir. Kırılma direnci az fakat 

a�ınma direnci fazladır. Genç iken kolay yarılır ve kalite yüksektir. Rendelenen 

yüzey parlak ve pürüzsüzdür [18]. 

 

Kırmızı gürgen 80–100 ya�ından sonra bir yalancı göbek olu�ur. Bu, a�acın de�erini 

azaltır. Memleketimizde mobilya yapımında kullanma alanı en geni� a�açtır. Her 

çe�it masif mobilya i�inde, merdiven basamak ve korkuluklarında, parke 

dö�emelerde, dilme ve soyma kaplama olarak kontrplak yapımında araba ve ambalaj 

sanayinde, kalıp i�lerinde vb. i�lerde çok kullanılmaktadır [18]. 

 

Kimyasal boyalarla de�i�ik renklerde boyamaya elveri�lidir. Her çe�it cila ve vernik 

i�lemleri ba�arı ile uygulanabilmektedir [18]. 

 

4.3.13. Çam 

 

Ba�lıca ürleri: Pinus brituia var, pinus brituia’tendir [18]. 

 

Beyaz renk grubu a�açlardandır, renk pembesi beyazdır. Göbek odunlu bir a�açtır. 

Göbek odununun rengi morumsu beyaz, yalancı odunun ise kırmızımsı beyazdır 

[18]. 

 

Yıllık halkalar geni� ve belirgindir. �lk ve sonbahar dokuları arasındaki sertlik farkı 

fazladır. Öz ı�ınları belirsizdir. Damar kesit yapısı yer yer düzgün,  çok defa karı�ık 

kırmızımsı son bahar odunu, açık renkli ilkbahar odununa göre canlıdır. Gözeneksiz 

bir a�açtır. Bol sayıda olan reçine kanalları, ço�unlukla yıllık halkaların birle�ti�i 

sınır üzerinde toplanmı�tır [18]. 
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Hafif bir a�açtır. Özgül a�ırlı�ı 0,40–0,50 gr/cm3 arasındadır. Gövdesi genel olarak 

düzgün geli�medi�inden kırmızı çam, köknar ve ladine göre çok çalı�maktadır. 

Reçine kokuludur. Yumu�ak bir a�açtır. Fazla budaklı oldu�undan yüzeyde çok sert 

ve yumu�ak kısımlar bir arada bulunmaktadır. Budaklı kısımların i�lenmesin çok 

zordur; çünkü kolay yarılmaktadır [18]. 

 

Kırmızı çam genellikle bozuk gövde yapılı bir a�aç oldu�undan ve senelik halkalar 

arası sertlik farkı bulundu�undan mobilya için uygun bir a�aç niteli�i 

ta�ımamamaktadır. Üstelik fazla budaklı olu�u da gerek perdah ve gerekse direnç 

yönünden sakıncalar do�urmaktadır [18]. 

 

Çam daha çok yapı i�lerinde, ambalaj sanayinde ve yapay plaka yapımında 

kullanılmaktadır [18]. 

 

4.4. Orta Yo�unluklu Lif Levha ( MDF)  

 

Bitkisel liflerin do�al yapı�ma ve keçele�me özelliklerinden yararlanarak ya da 

yapı�tırıcı madde ilave ederek olu�turulan levha tasla�ının kurutulması veya 

preslenmesi sonucu elde edilmektedir. Buna göre lignoselülozik maddelerin liflere 

ayrılması ile elde edilen liflerin istenilen ölçülerde �ekillendirilmesi sonucun 

olu�turulmaktadır. Bu maksatla, ham madde olarak odun, �eker kamı�ı, keten, tahıl, 

pamuk ve mısır saplarından yararlanılmaktadır [19]. 

 

Levhalar en az %80 oranında bitkisel lif içermekte olup ya�, yarı kuru ve kuru 

yöntemler ile üretilmektedir. Üretim yöntemleri arasındaki fark, lifleri ta�ıma ve 

levha tasla�ı olu�turmaktadır. Bu maksatla ya� sistem su kullanırken, kuru be yarı 

kuru sistem pnömatik ve mekanik yoldan yararlanılmaktadır. Ya� yöntem ile 

üretilen levhaların bir yüzü düz olup di�er yüzünde elek izi bulunurken, kuru 

yöntemde her iki yüz düzgündür. Ba�layıcı madde olarak; kuru ve yarı kuru 

metotlar sentetik reçineleri ya� sistem ise odundaki mevcut do�al ba�layıcı 

maddeleri (lignin) kullanılmaktadır [19]. 
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Lif levhalar yo�unluklarına göre; yumu�ak (yo�unluk<350 kg/m
3
), orta sert 

(medium density fiber board=MDF, yo�unluk=350–800 kg/m
3
), sert (hard board 

=HDF, yo�unluk>800 kg/m
3
) lif levhalar olarak gruplandırılmaktadır. Genellikle 

yalıtım amacı ile kullanılan yumu�ak lif levhalara presleme i�lemi uygulanmayıp 

levha tasla�ı kurtularak üretim tamamlanmaktadır. Orta sert lif levhalar (MDF), 

üretimlerindeki farklılık nedeni ile iki çe�ittir. Ya� yöntem ile ve tek tabakalı 

üretilenlerde yo�unluk =400–800 kg/m
3
. Kalınlık 6–12 mm olup genellikle in�aat 

sektöründe, kuru yöntem ile tek veya çok tabakalı üretilenlerde ise yo�unluk 600–

850 kg/m
3
 kalınlık 10–19 mm olup genellikle mobilya endüstrisinde 

kullanılmaktadır. Ya� ve kuru yöntemlerle üretilen sert levhalara özel i�lemler 

uygulanarak ekstra sert lif levhalar elde edilmektedir [19]. 

 

4.5. Baskı (Pres) Oymalarda Kullanılan A�aç ve A�aç Kökenli Malzemenin 

Özellikleri 

 

4.5.1. Hücre yapısı 

 

A�aç malzeme heterojen bir yapıya sahip olup, odunsu hücrelerin yan yana gelmesi 

ile olu�an bir dokular toplulu�udur. Her odunsu hücre, belirli kalınlıkta hücre çeperi 

ve bu hücre çeperinin sınırladı�ı bir hücre bo�lu�una (lümen) sahiptir. Ya�ayan bir 

hücrenin lümeni içerisinde protoplazma bulunmaktadır. Odunda hücreler 

üslendikleri görevler bakımından iletim, destekleme ve depolama dokuları meydana 

getirirler ve bu dokular özellik bakımından birbirinden farklıdır. Besin maddesi ve 

su iletim görevini yerine getiren ve ço�unluk olu�turan hücreler i�ne yapraklı 

a�açlarda traheitler, yapraklı a�açlarda trahelerdir. A�acın büyümesi esnasında bu 

hücreler ilkbahar mevsiminde ince çeperli geni� lümenli olarak geli�irler ve bir 

halka olu�tururlar bu halkaya ilkbahar odunu halkası denilmektedir. Büyüme 

mevsiminin yava�ladı�ı zamanlarda ise kalın çeperli dar lümenli olarak geli�irler ve 

bu hücre topluluklarında yaz odunu halkasını olu�turmaktadır. Bu ikisi birden bir yıl 

halkasını meydan getirmektedirler. �lkbahar odunu ile yaz odunu arasında yapısal 
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farklılıklar vardır. Bir yıl halkasındaki i�tirak oranlarına ba�lı olarak birçok 

özelli�ini etkilemektedir [20]  

 

Bu durum baskı (pres) oyma yapımında ilkbahar odunu ile yaz odunu arasındaki 

yapısal fark oymanın ah�ap malzeme yüzeyine düzgün �ekilde aktarılmamasına 

neden olmaktadır.  

 

 A�cın büyümesi esnasında normal �artlarda geli�en hücrelerin yanı sıra anormal 

�artlarda geli�en hücre topluluklarına da rastlanılmaktadır. Bunların en sık 

görülenleri reaksiyon odunu diye isimlendirilen, i�ne yapraklı a�açlardaki basınç 

odunu, yapraklı a�açlardaki çekme odunu diye adlandırılmaktadır. Basınç ve çekme 

odunu hücreleri yapısal özellikleri bakımında normal �artlarda geli�en hücrelerden 

farklıdır. Hem basınç odunu hem de çekme odunu kalın çeperli dar lümenli olup 

yüksek yo�unlukları olan dokulardır. Basınç odununda lignin fazla selüloz azdır. 

Rengi normal oduna göre daha koyu kırmızımsı veya kırmızı kahverengi renktedir. 

Çekme odununda selüloz fazla lignin azdır ve rengi daha açıktır [20]. 

 

Çekme odununda selüloz,  basınç odununda lignin fazlalı�ından a�acın yo�unlu�u, 

yapısal farkından dolayı oyma yapılan a�acın yüzeyi aynı özelli�i göstermez, çekme 

ve basınç odununun bulundu�u bölümlere oyma motifi tam olarak ah�ap malzeme 

yüzeyine aktarılamayacak, bölümlerde lif kırılması ve lif kopmaları meydana 

gelmektedir. 

 

Ayrıca çekme odununda jelâtinli libriform lifleri bulunmaktadır. Libriform lifleri 

a�aç malzemenin birçok özelli�ine etki etkilemekedir. Bunlardan ba�ka reçine 

kanalı çevresinde, budak çevresinde ve a�açta çe�itli sebeplerle meydana 

gelebilecek yaraların çevresinde olu�an epitelyum dokular da normal geli�en 

dokulardan farklı yapıdadır [20]. 
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4.5.2.Yıllık halkalar 

 

Kombiyumun faaliyeti esnasında öz tarafında do�ru bölünerek artım gösteren 

hücreler üst üste odun tabakaları olu�turarak paraboloit �eklindeki a�aç gövdesini 

meydana getirirler. Birçok a�aç türünde enine kesitte genellikle bir yıl içerisinde 

meydana gelen ilkbahar ve yaz odunu sınırlarını gerek renk gerekse sıklık 

bakımında kolaylıkla ayırt etmek mümkündür. Bu odun dokuları te�et kesitte üst 

üste geçmi� paraboloitler �eklinde, radial kesitte ise a�acın boyu yönünde bir birine 

paralel do�rular �eklindedir. Yıllık halka a�acın yeti�ti�i bölge ve iklim �artlarına 

ba�lı olarak farklı �ekillerde olu�ur. �lkbahar odunu ile yaz odununun i�tirak oranları 

a�aç malzemenin direnç, yo�unluk, sertlik vb. birçok özelli�ine etki etti�i gibi üst 

yüzey i�lemlerine de etki eder [20]. 

 

Baskı (pres) makinesi ile yapılan oymalarda, ilkbahar odunu ile yaz odunu i�tirak 

oranları a�acın direnç, yo�unluk, sertlik vb. özelliklerini etkiledi�i için oyma 

motifini a�aç yüzeyine i�lenmesinde önemli oldu�u söylenebilir. 

 

Te�et kesitte, ilkbahar ve yaz odunu halkalarının geni�li�i daha fazladır. �lkbahar 

odununa göre daha sık yapılı ve serli�i fazla olan yaz odununun oyma yapılırken 

daha az ezilmesi, ilkbahar odunun oldu�u bölümlerde oymaların daha derin 

olmasına neden olmakta veya yaz odunun bulundu�u bölümde lif kopmalarına 

neden olmaktadır. 

 

4.5.3.Yo�unluk etkisi 

 

Odunun fiziksel özelliklerinden birsi olup onu malzeme olarak kullananlara önemli 

bilgiler sa�lar. Gerçekten de odunun birçok mekanik ve teknolojik özellikleri, 

rutubet olarak hacminin geni�lemesi, kuruyarak daralması, sertlik ve direnç 

özellikleri, i�lenme kabiliyeti vb. kuruyarak daralması, sertlik ve direnç özellikleri, 

i�lenme kabiliyeti vb. yo�unlukla do�rudan ilgilidir [20]. 
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Yo�unluk, odun a�ırlı�ının hacmine bölünmesi ile yani r=G/V formülü ile 

bulunmaktadır. Rutubeti yüksek odundaki de�i�ken su miktarının a�ırlık ve hacim 

üzerinde etkisi büyüktür ve dolayısı ile yo�unlukla ilgili hesaplamalarda hatalı 

sonuçlara neden olabilece�i için odunun yo�unlu�u, teknik olarak tam kuru halde, 

pratik olarak ise %12 rutubette tayin edilmelidir [20]. 

 

Do�ada türlerine göre a�açların yo�unlukları farklıla�maktadır. En a�ır pelesenk, en 

hafif olanı ise balsa a�acıdır. Bu de�i�ik a�aç türlerinde yo�unlu�un 

farklıla�masında en önemli sebep, odunun porlu (gözenekli) yapısıdır. Hücre 

lümenleri, hücre çeperi içerisindeki bo�luklar ve kuru odundaki hücreler arası 

bo�luklar ki bunların toplamına bo�luk hacmi (iç yüzey alanı) denilmektedir. Bu 

hacim bazı a�aç türlerine göre yo�unlu�un farklıla�masının sebebi, bu iki hacim 

türünün oransal olarak farklı olu�udur. Örne�in; odun dokusu yüksek basınçla 

preslenirse, yakla�ık 50 – 80 N/cm2 basınç uygulandı�ı zaman esilmeye 

ba�lamatadır. �ekil 4.1,’deki gibi 1 cm3 hacmindeki akça a�aç ve köknar odunları 

bo�luk hacmi tamamen ortadan kaldırılacak �ekilde ezildi�inde geriye sadece hücre 

çeperi odun maddesi kalmatadır [20]. 

 

 

 

 

 

         

 

 

�ekil 4.1. Akçaa�aç ve köknarda bo�luk hacmi-hücre çeperi odun maddesi oranı        
[20] 

 

Buna göre, köknarda bo�luk hacminin hücre çeperi odun maddesine oranla yakla�ık 

üç katı oldu�unu, akçaa�aç’ta ise bo�luk hacmi ile hücre çeperi odun maddesinin 

yakla�ık yarı yarıya ve aynı oranlarda oldu�unu göstermektedir [20]. 
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Bu bölümde ele alınması gereken bir di�er önemli konu ise; herhangi bir sebeple 

ezilen odun dokusunun su veya su buharı etkisinde kaldı�ında, ilk a�rılı�ının %30’u 

kadar suyu absorbe etmesi, bu durumun ise hacimde %45 artı� meydana 

getirmesidir. Perdah sürecinde ilk ıslatma i�leminde ve ezilen dokuların tekrar eski 

ölçüsüne getirilmesinde bu duruma dikkat edilmesi gerekmektedir [20]. 

 

Te�et kesitteki görünü�ü itibarı ile yıllık halka geni�lileri bize bazı odunların 

yo�unlu�u hakkında bilgi vermektedir. ��ne yapraklı a�aç odunlarında yıllık halka 

geni�li�i arttıkça yo�unlu azalmakta, me�e, kestane, di�budak gibi yapraklı a�aç 

odunlarında ise yıllık halka geni�li�i attıkça yo�unluk artmaktadır. Da�ınık traheli 

a�aç odunlarında (kayın, hu�, akça a�aç gibi) büyümenin ilk yıllarında bir miktar 

artsa da, ileri ya�larda yıllık halka geni�ledikçe yo�unlukta azalma görülmektedir. 

Ya�lı i�ne yapraklı a�aç odunlarının kabu�a yakın bölümlerinde yo�unlukta artı�, 

yapraklı a�aç odunlarında ise azalma olmakta, a�aç malzemenin yo�unlu�u arttıkça 

direnç özellikleri de artma olmaktadır [20]. 

 

Baskı (pres) makineleri ile yapılan oymalar ezilerek yapıldı�ından yo�unluk 

önemlidir. Baskı (pres) motiflerinin a�aç yüzeyine aktarabilmek için yo�unlu�u çok 

fazla olmayan a�açlar kullanılmalıdır. Yo�unlu�u fazla olan a�açlarda, oyma 

bıçakları a�acı ezerek oyma yaptı�ından oyma tam olarak yapılamamakta, a�aç 

liflerinde kopma ve kırılmalar meydana gelmektedir.  

 

Yo�unluk farkı olan a�açlarda oyma motiflerinin derinli�ine ba�lı olarak yo�unlu�u 

dü�ük olan bölümlerde oymalar derin, a�acın yo�unlu�unun fazla olan bölümler 

yüzeysel olmakta ve a�aç malzeme yüzeyinde oymaların düzgün yapılamamasına 

neden olabilmektedir. Baskı (pres) oymalarda ço�unlukla dü�ük veya orta 

yo�unluklu ah�ap malzemeler kullanılmaktadır. 

 

Boyama ve renklendirmede su içerikli boyalar, bakı (pres) oyma motiflerinde 

bozulmalara neden olmaktadır. Mobilyada kullanılan ah�ap ile oymada kullanılan 
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ah�ap arasında renk ve yapısal fark var ise; örtücü boyalar veya oymalar varak 

boyalar ile boyanarak renk bütünlü�ü sa�lanmaktadır.  

 

4.5.4.A�acın yapısındaki kusurların oymaya etkisi 

 

Baskı (pres) oymalarda ah�ap malzemenin budaklı bölümlerde yo�unluk ve yapısal 

farklılı�ından oyma motifleri ah�ap malzeme üzerine yapılırken parça kopmaları 

olmakta ve oyma motifinin ah�ap malzeme üzerine tam olarak i�lenememektedir. 

 

Mavi küf mantarı a�açlarda renk bozulmasına neden olmakta baskı (pres) oyma 

yapımını etkilemekle birlikte; ardaklanma renk bozulmasına, a�acın mekanik 

yapısının bozulmasına neden oldu�undan baskı (pres) oymalarda kullanılması uygun 

olmamaktadır. 

 

Ah�ap oyma i�lerinde genellikle baskı (pres) oymalarda, oymaların düzgün olarak 

yapıla bilmesi için; kusurlu a�açların kullanılmamasına özen gösterilmelidir. 



 36 

5. BASKI (PRES) OYMA MAK�NES� 

 

�stenilen ölçü ve �ekle getirilmi� ah�ap malzemede kesme ve tala� kaldırmadan özel 

olarak hazırlanmı� top bıça�ının üzerindeki kabartma motifleri ile ah�ap malzemeyi 

ezerek �ekillendirmektedir.  

 

Baskı (pres) makinesi ana yapı itibariyle üç adet motor, gövde ve milden 

olu�maktadır. Motorlardan birisi oyma i�lemini yapan bıça�ın takıldı�ı mile di�er 

bir motor itme silindirine hareketini verirken üçüncü motor ise macun haznesindeki 

macunun ah�ap malzeme yüzeyine dökülmesini sa�lamaktadır. 

 

 
 

Resim 5.1. Baskı (Pres) makinesinin genel görünümü [28] 
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Resim 5.2. Baskı (pres) makinesinin arkadan görünümü [28] 

 

 
 

Resim 5.3. Baskı (pres) makinesinin önden görünümü [28] 
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5.1. Baskı (Pres) Makinesinin Çalı�ma Prensibi 

 

Baskı (pres) makinesini genel olarak kalınlık makinesine benzeyen bir sistemle 

üretilmi�tir. Çalı�ma prensibi olarak ölçülendirilmi� ah�ap malzeme iki siper 

arasından verilerek, tezgâhlar arasında bulunan itme silindirin yardımı ile ah�ap 

malzemenin ilerlemesi sa�lanırken, top bıçak, bıçak mili yardımıyla, itme silindiri 

ile bıçak çapına orantılı hızla ters yönde hareket ederek ah�ap malzeme yüzeyine 

oyma yapmaktadır. 

 

 
 

�ekil 5.1. Baskı (pres)  makinesinin temel çalı�ma �eması [28] 

 

5.1.1. Ah�ap malzeme yüzeyine az derinlikli oyma yapılması 

 

�lk olarak üzerlerine oyma yapılacak ah�ap malzemelerin ölçülendirmesi ve 

�ekillendirilmesi yapılmalıdır. 

 

 
 

�ekil 5.2. Baskı (pres) oymalı taç [24] 
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�ekil 5.3. Baskı (pres) oymalı kapak profili [24] 

 

Ah�ap malzemenin ölçülendirmesi ve �ekillendirilmesi yapıldıktan sonra istenilen 

oyma motifine uygun bıçak veya bıçaklar seçilmelidir [24]. 

 

 
 

�ekil 5.4. Kayın a�acı üzerine baskı (pres) oyma [24] 

 

 
 

�ekil 5.5. �ki bıçaklı ezerek oyma yapma [24] 

 

�stenilen �ekle uygun bıçak ayarlandıktan sonra topun üzerine bıçak kama ile 

sıkı�tırılmalıdır. Top, bıçak yivli miline anahtar yardımı ile sıkıca ba�lanmalıdır. 
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Resim 5.4. Baskı (pres) makinesi siper ve tezgahı [28] 

 

Bıçak ba�landıktan sonra tablanın yükseklik ayarı yapılmalıdır. Oyma motiflerinin 

ah�ap malzeme üzerine tam olarak çıkması ve fazla ezme yapıp lifleri kırmaması 

açısından örnek ah�ap malzeme verilerek oyma motifi derinli�i ve ah�ap profilin 

istenilen yerine oyma motifi uygulanıp uygulanmadı�ı kontrol edilip, siperleri 

ayarlanmalıdır. 

 

 
 

�ekil 5.6. Baskı (pres) oymalı ah�ap malzeme [24]  
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Top bıçak ve itme silindirinin devirleri (hızı) ah�ap malzemenin liflerini 

koparmadan oyma motifini tam olarak ah�ap malzeme üzerine i�leyecek �ekilde 

ayarlanmalıdır. 

 

Baskı ile oyma yapılan profillerde üst yüzey i�lerinde renk bütünlü�ünü sa�lamak 

için mobilyada üretiminde kullanılan ah�abın yo�unlu�u baskı (pres) makinesi ile 

oyma yapmaya uygun ise aynı tür ah�ap malzemeden kullanılmalıdır. Mobilyada 

yo�unlu�u fazla olan ah�ap malzeme kullanılmamı� ise üst yüzey i�lemi sırasında 

ah�ap malzemeler arasındaki renk farkını kapatacak �ekilde boyama veya 

renklendirme yapılmalıdır.  

 

 
 

�ekil 5.7. Ah�ap malzemeye oyma yapım prensibi [28] 

 

5.1.2. Macun ile yapılan çok derinlikli oymalar 

 

Çok derinlikli oymada az derinlikli oymadan farklı olarak macun hazırlanması ve 

uygulanmasıdır. Macun uygun akı�kanlı�a getirilip özel haznesine bo�altılarak 

ah�ap malzeme, kontrplak, lif levha vb. malzemeler üzerine macun dökülerek oyma 

yapılmaktadır. Macun, özel yapısı ve sertli�i nedeniyle oyma bıça�ına 

yapı�mamaktadır. 
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Her firma kendine özgü macun kullanmaktadır. Ayna ve resim çerçevesi yapan 

firmalar genel olarak serle�tikten sonra herhangi �ekilde çözülmeyen macunları 

tercih ederlerken, mobilya üreten firmalar ısı ile yumu�ama özelli�ine sahip 

macunları kullanmaktadır.   

 

Macun ile yapılan baskı (pres) oymalar, mobilyaların e�imli bölümlerine de 

uygulanması için genellikle yumu�ayabilen macunlar kullanılmaktadır. Macunlu 

oyma e�imli �ekildeki mobilyaya uygulanacaksa macunun alt bölümündeki destek 

malzemesi alınarak macun oyma mobilyaya yapı�tırılmaktadır. Macun ile yapılan 

oymalarda renk bütünlü�ünü sa�lamak için lake boyama yapılmalı veya oymalar 

varak boyamalar ile boyanmalıdır. 

 

  
 

Resim 5.5. Baskı (pres) makinesi macun haznesi [28] 
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Resim 5.6. Mobilyanın e�imli yüzeylerinde baskı (pres) macunlu oymaların destek 

malzemesinden ayrılıp uygulanması [28] 

 

 
 

Resim 5.7. Macun ile yapılan çok derinlikli oyma, destek malzemesi olarak çam 

a�acı uygulaması [28] 
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Resim 5.8. Çok derinlikli macun ile yapılan oymalı varak boyalı ah�ap [28] 

 

  
 

Resim 5.9. Macun ile yapılan çok derinlikli oymalar altın varak boyalı [28] 
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5.1.3. Baskı (Pres) makinesi ile yakarak eskitme özelli�i verme 

 

Baskı (pres) makinesinde ah�ap malzemeye eskitme havası verilecek ise pürümüz 

ile yakma yapılmaktadır. Yakma sadece oyma motifinde olacak ise pürümüz ile 

oyma bıça�ı ısıtılmakta ve bıça�ın deydi�i bölümlerde yanmalar olu�maktadır. 

Oyma yapılan ah�ap malzemenin her yerine eskitme havası verilecek ise pürümüz 

direk olarak ah�ap malzeme yüzeyine uygulanarak ah�ap malzemenin tüm 

yüzeyinde yakma yapılarak eskitme havası verilmektedir. Eskitmede pürümüzün 

bıça�a, ah�ap malzemeye olan uzaklı�ı ve ısının �iddeti kaliteli oyma yapıla bilmesi 

için önemlidir. Pürümüz fazla ısı verirse ah�ap malzeme yüzeyinde yanmalara 

neden olaca�ından kömürle�meler meydana gelecek ve oyma yapılan ah�ap 

malzeme kullanılamayacaktır. Yakmanın miktarı üst yüzey i�lemlerini de 

etkileyece�inden iyi hesaplanmalıdır. Yakma yapılan ah�ap malzemelerde eskitme 

özelli�ini tam olarak vermek için ah�ap malzemenin kabarık bölümlerine hafif 

zımpara yapılarak yanık bölümlerin rengi açılmaktadır. 

 

 
 

�ekil 5.8. Ah�ap malzemede tüm yüzeyi yakma [24] 

 

 
 

�ekil 5.9. Ah�ap malzemede oyma motifini yakma [24] 
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Resim 5.10. Ah�ap malzemede oyma motifinin kenarlarını yakma [25] 

 

 

 

Resim 5.11. Ah�ap malzemede yakma [25] 
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Resim 5.12. Baskı (pres) makinesinin pürümüzleri [28] 

 

 
 

Resim 5.13. Baskı (pres) makinesi [28] 



 48 

5.2. Baskı (Pres) Makinesinin Top Bıçaklarının Özellikleri 

 

Baskı (pres) top bıçakları çok dayanıklı çelikten özel olarak yurt dı�ında 

yapılmaktadır. Baskı (pres) top bıçakları mekanik etkilere çok dayanıklı olarak 

yapılmasının nedeni kesme ve tala� kaldırmadan, ah�ap malzemeleri ezerek 

�ekillendirme yaptı�ından, e�ilme ve kırılmaya kar�ı dayanıklı olmalıdır. Bıçak 

çapları genel olarak 25-35 cm arasındaki ölçülerinde, oyma motiflerinin �ekil, bıçak 

üzerindeki oyma motifi sayısına ve oyma motifinin büyüklü�üne göre çap ölçüleri 

de�i�mektedir. Ah�ap malzeme üzerine iki ayrı oyma motif i�lenecekse tek bıçak 

de�il, iki veya daha fazla sayıda bıçak yapılarak bıçakların farklı oyma motiflerinin 

bir arada ve farklı �ekilde kullanılması sa�lanmaktadır. 

 

 
 

�ekil 5.10. �ki bıça�ın aynı anda kullanılmasıyla yapılan oyma [24] 

 

 
 

�ekil 5.11. �ki bıça�ın ayrı ayrı kullanılmasıyla yapılan büyük oyma [24] 
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�ekil 5.12. �ki bıça�ın ayrı ayrı kullanılmasıyla yapılan küçük oyma [24] 

 

5.2.1 Çok derinlikli oyma yapan bıçaklar 

 

5-10 mm. arasında oyma yapan bıçaklardır. Ah�ap malzeme üzerinde çok derinlikli 

oyma yaparsa özgül a�ırlı�ı dü�ükte olsa ah�ap malzemenin liflerinde kopmalar 

meydana gelecektir. Ah�ap malzemede lif kopmaların olmaması için ah�ap 

malzeme üzerine özel bir macun dökülerek oyma motifi macun üzerine 

yapılmaktadır. Baskı (pres) oyma macunun ah�ap malzemenin yapısal özelliklerini 

tutmaması üst yüzey i�lemlerinde renk bütünlü�ün sa�lanamamasına neden 

olacaktır. Baskı (pres) macunla yapılan oymalı mobilyada üst yüzey i�lemlerinde 

örtücü boyalar (lake, çatlak boya vb.) kullanılarak, mobilya parçalarında bütünlük 

sa�lanmaktadır. Ayna ve resim çerçevelerinde antika görünümü vermek amacı ile 

çok derinlikli oymalar yapılıp örtücü boyalar (lake, çatlak boya vb.), altın ve gümü� 

varak uygulanarak günümüzde çok fazla kullanılmakta ve alıcı bulmaktadır.  

 

 
 

 Resim 5.14. Çok derinlikli oyma yapan bıçak [28] 
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Resim 5.15. Çok derinlikli macunla yapılan oyma [28] 

 

 
 

Resim 5.16. Çok derinlikli macunla yapılan akantüs yapra�ı oyma [28] 
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Resim 5.17. Çok derinlikli macunla yapılan oyma resmi [28] 

 

 
 

Resim 5.18. Çok derinlikli macunla yapılan çiçekli oyma [28] 
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Resim 5.19. Çok derinlikli macunla yapılan oymalar [28] 

 

 
 

Resim 5.20. Çok derinlikli macunla yapılan oyma, altın varak boyalı [28] 
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Resim 5.21. Çok derinlikli macunla yapılan oyma, altın ve gümü� varak boyalı [28] 
 

5.2.2. Az derinlikli oyma yapan bıçaklar 

 

Az derinlikli oyma bıçakları 1-4 mm arasında oyma yapan bıçaklardır. Özgül 

a�ırlı�ı dü�ük ayous, ıhlamur, kayın, çam vb. a�açların liflerini kırmadan oyma 

motiflerini, ah�ap malzemenin yüzeyine aktarmaktadır. Bu bıçaklarla yapılan 

oymaların tercih edilmesinin sebebi, mobilyanın ah�ap malzemelerinde bütünlük 

sa�lamaktır. Az derinlikli oymalarda dikkat edilmesi gereken önemli husus 

mobilyada kullanılan ah�ap malzemeye uygun a�acı türünü kullanarak üst yüzey 

i�lemleri sonrasında mobilyada renk bütünlü�ünü sa�lamaktır. 
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Resim 5.22. Az derinlikli oyma yapan bıçaklar [28] 

 

 
 

Resim 5.23. Çok derinlikli ve az derinlikli oyma yapan bıçaklar [28] 
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�ekil 5.13. Kayın a�acına yapılmı� az derinlikli oyma [24] 

 

 
 

Resim 5.24. Çam a�acına yapılmı� az derinlikli oymalar [28] 
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Resim 5.25. Ayous a�acına yapılmı� az derinlikli oymalar [28] 

 

 
 

Resim 5.26. Ayous a�acına de�i�ik motifli yapılmı� az derinlikli oymalar [28] 
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5.2.3. Orta yo�unluklu lif levhalar üzerine az derinlikli oyma yapma 

 

Günümüzde baskı (pers) makinesi ile yapıla amerikan panel kapıların düz kanat 

panelleri,  pervaz ve kasalarında kullanılan lif levhalar üzerine me�e kerestenin 

te�et kesitteki deseni verecek �ekilde de�i�ik ölçülerde bıçaklar kullanılarak, 

pürümüzler yardımı ile bıçaklar ısıtılarak lif levha üzerinde ısı ve basınç yardımı ile 

oymalar yapılmaktadır.  

 

 

 
 

�ekil 5.14. Orta yo�unluklu lif levha üzerine az derinlikli oyma [25] 
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5.2.4. Baskı (pres) makineleri ile yapılan oymaların kullanım alanları 

 

Az derinlikli oymalar masa, sandalye, koltuk yatay kayıtlarında, koltuk ve mutfak 

kö�e guruplarının arka üst kayıtlarında, yemek odası, yatak odası mobilya 

guruplarının kapakları dikey ve yatay kayıtlarında, yatak ba�lıkları, dolap taçlarında 

vb. mobilyaların uygun bölümünde kullanıla bilmektedir. 

 

 
 

�ekil 5.15. Kapak profili üzerine az derinlikli oyma [24] 

 

 
 

�ekil 5.16. Kapaklarda az derinlikli oymalar [24] 
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�ekil 5.17. Oymalı kapak modelleri [24] 

 

 
 

�ekil 5.18. Taçlarda az derinlikli çiçekli oyma [24] 

 

 
 

�ekil 5.19. Taçlarda az derinlikli oyma [24] 

 

 
 

�ekil 5.20. Aplik çıtalar üzerine az derinlikli çiçekli oyma [24] 
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�ekil 5.21. Aplik çıtalar üzerine az derinlikli yapraklı oyma [24] 

 

 

 
 

�ekil 5.22. Aplik çıtalar üzerine az derinlikli geometrik oyma [24] 

 

 

 
 

�ekil 5.23. Mobilya kayıtlarında az derinlikli çiçekli oyma [24] 

 

 

 
 

�ekil 5.24. Sandalye kayıtlarında az derinlikli oyma [24] 
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Çok derinlikli oymalar ço�unlukla ayna, resim, tablo çerçevelerinde, dekorasyon 

i�lerinde, genellikle klasik mobilyaların kapaklarında, yatak ba�lı�ı, taçlarda, dikey 

yatay kayıtlarda kullanılmaktadır.   

 

 
 

Resim 5.27. Yatak ba�lıklarında macunla yapılan oyma [28] 

 

 

 
 

Resim 5.28. Yatak ba�lıklarında macunla yapılan oyma resmi [28] 
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Resim 5.29. Sütunlarda kullanılan macunla yapılan oyma [28] 

 

 

 
 

Resim 5.30. Kayıtlarda kullanılan macunla yapılan oyma [28] 
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Resim 5.31. Ayna çerçevelerinde macunla yapılan altın varak boyalı oyma [28] 

 

 
 

Resim 5.32. Dekorasyon i�lerinde kullanılan macunlu oyma parçası [28] 
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6. YÖNTEM 

 

Bu çalı�mada, baskı (pres) oymalı parça üretimi ve satı�ı yapan i�yerleri ara�tırma 

kapsamına alınmı�tır. Baskı (pres) oymalı parçaları kullanan i� yerlerinde yüz yüze 

görü�meler yapıldı. Baskı (pres) makinesi ile üretilen oymaların yapım teknikleri, 

oyma yapılırken hangi tür a�açların kullanıldı�ı hakkında ara�tırmalar yapıldı. 

 

6.1. Ara�tırmanın Sınırları 

 

Ankara il merkezi sınırları içindeki, Ortado�u, Balkanlar ve Avrupa’nın önemli 

mobilya merkezlerinden kabul edilen, sitelerdeki ah�ap oyma yapan i�yerleri, ah�ap 

ürün satan hırdavatçılar, baskı (pres) makinesi satan ve baskı (pres) oymaları 

mobilyalarında kullanan i�letmeler ara�tırma kapsamına alınmı�tır. �ekil 6.1’de 

Ankara mobilyacılar sitesi yer almaktadır.   

 

 
 

�ekil 6.1. Ankara Mobilyacılar Sitesi  [26] 
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6.2. Verilerin Elde Edilmesi 

 

Konu ile ilgili bugüne kadar yapılmı� ara�tırma, yazılı kaynaklar, kataloglar, 

bro�ürler, internet siteleri taranmı�tır. Ayrıca baskı (pres) oyma i�leri üreten, satan 

ve kullanan i�yerleri ziyaret edilerek gerekli bilgiler toplanmaya çalı�ılmı�tır. 

 

Baskı (pres) satan i�letmelerden oyma motiflerinin �ekilleri, çe�itleri ve en çok 

hangi oyma motifleri kullanıldı�ı, ah�ap malzeme ve macun üzerine yapılan 

oymalar hakkında veriler elde edilmi�tir. 

 

Firma kataloglarından baskı (pres) oyma çe�itleri, �ekilleri ve a�aç türlerine göre 

baskı (pres) oymaların üretimi hakkında yazılı ve görsel veriler elde edilmi�tir. 

 

Baskı (pres) oymaların hangi mobilyalarda, mobilyanın hangi bölümlerinde, en çok 

hangi oyma motiflerinin kullanıldı�ı ve neden baskı (pres) oymaları tercih ettikleri, 

ah�ap malzeme üzerine ve macun üzerine yapılan baskı (pres) oymaların 

mobilyadaki kullanılı� �ekilleri ve boyama yöntemleri hakkında veriler elde 

edilmi�tir. 

 

Ah�ap malzeme yüzeyine yapılmı� oyma motifleri foto�rafları çekilerek, kullanılan 

baskı (pres) oymaların motifleri, oymalarda kullanılan a�aç türlerini, mobilyadaki 

kullanım alanları ve boyanma teknikleri hakkında veriler elde edilmi�tir. 

 

Baskı (pres) oyma imalatı yapan ve satan firmaların internet sayfalarından baskı 

(pres) oymalarda kullanılan a�aç türleri, kullanılan oyma motifleri, nerelerde 

kullanıla bilecekleri hakkında veriler elde edilmi�tir. 

 

Baskı (pres) makineleri satan i�yerlerinden, Baskı (pres) makinesinin çalı�ma 

prensibi hakkında, kullanılan bıçakların çapları, bıçak geni�likleri, bıçakların hangi 

malzemeden yapıldı�ı, eskitme yapılan ah�ap malzemelerin pürümüzle yakma 



 66 

teknikleri ve macunla yapılan oymaların uygulanı�ları hakkında veriler elde 

edilmi�tir. 
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7. BULGULAR 

 

Baskı (pres) makinesi ile yapılan oymalar genellikle küçük i�letmelerde 

kullanılmaktadır. Küçük i�letmelerin baskı (pres) oymalı ah�ap ve macun ile yapılan 

malzemeleri kullanma nedenleri, farklı oyma yöntemlerine göre daha kolay 

yapılması, i�çilik ve zaman tasarrufu, dü�ük maliyetli olması, mobilya yüzeylerinin 

daha estetik hale getirilerek albenisinin arttırmakta ve mü�teri be�enisinin 

kazanmaktadır. Ayrıca standart oyma modelleri piyasadan temin edilebilmektedir. 

Her firma kendine özgü bıçak motif kalıplarını hazırlayarak oyma motifini sadece 

kendine özgü bir oyma motifi olu�turmakta ve taklitlerinin yapılmasını 

önlemektedir. Bir süre sonra oyma motifi firmanın bilinen ürünü haline gelmektedir. 

 

Baskı (pres) makinesinin yapı olarak kalınlık makinesine benzedi�i belirtilmi�tir. 

Uygulamalarda ah�ap parçaları kesmeden ve tala� çıkarmadan, ah�ap malzemeyi 

ezerek oyma motiflerini i�lemesi sa�lanmaktadır. Özgül a�ırlı�ı dü�ük ayous veya 

orta yo�unluktaki kayın, çam vb. malzemelerin çok kullanılmaktadır. Günümüzde 

baskı (pres) makinesi ile yapılan Amerikan panel kapıların pervaz ve kasalarında 

kullanılan orta yo�unluklu lif levhalar üzerine me�e a�acının te�et kesitteki deseni 

verecek �ekilde 100–160 cm geni�liklerde bıçaklar pürümüzler ile ısıtılarak ısı ve 

basınç yardımı ile oymalar yapıldı�ı tespit edilmi�tir. Çok derinlikli oyma 

uygulamalarında ise özel hazırlanmı� macunların olumlu sonuç verdi�i belirtilmi�tir. 

Genel olarak mobilyalarda kullanılan macunlu oymaların ısı ile yumu�atılabildi�i 

tablo ve ayna çerçevelerinde kullanılan macun esaslı yapılan oymaların uygulanan 

oyma motifini korudu�u görülmü�tür. Macun ile yapılan baskı (pres) oymalar ah�ap 

veya orta yo�unluklu lif levha vb. malzemeler üzerinde uygulanabilmektedir. Baskı 

(pres) makinesinde macun üzerine oyma yapabilmek ve oyma yapıldıktan sonra 

�ekil bozulmalarını önlemek için macunun alt bölümünde destek malzemelerin 

kullanılmasına ihtiyaç oldu�u belirlenmi�tir. 

 

Ah�ap oymacılı�ında oyma, mobilyanın de�erine, motifinin �ekline ve zorluk 

derecesine göre, ceviz, hu�, kayın, çam, ıhlamur, �im�ir, kızıla�aç, armut, porsuk 
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a�acı, maun, ardıç, akçaa�aç, okaliptüs, pelesenk, kiraz, ayous, vb. a�açlar 

kullanılmaktadır.  

 

Baskı ( pers) oymacılı�ında lif kırılmalarının olmaması ve oyma motiflerinin tam 

olarak ah�abın yüzeyine aktarıla bilmesi için özgül a�ırlı�ı dü�ük ayous, ıhlamur, 

kayın, çam vb. a�açlarının tercih edilmektedir. 

 

Baskı (pres) oymalarda özgül a�ırlı�ı dü�ük a�açların kullanıldı�ı, bunların ayous, 

kayın, çam vb. a�açları oldu�u, baskı (pres) oymaların aplik çıta, kapak profili ve 

taç modelleri olarak üretildi�i ve bu modeller üzerine de�i�ik motiflerin i�lendi�ini 

belirlenmi�tir [25,26] 

 

Mobilyalarında baskı (pres) oyma kullanan atölyeler maliyetlerin dü�tü�ünü daha 

hızlı ve estetik yönden güzel mobilyalar üretildi�i belirtilmi�tir. Baskı (pres) 

oymaları mobilyalarda kapak profili, taç ve aplik çıta olarak uygulanmaktadır. 

 

 Macunla yapılan baskı (pres) oymaların mobilyanın e�ik bölümlerinde 

kullanılaca�ı zaman saç kurutma makinesiyle sıcak hava vererek macunu 

yumu�atılarak, altındaki destek parçasından ayırıp macunu mobilyada kullanılaca�ı 

yere uygun �ekilde göre e�ilerek, tutkal yardımı ile yapı�tırılmaktadır. Baskı (pres) 

macunla yapılan oymalar ço�unlukla altın veya gümü� varak olarak boyanmaktadır. 

Örtücü boyama ve eskitme boyama yapılan mobilyalarda da kullanılmaktadır. Baskı 

(pres) ile macun üzerine yapılan oymaların en yaygın kullanım alanları ayna ve 

tablo çerçeveleridir. 

 

Baskı (pres) oymalar yemek odası, yatak odası, ofis mobilyaları, mutfak dolapları, 

vestiyer dolaplarının kapak profillerinde, taç kısımlarında, sütunlarında, baza ve 

kayıtlarında sandalyelerin,  koltuklarda kayıt ve arka kısımlarında, i�yerleri, evlerin 

dekorasyonunda da kullanılmaktadır. 
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Baskı (pres) makinesinin çalı�ma prensibi kalınlık makinesine benzer bir yapıdadır. 

Farklı olarak istenilen ölçü ve �ekle getirilmi� a�aç malzemeyi kesmeden ve tala� 

kaldırmadan ezerek �ekil vermesidir. 

 

Ah�ap malzemeyi üzerine yapılacak oymalarda özgül a�ırlı�ı dü�ük a�açların 

kullanılması, macun yüzeyine yapılan oymalarda macunun akı�kanlı�ının iyi 

ayarlanması gerekmektedir. Macunla yapılan oymalarda macun altındaki destek 

malzemesinin önemli olmadı�ı belirtilmi�tir. 
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8. SONUÇ VE ÖNER�LER 

 

Ara�tırma sırasında konu ile ilgili yeterli ara�tırmanın olmadı�ı, ara�tırma için 

seçilen bazı i�letmelerin ürünlerimiz kopyalanır endi�esiyle yardımcı olmak 

istemedikleri görülmü�tür. 

 

Baskı (pres) makinesi ile üretilen oyma parçalarının genellikle küçük ölçekli 

i�letmelerde kullanıldı�ı görülmü�tür. Küçük ölçekli i�letmelerin baskı (pres) 

makinesi ile yapılan oymalı ah�ap parçaları ve macun ile yapılan oymalı parçaları 

kullanma nedenleri, farklı oyma yapım tekniklerine göre daha kolay, i�çilik ve 

zaman tasarrufu, dü�ük maliyetli olması, mobilya yüzeylerinin daha estetik hale 

getirilerek albenisinin arttırılması ve mü�teri be�enisinin kazanılması olarak 

belirlenmi�tir. Standart oyma parçaları piyasadan kolay temin edilebilmektedir. Her 

firma kendine özgü bıçak motif kalıplarını hazırlayabilmektedir. Böylece firmaya 

özgü bir oyma motifi kalıbı olu�turmaya ve kopyalanmanı önlemeye 

çalı�maktadırlar. Bir süre sonra oyma motifi firmanın bilinen ürünü olarak 

katalogunda yer almaktadır. 

 

Baskı (pres) macunlu oyma parçalarının tercih nedenleri olarak, çok derinlikli 

oymaların ah�ap üzerine uygulanmasının zor olması, üretim süresinin uzun ve 

maliyetinin yüksek olmasına kar�ın; baskı (pres) macunlu oymaların kolay 

üretilebilir ve maliyetinin dü�ük oldu�u söylenebilir. Macun ile yapılan oymalı 

parçalara altın ve gümü� varak boyalar kullanılarak görünü� zenginli�i 

sa�lanabilmektedir. Baskı (pres) oymalı parçaların klasik mobilyalarda, süs 

e�yalarında, resim, tablo ve ayna çerçevelerinde yaygın olarak kullanıldı�ı 

görülmektedir. 

 

Az derinlikli 1–4mm oymalarda ilk uygulamalarda genellikle özgül a�ırlı�ı dü�ük 

ah�ap malzemeler kullanıldı�ından üst yüzey i�lemlerinde mekanik etkilere kar�ı 

dayanıklı verniklerin kullanılması tavsiye edilir. Mobilyadaki baskı (pres) 

oymalarda kullanılan ah�ap malzemelerin genel görünümde renk bütünlü�ünü 

sa�layabilmek için renklendirme yapmak gerekebilir. Baskı (pres) oymalı 
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parçalarda genel olarak özgül a�ırlı�ı dü�ük ayous, ıhlamur vb. a�aç türlerinin 

yanında orta yo�unluktaki kayın, çam vb. a�aç türleri de az derinlikli oyma 

yapımında kullanılabilmektedir. Günümüzde mobilya yapımında genel olarak kayın 

kerestesi kullanılmaktadır. Baskı (pres) oymalı parçalarda kayın kerestesi 

kullanılarak mobilyadaki ah�ap malzemelerin renk bütünlü�ü sa�lanmakta ve üst 

yüzey i�lemlerinde olu�abilecek sorunlar en aza indirilebilmektedir. 

 

Baskı (pres) makinesi ile yapılan oymalı parçalarda kesme ve tala� kaldırmadan 

a�acı ezerek oyma yapıldı�ından, özgül a�ırlı�ı dü�ük ayous veya orta yo�unluktaki 

kayın, çam vb. a�aç malzeme tercih edilmektedir. Günümüzde baskı (pres) 

makinesi ile yapılan amerikan panel kapıların pervaz ve kasalarında kullanılan orta 

yo�unluklu lif levhalar üzerine me�e a�acının te�et kesitteki deseni verecek �ekilde 

100–160 cm geni�likteki bıçaklar pürümüzler ile ısıtılarak orta yo�unluktaki lif 

levha üzerinde ısı ve basınç yardımı ile oymalar yapılabilmektedir. Çok derinlikli 

oymalı parçaların üretiminde iki tür özel macun kullanıldı�ı belirtilmi�tir. 

Sertle�tikten sonra ısı ile yumu�ayıp �ekil de�i�tiren ve �eklini de�i�tirmeyen türleri 

bulunmaktadır. Macun üzerine oyma yapıldıktan sonra �eklini koruması ve mobilya 

yüzeylerine oymaların ba�lantılarının sa�lanabilmesi için ah�ap, lif levha vb. 

malzemeler, macun altında destek malzemesi olarak kullanıldı�ı görülmü�tür.  

 

Az ve çok derinlikli baskı (pres) oymalarda, motiflerin büyüklü�üne, aynı motifin 

yan yana tekrar, iki ayrı motifin sıra ile tekrar edilmesine, motiflerin simetrik 

olarak, motiflerin küçültülerek ya da büyültülerek, de�i�ik motiflerin bir arada 

uygulama yöntemlerine ba�lı olarak bıçak çapları ve geni�liklerinin belirlenmesi 

önemli görülmektedir. Ah�ap parça üzerine yana yana iki farklı oyma motifi 

uygulanacaksa tek bıçak üzerine iki farklı oyma motifi yapılmamalı, aynı çapta iki 

ayrı bıçak yapılması uygun olacaktır. Bıçakların ayrı yapılmasıyla farklı oyma 

motiflerini bir arada veya tek olarak kullanılmasına olanak sa�lanmakta ve oyma 

motiflerine zenginlik kazandırılmaktadır. 

 

Baskı (pres) makinesi ile yapılan oymaların çok nemli ortamlarda kullanılmaması, 

üst yüzey i�lemleri yapılırken renklendirmenin su bazlı boyalarla yapılması 



 72 

önerilebilir. Baskı (pres) oymalı parçalarda renklendirme kimyasal boyalar ile 

yapılarak oyma motifinde meydana gelecek bozulmalar önlenebilir. Baskı (pres) 

oymalı parçalarda aynı yo�unluk ve desenlere sahip ah�ap malzemeler kullanması 

tavsiye edilebilir. Baskı (pres) oymalı parçalarda eskitme özelli�i verilirken ah�ap 

malzemenin fazla yanıp yüzeyinde kömürle�meler olu�mamasına özen 

gösterilmelidir. Ah�ap malzemenin tüm yüzeyine eskitme özelli�i verilecekse 

pürümüzler ah�ap malzeme yüzeyine çevrilmeli ve ah�ap malzemenin tüm yüzeyde 

yakma yapılarak eskitme özelli�i kazandırılmalıdır. 

 

Ah�ap parça yüzeyinde oyma yapılan bölüm yakılacak ise pürümüzler bıçak üzerine 

çevrilmelidir. Ah�ap malzemenin yüzeyinde dengeli yakma yapabilmek için parça 

ilerleme hızının sabit olması önerilebilir. Ah�ap malzemede eskitme yapılırken 

oyma motiflerinde kömürle�me olmamasına dikkat edilmelidir.  

 

Desen zenginli�ine sahip kaliteli üretilmi� baskı (pres) oymalar, mobilyaların 

parasal ve estetik de�erini arttırmasının yanında üreticilere uygulama kolaylı�ı ve 

zaman tasarrufu da sa�lamaktadır.  

 

Mobilya yüzeylerinin süslenmesinde önemli yeri olan, seri olarak kusursuz 

üretilebilen, oyma uygulamalarının ço�altılması ve Türk süsleme motiflerinin bu 

uygulamalardaki örneklerinin arttırılması önerilebilir. Böylece kültürel mirasımızın 

önemli bir parçası olan süsleme motiflerinin günümüzde ya�atılması ve bizden 

sonraki ku�aklara aktarılmasına katkıda bulunabiliriz. 

 

Ah�ap oymacılı�ı alanındaki çalı�maların bundan sonra devam ettirilmesinin 

mobilya ve dekorasyon sektörü açısından önemli oldu�unu dü�ünmekteyiz. 
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