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Abstract: Tosya is rapidly moving towards branding in Turkey in the field of panel
doors. At the same time, the newly established organize industrial zone and the Tosya
gate are prominent to become locomotives in the gate area of the region and Turkey.
The doors produced in Tosya are exported to many foreign countries besides Turkey.
The door is a moving building element that covers the inside and outside of the building
and at the same time allows entry and exit between these spaces. The door is one of the
most important furniture elements we use in everyday life. Materials used in panel door
production; Wood material, glue, surface treatment (paint, varnish etc.) and coating
material. As a method, Applied construction and used machines are examined. In the
study, materials and methods used in the production of Tosya panel doors will be
examined and it will be emphasized how companies in door sector should follow the
path. As a result; It is observed that in the door operators operating in Tosya, besides the
institutionalization, the competitive power, the product diversity, the increase of imports
and the use of technological machines are observed.
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Ozet: Tosya, panel kap1 alaninda Tiirkiye’de markalasma yolunda hizla ilerlemektedir.
Ayni zamanda yeni kurulan organize sanayi bolgesiyle Tosya kapisi, bdlgenin ve

Bu makale, 4. Uluslararasi Mobilya ve Dekorasyon Kongresinde sunulmus ve
lleri Teknoloji Bilimleri Dergisi'nde yayinlanmak lizere sec¢ilmisgtir.
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Tiurkiye'nin kap1 alaninda lokomotifi olmaya adaydir. Tosya da iiretilen kapilar
Tirkiye'nin yan1 sira birgok yabanci iilkelere de ihrag edilmektedir. Kapi, bina i¢indeki
veya disindaki acgiklilar1 orten ve ayni zamanda bu mekanlar arasinda giris ve c¢ikisi
saglayan hareketli bir yap1 elemanidir. Kapi, giinlilk hayatta kullandigimiz en 6nemli
mobilya elemanlarindan biridir. Panel kapi iiretiminde kullanilan materyaller; agac
malzeme, tutkal, st ylizey islemleri (boya, vernik vb.) ve kaplama malzemesidir. Metot
olarak ise; uygulanan konstriiksiyon ve kullanilan makineler incelenmektedir.
Calismada, Tosya panel kapi liretiminde kullanilan materyal ve metotlar incelenerek
kap1 sektoriinde ki firmalarin nasil bir yol izlemesi gerektigi vurgulanmis olacaktir.
Sonug olarak; Tosya’da faaliyet gosteren kapi isletmelerinde kurumsallasmanin, rekabet
giicliniin, lirlin ¢esitliliginin artmasinin yani sira ithalatin biiyiitiilmesi ve teknolojik
makinelerin kullanilmasi gerektigi gozlenmektedir.

Anahtar Kelimeler: Tosya, panel kapi, materyal ve metod

1. GIRIS INTRODUCTION)

Giiniimiizde ekonominin lokomotifi olan insaat sektorii her gegen giin gelismektedir. Buna
paralel olarak da kapi sanayisi ciddi atilim ve gelisme gostererek bu lokomotifin vagonu
olmustur. Kap1 sanayisinin Tiirkiye’de isim yapmuis bir markasi olan Tosya kapisi da bu alanda
adindan sik¢a s6z ettirmektedir. Tosya kapisinin gelismesinde ki temel nedenler ise; orman
iiriinleri varligina yakimligi, Istanbul, Ankara ve Samsun gibi pazarlara yakinlig1 ve babadan
ogula stiregiden kap iireticiligi gelenegi gosterilebilir.

Kap1 genellikle ahsap, celik ve aliiminyumdan yapilmaktadir. Ahsap digerlerine gore ucuz,
dogal, saglikli ve sicak malzeme olusu nedeniyle tercih edilmektedir. Kapida kullanilan agag
malzemeler ise genellikle; ¢cam, kdknar, kaymn, mese ve kavaktir. Isin cinsine gore birinci veya
ikinci sinif kereste kullanilir. Bunlar iyi kurutulmalidir. Iyi kurumus aga¢ malzemenin; ¢ivi ve
vida tutma direnci artar, dayaniklilig1 artar, tutkal tutma 6zelligi artar ve iist yiizey islem kalitesi
artmig olur [1]. Kapilar kullanilan aga¢ malzeme c¢alismasin diye isin durumuna gore
firmlanmis, emprenyelenmis veya 1s1l iglemlere tabi tutulmus olarak da kullanilir [2].

Bir i¢ kapinin, bulundugu hacimlerin fonksiyon ve Onemine gore, degisik malzeme ve
boyutlarda olmasit miimkiin oldugu gibi, bir dis kapmin da, bina ana girigini belirlemesi
nedeniyle, etkileyici ve belirgin bir yeri ve goriiniisii olmalidir [3].

Kapr iiretiminde birinci sinif kereste alabilmek temel amactir. Kaliteli kapr iiretimi yapabilmek
icin ise kurutma ve pres en 6nemli unsurlardir. Kusur olusumunun en aza indirilmesi, {iretimde
gerekli tiim kosullarin yerine getirilebilmesi ve kurutma siirecinde oldukga hassas olunmasi en
6nemli hususlarin baginda gelir [4].

Dogal ahsap kaplamali kapilar, genellikle konut tipi yapilarda tercih ediliyor. Dogal ahsap
kaplamali kapilar genellikle en pahali grup olarak karsimiza ¢ikiyor. Laminat kaplamali kapilar
genellikle ofis tiirti binalarda tercih edilir. Genis laminat gesitliligi kapinin goériintiisti agisindan
cok sayida alternatif sunmaktadir. Fiyatlari, dogal ahsap kaplamali kapilara gore daha
uygundur. Panel kapilar ise; piyasada bulunan panel cesitleri ile simirli kaliyor. Ozellikle daha
dinamik, daha spor bir tarz istenen binalarda bu tiir kapilarin ideal oldugu goriliiyor. Bunun
yan1 sira, bu tiir kapilara patine cila uygulanmasi ile ahsap goriiniimiine yakin ¢oziimler elde
edilebiliyor. Panel kapilar en ucuz sinif olarak géze carpiyor. Dolayist ile de en ¢ok kullanilan
kap1 olarak kargimiza ¢ikiyor. Panel kapilarda ithal paneller kullanilabilir, bu paneller iizerine
iist yiizey islemi olarak lake boya veya patine renklendirici (cila) uygulaniyor [3].
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Kap1 iretiminde, estetik, hijyen, teknoloji, akustik ve rutubet gibi iiriinii {iriin yapan 6zellikler,
giiniimiiz sartlarina uygun olmalidir. Aksi takdirde, isletmelerin mevcut talepten bir pay
alabilmesi ve piyasada tutunabilmesi oldukca zorlagmaktadir. Giinlimiizde kapinin maliyetinden
dolay1 panel kap1 kullaniminda artis gériilmektedir.

Tosya, orman varliklar1 acisindan zengin olup, agac ve ormancilik sanayisi gelismistir. Panel
kapilarimi1 basta Ortadogu olmak iizere diinyanin c¢esitli yerlerine ihrag¢ edilmektedir. Tosya,
panel kap1 konusunda oldukea yol kat ederek, Tosya kapist adin1 duyurmustur.

2. YONTEM (METHOD)

Calismamizin ana materyalini Tosya’da faaliyet gosteren isletmelerin yogun bir sekilde
iirettikleri panel kapilar1 olugturmaktadir. Tiim bilgiler Tosya da faaliyet gosteren orta ve biiyiik
Olgekli fabrikalardan elde edilmistir. Arastirma alanimiz da g¢ekilen resimler, firmalardan alinan
bilgiler ve calisma esnasinda alinan notlar genel olarak ¢calismamizin metodunu olusturmaktadir.
Arastirma ¢aligmasina baglamadan Once tiim literatiir taramasi yapilmig, gerekli kaynaklara
ulasilmis ve bu dogrultuda gézlem ve fotograflar ¢ekilerek sonuca ulasilmak istenmistir.

3. BULGULAR (FINDINGS)

Tosya kap1 sanayisinde irili ufakli yaklasik 300 firma vardir. Bu firmalarin biiyiik bir kismi 2-3
kisi ile hizmet vermektedir. Kiiglik bir kismi da fabrika diizeyinde tiretim yapmaktadir. Tosya
kap1 sanayiinde isim yapmasinin en biiyiik sebebi, panel kapilaridir. Ciinkii kap1 {iretimi yapan
her isletme panel kapr tiretimi yapmustir veya yapmaktadir. Dolayisi ile Tosya'ya kap1 unvanini
kazandiran panel kapilart olmustur. Bundan dolay1 bizde g¢alismamizda Tosya panel kapi
iiretimini inceleyecegiz.

3.1. Kapi kanadi imalati (Door wing production)

Tosya kap1 kanadin da genelde yerli koknar agaci kullanilir. Bunun yam sira ¢am, kizilagag ve
kayinda kullanilmaktadir. Agaglar Tosya Orman Isletme Miidiirliigiinden temin edilmektedir.

Sekil 1. Tosya Orman Miidiirliigiinden temin edilmis tomruklar

Kiiciik ve orta 6lgekli birgok firma, aga¢ malzemelerini dogal yontemlerle kurutmaktadir. Dogal
kurutma igne yaprakli agaglarda 6-12 ay, genis yaprakli agaglarda birkag y1l stirdiigiinden dolay1
stoklarinda kurumus aga¢ bulunmasi gerekmektedir. Fakat biiyiikk capli iiretim yapan 10-15
kadar firma ise yapay kurutma yaparak daha hizli tiretim yapmaktadir.

Fabrikaya getirilen aga¢ malzeme arabali serit makinasi yardimi ile istenilen o&lgiilerde
kesilmektedir. Bu kesim fire kalacak sekilde yaklasik 5 cm olarak tomruktan bigilir.
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Sekil 2. Arabali serit yardimi ile tomrugu bicme

5 cm kalinliginda bigilen tomruklar kereste haline doniistiiriilmiigtiir. Bu keresteler dogal
kurumaya birakilmak i¢in istiflenerek forklift yardimi ile uygun yerlere gotiiriilir. Tiim agac
malzemelerin dengeli kurumasi igin istifleme esnasinda kerestelerin arasindan hava alacak
uygun bosluklar bulunmalidir.

Sekil 3. Keresteyi kurumaya birakmak i¢in istif etme

Yaklasik 6-12 ay bekleyen aga¢c malzeme, kullanilmak iizere alinir. Parcalar ¢oklu dilme
makinasinda 4x5 cm'lik kaba 6l¢iisiinde dilimlenir.

Sekil 4. Keresteyi boy yoniinde dilme

Bu dilme isleminden sonra tomrugun kapak kismi alinarak baska bir yerde degerlendirilir.
Serenleri ¢ikartmak icin c¢oklu dilme makinasi kullanilir. Temiz olan serenler direkt olarak
catkiy1 olusturmak igin kullanilir. Temiz olmayan budakli, ardakli, lekeli ve catlak kisimlar
varsa opti-cut makinasinda temizlenir. Kusurlarindan arindirilan malzemeler tekrar boy
birlestirme i¢in finger joint makinasina gonderilir. Finger joint makinasinda parcalara erkekli
disili dis agilarak beyaz tutkal (plastik tutkal) ile dislerin arasi tutkallanir.
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Sekil 5. Kusurlu pargalar1 degerlendirme

Buradan ¢ikan pargalar finger joint (boy birlestirme) makinasinda dort tarafli baski uygulanarak
preslenir. Bu sayede hem kusurlarindan arindirilmis, hem de ¢aligmasi engellenmis serenler elde
edilmis olur. Finger joint (boy birlestirme) makinasindan ¢ikan malzeme profil makinasina
gonderilir. Profil makinasinda serenler 35x45 mm olacak sekilde dort tarafli temizlenir.
Serenlerin orta kismina malzeme catkist yapilip preslendikten sonra catki iginde olusan
kimyasal gazlarin digar1 ¢ikmasi i¢in kanal agilir.

Sekil 6. Kimyasal gaz ¢ikisi kanalinin agilmasi

Serenler kasnakta kullanilacak dl¢iilere gore boylanir ve konstriiksiyona hazir hale gelir. Kasnak
konstriiksiyonu i¢in tel zimba tabancasi yardimu ile serenler kapi ¢atkisini olusturur.

Sekil 7. Kapi catkisi (konstriiksiyonu)

Kap1 kanadi alt kismina (tekmelik) 2 adet 35x45 mm'lik seren kullanilir. Bu ilave parganin
amaci, alt tarafta daha fazla deforme ve darbe olma ihtimaline karsilik saglamlastirmaktir.

Sekil 8. Tekmelik (alt) tarafinda ¢ift seren kullan

mi
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Kilit yuvalar i¢in kanadm sag ve sol tarafina kilit takviye sereni 35x45 mm cakilir. Bu ilave
parca yaklasik 40 cm boyunda ve kilit yuvalarini karsilayacak uzunluktadir. Standartlardan daha
biiyiik, 6zel bir kilit sistemi kullanilacaksa kilidin boyuna gore bu ilave parga biiyiiltiiliir.

Sekil 9. Kilit takviye serenleri

Kasnagin i¢ tarafina kap1 modeline gore regine esash kraft kagit (dolgu petegi) veya masif dolgu
parcalar1 koyulur. Genelde dolgu petegi kullanilir. Kagit peteklerinin kalinligi genellikle 35-37
mm arasindadir. Yapilacak kapiya gore istenilen 6lgiideki kagit petek kullanilir. Bu kagit petek
serenlere zimba tabancasi yardimi ile sabitlenir. Dolgu peteginin avantajlari ise; ekonomiktir,
malzemenin donmesini engeller, uygulamasi basittir, yliksek basinglara dayaniklidir, giiriiltii ve
1s1y1 absorve ederek yiiksek kalitede hafif ve saglam tirlinler elde edilir.

Sekil 10. Petek dolgu dosemesi

Kasnak catkisi catilan ve petegi yerlestirilen kapi kanatlarinin, ¢ift yliziine 6zel iiretim olan
panel kap1 kaplamasi ile kaplanir. Bu kaplama isleminden once g¢atkinin iki tarafi normal
tutkallanarak alt ve {istiine paneller yerlestirilir ve hidrolik sicak prese yerlestirilir. Preste 6 dk.
5-6 bar basingta ve 100-120°C'de preslenir. Bu presleme g¢ok katli preslerde olursa daha
ekonomik ve hizli olur.

- kil 11. Panel kap1 kanadi presleme
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Presten ¢ikan kapi kanadi, ebatlama (dopel) makinasina girerek istenilen Olgiilerde ebatlanir.
Dopel makinesinde kap1 kanadi kenarlari temizlenerek son boyutlarina ulagir.

w ‘ B

—

Sekil 12. Ebatlama makinast ile kap1 kanadinin net Sl¢iisiine getirilmesi

Buradan da osilasyonlu delik agma makinasina gonderilen kapi kanatlarma kilit ve kapi kolu
yeri agilir. Panel kapilara mentese yeri agilmaz. Ciinkii bu kapilar lambasizdir. Sadece lambali
kapilara mentese yeri agilir. Saglam olmasi agisindan ¢ift seren koyulmus yerlere 40 mm kapi1
kanadinin aksina (ortasina) gére oval kilit yeri agilir.

Sekil 13. Kilit yeri agma

Kapilar camli ise freze makinasi ile cam yerleri agilir. Daha 6nceden hazirlanmig cam ¢italart
istenilen Ol¢iilerde kesilerek cam yerine sabitlenerek genel konstriiksiyonu olusturulur.

Sekil 14. Cam ¢italarinin ¢akilmasi

Panel kapida piyasada panel boyas1 diye bilinen boya kullanilir. Kap1 kanatlar1 miisteri talebine
gore boyanmasi gerekiyorsa iist ylizey atdlyesine gotiiriilerek boyama makinelerinde veya el
tabancasi yardimi ile elle boyanir. Kap1 giin i¢inde ¢ok kullanildigindan deforme ve renk atma
olasilig1 yiiksek bir malzemedir. Dolayisi ile su bazli boyalarin kullanilmas: tercih edilmez.
Bunun i¢in seliilozik boyalar yaygindir ve daha iyi sonu¢ vermektedir. Bazi firmalarin iist yiizey
atdlyesi vardir ve tabanca ile boyama islerini yapmaktadirlar. Biiyiik 6lgekli bazi isletmelerde
ise kurutma firinli boya hatti mevcuttur. Boyadan ¢ikan kapi kanatlar1 kurutulduktan sonra
stregleme veya paketleme yapilarak ambalajlanir.
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Sekil 15. Ambalajlanmis kap1 kanatlart

En ¢ok tiretimi yapilan kap1 kanadi 90x210 cm'lik boyutlarinda salon, oda ve mutfak kapisidir.
3.2. Kapi kasasi imalati (Manufacture of door frames)

Kap1 kasalar1 bir¢ok 6l¢iide yapilmaktadir. Bunlardan birincisi 12+18+12 mm MDF’lerden 3
katli 42 mm kalinliginda iretilmektedir. Digeri 12 mm desenli MDF+4 mm papel+4 mm
MDF+4 mm papel+12 mm desenli MDF olmak iizere 36 mm kalinliginda iiretilmektedir. Bir
digeri ise 12 mm desenli MDF+4 mm papel+9 mm MDF+4 mm papel+12 mm desenli MDF
olmak iizere 41 mm kalinhiginda da iretilmektedir. Bu sekilde katli iiretilmesi ile saglam,
calismast azaltilmis ve istenilen Olciiye rahatlikla ulasilmis olunmaktadir. MDF ve papeller
preslenerek 36-41-42 mm kalinhiginda sandvig paneller iiretilmektedir.

Sekil 16. Preslenmis sandvi¢ MDF’ler

Istenilen olgiilerde temin edilen pargalar ¢oklu dilme makinasinda 210-220 cm arasinda
dilimlenir. Coklu dilme yapilan pargalar oradan da weining makinasina gonderilir.

Sekil 17. Kasa MDF'sini boy yoniinde dilme

Kasa 6 kafali weining makinasina girerek istenilen sekle ulagsmis olur. Kasalara pervaz montaj
kanallari, fitil yeri kanali ve lambas1 agilmig olarak diretilir. Ayni zamanda ses ve 1s1 izolasyonu
i¢in kasa lambasina fitil yuvasi da agilmis olur.
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Sekil 18-19. Weining makinasina kasa girig ve ¢ikist

6 kafali weining makinasi ilk olarak kasanin kenarlarini temizler. Sonra top bigakla 5 mm fitil
ve sag tarafa kinis agar. Ardindan sol taraftaki top bigakla kenar radius ve kinig agma islemi
yapilir. Daha sonra lamba ve kiiciik kinis acilir. Kinis a¢iklig1 pervaz cumbasina gore ayarlanir.
Pervaz cumbasi 4 mm ise kinis 5 mm agilir. Hali ve sap icin kap1 kasasina alt tarafinda 2 cm'lik
kertme yapilir. Weining makinasindan ¢ikan kasa ham haldedir. Ham MDF'ye sarma
makinasinda istenilen kaplama sarilarak iretime hazir hale gelir.

Sekil 20. Sarma makinasindan ¢ikan kap1 kasas1

Istenilirse kaplama yerine boya tabancasi veya boya makinasi ile boyama islemi de yapalabilir.

V'A

17¥

Sekil 21. Kapi1 kasasinin makina ile boyanmasi

Kasa baglik birlestirmeleri 45° génye burun birlestirme seklinde olacaktir. Kasa toplama vida
yerleri acilip uygun vidalarda beraberinde teslim edilerek paketlemeye gonderilmektedir. Bu
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islemler kasa ebatlama 45° kesim makinasiyla yapilmaktadir. Buradan ¢ikan kasalar montaja
hazir halde ambalajlanarak depolanmaktadir.

Sekil 22. 45° gonye burun kesim ve vida yeri
3.2. Kap1 pervazi imalati (Manufacture of door sill)

Kap1 pervaz malzemeleri genelde 4 mm HDF veya 9 mm MDF olarak disardan temin edilir.
Olgiileri ise; 4 mm HDF icin 220%*280 cm'dir. 9 mm MDF icin ise 4 6l¢ii vardir. Bunlar;
210%280 cm, 220*280 cm, 210%*366 cm ve 220%366 cm'dir. Uretimde HDF kullanilmasinin
temel nedeni, yogunlugunun fazla olmasindan dolay1 pervazin yipranmasimi azaltmaktir. Pervaz
pargalari desenleme makinasina siabilmesi i¢in ebatlama makinasina gonderilir. 91 cm'lik
oOlgiilerde ebatlanmis malzemeler, 220-260°C deki desenleme makinasina verilerek yiizeyine
desenleme islemi yapilir. Desenleme sonrasinda yiizeydeki hareler malzemeye dogal ahsap
goriiniimii kazandirmis olur.

Sekil 23. Pervaz desenleme

9mm MDF pervaz i¢in 4mm HDF yaka kullanilir. Kap1 yiizeyi i¢in kullanilan MDF'ler CNC' de
modellenerek estetik bir goriiniim kazandirilir. Pervaz parcalari ¢oklu dilme makinasinda boy
yoniinde dilimlenerek istenilen olgiilere getirilir.
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Sekil 24. Coklu dilme makinasi ile dilimlenmis pervaz pargalari

Coklu dilme isleminden sonra malzeme "L" pervaz birlestirme makinasina gonderilir. 9 mm'lik
MDF bir taraftan 4 mm'lik HDF diger taraftan parcaya verilir. Pervaz birlestirme isleminde
boncuk tutkali (hayvansal tutkal) kullanilir. Tutkal rezistanslar yardimi ile 240°C'ye kadar
wsitilir. Daha diigiik sicakliklarda kullanilabilir hale gelmeyen tutkal, daha yiiksek sicakliklarda
ise kullanilabilirligini yitirir.

. Sekil 25. Pervaz birlestirme islemi
Iki taraftan verilen pervaz malzemelerine tutkal siiriiliir ve yan yana gelirler. Bu islemler
sonucunda pervazlar L seklindeki formunu alir.

Sekil 26. Pervaz son hali

Son halini almig pervazlar, kenarlari esit olacak sekilde toplu olarak kesilerek istenilen boya
getirilir. Son islem olarak, pervaz sarma makinasinda PVC sarilip kaplanir veya iist yiizey
atdlyesinde boyanir.

4. SONUC VE TARTISMA (CONCULUSION AND DISCUSSION)

Agac sanayisi Ozellikle panel kap1 imalati Tosya’da kilit sektdr konumundadir. Ancak ¢ogu
isletme kiiciik dlgekli olup diisiik iiretim kapasitesine sahiptir. Isletmeler kalite endeksli {iretimi
degil, fiyat endeksli liretimi tercih etmektedir. Yanlis rekabet olgusu yiiziinden isletmeler diisiik
karlarla ¢alistigindan iiretim kalitesi de olumsuz yonde etkilemektedir. Bunun i¢in Tosya da
Kap1 Sanayicileri Dernegi (kapi-der) kurulmustur. Bu dernegin fiyat istikrari, ithalat-ihracat ve
Tosya panel kapilarmin diinyaya duyurulmasi icin ciddi caligmalar ve kararlar almasi
gerekmektedir. Diger taraftan bu derneklerin faaliyetleri yerel diizeyde kalmayip uluslararasi
platformda olmalidir. Bu dernekler sayesinde yurti¢i ve yurt dist fuar organizasyonlari, tasarim
ekipleri, gii¢ birlikleri vb. gibi alanlarda atilimlar yaparak 4-5 ¢esitten ibaret olan Tosya iiretimi
kapi ¢esitliligi arttirilmalidir.

Mobilya sektorii siirekli kendini yenileyen ve iilke ekonomisine yon veren bir sanayi koludur.
Bu alandaki isletmelerin, yatirimlarinin fazla olmasi ve teknolojik gelismelere uyum saglamasi
kaginilmazdir. Bu uyumu saglayamayan isletmeler sistemin digina atilmakta veya birkag
sirketle birlesip biiylik yatirmlarla ayakta durabilmektedir. Tosya kap1 sanayisi de son 3-4
yilda bu adimlar1 atmakta ve sirketler arasinda ortakliklar kurarak gii¢lerini birlestirmektedirler.
Bu ortakliklar1 Kuzka (Kuzey Anadolu Kalkinma Ajansi) organize ederek gerekli egitimler ve
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tesviklerle katki saglamaktadir. Bu sayede teknolojisi gelismis, tasarim gilicii kuvvetli,
sermayesi glicli, ithalat ve ihracat yapabilir sirketler kurulmaktadir.

Agac sanayisi 0zellikle kap1 imalati Tosya’da kilit sektor konumundadir. Ancak ¢ogu isletme
kiigiik dlcekli olup diisiik iiretim kapasitesine sahiptir. Isletmeler kalite endeksli iiretimi degil,
fiyat endeksli iiretimi tercih etmektedir. Yanlis rekabet olgusu yiiziinden isletmeler diisiik
karlarla ¢alistigindan tiretim kalitesi de olumsuz yonde etkilemektedir.

Makine modernizasyonu ile is yiikii azalmakta ve is¢i giderleri diismektedir. Bunun yani sira
iiriin kalitesi artmakta ve hata pay1 minimize edilmektedir. Diger taraftan ¢ikan iiriin sayisi da
bir hayli artmaktadir. Dolayisi ile modern makine kullanimi, Tosya panel kapilarin iiretim ve
satis ivmesini ciddi manada artiracaktir.

Isletmeler sermaye sikint1 yasadiklarindan firma tasarim ve makina modernizasyonuna gitmekte
zorlanmaktadirlar. Dolayist ile bu da firmalarin ulusal ve uluslararasi pazarda pasta payini
diisiirmektedir. Bunun i¢in Kosgeb, Kuzka, Kalkinma ajanslar1 ve bakanliklar gibi destek
kaynaklar1 incelenmeli ve gerekirse destek alinmalidir. Bu islerin takibini ve koordinasyonunu
saglayan ozel firmalardan da destek alip devletin verdigi desteklerden almmalidir. Ozetle
Tosya’da faaliyet gosteren panel kap1 isletmelerinde kurumsallagmanin, rekabet giiciiniin, tirtin
gesitliliginin ve ithalatin arttirilmasi1 gerekmektedir.

Nitelikli personel calistirmak {iretimin kalitesini artirmakta ve hatayr en aza indirmektedir.
Bunun i¢in nitelikli ve yetismis personele sosyal ve maddi haklar1 verilerek elde tutmak
isletmelerin gelecege doniik planlart agisindan ¢ok onemlidir. Cok sik personel degistirmek
iiriinde kaliteyi ve adeti diistirmektedir. Bunun i¢in nitelikli personele hak ettigi ticreti ve sosyal
haklar1 vermek, isletmeye uzun vadede kar saglayacaktir.

Panel kapilara Amerikan panel kapilar adi1 verilmistir. Millilesme ve bilingli tiiketim agisindan
bu tabiri kullanmamali onun yerine direk panel kap1 demeliyiz.
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