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II

OZET

Bu calismada, yapi iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplama sorunlari ele
almmustir. 1. ve 2. boliimiinde oncelikle genel olarak ‘‘yap1 {iretim siirecinde’’ yer alan
“‘tasarim ’’ alt siirecinde tugla dis cephe iiretimi tamitilmistir. Tugla dis cephe
kaplamasinin tanimi, tarihsel gelisimi, fabrikada iiretimi, g¢evreye karsi etkileri,
ozellikleri, siniflandirilmasi, uygulama yontemleri ve Tiirkiye’ de tugla ile ilgili
kullanilan standartlar arastirilmistir.

Calismanin 3. boliimiinde; yap iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasinda
karsilagilan; yanlis malzeme secimi, yliksek maliyet, firma rekabeti, yanlis hesaplar,
yanlis boyutlandirma, bagka bir malzeme ile kullanimi, cephe tasarim g¢aligmasinin
ertelenmesi gibi temel sorunlar tespit edilerek incelenmistir.

Malzeme {iretim siirecinde karsilasilan; enerji tasarrufu, kredi ve tesvik
yetersizligi, kalite bozuklugu, iyilestirme yetersizligi, zaman kaybi, zayiat fazlalig1 gibi
sorunlar tespit edilerek arastirilmistir.

Tugla dis cephe kaplamasinin tasarim siirecinde karsilagilan; bilgilerin
biriktirilip aktarilamamasi, iletisimsizlik, tecriibesizlik, yanlis teknik kullanimi, bilingsiz
kararlar, yanls detaylandirma gibi sorunlar tespit edilerek incelenmistir.

Tugla dis cephe kaplamasinin uygulama siirecinde karsilasilan; tecriibesizlik,
yetersiz is glicii, yetersiz teknoloji, yetersiz depolama alani, yiiksek maliyet, malzeme
temini gibi sorunlar tespit edilerek irdelenmistir.

Tugla dis cephe kaplamasinin kullanim siirecinde karsilasilan; egitimsizlik, bina
yiiksekligi, bakimsizlik gibi sorunlar tespit edilerek incelenmistir.

Caligmanin 4. boliimiinde; yapr tiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasindaki
tespit edilmis sorunlara karsi c¢oziim Onerileri arastirllmistir. Malzeme {iretim
stirecindeki tespit edilmis sorunlara karsi ve tugla dis cephe kaplamasinin tasarim
uygulama ve kullanim siirecindeki sorunlara kars1 ¢6ziim onerileri gelistirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Yapi, iiretim siireci, tugla, dis cephe kaplamasi.
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ABSTRACT

In this study, brick exterior siding problems has been considered from
many aspects. In the first (1.) and second (2.) chapter, as a general, production process
of brick which is taking in a building production process also ‘‘designing and
planning’’of exterior siding process has been introduced. Definition of brick exterior
siding, historical development, manufacturing in the factory, effects against the
environment, properties, classification, application methods and standarts which are
used in Turkey belongs to brick has been researched.

In the third (3.) chapter, during the production process, the problems which are
wrong materials selection, high cost, brand — company competition, miscalculation,
wrong resize, using it with another materials, postponing exterior designing work, has
been determined and examined.

Also, the problems as energy saving, deficiency of credit and encouragement,
poor quality, inadequacy of recruitment, wasting time, lots of obsolete materials which
are occured during the material manufacturing process has been determined and
examined.

Also, the problems that are miscommunication, lack of experience, using wrong
methods, not transfering of knowledge, involuntary decisions, wrong elaboration which
are occured during the planing / designing of brick exterior siding has been determined
and examined.

Also, the problems which are lack of experience, unskilled labour, poor
technology, inadequate storage area, high cost, procuring goods which are occured
during the application phase of brick exterior siding, has been determined and
examined.

Also, the problems that are lack of education, building height, squalidity
(disrepair) occurred during the using phase of brick exterior siding has been determined
and examined.

In the forth (4.) chapter, solution offers / suggestions for the located problems
during the production process of brick exterior siding has been researched. Also, has
been offered solutions for the problems during the design applying using and phase of
brick exterior siding.

Keyword: Building, production process, brick, exterior siding.
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1: GIRIS

Diinya niifusu hizli bir sekilde artmaktadir. Niifus arttikca insanligin yapi
gereksinimleri de hizla ¢cogalmaktadir. Insanlik bu gereksinimlerini ancak dogru yapi

iiretim slirecinin gergeklestirilmesi ile karsilayabilmektedir.

Mimarlikta yeni gelismeler ve akimlar diinyadaki sosyal, kiiltiirel ve teknik
olanaklardaki gelisme ve endiistri toplumlarinin kentlesme siireciyle uyumlu olmustur.
Mimari degisim silirecinde teknolojideki gelismelerden en ¢ok etkilenen boliimlerden
biri yap1 dis cepheleridir. Ikinci Diinya Savasin’ dan sonra dis cephe teknolojisinin
gelismesiyle paralel olarak yapida kullanilan yap1 malzemeleri de gelismektedir. Yapida
gecmisten giliniimiize kadar kullanilan ve biiylik 6nem tasiyan malzemelerden biri de

tugladir.

Tugla, insanoglu tarafindan ¢ok eski ¢aglardan beri bilinen ve kullanilan bir yap1
malzemesidir. Tuglanin dogal ve geri doniisiimlii olmasi gibi kullaniciya sundugu bir
cok avantaj onu her ¢agin vazgecilmez yapi1 malzemesi haline getirmistir. Tugla,
binalarda belli bir zaman i¢inde sadece yapt malzemesi olarak kullanilirken,
giiniimiizde, dekoratif amacli da kullanilmaya baglanmistir. Tugla malzemesinde
genellikle uygulanmakta olan geleneksel (yapistirmali) yontemin son yillarda azaldig:
goriilmiistiir. Gliniimiizde yeni cephe sistemleri olusmus ve buna bagl olarak yenilik¢i
yapt uygulama yontemleri gelistirilmis ve geleneksel yontem yerine yapi duvarlari
lizerine tastyici iskelet sistemi yardimi ile tugla plakalari asilarak giydirme cephe
sistemleri gelistirilmistir. Cephelerin opak bolgelerinde kullanilan, dis etkenlere
dayanikli, uzun Oomiirlii ve geri doniisiimlii olmasi nedeniyle tugla kaplamasi tercih
edilmektedir. Tugla ocaktan ¢ikarilip, plaka haline getirilerek yap1 malzemesi olarak
cephede kullanilmasina kadar pek ¢ok islemden gegmektedir. Ocaktan ¢ikarilip yapida
kullanilmasina kadar gecen bu siireglerde ve sistemlerin uygulanmasinda bir takim
sorunlar yasanmaktadir. Bu durum yapida cephe elemani olarak kullanilacak tugla

plakalarinin performansini etkilemektedir.



Yapi iiretim siireci ardisik ve birbirlerini tamamlayan alt {iretim siireclerinden
olusmaktadir. Yapi iiretim siirecinde dis cephe liretim siireci de alt slireglerden olusarak

gerceklesmektedir. Bu siiregler asagidaki gibi siralanmaistir:

Malzeme Uretim Siireci
Tasarim Sireci

Uygulama Siireci

O

Kullanim Siireci

Yapi liretim siirecinde projenin i¢ mekan tasarim c¢alismasina paralel olarak dis
cephe tasarim caligmasi da ylriitilmektedir. Bu ¢alismada i¢ mekanlar ile dis cephe
tasarimi  birbirlerini  tamamlayarak tasarlanmaktadir. Boyle bir ¢alismanin
gergeklestirilmesi i¢in proje tasarim silirecinde, proje etiit ¢alismalarindan tiim detay
cOziimlerine kadar kontrol edilerek gerekli dogru kararlar ve diizeltmeler yapilmasi
gerekmektedir. Dis cephe tasarim calismalar ile yapi liretim siirecinde olabilecek

sorunlarin en az olmasi hedeflenmektedir.

Kullanicilarin  saghkli yasamlarini siirdiirebilmeleri i¢in yapi niteliklerinin
yiiksek derecede saglanmasi gerekmektedir. Yapinin nitelikleri yiiksek olmasi i¢in de
bina proje tasarimcilari, yerel belediye yonetmeliklerine uygun olarak tasarlanmasi
gerekmektedir. Tasarim siirecinde yapt malzemelerin bilingli olarak se¢ilmesi daha
sonra uygulama ve kullanim siireclerinde biiylik 6nem tasimaktadir. Se¢ilmis
malzemelerin uzun Omiirlii olmasi i¢in kullanim siireci boyunca ekolojik, saglikli,

temizlenebilir niteliklerde olmas1 gerekmektedir.

Yapu iiretim siirecleri birbirleriyle dogrudan baglhidirlar. ilk ii¢ siirecin (malzeme
liretimi, tasarim, uygulama) amaci kullanim siirecinin daha uzun Omiirlii olmasini

saglamaktir.



1.1 Problem

Giydirme cepheler giiniimiizde yaygin olarak kullanilan ve degisik tiirlerde
tiretilebilen yap1 elemanlaridir. Bu ¢aligmada, kaplama malzemelerinden olan tugla dis

cephe kaplamasi sorunlari incelenmek i¢in se¢ilmistir.

D1s cephe kaplama malzemesi olarak kullanilan tuglanin ile ilgili olarak yap1

iretim siirecinde farkli sorunlarla karsilasilmaktadir. Bu sorunlar asagida belirtilmistir:

. Malzeme iiretim siirecinde karsilasilan sorunlar
. Dis cephe tasarim siirecinde karsilagilan sorunlar
. Uygulama siirecinde karsilagilan sorunlar

° Kullanim siirecinde karsilasilan sorunlar;

Tugla dis cephe kaplamasinda karsilasilan sorunlarin bitmis cephede ¢6ziimii,
onarilmasi veya yenilenmesi oldukg¢a zor ve pahalidir. Bu nedenle dis cephe kaplamalari

uygulanmadan titizlikle tasarlanip iiretilmesi gerekmektedir.

1.2 Amacg

Yapr iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasi uygulamalarinda, tuglanin dig
cephe kaplama malzemesine doniisebilmesi icin bir takim stiregclerden gecmektedir. Bu

stiregler gerceklesirken bir ¢ok sorunla karsilagilmaktadir. Bu sorunlar asagidaki gibidir;

. Malzeme {iretim siirecinde karsilasilan; enerji tasarrufu, kredi ve tesvik

yetersizligi, kalite bozuklugu, iyilestirme yetersizligi, zaman kaybi, zayiat fazlalig1 vb.

. Tugla dis cephe kaplamasinin tasarim siirecinde karsilasilan; bilgilerin biriktirip
aktarilamamasi, iletisimsizlik, tecriibesizlik, yanls teknik kullanimi, bilingsiz kararlar,

yanlis detaylandirma vb.



o Tugla dis cephe kaplamasinin uygulama siirecinde karsilasilan; tecriibesizlik,
yetersiz is glicii, yetersiz teknoloji, yetersiz depolama alani, yiiksek maliyet, malzeme

temini vb.

o Tugla dis cephe kaplamasinin kullanim siirecinde karsilasilan; egitimsizlik, bina

yiiksekligi, bakimsizlik gibidir.

Bu calismada; yap1 iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasinin malzeme
iiretimi, tasarim, uygulama ve kullanim siireclerindeki karsilagilan sorunlar tespit

edilerek ¢6ziim Onerilerinin gelistirilmesi amaglanmustir.

1.3 Kapsam

Yap1 malzemesi olarak kullanilan tuglanin dis cephe kaplama malzemesine
doniistiirtilmesi stireci irdelenirken, oncelikle tuglanin hammaddesi, tanimi, tarihsel
gelisimi, tiretimi ve 6zellikleri géz ontline alinarak gegirdigi gelisim ve degisimler, konu

kapsaminda irdelenmistir.

Konu genelinde; yapr iiretim siirecinde yer alan tugla dis cephe kaplamasi iiretim
sireglerinden kaynaklanan sorunlar detayli olarak ele alinmis ¢6ziim Onerileri
gelistirilerek sunulmustur. Yapida kullanilan diger tugla ¢esitleri ¢calisma kapsamina da

alinmamustir.

14 Yontem

Calisma yontemi olarak; yapi iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasi ile
ilgili literatiir arastirmasi1 yapilmis genel bilgilere ulasilmistir. Teorik bilgilerin yani sira,
dis cephe kaplama tuglasi iiretimi yapan 10 firmaya ulagilarak malzeme {ireticileri, tugla
cephe tasarimcilari, uygulayicilart ve kullanicilari ile anket ¢aligsmasi yapilmistir. Anket
calismasindan elde edilen sonuglari desteklemek i¢in, tugla {iretim fabrikalardan
Istanbul’ da 1 firma, Bursa’ dan 1 firma gezilerek, yetkili kisilerle goriisiilmiis, iiretim

stireci izlenmigtir. Santiye ortaminda uygulama siireci gozlemlenmis ve kullanima



gecmis tugla dis cephe kaplamali binalar incelenmistir. Ayrica tugla dis cephe
kaplamas1 sorunlari, ¢6ziim Onerileri ile ilgili yapilan caligmalar incelenmis ve konu

kapsaminda yer verilmistir.

Yapilan anket 24 soru ile asagidaki siirecleri kapsayarak olusturulmustur. Yapi

iiretim stlirecinde tugla dis cephe kaplama sorunlarini icermektedir. Bu baglik altinda;

o Yap1 iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasinda karsilagilan genel sorunlar;

alt basligin kapsadigi 10 soru,

o Malzeme iiretim siirecinde karsilasilan sorunlar; alt baglhigin kapsadigi 6 soru,

o Tugla dis cephe tasarim siirecinde karsilasilan sorunlar; alt basligin kapsadig: 4
soru,

. Tugla dis cephe uygulama siirecinde karsilasilan sorunlar; alt bashigin kapsadigi
3 soru,

o Tugla dis cephe kullanim siirecinde karsilagilan sorunlar; alt bagligin kapsadig: 1

sorudan olugmaktadir.



2: YAPI URETIM SURECINDE TUGLA DIS CEPHE KAPLAMASI iLE
ILGILI GENEL BILGILER

2.1  Yapi Uretim Siireci

Uretim: Gelisi giizel yiiriitiilen bir faaliyet degil, gereksinme karsilamak amaci

ile ytiriitlilen orgiitlii bir faaliyettir. “ Var etme’’, ** Yaratma’’, ** Meydana getirme’’,

Elde etme’’ kavramlari ile es anlamlidir (Tas, E. 2008).

Yapu iiretimi: Insanlarin barinma ihtiyacim karsilamak icin meydana getirdikleri
faaliyetlerdir. Insanlarin icinde yasayabilecekleri binalar1 {iretme ihtiyaclari, iiretim

stirecinin baglamas1 demektir (Sekil: 2.1), (Tas, E. 2008).

[HTIYAC URETIM

Sekil: 2.1; Yap iiretim siirecinin baglangici (Tas, E. 2008).

Siirec: Aralarinda birlik olan veya belirli bir diizen i¢inde yinelenen, ilerleyen ve

gelisen olay ve hareketler dizisi olarak tanimlanabilir (Yaman, H. 2009).

Yapu iiretim siireci: Yapinin baglangicindan bitimine kadar gegen siiredeki eylem

ve iligkilerin tiimiinii kapsar (Yaman, H. 2009).

Genel olarak yapr iretim siireci degerlendirildiginde; ardisik ve birbirlerini
tamamlayan alt iiretim siire¢lerinden olusmaktadir. Yapi iiretim siirecini olusturan

stiregler asagidaki gibi siralanmaktadir (Utkutug, G., 2006).



. Girisim ve Fizibilite Etlidii (yapilabilirlik ¢aligmast)

. Tasarim ve Planlama

o Ihale

. Yapim veya Gergeklestirme
o Kullanim

. Girisim ve Fizibilite Etiidii (yapilabilirlik ¢calismasi): Fizibilite (yapilabilirlik)
calismas1 sosyal, teknik, ekonomik, orgiitsel, mali yonlerden projenin incelenmesidir.
Bu inceleme ve degerlendirmeler yapilirken c¢esitli yontemler kullanilmaktadir.
Fizibilite ¢aligmas1 yapilirken {izerinde ¢alisilan projede is veren ve is yapan kisi igin

karli ¢ozlimler iiretilerek dogru kararlar verilmesi saglanir (Yaman, H. 2009).

. Tasarim ve Planlama: Girisim ve fizibilite calismasi asamasinda segilen
alternatifin gelistirilmesi saglanmaktadir. Bu asamada projenin daha ileriye gidebilmesi
i¢in tasarime1 ve yapimciya ihtiya¢ duyulur. Profesyonel tasarim siiresince mal sahibine
maliyet, i programi ve yapim ile ilgili yol gosterilir. Tasarim siiresince mal sahibinin
projeyi takip edebilecegi sekilde programlanir ve yetkili tasarimci tarafindan sunulur.

Tasarim siireci dogrudan baglantili asamalardan olusur.

Programlama: Mal sahibinin elindeki biitceye ve siireye uygun olarak, az ve 6z

bicimde proje hedefinin yazili hale getirilmesi (toplam tasarim siiresinin % 10’u).

Sematik tasarim: Yazilmis olan programin gereksinimlerini karsilayan,

birbirinden farkli tasarim alternatiflerinin arastirilmasi (toplam tasarim siiresinin %

20°i).

Tasarim gelistirme: Sec¢ilmis olan tasarim planinin tek tek tiim sistemlerine

kadar tamamlanacak sekilde ortaya konulmasi (toplam tasarim siiresinin % 35°1).

Yapum ile ilgili belgeler: Yapilacak isleri yapimcilara tanimlamakta kullanilacak

olan en son belgelerin hazirlanmasi (toplam tasarim stiresinin % 35°1).



. Thale: Tasarim siiresince hazirlanan planlar, projeler, profesyoneller tarafindan
gergeklestirilmis siire ve kaynaklara iliskin belgeler mal sahibine aktarilarak ihaleye
cikip yiklenici firmanin belirlemesi saglanir. Daha sonra mal sahibi ve yiiklenici firma

arasinda gerekli s6zlesme imzalanir (Yaman, H. 2009).

o Yapim Veya Gerg¢eklestirme: Bu asama tamamiyla yiiklenici firmay:
ilgilendirir. Gerekli santiye hazirliklar1 yapildiktan sonra projeyi zamaninda, belirlenen
biitge ¢ergevesi iginde mimarin tasarim asamasinda belirledigi performans ve kalite

standartlarinda bitirmekte yiikiimliidiir (Yaman, H. 2009).

o Kullanim: Yukarida belirtildigi gibi binanin yapim asamasinda gerekli
performans ve kalite standartlarina uygun yapilmasi binanin kullanimini uzatir ve i¢inde
yasayanlarin daha saglikli ve konforlu bir yagam siirdiirmelerini saglar. Asagidaki Sekil:
2.2’ de yap1 iiretim siirecini olusturan alt siireglerin baglantili oldugu ve birbirlerini

tamamladig1 ifade edilmektedir. (Yaman, H. 2009).

GIRDI | e SUREC | = | URETIM

GIRISIM TASARIM

FiZiBILITE = PLANLAMA = THALE = YAPIM 4 KULLANIM

ANA PROIJE

KESIN PROJE

UYGULAMA PR,

SARTNAME

SURE PLANI

METRAJKESIF

Sekil: 2.2; Yapi tliretim siireci (Gtiltekin, T.,2006).



Yukarida bahsedilen yapi iiretim siireci kapsaminda dis cephe iiretim siireci de
alt stireglerden olugmaktadir. Yap1 iiretim siirecinde; tugla dis cephe kaplamasi birbirine

bagli olarak dort ana siiregten olusur. Bu siirecler asagidaki gibi siralanmustir.

1. Malzeme Uretim Siireci
2. Tasarim Siireci

3. Uygulama Siireci

4. Kullanim Siireci

1. Malzeme Uretim Siireci: Malzemenin temini igin gegen siiredir. Uretim
siirecinde tuglanin hammaddesi olan kil, belirli bir islemden gectikten sonra, sert ve
deforme olmayan, bazi 6zel etkenler disinda, dis etkiden kolayca etkilenmeyen bir
malzeme haline gelir. Kaplama malzemesi olan tugla son halini alincaya kadar dort ana
asamadan ge¢cmektedir. Bunlar sirasiyla; kaplama tuglasinin hamurunun hazirlanmasi,
sekillendirilmesi, kurutulmasi, pisirilmesi ve son islem olarak malzemenin paketlenip

sevk edilmesidir.

2. Tasarim Siireci: Deneme ve yanilma yoluyla elde edilen ¢oziim Onerilerini
kapsayan siirectir. "Tasarlamak" yeni bir obje (makine, bina, iiriin vs) i¢in bir plan
yapma ve gelistirme siirecine isaret eder. Dilimize tasarlama sozciigii, Ingilizce ve
Fransizca’daki Latince kokenli “design” kelimesi karsiligi olarak kullanilmaktadir

(Kalkan, S. 2008).

Tasarim siirecinde tugla dis cephe kaplamasi asagidaki asamalardan gegmektedir.

Dis cephe probleminin tanimlanmasi: Bir dig cephe tasarimi yapildiginda ilk
adim bina dis cephe probleminin tanimlanmasidir. Dis cephe tasariminin dogru
olabilmesi i¢in mevcut olan cephe detaylarin tespitinin kesin yapilmasi gerekir (Kalkan,

S. 2008).
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Bilgi toplama: Bilgilerin toplanmasi genis bir arastirmay1 kapsar. Yapilacak olan
dis cephe tasarimiyla ilgili ne kadar ¢ok bilgi toplanirsa o kadar dogru tasarim kararlari

verilir (Kalkan, S. 2008).

Tasarim: Tasarimci, konu ile ilgili arastirmalar yapip gerekli bilgi ve verileri
toplamigsa ve bunlar1 degerlendirebiliyorsa yaraticiliga ulasilabilir. Yaraticilikta iki
asama oldugu soylenebilir. Tasarimci kagida ilk eskizlerini karaladiginda
“disavurumculu yaraticihik” asamasindadir. Eskiz biraz daha ayrintili bir hale

getirildiginde ise “liretken yaraticilik” asamasina geg¢ilmis olur (Kalkan, S. 2008).

(Coziim bulma: Yaraticilik ve bulus siireci, problemin ortaya konmasi ve

olasiliklarin arastirilmasina yonelik calismalari icerir. Coziim bulma ise bu olasiliklar
hakkinda bir karara varilarak, arastirmanin sona erdirilmesidir. Cozliim olarak segilen

olasiliklar, daha sonra ayrintili taslaklar halinde hazirlanir (Kalkan, S. 2008).

Uygulama: Tiim asamalardan ge¢mis olan tasarimin hazir hale getirilmesi

islemidir (Kalkan, S. 2008).

3. Uygulama Siireci: Yapimn gerceklestirilmesi i¢in harcanan siirectir. Cephesi
kaplama tuglasi olarak diisliniilen herhangi bir yapida tasarim asamasindan sonra
oncelikle uygulamayi1 istlenecek firma ile proje kordinatorleri arasinda bir
koordinasyon saglanip is birligi icinde cephe ¢alismalarina baslanmaktadir. Dis cephe

tugla kaplamasinin uygulama siireci sirasiyla asagidaki asamalarla gergeklesmektedir.

Bina dis cephe analizin belirlenmesi: Cephe uygulama asamasina geg¢ilmeden

Once goriiniisler, kesitler ve gerekli detaylarin imalat ¢izimleri hazirlanir. Yerinde
fotograflar cekilir ve rolove calismalart yapilir. Alinmis Olglilere gore roloveler
degerlendirilir. Onay almig olan ruhsatli proje uygulanan projeyle karsilagtirilir.
Revizyonlar yapilip, ruhsatli projeden farkli olarak yapilan uygulamalar yeni cephe
cizimlerine yansitilir. Biitlin 6lgiiler mm. cinsinden verilir. Uygulamacinin gereksinim

duydugu biitiin detaylar belirtilmelidir. Diger bir yandan statik hesaplar yapilir. Daha
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sonra tugla plakalar ve plakalar arasindaki derzler belirledikten sonra tasima sistemi ve

kanca tipi segilir.

Insan kaynapi, teknoloji ve yetkinliklerin belirlenmesi: Santiyede calisacak

kisilerin sayist ve uygulamada kullanilacak makine ve gereglerin ihtiyaci belirlenip
maliyet c¢ikarilir. Cephe uygulama siirecin icinde gerceklesecek toplantilarin giinii ve

saati diizenlenir (Kalmaz, A. 2001. s. 72).

Egitim ve sertifikasyon konusundaki ihtiyac¢larin belirlenmesi: Bu siirecin iginde

isciyi bilgilendirilmek amaciyla gerekli egitim konferanslar diizenlenir. Cephe kaplama
kalitesinin saglanmasi i¢in gerekli standart sertifikasyonlarindan faydalanilir (Uzun, A.

2008).

Motivasyon ve iist yOnetim desteginin belirlenmesi: Dogru is ve ¢oziim

ortaklariyla siirdiiriilecek bir siire¢ olabilmesi i¢in yiiksek morale ve siki bir yonetimin

saglanmasi gerekir (Uzun, A. 2008).

Yo6netim ve denetim iiyelerinin uzman olmasi: Cephe uygulamasinda yonetim ve

denetim iiyelerinin profesyonelligine gerek duyulmaktadir. Iyi ve kaliteli bir uygulama

icin isi takip eden kisilerin deneyimli ve tecriibeli olmasi gerekir (Uzun, A. 2008).

4. Kullanmim Siireci: Yap1 kullanicilarinin gereksinimlerinin karsilandigi siirectir.
Kullanicilarin  yasamlarmi saglikli siirdiirebilmeleri i¢in yapi niteliklerinin yiiksek
derecede saglanmasi gerekmektedir. Yapinin nitelikleri yliksek olmasi i¢in de bina proje
tasarimcilar1 yerel imar yonetmeliklerine uygun olarak tasarlanmasi gerekmektedir.
Tasarim siirecinde yap1 malzemelerin bilingli olarak secilmesi daha sonra uygulama ve
kullanim siireclerinde biiylik 6nem tagimaktadir. Se¢ilmis malzemelerin uzun omiirlii
olmasi i¢in kullanim siireci boyunca ekolojik, saglikli, temizlenebilir niteliklerde olmasi
gerekmektedir. Tugla dig cephe kaplama malzemesi sadece kil, toprak ve sudan olusur.
Tamamen dogadan elde edilen malzemeler ile iiretilmektedir. Bu sayede tugla kaplama
malzemesiyle kaplanmis bir cephe de zarar gormiis parcalar, geri doniisiimli olup

yeniden kullanilabilir hale getirilebilmektedir (Uzun, A. 2008).
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Yap1 Uretim Siiregleri birbirleriyle dogrudan baghidirlar. Ilk {i¢ siirecin (iiretim,
tasarim, uygulama) amaci kullanim siirecinin daha uzun Oomiirlii olmasin1 saglamaktir.

Bu siireglerin sematik olarak analizi asagidaki gibi gosterilebilir (Sekil: 2.3).

1. Hamutun

Hazulanmasi=y , Faitiiin

5. Depolama Sekillendirilm
ve Sevkiyat URETIM ‘l

SURECT
3. Hamumn

4. Hamurun é/ Kurutulmag
Pigirilmesi

. Cephe Problemin
Tammlanmasr—,, 2. Bilgi

YAPI URETIM

/ 1. Bakun

; z Toplama
KULLANIM SURECINDE |_ TASARIM
L & i 5. Uygulama =~ . :
3. Gern SURECT TUGLA i SURECI
D éniigiim DI CEPHE 3. Tasarum
2 Yenileme EKAPLAMASI

4. Cozim ="

(Tamnir) Bulma

" Is Giciniin ve

Teknolojinin .

Belirlenmesi -y, 2. Egitin
o Sertifilsalarin
5. Cephe

Aitiria UYGULAMA Belitlenmes
Belirlenmesi SURECT

3. Motivasyor
4. Yonetim =" Destegin
Uyelerinin Belirlenmeti
Secilmesi

Sekil: 2.3; Tugla dis cephe kaplamasinda iiretim, tasarim, uygulama ve kullanim siireg
asamalart.
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2.2 Tugla Dis Cephe Kaplamasi

Tugla: Kil, killi toprak ve bal¢igin ayri ayr1 harman edilip, gerektiginde su,
kum, 6gitiilmis tugla, kiremit tozu veya benzeri malzeme ile karistirilarak kaliplarda
sekillendirildikten ve kurutulduktan sonra pisirilmesi ile elde edilen bir yap1

malzemesidir (Cigek, E. 2002. s. 2).

Cephe: Arapga’ dan gelmis ‘‘Cephe’” kelimesi Tiirk¢e’ ye tam olarak

cevrildiginde ‘‘ alin’” anlamina gelmektedir (Yaman, T. 1998. s. 51).

Dis cephe: Giinlimiize kadar yapilmis dis cephe tanimlar1 incelendiginde, en
somut bicimiyle cephenin i¢ mekan ile dis mekan arasinda yer alan ayirict bir bolme
oldugu ve yap1 biitiiniin ayrilmaz parcasi olarak tanimlandig1 goriilmektedir. Bu boliicii
yap1 6gesi aynm1 zamanda, i¢ mekan ile dis mekani birbirine baglayan, ancak bir ¢ok
seyin icerden disariya ve disardan igceriye gegmesine izin vermeyen bir yap1 elemanidir

(Yaman, T. 1998. s. 51).
Di1s cepheler, yap1 tasiyici sisteminden bagimsiz olan ve yiik tasimayan, kendi
agirhigini, riizgar yiikiinii yapinin tasiyici sistemine aktaran ve dis ortamla iligkiyi bir

filtre gorevi yaparak saglayan ortii sistemleridir (Stiyiik, E. 2003. s. 2).

Di1s cephe tuglasi: Dis cephe kaplama tuglalar siisleme ve bina dis cephelerini

giydirmek amaciyla kullanilan ve gesitli geometrik sekillerde imal edilen tuglalardir.
Yik tasima ozellikleri yoktur. Genelde 19x9x6 cm, 19x9x5 cm ve 19x19x8.5 cm
boyutlarinda, normal tugla dlgiilerine yakin olarak iiretilirler. Orgiide ise diiz, kilig, istif,
baliksirt1 90 °C ve baliksirt1 45 °C dizi olarak kullanilirlar. Bu tuglalar sinterlesmeye
(mukavemetin artma islemi) kadar pisirilmis, dona dayanikli olan ve basing dayanimi
yiiksek tuglalardir. Suyu gecirmeme oOzelligi vardir. Sivasiz duvar cephelerinde
kullanilirlar. D1s cephe kaplama tuglasi, yapi tuglasina gore daha yiiksek derecelerde
pisirilmektedir. Bu sayede kaplama amacl kullanilacak bu malzemenin dis ortam
sartlarina kars1 direncinin arttirilmis olmasi amaglanir. Sirasiyla kerpi¢ ve ardindan

pismis toprak esasli yapt malzemelerinin kullanim siireclerinin bir uzantis1 olarak,
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glinimiizde kaplama tugla yapt malzemesinin kullanomi olduk¢a yaygindir.
Sinterlesmeye kadar pisirilen, birim agirligi, basing dayanimi yiiksek ve dona dayanikli
olan kaplama tuglalar1 cephede hem estetik bir goriiniim, hem de koruyucu bir kabuk

olarak kullanilmaktadir.

Tugla, kaplama malzemesi olarak her tirli yapida, dis ve i¢ mekanlarda
kullanilmaktadir. Tugla, kamu binalarinda, alisveris merkezlerinde, is merkezlerinde,
yiiksek yapilarda ve villa gibi konutlarda uygulanmaktadir. Ayrica tugla; arag trafigine
acik yollarda veya yaya yollarinda, parklarda ve bahgelerde zemin kaplamasi olarak da

kullanilmaktadir (Uzeltiirk, O. 2008.).

2.2.1 Tarihsel Gelisimi

Tugla kelimesi ‘‘Ortmek’’ anlamina gelen lat teger kokiinden ve Latince’de
kiremit /yass1 tugla anlamina gelen tegula kelimesinden Tiirk¢e’ye gecmistir. Yapinin
en Oonemli malzemelerinden bir tanesi olan tugla, miikemmel karakteri nedeniyle
tasarim, boyut ve islevi disinda hemen hemen higbir degisiklige ugramadan bu giine

kadar gelmistir. Tuglanin estetik islev tagidig1 goriilmiistiir (Dinger, A. 2004. s. 3).

Tugla, diinya tarihinde yapilan ilk yap1 malzemelerden bir tanesidir. Evlerimizin
ana maddesi olan bu sicak yap1 malzemesi miikemmel karakteri nedeni ile dizayn, boyut
ve islevi diginda hemen hemen hicbir degisiklige ugramamis ve giiniimiize kadar
gelmistir. 15.000 yillik bir ge¢mise sahip tuglanin hammaddesi olan killi toprak,
dogalligt ve ucuzlugu sebebiyle konumunu korumus, yerine higbir alternatif
malzemenin gegmesine izin vermemistir. Bunda tugla ve killi topragin yasayan, nefes

alip veren canli bir yap1 karakteri tasimasinin rolii biiyiiktiir (Dinger, A. 2004. s. 3).

M.O. 4000 yillarinda insa edilen Babil kulesine bir goz atarsak, arkeologlar ve
tarih¢iler bu kulenin yapiminda seksen bes milyon adet tuglanin kullanildig:
saptanmigtir. Buglin, yliksek kapasiteli 5-6 fabrikanin bir yillik {iretimlerinin

birlestirilmesi sonucu bu liretim adedine ulasilabilir.
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Tuglada ilk standartlar Romalilar tarafindan gelistirilmis ve kullanilmistir. Bir
siire sonra tugla sanayi maddesi olmaya baglamistir. Daha sonraki yillarda, Romalilar ve

Ingilizliler tarafindan tugla imalat1 oldukga gelistirilmistir (Dinger, A. 2004. s. 22).

Artik ilk yerlesim yerlerinin ve kiiltlirlerinin, tugla yapimina da uygun olan
aliivyonlu topraklarin yer aldigi genis nehir yataklarinin havzalarinda kuruldugu
bilinmektedir. Tugla sanatinin ve sanayisinin baslangict da bu donemlere rastlar. Bu
bolgeler Mezopotamya’da Nil, Euprates/Tigris nehirlerinin asagi bdlgeleridir. Bu
bolgelerde yapilan kazilarda, en eski bulgularin kaliplanmig kil tabletler ve duvar
rélyeflerinin oldugu gozlenmistir. M. O. 13.000 yilinda kullamlan bu pismemis kil
tabletlerin, zamanimiz tuglalarina benzer ve ayni Ol¢iilerde oldugu goriilmiistiir. Bu da

gosteriyor ki tugla iiretimi daha bu zamanlarda baglamistir (Dinger, A. 2004. s. 22).

Bir siire sonra insanlarin daha saglam binalar ve daha yiiksek kuleler insa etmek
istedikleri tespit edilmistir. Iste bu donemde pismis toprak (tugla) “yap1 malzemesi
olarak” kullamlmistir. Tugla malzemesi M.O. 5. yiizyila kadar énce Anadolu sonra da

tiim Avrupa’ya yayilmistir (Copurcuoglu, B. 2008).

Asagida yer alan Tablo: 2.1." de kronolojik olarak, M.O. 8000’li yillardan
baslayarak, degisik cografi bolgelerde c¢ikartilan, degisik amaglar ve yapilarda

kullanilan, ilk tugla 6rnekleri yer almaktadir.
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M.O. 8000

Bu tugla Incil’deki sehir Eriha’da bulunan ¢omlekgilikten onceki
neolitik bir yerlesimden kalmistir. Uzerinde yer alan piiriizler camur
harcin daha iyi tutmasi i¢in bas parmaklar kullanilarak yapilmistir.
Sahada gergeklestirilen Karbon-14 testi, bu tuglanin yaklagik 9000-
10000 yillik oldugunu gostermektedir.

M.O. 2500
Yandaki resimde, Indus Vadisi’nin bagkenti olan Harrapa’dan bir

tugla goriilmektedir. Harrapa Medeniyeti bugilinkii Pakistan’da yer

almaktadir.

M.O. 1500
Yandaki resimde Antik Hitit baskenti Hattusag’tan bir tugla
goriilmektedir. Tuglanin ¢ikarildig1 yer Bozhoyiik tiir.

M.S. 70
Yandaki resimde Roma Kolezyumu’nun alt katina ait bir tugla yer

almaktadir. Bu tugla giiniimiiz Italya’sinin bagkenti Roma’dan

cikarilmstir.

M.S. 1100
Yanda, Yorkshire Ingiltere’deki Rievaulx Abey’de bulunan haglh
desenli mozaik tugla yer almaktadir. Bu tugla, daha sonralar1 Kral 8.

Henry’nin emri ile yiktirilan bir Sistersiyan Manastiri’na aittir.
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M.S. 200
Yandaki resimde goriilen Roma déseme tuglasi, ispanya’da bulunan

Rio Tinto’dan ¢ikarilmistir.

M.S. 1400
Yandaki resimde, Cin’de bulunan Kowloon’dan c¢ikarilan bir tugla

goriilmektedir.

M.S. 1700
Yanda ise, bir Hindu tapmaginin panelinde yer alan bir tugla

goriilmektedir.

M.S. 1793

Resimde Washington’da bulunan Beyaz Saray binasinin orijinal

insaatinda kullanilan bir tugla goriilmektedir.

M.S. 1860
Resimde, Kahire’de bulunan Misir’daki Opera Binasi’ndan bir tugla

yer almaktadir. Opera Binasi, Siiveys Kanali’nin acgildigi giin,

1869°da yikilmustir.

Tablo: 2.1; Kaplama tuglasinin tarihsel gelisimi (Sist Miizesi, General Shale Museum

Resmi Internet Sitesi, http://www.generalshale.com/ Erisim Tarihi. 05:10:2008.).

M.S. 18. yiizyllda Ronesans sonrasi sanayi devriminin baslamasiyla tugla
sektorli de gelismeye baslamistir. M.S. 18. yiizyilda canlanmaya baslayan tugla sektorii
1799 yilinda ilk sekillendirme makinesinin bulunmasiyla, emek yogun islerin

hafiflemesini saglanmis ve mekanizasyona gecilmistir (Copurcuoglu, B. 2008).

M.S. 18. yiizyilda bu makinelerin yerlerini Extruder presler almistir. Vakumsuz calisan
bu preslerin yerini de 19. yiizyillin baslarindan itibaren vakumlu presler almaya baslamustir.
Yine bu yillarda giiclenen tugla sektoriinde, firin sistemlerinin gelistirilmesine yonelik
caligmalar baslamistir. Ates kitlesinin hareketli ve siirekli oldugu ilk firin sisteminin 1858

yilinda F. Hoffman tarafindan bulunmasi ve {iretime uyarlanmasi ile bir biiyiilk devrim daha
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yasanmistir. Bununla birlikte calismalar devam etmis ve Keller 1898 de ilk oda kurutma
sistemini bulmustur. Tiim bu teknolojileri takip eden J. Buhrer, suyla c¢alisan fan ile kurutmaya
hava basmig ve boylece ilk kurutma-yanma prosesleri calismaya baslamistir. Bunu takiben
zigzag firinlar gelistirilmis ve uyarlanmistir. 1877 yilinda ise ilk tiinel firmin dizayn edilmesi
sonucunda giliniimiizde de kullanilan en ileri teknolojiye miimkiin oldugu kadar yaklasilmustir.
Tugla-kiremit teknolojisi halen biiyiik bir hizla gelismektedir. Elektronik kontrol sistemlerinin

iiretime eklenmesi ile bir bilyilik devrim daha yasanmstir.

Sanayilegsmenin hizlanmasiyla niifus artist yogunlasmis ve bunun sonucunda
biiylik Olgiide konut ihtiyacina gereksinim duyulmustur. Bu yogunlasma karsisinda,
tugla sektorii de bu hiza ayak uydurmak zorunda kalmigtir. Miktar artisinin yani sira
tuglanin kullanim alanlarina gore niteliksel yonlerinin gelistirmesi ¢aligsmalari
yapilmustir. Niteliksel calismalar1 iki yonden ele alinabilir. Birincisi; tuglanin yapida
uygulama alanlarinin gelistirilmesi i¢in bi¢im iizerinde yapilan ¢alismalar ve
arastirmalardir. Ikincisi ise, tuglanin biinyesiyle ilgili yapilan calismalardir. Her iki
alandaki arastirmalar, gerek hammadde yoniinden, gerekse yapida kullanilacak tuglanin

uygulama alanlarin1 biiyiik 6l¢iide genisletmistir.

Ulkemizde tugla ve kiremit sektoriinde son on yil (2000-2010) sayilmazsa
teknolojik agidan gok biiyiik bir atilim olmadig1 gériilmektedir. Ozellikle 1986 yilindan
sonra konut sektoriindeki kooperatiflesme ve kredilendirme siireci i¢inde fabrika sayisi
artmig fakat yapilan yatirimlarda eski ve emek yogun teknolojiler kullanilmistir. Bu
istthdam acgisindan olumlu olmakta fakat kaliteli imalati ve standart {riinleri yok
etmektedir.1997 sonu ekonomide artan durgunluk nedeniyle, atil tesisler olusmus ve
sektorel igsizlik artmistir. Gilinlimiizde yaklasik 500 fabrikanin bulundugu iilkemizde
otomatik ve tiinel firnli fabrikalar azinlikta kalmakta ve sadece i¢ piyasaya, hatta

bulunduklar1 bolgelere hitap edebilmektedirler (Copurcuoglu, B. 2008).

Tugla malzemesi binalarda belli bir zaman i¢inde sadece yap1 malzemesi olarak
kullanilirken, giinlimiizde yap1 malzemesinin yaninda, dekoratif amacglh kullanilmaya

baslanmistir. Bunun sonucunda da yeni bir yap1 malzeme sinifi dogmustur.
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2.2.2 Uretim

Kaplama tuglasi iiretim yontemi olarak; asagidaki asamalardan olugmaktadir. Bu

agsamalar;

. Tugla hamurunun hazirlanmasi,
. Sekillendirilmesi,

° Kurutulmasi,

o Pisirilmesi ve

o Sevkiyattir.

Asagidaki Sekil: 2.4.” de bunlar sirasiyla gosterilmektedir.

2.PRES 1. PRES

HAMMADDE
GIRISE

% VAKUMDAN _ ] ~
\L /r GIKAN MALZEME s
B e = e :-. _:‘i,..

I \L

[ALZEME BANDI

v
Gry j\

KURUTMA ODASI
ﬁ = —— <

DEGIRMEN KiL

CENECIKIRICI SAMOT

VAKUMLU

MIKSER

PAKETLENME FIRIN é

Sekil: 2.4; Kaplama tuglasinin iiretim semasi (Eyvazoglu, L. 2008).
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. Kaplama Tuglas1 Hamurunun Hazirlanmasi: Kaplama tuglasi hamurunun
hazirlanmasinda, kilin dogru bir sekilde tespit ve elde edilmesi dnemlidir. Bunun igin
laboratuvarlarda kille ilgili gerekli fizibilite caligmalar1 gerceklestirilmelidir. Kilin
cikarilmasinda ve dolayisi ile hamurun hazirlanmasinda kullanilan yontemler asagidaki

gibi siralanabilir:

Insan giicii
Basinc¢li hava

Patlayic1t madde

bl

Mekanik yontemi

Genelde kilin ¢ikarilmasinda mekanik yontem uygulanmaktadir. Kilin elde
edilmesinden sonra kil, tugla tiretim merkezine getirilir. Daha sonra kil, tugla i¢in uygun
olmayan maddelerden arindirilir. Kollergang denilen 6zel degirmenlerde agir gelik
tekerleklerle ¢ignenerek yogrulur ve homojen bir toz haline getirilir. Degirmenden ¢ikan
kil tozu, mikserde su ile karistirilarak hamur haline doniistiiriiliir. Daha sonra hamurdaki

fazla havanin alinmasi i¢in vakum makinesine verilir (Eyvazoglu, L. 2008).

Tugla hammaddesinin dinlendirilmesi 6nemli piif noktalarindan bir tanesidir.
Uretilen malzemenin kalitesini etkileyen ¢ok &nemli bir unsurdur. Killerin tiksotropik
ozellikleri dolayisiyla yogrulmus ¢camur dinlenme esnasinda diren¢ kazanmaktadir.
Dinlendirme islemi giitme islemlerinden dnce veya sonra yapilabilmektedir (Anonim,

2009).

. Kaplama Tuglas1t Hamurunun Sekillendirilmesi: Sekillendirmede genellikle
extrude (vakumlama) yontemi kullanilmaktadir. Extruder (vakum pres) makinesine
gonderilen hazirlanmis hamurun havasi emilmekte ve plastik hale gelmektedir. Daha
sonra hamur sekillendirilmek tiizere pres makinelerine verilir. Pres makinelerinde
sekillenen hamur istenilen boyutlara geldikten sonra bant sistemi yardimiyla kurutma

firmlarina ulastirilir (OIK Raporu, 2000. s 9).
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. Kaplama Tuglas1 Hamurunun Kurutulmasi: Kurutma normal atmosferik ya

da kontrollii sicaklik ve nem kosullarinda suyun buharlastirilmasidir.

Hamurunun kurutulmas: iki farkli sistemle uygulanmaktadir. Bu sistemlerin
birinde tiinel kurutma firinlari, bir digerinde ise; kurutma odalar1 kullanilmaktadir.
Tiinel kurutma firinlarinda vagonetlere istiflenmis olan kil malzemesi, bagta sicakligi
diisiik ve rutubeti yliksek havayla temas etmekte, giderek daha sicak ve kuru hava ile
temas ederek ani degisikliklerden korunmus olmaktadir. Kurutma odali sistemde ise;
sekillendirilmis olan kil, 6zel hazirlanmis raflara yerlestirilir sonra, dekoviller disari
cikartilir. Tiim oda doldurulduktan sonra oda kapagi kapatilarak, kurutma islemine
baslanir. Daha sonra kurumus tuglalar alinip disar ¢ikartilir. Ardindan pisirilmek tlizere

firinlara sokulur (Dal, S. 2008.).

o Kaplama Tuglas1 Hamurunun Pisirilmesi: Genel olarak pisirme asagidaki

asamalardan olusur:

Doldurma
Isinma
Pisme

Soguma

A O

Bosaltma

Pisirme, kaplama tuglasi {iiretimindeki en son asamadir. Kilin kuruma
asamasinda, emdigi suyu kaybetmesinden dolayr boyutlarinda kiigiilme (¢ekme)
goriiliir. Pisirme sirasinda kil kimyasal reaksiyonlara maruz kalir. Organik maddeler
tamamen yanar ve molekiil suyunu kaybeder. Kil hamurunun pismesiyle olusan bu yeni
malzeme artik sert, seklini degistirmeyen, belirli mukavemet ve renge sahip bir {iriindiir

(Eyvazoglu, L. 2008).

Asagidaki Sekil: 2.5.” de fabrikadaki kaplama tuglasinin iiretimini adim adim
gosterilmektedir (Kartal Ates Tugla. Pendik. Istanbul. Tair, G. 2008).
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Sekil: 2.5; A) Kilin muhafaza edilmesi, B) Kollergang adi verilen degirmenle kilin
homojen haline getirilmesi, C) Kilin elekle 6giitiilmesi, D) Kili hamura doniistiiren
mikser, E) Hamurun vakum makinesinde islenmesi, F) Kil hamurunun preslenerek
sekillendirilmesi, G) Bantli sistemle sekillenen kilin tasitilmasi, H) Hamurun pisirilip
tuglaya dontstiiriilmesi, J) Tuglanin tasinmasi i¢in kullanilan arag, K) Tuglanin

paketlenip stoklanmasi, Kartal Ates Tugla, Pendik, Istanbul, (Tair, G. 2008).
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o Kaplama Tuglasinin Sevkiyati: Firinlarindan ¢ikan tirtinler soguduktan sonra
naylon veya mukavva ile paketlenip, istenilen yere sevk edilmektedir. Sevk isleminde
genel olarak kamyonlar kullanilmaktadir. Firin veya firin vagonu 6niine yanasan araca

{iriin direkt olarak yiiklenmektedir (OIK Raporu. 2000).

. Kaplama Tuglasimin Uretim Sirasindaki Cevreye Karsi Etkileri:

Uretim sirasindaki cevre etkileri: Tugla sektdrii gaz, sivi ve kati atiklar acisindan

degerlendirilebilir.

- Sivi atiklar: Sektoriin dogas1 geregi liretim agamalarinda higbir sivi atik meydana

gelmemekte, dolayisiyla gevre etkisinden bahsedilememektedir.

- Gaz atiklar: Siv1 yakit kullanildiginda hicbir problem yoktur. Kat1 yakit (genelde

komiir) kullanildiginda kiikiirt oran1 diisiik, kalorisi yliksek komiirler kullanilabilir.
- Kat1 atiklar: Sektor katr atiklart ¢cok rahatlikla tekrar iiretime dondiirebilecek
potansiyele sahiptir. Mamul atiklart (tugla-kiremit kiriklar1) dolgu malzemesi olarak

kullanilmakta veya ogiitiilerek tekrar hammadde i¢ine ilave edilebilmektedir.

Hammadde alimi sirasindaki cevre etkileri: Hammadde temini belirli kurallara gore

yapilmalidir. Ciinkii bolgeler arasindaki hammadde teminlerindeki farkli uygulamalar
ciddi sorunlar yaratabilecek potansiyele sahiptirler. Bu nedenle diizensiz hammadde

teminleri zaman iginde belirli diizene getirilmelidir (OIK Raporu, 2000).
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2.2.3  Ozellikler

Malzemelerin kullanim yerlerinde karsilastiklar: fiziksel, kimyasal ve mekanik
etkenler ile malzemenin bunlara kars1 sergiledigi davranislardan yola ¢ikarak; kaplama

tuglasinin 6zelliklerini agagidaki gibi siralamak miimkiindiir (Sekil: 2.6):
o Fiziksel ozellikler

. Kimyasal 6zellikler

° Mekanik ozellikler

KAPLAMA TUGLASININ OZELLIKLERI

FIZIKSEL KIMYASAL MEKANIK
* Geometrik Ozellikler * Ciceklenme * Basing Dayanim
* Birim-Hacim A girhg * Zararlit Maddeler * Elastisite Modiilii
* SuEmme
* Dona Dayamklilik

* Is1 Iletkenligi
* Is1l Genlesme

Sekil: 2.6; Kaplama tuglasinin 6zellikleri.
o Fiziksel Ozellikler: Kaplama tuglasinin fiziksel ozellikleri kapsaminda,
geometrik Ozelliklerini, birim - hacim agirligimi, su emme degerlerini, dona

dayanikliligini, 1s1 iletkenligini, 1s1l genlesmesini ele almak miimkiindiir.

Geometrik &zellikler: Tuglanin boyutu, bigimi ve bu o6lgiilerdeki tuglanin tolerans

degerleri ile ilgilidir. Kaplama tuglalarin olmasi gereken sekli dikdortgen prizmadir.
Yiizleri mutlaka diizgiin olmasi gereken bu malzemenin, ylizeyinin higcbir yerinde cetvel

veya gonye kenarlarindan ayrilma 3mm.’den fazla olmamalidir. Boyutlardaki farklilik
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standartlarda belirtilen degerler i¢inde kalmalidir. Tugladaki delikler yer aldiklar1 tugla
alt ve iist yiizlerine miimkiin oldugunca simetrik ve esit araliklarla dagilmis olmalidir

(Tuncel, S. 1998. s. 14).

Birim-hacim agirlik: Kaplama tuglasinin birim agirliginin elde edilebilmesi igin; 105

C’delik bir etiivde, sabit agirhiga kadar kurutulmus tuglanin agirligi, geometrik yolla
elde edilen dis hacmine bdliiniir. Mekanik dayanimlarla birim agirlik arasindaki iliski
dogru orantilidir. Kaplama tuglalarinda, birim agirlik degerlerinden her biri 1,8
kgf/dm3’ten, aritmetik ortalamalar1 da 1,9 kgf/dm3’ten kii¢iik olmamalidir (Cigcek. E.
2002.s. 7).

Su emme: Normal sartlar altinda tugla belirli bir miktar suyu emmektedir. Zamanla
emilen su tuglada gesitli hasarlar meydana getirmektedir. Su emme degerlerinin, belirli
alt ve iist degerler arasinda kalmasi, yapida kullanilan tuglalar i¢cin 6nem tasimaktadir.
Kimi durumlarda tuglalarin su emme degerlerinin yiiksek seviyede kalmasi istenirken,
bazi kosullarda da bu degerin diisiik olmas1 gerekmektedir. Tiirk Standartlar1 Enstitiisii
(TSE) tarafindan, dis cephede kullanilacak tuglalar disindaki tuglalara su emme ile ilgili
standart getirilmemistir. Burada dikkat edilmesi gereken husus ; malzemeye su girisinin
timiiyle engellenememesi halinde malzemenin  dayanmikliliginin  arttirilmasi

gerekmektedir (Eri¢, M. 1996. s. 261).

Dona dayaniklilik: Tuglanin su emme oranina baglidir. Tuglanin igerisine giren suyun

donarak genislemesi sonucunda tuglada catlaklar, pullanmalar, kopmalar vb. hasarlar

meydana gelmektedir (Giizel, A. 2006. s. 146).

Is1 iletkenligi: Is1 iletkenliginin baglh oldugu temel nitelikler bulunmaktadir. Bunlar;
tiretilen malzemede birakilan deliklerin boyut ve diizenleri ile malzemenin i¢indeki
bosluk miktar1 ve sekilleridir. Is1 iletkenlik katsayisinin miimkiin oldugunca diisiik
olmas1 kullanicilarin konforu agisindan onemlidir. Tuglanin 1s1 iletkenlik degerleri ile
ilgili TSE’de belirtilmis standartlar bulunmamaktadir. Bununla beraber fabrika
tuglalarinda, delik diizenlerinde sasirtma yapilmasi sartiyla, tuglalarin 1s1 iletkenlikleri

azaltilabilmektedir (Glizel, A. 2006. s. 144).
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Isil genlesme: Isil genlesme konusunda bilinmesi gerekli kavramlardan birisi 1sil

genlesme katsayisidir. Isil genlesme katsayisi birim uzunluktaki bir cismin sicaklifinin
1 °C arttirlmas1 durumunda, cismin yaptig1 uzama miktar1 olarak adlandirilmaktadir.
Isil genlesme olayl, Ozellikle yapr eleman ve malzemelerinde Onemli boyutsal
degisimlere sebep olmaktadir. Baz1 yap1 kisimlarinda 1si1l genlesme farklar1 mutlak
deger olarak artis gdstermektedir. Ozellikle yapiya ait dis cephelerde bu durum daha
siklikla gozlemlenir. Bu kisimlarda kullanilacak kaplama tuglalarinin cinsinin 1sil
genlesme katsayilari, tespit malzemesinin genlesme katsayisina yakin olmalidir. Cilinkii
eger genlesme katsayilar1 biiylik derecelerde farkli olursa; malzemelerin ortak
ylizlerinde bozulma ve ¢atlamalar gibi farkli sekil degistirmeler yasanabilir (Tuncel, S.

1998. s. 17).

o Kimyasal Ozellikler: D1s cephelerde kullanilan kaplama tuglalar, baz1 kimyasal
etken ve olaylarla kars1 karsiya kalmaktadir. Ciceklenme olay1 ile malzemede kire¢ ve
manyezi bulunmasi bunlarin belli basglilarindandir. Her ne kadar tuglalarin kimyasal
etkenlere kars1 dayanimlarinin yiiksek oldugunu sdylemek miimkiinse de; bu kimyasal

olaylar malzemede 6nemli sonug¢lar dogurmaktadir.

Ciceklenme olayi: Bu olay; har¢ biinyesindeki kirecte ve toprakta bulunan bazi

tuzlardan kaynaklanmaktadir. Bu tuzlar kapiler su emme yoluyla tuglaya gegmektedir.
Eriyerek ylizeyde tortulasan bu tuzlar, ¢i¢eklenme olayma sebep olmaktadirlar.
Cigeklenme dis cephelerde goriinti bozukluklarina sebep oldugu gibi tuglanin
mukavemetini de diisiirmeye neden olmaktadir. Cigeklenmeler genel anlamda su ve

asitle yikanarak giderilebilir (Tuncel, S. 1998. s. 18).

Zararli maddeler (kire¢ ve manyezi): Pismis toprak biinyesindeki manyezi ve kireg, su

ve nemle bulustugunda hidroksit haline doniismektedir. Bunun sonucunda meydana
gelen hacim artigi, malzemeye zarar vermektedir. Fabrika tuglalarinda manyezi ve
kirecin zararli derecede bulunup bulunmadiklar1 anlamak amag¢hh deneyler
gerceklesmektedir. Deneyler sirasinda dagilma, ¢atlama ve parcalanma gibi hasarlarin

goriilmemesi gerekmektedir (Cicek. E. 2002. s. 8).
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. Mekanik Ozellikler: Mekanik 6zelikler, dis kuvvetlerin etkisi gibi degisik
zorlamalar altinda malzemede meydana gelen her tiirlii degisikligi ifade etmektedir.
Kaplama tuglalar1 da yapida kullanim esnasinda ¢ekme, egilme, asinma ve basing gibi

mekanik etkenlere maruz kalmaktadirlar.

Basin¢ dayanimi: Basing dayanimi; tuglanin yapildigi topragin cinsine, pisirilme

sicakligia, iiretim bicimine delikli ise deliklerin miktarmma ve yerine kenarlarin
bicimine ve yiikleme yoniine baghdir. Kaplama tuglalarin basing dayanimlarinin tespit
edilmesi i¢in bir takim deneyler yapilmaktadir. Bu amagla; 10 adet kesilmemis tuglaya
ihtiyac vardir. Tuglalarin basing presine gelecek yiizleri, bir kistm N.P. Cimentosu ve
bir kisstm 1 mm.’lik dogal kumdan yapilmis harg ile diizlenmektedir. Ardindan deney
numunelerinin ilk 2 giin boyunca nemli bir yerde, 2 giin bitiminin ardindansa 20+5 C’de
7 giin bekletilmesi gerekmektedir. Yikiin saniyede 5-6 kgf/cm?2 arttirilmasi ile tugla
kirilmaktadir. Basing dayaniminin kgf/cm?2 cinsinden bulunmasi i¢in ise, kirilma yiikii

tuglanin alanina boliinmektedir (Tuncel, S. 1998. s. 20).

Elastisite modiilii: Kisaca malzemenin gerilmesidir. Literatiirde, yapilan deneylerle

tuglanin elastisite modiiliiniin, genelde basing dayaniminin 1000 kati1 civarinda bir
degere sahip oldugu sonucuna varildigi belirtilmektedir. Bunun nedeni de, kirilma
sirasinda tugla 6rnekleri arasinda farkli gerilme degerleri elde edilmesine karsin, uzama
veya kisalmanin birbirine ¢cok yakin degerlerde kalmasi olarak agiklanmaktadir (Cicek.

E. 2002.s. 7).



28

2.2.4 Smiflandirilma

Tuglalar renk, bicim, kullanim yeri, boyut, doku gibi 6zellikleri diisiiniilerek ¢cok
sayida baslik altinda siniflandirilabilir. Tuglalar yap1 (fabrika), harman, ates ve kaplama
tuglasi (klinker grubu) olmak iizere dort baslikta incelenmektedir (Sekil: 2.7). Ancak bu
calisma kapsaminda bu siniflandirmalardan yalnizca cephede kullanilan kaplama tuglasi

ele alinmustir.

TUGLA CESITLERI

l !

HARMAN TUGLASI  ATES TUGLASI

YAPI TUGLASI KAPLAMA TUGLASI
-- Duvarda ,l, .l, l
5 Y?tay deli;di. -- Yerde Kaplama Tuglasi  -- Duvarda Kaplama Tuglast -- Catida
* Digey d?m_dl * Diiz taban tuglasi - Giydirme cephe tugla panelleri Kaplama
* Polu delikh * Ucgen taban tuglasi * Tek cidarl1 paneller Tuglas
- Dosemede * Altigen taban tuglast * Cift cidarli paneller
* Asmolen tulast * Baklava taban tuglas - Bosluksuz paneller

* Merdiven basamak tuglasi
* Ozel kanal tuglast
* Ozel harpusta tuglasi

* Ozel rampa tuglasi
* Havuz kenari ve bordiir tuglasi

Sekil: 2.7; Tuglanin genel olarak siniflandirilmast.
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2.2.5 Uygulama Yontemleri

Kaplama tuglasinin dis cephede uygulama yontemleri iki ana baslik altinda ele
alimmaktadir. Bunlar; geleneksel (yapistirmali) cephe yontemleri ve giydirme cephe

sistemleridir.

. Geleneksel cephe yontemlerinde dis cephe tugla plakalari sivasiz duvarin

lizerine harcla yapistirilarak uygulanmaktadir.

o Giydirme cephe sistemlerinde ise; dis cephe tugla plakalar1 metal cerceve

sistemi lizerine yardimci elemanlarla (diibel, klips vs.) monte edilmektedir.

2.2.5.1 Geleneksel (Yapistirmali) Cephe Yontemleri

Geleneksel cephe yontemleri kendi iginde iki baglik altinda incelenmektedir.

Bunlar; tuglalarin 1s1 yalitim levhali ya da levhasiz olarak, uygulanmasidir.

Dis cephe kaplama tuglasinin uygulanmasinda ilk adim, kaplama tuglasinin
secimi ve temin edilmesidir. Daha sonra, tugla plakalar1 islatilir ve har¢ malzemesi
hazirlanir. Bu iglemin ardindan tugla plakalarina harg siiriiliip duvar iizerine yerlestirilir.
Bu esnada duvan diizliigli diizenli olarak kontrol edilir. Yapistirict mukavemetini

aldiktan sonra derzleme islemi gerceklesmektedir.

. Is1 Yahitim Levhasiz Uygulama

Is1 yalitim levhasi kullanilmadan gergeklestirilen kaplama tugla uygulamalarinin

asamalar1 agagidaki gibi olmaktadir:

- On hazirhk

Oncelikle metre, su terazisi, fayans¢1 taragi ve yapistirma harci kullamlarak

diizgiin goriinimlii bir duvar elde edilir. Kullanilacak derz aralik mesafeleri dikkate
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alinarak, duvarin boyutlar1 6l¢iiliir. Her kaplama tugla boyutuna bir derz kalinlig1 6l¢iisii

eklenerek kag sira tugla kullanilacagi belirlenir (Albayrak, M. 2008).

- Yiizey

Uygulama yapilacak olan ylizey miimkiin oldugunca girintisiz, ¢ikintisiz,
diizgiin; gereksiz maddeler ile har¢ vb. kalintilardan arindirilmis olmalidir. Emici olan
ylizeyler ise dnceden gegirimsiz hale getirilmelidir. Tugla kaplama yapilacak olan duvar
malzemesi, tugla esasli bir malzeme ise, diiz bir ylizey elde edebilmek amaciyla kaba
siva yapilabilmektedir. Bununla beraber kullanilacak olan kaplama malzemesinin i¢
profili de 6nem tagimaktadir. Eger ki; kose tugla kullanilacaksa, kullanilacak {iriine gore
ornegin; i¢ kisimlar1 profilli olanlarda mevcut duvarin koseleri de profile uygun hale

getirilmelidir (Albayrak, M. 2008).

- Olciilendirme

Yiizey hazirlandiktan sonra, derz araliklart da goz Oniinde bulundurularak, su
terazisi yardimiyla ip, ¢ita vb. elemanlardan hangisi kullanilacaksa kaplama tuglalarin
dosenecegi yatay hatlar belirlenir. Eger ki; duvar olgiisli, kaplama tugla ve derz
Ol¢iistinlin tam katin1 olusturmuyor ise; derz araliklar1 degistirilebilir ya da istenirse

tuglalar kesilebilir (Albayrak, M. 2008).

- Yapistirici

Oncelikle kolay hazirlanabilen, isleme siiresi uzun olan, sicaklik farklarindan
dogan gerilme ve titresimleri absorbe edebilen uygun yapistirici ve derz dolgusu
secilmelidir. Ardindan yapistirict +5 ile +25 °C sicaklik aralifinda olmasi gereken
uygulama ylizeyine yayilmalidir. Eger bu sicaklik degerleri saglanamamigsa, ylizey
uygun sicaklik degerlerine ulasana kadar beklenmelidir. Bir seferde yapistirici
donmadan tamamlanabilecek yiizey kadar yapistirict stiriilmesi daha iyi sonuglar
getirmektedir. Yapistiric1 yaklagik 8-10 mm. kalinligindaki kalin digli bir tarak ile

oluklandirilmalidir. Yapistirict uygulamasinda dikkat edilmesi gereken konulardan
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birisi de; kaplama tuglalarin {izerine yapistirict akmasiin onlenmesi i¢in uygulamaya

en iistten baglanmasi gerekliligidir (Albayrak, M. 2008).

- Yerine uygulanmasi

Tuglalar ip, cita ya da derz artis1 yardimu ile yapistirilmadan 6nce, tuglalarin
arka ytizlerine de yapistirict siiriilmelidir. Tugla 6rgiisii, terazi yardimiyla, birkag sirada

bir mutlaka kontrol edilmelidir (Albayrak, M. 2008).

- Derz islemi

Oriim islemi bitip, yapistirict mukavemetini aldiktan sonra, citalar almmalidir.
Ortaya ¢ikan bos derzler, tugla su almayacak sekilde, derz tabancasi benzeri bir aparatla
dolgu malzemesi ile doldurulmalidir. Bu islem esnasinda, dolgu malzemesi ya da

yapistiricinin tugla yiizeyine bulasmamasi 6nem tasimaktadir (Albayrak, M. 2008).

- Uygulamanin sonuclandirilmasi

Dolgu malzemesi ele bulagsmayacak sertlige ulastigi zaman, derz malasi ile
uygun derz profillerinden biri segilerek uygulanmalidir. Aksi taktirde dolgu malzemesi
kaplama tuglanin ylizeylerine bulasarak beklenmeyen sonuglara neden olmaktadir.
Ayrica tugla yiizeyi delikli oldugu i¢in iizerine bulasmis olan herhangi bir maddenin
temizlenmesi ¢ok zordur (Sekil: 2.8.), (Albayrak, M. 2008). Bu yontemin haricinde,
kaplama tugla uygulamalarinda kullanilan bagka bir yontem daha bulunmaktadir.
Asagidaki Sekil: 2.9 da derz dolgusunu gerektirmeyen metodun uygulanmasi
gosterilmektedir. Bu yontemde, kaplama tuglalarin iizerinde arkadaki yiizeye monte
etmek icin birakilmis delikler bulunmaktadir. Bu yontemde oOncelikle tuglalarin
astlacagr metal askilar arka yiizeye tutturulur. Ardindan tuglalar st kisimlarindaki
deliklerden bu askilara ¢ivilenirler. Bu islemde derz dolgusuna ihtiya¢ yoktur, ¢iinki
tuglalar birbirinin {istiine binmektedir. Ancak estetiksel bir goriintii sebebiyle, dilenirse

derz dolgusu sonradan tabanca ile aralara uygulanabilir (Tuncel, S. 1998. s. 56).
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Asagidaki Sekil: 2.8.” de, klasik kaplama tuglasinin duvara uygulanma asamalari

sirayla gosterilmistir.

H)
Sekil: Sekil: 2.8; A) Tugla plakalarin 1slatilmasi, B) Tarakla ylizeyin taranmasi, C)

Tugla plakalarin yerlestirilmesi, D) Derz fugalarin olusturulmasi, E) Elde edilmis
ylizeyin goriiniimii, F) Derz fugalarin tabancayla doldurulmasi, G) Derz fugalarin sekil

verilmesi, H) Tugla kaplama isleminin bitmis hali (Albayrak, M. 2008).
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Sekil: 2.9; Kaplama tugla uygulamalarinda bir yontem (Tuncel, S. 1998. s. 56).

. Is1 Yalitim Levhalari ile Uygulama

Is1 yaliimli levhalar ile dis cephe kaplama sistemi; 6zel kanallar agilmis 1s1
yaliim levhalar tizerine kaplama tuglalarinin montaji sonucunda olusturulmaktadir.
Gerek mevcut, gerekse yeni binalarin dis cephelerinde gaz beton, tugla, beton perde gibi
duvar elemanlar1 ile kolon ve kiris gibi tasiyici yap1 elemanlarinin dis yiizeyleri {izerine,
tim 1s1 kopriilerini ortadan kaldiracak sekilde bu uygulamanin gerceklestirilmesi
miimkiindiir. Iki yiizeyi de piiriizlii olan 1s1 yalitim levhalar1, 5nceden hazirlanmis tugla
genigliginde yatay oluklara da sahiptir. Bu oluklarin amaci, hem tugla tespitini
kolaylastirmak hem de is¢iligi hizlandirmaktir. Bu oluklar ayn1 zamanda yatay ve diisey

hatlarda derzlerin diizgiin olusmasini saglamaktadir (Apak, A. 2008).

Hem mevcut hem de yeni binalarda, sistemin dis duvar i¢in ilave bir katman ve
kalinlik gerektirdigi unutulmamalidir. Bu sebeple, kap1 ve pencere dogramalar ile
birlesme detaylari, pencere denizlikleri, cat1 birlesme detaylari, yagmur inis borulari, su
basman ile birlesme detaylari, balkon ve teras ¢ikintilar1 gibi tim detaylar dikkate

alinmalidir.

Isitilmayan bodrumlarda, 1s1 yalitim levhalar1 bodrum kat tavan désemesinin alt
ylizey hizasinin 40 cm. altindan baslayarak tespit edilmelidir. Buradaki amag;
isitilmayan  bodrumlarda gergeklesen 1s1 kopriisii olusumunu Onlemektir. Isitilan

bodrumlarda ise, sistemin su basman profil iligkisi ile bodrum kat 1s1 yalitimi dogru
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detaylandirilmalidir. Yeni yapilmis binalarda i¢ siva ve diger har¢hh uygulamalar
gerceklestirilmis ve iyice kurutulmus olmalidir. Uygulamanin +5 °C alt1 ve yagmurda

yapilmamasi biiyiik 6nem tasimaktadir (Apak, A. 2008).

Is1 yalitim levhalar ile uygulanan kaplama tuglalarin uygulama asamalarini

asagidaki gibi siralamak miimkiindyir.

- Yiizey hazirlanmasi

Bu sistem rijit bir yiizeye sahip ve stabil yapili tiim yiizeylerin {izerine
uygulanabilmektedir. Bunlara 6rnek olarak; betonarme perde, kolon, delikli tugla, kiris,
dolu tugla, kaba siva, siva ve gaz beton verilebilir. Yiizeyde yalitim malzemesi, harg,
capak, toz, yag gibi artik ve kalinti niteliginde olup, yapismay1 dnleyici malzemeler
varsa kaldirilmalidir. Bu malzemelerin kazinarak kaldirilmalarinin miimkiin olmadigi
daha biiyiik piriizlii ylizeylerde ise, bir tesviye sivast ile diizeltme islemi
gerceklestirilmelidir. Rutubetli duvar gévde ve ylizeyleri bulunuyorsa bunlara mutlaka

kurutma islemleri gergeklestirilmelidir (Apak, A. 2008).

- Su basman profili tespiti

Bu asamada ilk yapilmasi gereken islem, su basman profilinin tespit edilecegi
hattin belirlenmesidir. Yatayda diizgiin sekilde yerlestirilen su basman profili, duvar
ylizeyindeki girinti ve ¢ikintilar1 dengeleyerek tespit edilir. Tiim sistemin sorunsuz
uygulanmasindaki en 6nemli gerekliliklerden birisi de, su basman profilinin yatayda ve

diiseyde diizgiin tespit edilmesidir (Apak, A. 2008).

- Is1 yalitim levhalarinin tespiti ve tuglanin uygulanmasi

Oncelikle yapistirma harci, biinyesine kullanim talimat: uyarinca su katilarak,
homojen bir karisim elde edilene kadar bir mikser yardimiyla karistirilir. Eger ki;
uygulama gergeklestirilecek duvar ylizeyinde 2 cm yi asan sakiil bozukluklar

bulunuyorsa; 1s1 yalitim levhalarimin arka yiizlerine yapistirict doldurulmalidir. Bu
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sayede sakiil bozukluklarini gidermek miimkiin olmaktadir. Yapistiricinin levha
ylizeyine siriilmesi genelde 10 cm c¢apinda Obekler halinde gerceklestirilir. Diizgiin
duvar ylizeylerinde ise, 10-12 mm disli mala ile levha arka yiizeyinin tamamina stiriiliir.
Bu islemin ardindan levhalar duvara bastirilarak hafifce kaydirilir. Boylece daha iyi
yapismanin ger¢eklesmesi saglanmis olur. Is1 yalitim levhalar1 alttaki su basman
profiline oturtularak yan yana ve asagidan yukariya dogru yerlestirilir. Is1 kopriisi
olusumunu engellemek amaciyla yapilan levha kenarlarindaki binilerin {ist {iste
gelmesine 6zen gosterilmelidir. Ardindan kanallara zarar vermeden, levhalara bir mastar
yardimiyla bastirilip sikistirilmali ve dilizeltme mastart ile ylizeyin diizgiin olup
olmadig1 siirekli kontrol edilmelidir. Bu esnada levha kenarlarimin tamamen
yapistirilmis olmasi 6nem tasimaktadir. Dikkat edilmesi gereken konulardan bir digeri
de; levhalarin tahta mastar ile bastirilip sikistirilmasi esnasinda yanlardan figkiran
yapistirma harcinin, bir sonraki levha yerlestirilmeden Once mutlaka temizlenmesi
gerekliligidir. Eger bu gereklilik yerine getirilmezse; biniler birbirine oturmayacak ve
aralarinda bosluklar olusacaktir. Aralik ya da bosluk kalmasi durumunda ise; bunlar
kesinlikle har¢ gibi dolgu malzemeleri ile doldurulmamali, levhalarin kaldirilip yeniden
yerlestirilmesi islemi gerceklestirilmelidir. Levha kesilmesi gerekli durumlarda ise,
kesme isleminin hassas bir sekilde yapilmasi, yine levha aralarinda olusabilecek
bosluklar1 engelleyecektir. Is1 yalittim levhalarinin tespit islemine yapistirma
uygulamasindan en az 24 saat sonra baslanmalidir. Levha basma (600 x 1250 mm.) en
az 5 diibel gelecek sekilde plastik ¢ivili izolasyon diibelleri kullanilarak arka duvar
ylizeyine mekanik olarak tespit islemi gerceklestirilmelidir. Eger zemin zayif ise, daha
cok sayida ya da farkli diibel kullanimina gidilebilir. Dikkat edilmesi gereken nokta;
kullanilacak tiim diibel tiplerinin levhalarin yiizeyine tamamen oturmus ve tam tespit
edilmis olmalaridir. Dogrudan arka yiizlerine yapistirict harg stiriilen kaplama tuglalari,
levhalarin {izerindeki kanallara yerlestirilir. Diisey derzler 1 cm. genisliginde
birakilmalidir. Yatay derzler ise kanallar arasinda birakilmis destek dislerinden 6tiirii 1
cm. genisliginde kalacaktir. Bu islemlerin ardindan derzleme uygulamasina
baslanmalidir. Bu baglamda; derz dolgu harci, tuglalar arasinda kalan yatay ve diisey
derzlere derz (aplikasyon) tabancasi ile doldurulur. Ardindan derz dolgu harcinin fazlasi
bir derz malas1 yardimi ile alinir. Yiizey temizlenmesi ise kuru ve sert bir firca yardimi

ile gerceklestirilir (Apak, A. 2008).
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Asagidaki Sekil: 2.10.” da, 1s1 yalitim levhali kaplama tuglasinin duvara

uygulanma asamalari sirayla gosterilmistir.

E)

Sekil: 2.10; A) Yiizeyin hazirlanmasi, B) Is1 yalitim levhalarin monte edilmesi, C)
Tugla plakalarin yerlestirilmesi, D) Derz fugalarin olusturulmasi, E) Derz fugalarin
uygulanmasi, F) Tugla kaplama isleminin bitmis hali ‘‘Aticilar Mahalle Muhtarlig1,
Yildirim, Bursa’’ (Tair, G. 2009).

Yukarida kisaca asamalarina deginilen 1s1 kaplama levhalari ile kaplama tuglanin
uygulandigi bu sistemde; farkli kalinliklardaki 1s1 yalitim levhalari, duvar elemanlarinin
1s1 iletkenlik ve buhar gegirgenlik direng degerlerine ya da farkli iklimsel verilere bagl

olarak kullanilabilmektedir (Apak, A. 2008).
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. Tugla Orgii Cesitleri

- Diiz orgii (orta derzli)

Bu bi¢im tuglalarin alinlarinin u¢ uca getirilmesi sureti ile diiz siralarla

oriilmesidir (Uzeltiirk O. 2008).
- Polonez orgii (1 kilit-1 diiz)

Bu bi¢imdeki derzlemelerde, her sirada tuglalardan biri kilit, digeri diiz 6rgii
seklinde diizenlenmektedir. Bu esnada bu diizenler her sirada ‘4 tugla kadar
sasirtilmaktadir (Tuncel, S. 1998, s.29).

- Hollanda orgiisiu

Siralardan biri kilit, digeri 1 diiz, 1 kilit (polonez) seklinde oriilmektedir. Diisey
derzler ise Y4 tugla sasirtilmaktadir (Tuncel, S. 1998, s.29).

- 2 Diiz-1 kilit sira atlayarak

Bu bicimde; ilk sira kilit, 2. sira 1 diiz-1 kilit, 3. sira kilit, 4. sira diiz, 5. sira ise
kilit diye devam ederek oriilmektedir. Diisey derzler Y4 tugla sasirtilmaktadir (Uzeltiirk
0. 2008).

- Istif orgii

Tuglalar her sirada derz sagirtmasi yapilmadan, diiz 6rgii bigiminde oriilmektedir

(Albayrak, M. 2008).
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- Istif 6rgii (kihcina)

Kilicina istif orgii bi¢iminde, tuglalar kilicina konulup, derz sasirtmasi

yapilmamaktadir (Uzeltiirk O. 2008).

- 1 Kilit-2 diiz orgii

Bu bicimde de, 1. sira diiz orgii, 2. sira 1 diiz-1 kilit seklinde oriilmektedir.

Gergeklestirilecek derz sasirtmalari ise Y4 tugla kadardir (Uzeltiirk O. 2008).

- Ingiliz orgiisii

1. sira kilit 6rgii, 2. sira diiz 6rgii seklinde oriilmektedir. Derz sagirtmalari yine %4

tugla kadardir (Tuncel, S. 1998, s.29).

- Diiz orgii (1/4 derzli)

Her sira diiz 6rgli bigiminde olusturulmakta, derz sasirtmalar1 % tugla olarak

diizenlenmektedir (Uzeltiirk O. 2008).

- Diiz Orgii (1/4 Yiikselen Derzli)

Bu bi¢imde ise; her sira diiz 6rgii bi¢iminde olusturulmakta ve her sirada tuglalar

Ya ylikselen derzli olarak oriilmektedir (Albayrak, M. 2008).

- Derzleme bicimleri

Ozellikle plaket kaplama tugla kaplanan cephelerde; tuglalar tastyicilik gorevini
iistlenmemektedir. Bu nedenle bu duvarlarda derzlerin iist iiste gelmemesi sarti
aranmamaktadir. Bu duruma bagli olarak da, uygulanabilecek derzleme big¢imleri ¢ok
fazla cesitlilik gostermektedir. Derz bigimleri kiyaslanacak olursa asagidaki gibi

degerlendirmek miimkiindiir (Sekil: 2.11).
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Sekil: 2.11; D1s cephe kaplama tuglalarinda derz bigimlerin kiyaslanmasi (Toydemir, N.
2000. s. 200).

Plaket kaplama tugla ile kaplanan cephelerde, tuglalar tasiyicilik gorevini
iistlenmediginden derzlerin iist {iste gelmemesi aranmaz. Bu sebeple derzleme bigimleri

cok cesitlidir (Simsek, A. 1993 s. 29).

Uygulamalarda prese tuglanin, hem dis kanadi olusturmasi hem de kaplama
gorevi Ustlenmesi nedeniyle orgiide derzlerin iist iiste gelmemesine dikkat edilmelidir.
Bu nedenle bu uygulamalar derzlerin {ist {iste gelmedigi; diiz 6rgii (orta derzli), diiz 6rgii

( V4 derzli), diiz orgii ( V4 ylikselen derzli ) gibi derzleme bigimleri ile sinirli olmaktadir.

Bazi derzleme Dbigimleri ise, derzler {ist {iste gelmedigi halde
uygulanamamaktadir. Bunun sebebi, dis kanadi olusturan kaplama tugla duvarin, 2
tugla duvar kalinliginda olmasidir. Asagida Sekil: 2,12.” de baz1 derzleme bigimleri ve

aciklamalar1 yer almaktadir (Tuncel, S. 1998. s.28).
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| |
| |
| |
| |
| |
istif Orgii fstif Orgii (Kilioina)
| |
|
Diiz. Orgii (Orta derzli) Diiz Orgii (1/4 Derzli)
| | |
1 Kenet 1 Diz Orgii 1 Kenet 2 Diz Orgii
| | | |
Holanda Orgiisii ingiliz Orgiisii
| | | |
| | | |
2Diiz 1 Kenet Sra Allayarak  Diiz Orgii (1/4 yiikselen derzli)

Sekil: 2.12; Dis cephe kaplama tuglalarinda derzleme bi¢imleri (Tuncel, S. 1998. 5.28).
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- Harc¢ kullanimui ve cesitleri

Harclar; tugla, tas, mermer, fayans gibi yapi elemanlarini birbirine baglayan
unsurdur. Harclar1 yapildigi baglayici maddenin cinsine gore iki ana siifta incelemek
miimkiindiir. Bu iki sinifi; havada sertlesen harglar ve su iginde sertlesebilen harglar
olusturmaktadir. Havada sertlesen har¢lara 6rnek olarak, ¢amur harci, samot harci, alg1
harci ve kire¢ harci verilebilir. Su iginde sertlesebilen harclarin en bilinenleri ise;
portland ¢imento harci, hidrolik harglar, roma ve horasan harglaridir (Ozisik, G. 2000. s.
152).

2.2.5.2 Giydirme Cephe Sistemleri

Giydirme cephe sistemleri, tugla plakalarin tagindigi profil farkliligindan dolay1

iki ana baslik altinda incelenebilmektedir.

1. Diisey Sistem
2. Yatay Sistem

1. Diisey Sistem

Bu sistem diisey ve yatayda olmak iizere iki ¢esit profilden olusur. Ancak
bunlardan sadece diisey olan profil cephe tuglasini tasiyici niteliktedir. Ankraj
elemanlariyla cephe plakalar1 diisey profile diibel vasitasiyla asilir. Sistemin ana
tasiyicilart diisey profiller oldugu icin bu uygulama diisey sistem olarak adlandirilir

(Coskun H. 2008).
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Diisey sistemin teknik detaylar1 agagidaki gibi gosterilmektedir (Sekil: 2.13), (Sekil:14).

RAHMEN DUBEL
THERMOSTOP
{3) DUSEY T PROFILI
(41 ANKRAIELEMANI
(%) FUGA
(60 ISIYALITIMI
7
(&)

SU YALITIMI
CEPHE KPLMPLAKASI
{9 BULON
1} GECMELI DUREL
i KOMPOZIT
{2 DUSEY L PROFIL

DUSEY KESIT GORUNUS

Sekil: 2.13; Diisey sistemde tugla plakalarin uygulama detay1 (Adak, A. 2008.).

Sekil: 2.14; Diisey sistemin iizerine kaplama

Hastanesi, Libya, 2008 (Ozgiir, S. 2008.).

plakalarin uygulanmasi ‘‘Misurata
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2. Yatay Sistem

Bu sistem de yatay ve diiseyde olmak iizere iki tiir profilden olusmaktadir. Yatay
sistemde bu profillerden yatay olani cephe plakalarini tasima gorevini iistlenmektedir.
Kisaca bu sistemin diisey sistemden farki, cephe plakalarinin ankraj elemanlariyla yatay

profile asilmis olmasidir (Sekil: 2.15).

Yatay sistemin teknik detaylar1 asagidaki gibi gosterilmektedir.

L
T r %
S RAHMEN DUBEL
] o THERMOSTOF
= - YATAY 8 PROFILI
CI ANKRAI ELEMANI
////_ & USTKLiPS
Ly ORTA KLIPS
e FUGA
E ey o s
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s IST YALITIMI
S SU ¥ ALITIMI
o CEPHE KPLM,PLAK ASI
s BULON
e @ S SR L
At DUSEY FUGA PROFILI
LA & DUSEY T FUGA PROFILI

1% DUREL

IS8 80I(S0aL

fekass)

e e

X
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(N |

DUSEY KESIT

GORUNUS

Sekil: 2.15; Yatay sistemde tugla plakalarin uygulama detay1 (Adak, A. 2008).
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Sekil: 2.16; Yatay sistemin iizerine kaplama plakalarin uygulanmasi ‘‘Saypa Market,

Niliifer, Bursa, 2005°” (Ozgiir, S. 2008).

Ayrica bu sistemde farkli olarak diisey fuga profilleri kullanilmaktadir. Bu
profiller yatay tasiyict profillerin iizerine monte edilmektedir. Fuga profillerinin
kullanim amaglar1 hem daha estetik bir goriiniim saglanmasi, hem de hava kosullarinin

yap1 dig duvarlarina getirdigi olumsuz etkilerin azaltilmasidir (Sekil: 2.16).

Giydirme cephe tugla panelleri delikli olarak iiretilen bir tugla panel ¢esididir.
Bu panellerin delikli olarak iiretilme sebeplerinden birisi, hafif olmalarini saglamak ve
cepheye agirlik vermelerini onlemektir. Bir diger delikli iiretim sebebi ise, giydirme
cephe tastyici sistemine monte islemini saglamaktir. Bu paneller tek cidarli ve ¢ift
cidarh giydirme cephe tugla panelleri olmak iizere iki gruba ayrilmaktadir. Bu tiirlerden
cift cidarli panellerdeki delikler sadece panelin agirlifini azaltmaya yonelik olarak
tiretilmisken, tek cidarlilardaki delikler ise panellerin cepheye montesini saglamaya

yaramaktadir. (Anonim, 2008.)

- Tek cidarh paneller

Malzemenin cephe panelleri 150 x 150 mm’den baslayarak, 410 x 1520 mm’e
kadar tiretilebilmektedir (Sekil: 2.17). (Anonim, 2008.)
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Sekil: 2.17; Tek cidarli tugla paneli (Anonim, 2008.)

- Cift cidarh paneller

Panellerin agirligin1 azaltmak tizere delikli olarak iiretilen cift cidarli panellerin

goriiniimii asagidaki gibidir (Sekil: 2.18). (Anonim, 2008.)

Sekil: 2.18; Cift cidarli tugla paneli **Saypa Market, Niliifer, Bursa, 2005 (Ozgiir, S.
(Anonim, 2008.) 2008).

Giydirme cephe sistemlerin uygulama yontemi asagidaki adimlarin izlenmesi ile

gergeklestirilmektedir. (Anonim, 2008).
- On hazirhk
Giydirme cephe sistemi uygulanma, calismalarinda cephenin gerekli tiim

bolgelerine erisilebilmesi i¢in iskele kurulmasi gerekmektedir. Ancak ¢ok yiiksek katl

binalarda, kurulacak iskelenin devrilme tehlikesi bulundugu i¢in iskele kullanimi tercih
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edilmemektedir. Bunun yerine c¢alisacak kisileri gerekli yiikseklige ulastiran is

makineleri kullanilmaktadir.

- Yiizeyin hazirlanmasi

Iskele kurulumu yapildiktan sonra, ¢alisilacak binanin mevcut cephesinde 1s1
yaliimi uygulanmasi yapilir. Iki gesit 1s1 yalitimi uygulanmasi yapilmaktadir. Biri
koptlikle uygulanan 1s1 yalitimi, bir digeri ise cam yiini ile gerceklestirilen 1s1
yaliimidir. Yalitimin uygulanmasinda, 6ncelikle yalitim plakalarinin arka yiizeylerine
yapistirict siiriilmesi iglemi gerceklestirilir. Yapistiricili yiizeyle duvara tutturulan
plakalar, belirli yerlerinden ankraj elemanlariyla da monte edilir. Bunlarin haricinde
ozellikle son donemde gerceklestirilen uygulamalarda; 1s1 yalitim plakalarinin tizerinde
su yalitim malzemesi de yer almakta, bu sayede yagmur suyu gibi dis cepheyi olumsuz

etkileyecek faktorlerin etkisi azaltilmaya ¢alisilmaktadir.

- Cephe tastyicilarinin uygulamasi

Mantolama iglemiyle beraber 1s1 yalitimi uygulamasinin gerceklestirilmesinin
ardindan, giydirme cepheye ait tasiyici sistem uygulanmasi agamasina gecilmektedir.
Bu amagla oncelikle kaplama plakalarin boyutlarina bagh belirlenmis araliklarla ankraj
elemanlarinin montesi gergeklestirilmektedir. Bu islemin ardindan ankraj elemanlarina,
kaplama plakalar1 tasiyacak olan diisey tasiyict 1 profilleri monte edilmektedir. Bu
sayede diisey tastyici profiller ankraj elemanlar1 vasitastyla tagitilmig olmaktadir. Diisey

tagiyici profillerin ankraj elemanlarina montesi ise bulonlarla gergeklestirilmektedir.

- Tugla plakalarin montaji

Tugla  plakalarin  yerine  montaj islemi iki  farkli  yOntemle
gerceklestirilebilmektedir. Bu yoOntemlerden birisi montaj islemi sirasinda klips
kullanimi, digeri ise ge¢meli diibel kullanimidir. Montaj amagh klips kullaniminda
paneller dort koselerinden tutturulmakta ve tastyici profile asilmaktadir. Gegmeli diibel

kullaniminda ise; tugla plakalarin i¢inde, belirli yerlerde, iiretim sirasinda bosluklar
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birakilmaktadir. Uygulama esnasinda bu bosluklardan ge¢meli diibel gecirilmekte ve
diibel vasitasiyla tugla plakalar, iizerlerinde delik seklinde yuvalar birakilmis diisey
tasiyici I profillere oturtturulmaktadir.

2.6. Ilgili Standartlar

2000 yilinda *‘Tugla ve Kiremit Ureticileri Dernegi”> (TUKDER) tarafindan
yapilan arastirmalarin sonucunda, Tiirkiye’ de tugla ve kiremit iiretiminde faaliyet
gosteren yaklasik 498 fabrika vardir. Bu tesislerden 70 tanesi kiremit (10 tanesi hem
tugla hem kiremit) geri kalan 418 adet tesiste muhtelif standartta tugla iiretilmektedir.
Bunlar bolgesel olarak daglimi Marmara bolgesi 46, Karadeniz bolgesi 60, Akdeniz
bolgesi 31, I¢ Anadolu bélgesi 156, Ege bolgesi 130, Dogu ve Giineydogu Anadolu
bolgesinde 75 firma bulunmaktadir (Tablo: 2.2). Tugla iiretiminde Istanbul’ da kurulan
Kilsan fabrikasi giinliik 2000 ton kil madeni igleyerek bu sektérde basi gekmektedir.

2000 ve 2008 “Ozel Ihtisas Komisyonu” (OIK) Raporlarmin sonuglari
karsilastirildiginda 8 sene ig¢inde tugla ve kiremit tesislerinin 498 den 417’ ye diistiigii
goriilmektedir. Bu diisiikliik grafiksel olarak asagidaki sekillerde gosterilmistir (Sekil:
2.19), (Sekil: 2.20), (OIK Raporu, 2000).

0 9% MARMARA B 16%DOGU VE B 7% MARMARA s

BOLGES! GUNEYDOGU A, BOLGESH
B 12% KARADENIZ BOLGESI
BOLGESI

0 15% DOGU VE
GUNEYDOGU
ABOLGESI

% KARADENIZ
BOLGESI

6% AKDENIZ

; BOLGEST
00 6% AKDENIZ

BOLGES]

W 26% EGE

BOLGESI W 26%EGE

BOLGES!

032% ¢ ANADOLU [ 34% I¢ ANADOLU
BOLGESI BbLGESi
Sekil: 2.19; Tiirkiye’ de tugla fabrikalarin Sekil: 2.20; Tiirkiye’ de tugla
bolgesel olarak daglimi fabrikalarin bolgesel olarak

(OIK Raporu, 2000). daglimi1 (OIK Raporu, 2008).
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Tugla iiretiminin en yogun yapildig1 bélge Manisa’ nin Turgutlu ilgesidir (OIK Raporu,
2000).

MARMARA iC ANADOLU DOGU VE G.DOGU
BOLGESI BOLGESI ANADOLU
Istanbul 4 | Afyon 23 | Mardin 2
Tekirdag 20 | Ankara 16 | Batman
Edirne 1 | Polath 5 | Urfa 1
Kesan 3 | Corum 38 | Diyarbakir 10
Kocaeli 7 | Osmancik 14 | Sirnak 1
Bursa 4 | Eskisehir 6 | Bingol 1
Canakkale 1 | Kiitahya 9 | Erbaa 22
Gonen 1 | Konya 13 | Turhal 3
Biga 1 | Kirikkale 1 | Niksar 2
Orhangazi 1 | Kirsehir 1| Zile 1
Inegol 1 | Aksaray 2 | Erzincan 3
Bandirma 1 | Yozgat 15 | Elaz1g 6
Balikesir 1 | Avanos 6 | K.Maras 5
KARADENIZ BOLGESI | Amasya 5 | Malatya 2
Diizce 1 | Bilecik 2 | Tunceli 1
Caycuma 1 | EGE BOLGESI Siirt 1
Kavak 7 | izmir 1 | Igdir 1
Trabzon 1 | Torbal 3 | Cizre 1
Boyabat 31 | Odemis 1 | Bayburt 1
Bartin 4 | Baymdir 1 | Erzurum 1
Tosya 11 | Kmik 1| Van 1
Cankirt 3 | Manisa 1 | Adiyaman 1
Bafra 1 | Turgutlu 67 | Gemerek 1
AKDENIZ BOLGESI Salihli 29 | Sivas 1
Antakya 3 | Alasehir 3 | G.Antep/Islahiye 1
Iskenderun 2 | Akhisar 2
Adana 5 | Aydin 8
Mersin 6 | Ortaklar 6
Antalya 3 | Denizli 3
Burdur 12 | Usak/Banaz 1

Milas 2

Mugla 1

Tablo: 2.2; Tiirkiye’ de tugla fabrikalarin bolgesel olarak daglimi (OiK Raporu, 2000).
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2008 yilinda hazirlanan 7. Tugla ve Kiremit Sanayi Alt OIK Raporuna gére

Tiirkiye’de Tugla ve kiremit ana iirlinleri bazinda c¢alisan 417 adet tugla ve kiremit tesisi

vardir. Bu tesislerden 49 tanesi kiremit (8 tanesi hem tugla hem kiremit) geri kalan 368

adet tesiste muhtelif standartta tugla iiretilmektedir. Bunlar bolgesel olarak daglimi

Marmara bolgesi 29, Karadeniz bolgesi 46, Akdeniz bodlgesi 23, i¢ Anadolu bélgesi

145, Ege bolgesi 108, Dogu ve Glineydogu Anadolu bolgesinde 66 firma bulunmaktadir
(Tablo: 2.3), (OIK Raporu, 2000).

MARMARA BOLGESI }a%il(\l;%ls)io LU DOGU VE G.DOGU ANADOLU
Istanbul 1 | Afyon 22 | Mardin 2
Tekirdag 14 | Ankara 13 | Batman 6
Edirne 3 | Polath 5 | Urfa 1
[zmit 7 | Corum 35 | Diyarbakir 11
Canakkale 2 | Osmancik 12 | Bingol 1
Balikesir 2 | Eskisehir 6 | Erbaa 18
KARADENIZ BOLGESI | Kiitahya 7 | Turhal 8
Diizce 1 | Konya 13 | Erzincan 2
Kavak 5 | Aksaray 2 | Elaz1g 5
Trabzon 1 | Yozgat 14 | K.Maras 3
Boyabat 25 | Avanos 8 | Malatya 2
Bartin 3 | Amasya Tunceli 1
Tosya Bilecik 2 | Igdir 1
Cankir1 2 | EGE BOLGESI Erzurum 1
AKDENIZ BOLGESI [zmir 8 | Adiyaman 1
Antakya 4 | Turgutlu 50 | Sivas 3
Adana 5 | Salihli 31
Mersin 4 | Akhisar 1
Antalya 3 | Aydin 6
Burdur 7 | Ortaklar 6
Denizli 1
Usak/Banaz 2
Mugla 3

Tablo: 2.3; Tiirkiye’ de tugla fabrikalarin bdlgesel olarak daglimi (OIK Raporu, 2008).
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1980’11 yillarin ikinci yarisinda Tiirkiye’de baslayan konut seferberligi ile
birlikte tugla kiremit sanayiine verilen tesviklerle sektéordeki mevcut kapasite 1987
yilindan sonra %50 civarlarinda artmistir. Sonraki yillarda daha yavas bir seyir takip

eden kapasite artis1 bugiinkii seviyeye ulagmistir.

1999 yilinda yapilan arastirma sonucuna gore Tiirkiye’ de tugla ithalati
yapilmamaktadir. Ihracat ise ¢ok diisiiktiir. Bunun en biiyiik sebebi ise diinya
standartlarinda {iretimin biitiin fabrikalarda uygulanamamasidir. Ulkemizde ¢ok az

sayida firma diinya standartlarinda iiretim yapmaktadir (Miidiiroglu, M. 1999. s. 21).

Tiirkiye’de tugla ile ilgili standartlar;

o TS 543 Tuglali Désemelerin Hesap ve Yapim Kurallari
e TS 704 Harman Tuglas1 (Duvarlar I¢in)
e TS705 Fabrika Tuglalar1 — Duvarlar I¢in Dolu ve Diisey Delikli

e TS 1260 Tastyic1 Doseme Tuglalar1 (Statik Calismaya Katilan)

e TS 1261 Doseme Dolgu Tuglalar: (Statik Caligmaya Katilmayan)

e TS 2332 Refrakter Tuglalar — Dikdortgen Tuglalar — Boyutlar

e TS 2333 Refrakter Tuglalar — Kemer Tuglalar1 — Boyutlar

e TS 2510 Kargir Duvarlar Hesap ve Yapim Kurallar

e TS290 Sirlt Tugla

e TS 4377 Fabrika Tuglalar1 — Duvarlar I¢in Diisey Delikli — Hafif

e TS 4401 Refrakter Tuglalarin Suda Sogutma Metodu ile Isil Soka
Dayanimlarinin Tayini

e TS 4402 Refrakter Tuglalarin Havada Sogutma Metodu ile Isil Soka
Dayanimlarinin Tayini

e TS 4486 Izole Refrakter Tuglalarimin Sogukta Basing Dayanimlarmin
Tayini

e TS 4562 Fabrika Tuglalar1 — Duvarlar I¢in — Klinker Tugla

e TS 4563 Fabrika Tuglalar1 — Duvarlar I¢in — Yatay Delikli

e TS 4790 Tugla ve Kiremit Topraklarinin Deney Metodu

o TS 4824 Yiiksek Aliiminali Refrakter Tuglalar — Genel Maksatl
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TS 4826 Samot ve Somi — Silika Refrakter Tuglalar — Genel Maksatl

TS 4973 Ates Kili — Ogiitiilmiis — Aliimina Silikat Refrakter Tuglalarin
Oriilmesinde Kullanilan

TS 5027 Manyezit Refrakter Tuglalar — Genel Maksatl

TS 5028 Manyezit — Krom ve Krom Manyezit Refrakter Tuglalar — Genel
Maksatli

TS 5231 Manyezit — Krom Refrakter Tuglalar — Cimento Ddner
Firinlarinda Kullanilan

TS 5279 Rejeneratdr Firmlar Igin Kafes Orgii Dikdértgen Tuglalari —
Boyutlar

TS 5280 Yastik Tuglalar1 — Boyutlar

TS 5281 Oksijen Konvektorlerinde Kullanilan Bazik Tuglalar — Boyutlar
TS 5288 Silika Refrakter Tuglalar — Kok Firinlarinda Kullanilan

TS 5410 Samot ve Yiiksek Aliiminali Refrakter Tuglalar — Cimento Ddner
Firinlarinda Kullanilan

TS 5480 Samot ve Somi Silika Refrakter Tuglalar — Kupol Ocaklarinda
Kullanilan

TS 5535 Samot ve Somi Silika Refrakter Tuglalar — Kazanlarda Kullanilan
TS 5790 Elektrik Ark Ocaklar1 I¢cin Kubbe Tuglalari

TS 6272 Asit Tuglalar1 — Genel Maksatl

TS 6276 Refrakter Tuglalar — Yiiksek Sicaklikta Ciiruf Atagina
Mukavemet Karsilagtirmasi Deneyi Pota Metodu

TS 8049 Bazik Refrakter Tuglalar — Zift Bagli — Hidratasyon Derecesi
Tayini

TS 8050 Refrakter Astar Tuglalar — Fabrika Bacalarinda Kullanilan

TS 9599 Refrakter Tuglalar — Karbon ve Karbon Seramik Esashi —
Kimyasal Analiz Metotlar1 Alkali Oksitleri Tayini — Alev Fotometre Metodu

TS 9926 Refrakter Tuglalar1 — Karbon ve Karbon Seramik Esasli Kimyasal
Analiz Metotlar1 — Toplam Karbon Tayini

TS 10968 Refrakter Tuglalar — Cam Eritme — Siniflandirma ve Boyutlar

TS 10969 Refrakter Tuglalar — Potalarda Kullanilan (Cigek. E. 2002. s.10).
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Bu standartlardan TS 704 (1979), TS 705 (1985), TS 4377 (1985), TS 4563
(1985) iptal edilmistir. Bu standartlar yerine CEN (Avrupa Standartlari Komitesi)
tarafindan kabul edilen EN 771 — 1 (2003) + A1l (2005) standardi esas alinarak TS
insaat hazirlik grubunca hazirlanmis ve TS Teknik Kurulu’nun 29 Nisan 2005 tarihli
toplantisinda Tiirk Standardi olarak kabul edilerek yayimina karar verilmistir. Bu
standardin kabulii ile TS 704 (1979), TS 705 (1985), TS 4377 (1985), TS 4563 (1985)
iptal edilmistir (Copurcuoglu, B. 2009).
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3: YAPI URETIM SURECINDE TUGLA DIS CEPHE KAPLAMASI
SORUNLARI

Yapt dretim siireci birbirlerini tamamlayan ve takip eden alt {retim
stireglerinden olugmaktadir. Bir yap1 liretim siireci alt siireglerden olustugu gibi dis

cephe iiretim siireci de alt siiregclerden olusmaktadir (Giiltekin, T. 2006).

Calismanin bu boliimiinde genel olarak yapi tiretim siirecinin bir parcasi olan dis
cephe iiretiminde karsilasilan sorunlar tespit edilmektedir. Daha sonra ise, bitmis bir
binanin tugla dis cephe kaplamasinda tasarim, liretim, uygulama ve kullanim siirecinde

karsilasilan sorunlar incelenmektedir.

2008 yilinda hazirlanan 7. Tugla ve Kiremit Sanayii Alt OIK Raporun
kayitlarina gore Tiirkiye’de Tugla ve kiremit ana iirlinleri bazinda ¢alisan 417 tane tugla
ve kiremit {ireticisi oldugu belirtilmistir. Bu firmalardan 49 tanesi kiremit (8 tanesi hem

tugla hem kiremit) geri kalan 368 tane firmada muhtelif standartta tugla tiretilmektedir.

TUKDER (Tugla ve Kiremit Sanayicileri Dernegi) dernek kayitlarina gore
yukarida belirten firma sayisindan 10 tanesi dis cephe tuglasi iiretmekte oldugu

belirtilmektedir.

Di1s cephe tugla iiretimi yapan 10 firmaya ulasilarak anket ¢alismasi yapilmstir.
Anket calismasindan elde edilen sonuglar1 desteklemek i¢in, tugla iiretim fabrikalardan
Istanbul’ da 1 firma, Bursa’ dan 1 firma gezilerek, yetkili kisilerle goriisiiliip iiretim
slireci izlenmis, santiye ortaminda uygulama siireci gozlemlenmis ve kullanima gegmis
tugla dis cephe kaplamali binalar incelenmistir. Ayrica daha Once tugla dis cephe
kaplamasi sorunlari, ¢6ziim Onerileri ile ilgili yapilan calismalar incelenmis ve konu

kapsaminda yer verilmistir.

Yapilan anket 24 soru ve asagidaki siirecleri kapsayarak olusturulmustur. Yap1
iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplama sorunlarini icermektedir. Bu ana baslhk

altinda;
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o Yapi iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasinda karsilasilan sorunlar; alt

basligin kapsadigi 10 soru,

o Malzeme iiretim siirecinde karsilasilan sorunlar; alt baglhigin kapsadigi 6 soru,

. Tugla dis cephe tasarim siirecinde karsilasilan sorunlar; alt basligin kapsadig: 4
soru,

. Tugla dis cephe uygulama siirecinde karsilasilan sorunlar; alt bagligin kapsadigi
3 soru,

. Tugla dis cephe kullanim siirecinde karsilagilan sorunlar; alt basligin kapsadig: 1

sorudan olusmaktadir.

Anket sonuglar asagidaki gibi degerlendirilmistir:

Di1s cephe tugla iireticilerinin % 20’ si tugla iiretiminin yani sira dig cephede

uygulama yaparken % 80’ 1 ise sadece iireticidir.

. Yapr Uretiminde Tugla Dis Cephe Kaplamasi Uretim Siireci: Bu siirec

ardisik ve birbirlerini tamamlayan alt iiretim siire¢lerinden olusmaktadir. Bunlar;

- Fizibilite ¢calismasi; dis cephe iiretim siirecinde fizibilite ¢aligmalar1 yoluyla tim

yapilabilir alternatifler arastirilip degerlendirilmektedir. Proje ihtiyacina gore dis
cephede kullanilacak malzemeler degerlendirildikten sonra, is veren ve is yapan kisi i¢in
en karli ¢oziim Onerileri sunulur ve uygun karar verilir. Daha sonra karar verilmis
alternatif ve malzemeye gore dis cephe tasarim gelistirme caligsmalari

gerceklestirilmektedir.

- Dis Cephe Tasarim ve Planlama; Tasarim gelistirme caligmalar1 siiresince

tasarimct ile mal sahibinin birbirlerini bilgilendirmesi amaciyla dogrudan goriismeler
saglanmaktadir. Bu goriismelerde dis cephe projesi ile ilgili alternatif modeller

sunularak maliyet degerlendirilmektedir.
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- Ihale; Dis cephe tasarimi tiim detaylariyla birlikte bittikten sonra ihale yoluyla
belirlenen dis cephe uygulama firmasina sunulup gerekli s6zlesmeler imzalanip teslim

edilmektedir.

- Dis Cephe Yapimi (Gergeklestirme); Dis cephe uygulamasi tamamiyla cephe

firmasina aittir. Onceden belirlenmis kalite standartlarina ve onaylanmis proje ve imalat

cizimlerine gore yiiklenici cephe firma tarafindan dis cephe tiretilmektedir.

- Dis Cephe Kullanimi; Cephe {iretimini, belirlenmis tiim standartlara gore

gerceklestirmek iizere, mal sahibi kullanim siirecinde dis cephe verimliliginden

faydalanarak saglikli barinma ihtiyaglarin1 karsilamaktadir.

Bir proje veya soz konusu olan ‘‘dis cephe kaplamasi’’ calismasinda tasarim
siirecinden uygulama siirecine kadarki siire¢ yukarida s6z edilen asamalardan gegerek

uygulama ve kullanim esnasinda sorunlar en aza indirilmis olacaktir.

Bu ¢alisma kapsaminda yapilan anket ¢alismasinda, yapi iiretim siirecinde tugla
dis cephe kaplamasi iiretim siirecinin kapsadig alt siirecler tasarim, liretim, uygulama

ve kullanim siire¢lerinin hepsinde ayr1 sorunlar yasandig1 saptanmustir.

Yap iiretim siirecinde projenin i¢c mekan tasarim calismasina paralel olarak dis
cephe tasarim ¢alismasi da yiirtitiilmektedir. Bu ¢alismada i¢c mekanlar ile dis cephe
tasarimi birbirlerini tamamlayan bir anlayigla ele alinmistir. Boyle bir caligmanin
gergeklestirilmesi i¢in proje tasarim silirecinde, proje etiit calismalarindan tiim detay
cozlimlerine kadar kontrol edilerek gerekli dogru kararlar ve diizeltmeler yapilmasi
gerekmektedir. Dis cephe tasarim caligmalar1 da yapi iiretim siirecinde yer alarak

olabilecek sorunlarinin en az olmasina neden olmaktadir.

. Yap1 Uretim Siirecinde Tugla Dis Cephe Kaplamasi Sorunlari: Uygun
olmayan tasarim, yanlis hesaplar ve boyutlandirmalar sonucu; Beklenmeyen yatay ve
diisey hatlar; gereksiz boliintiiler; cephede bir araya gelen kaplama malzemeleri

arasindaki uyumsuzluk ve akslarin tutmamasi; boyutlar1 uygun olmayan camlarin
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kirilmasi; statik hesaplarin yetersizligi veya profil secimindeki hata sonucu riizgar
gliciiniin cepheyi koparmasi; alliminyum profillerin sicaklik degisimleri ile uzayip
kisalmasi ve bunun sonucunda gerekli 6nlem alinmadiginda, yani diisey dikmelerde iki
katta bir dilatasyon derzi, yatay kayitlarda genlesme lastigi, koyulmadiginda, cephenin
giiriiltiisii; bilingsiz ve yanlis detaylandirma olmasi gibi sorunlarla karsilagilmaktadir

(Anonim, 2007).

- Dis cephe kaplama malzemesinin yanlhs belirlenmesi (se¢imi): Saglikli tasarim

ve ardindan detay c¢oOziimleri saglanmasi i¢in kullanilacak dis cephe kaplama
malzemesinin belirlenmesi tasarim siirecinde gergeklestirilmektedir. Bina i¢in cephe
kaplama malzemesinin se¢imi yapilirken, projenin biiyiikliigii, mimari tasarimi, cephe
yilizeyin genisligi, bina yliksekligi, projenin biit¢esi ve teknik sartnamesi de belirleyici

rol oynamaktadir (Capkur, N. 2000. s. 70).

Yapu iiretim siirecinde dis cephe kaplama calismalarinda, kaplama malzemesinin
seciminde bina formu biiyiik 6nem tasgimaktadir. Ankette sorulan ‘‘dis cephe tugla
kaplama se¢iminde binanin dis cephe formu etkili midir’’ sorusuna da firmalarin % 80’1
“evet” demistir (Sekil: 3.1). Ayrica Sekil: 3,2 ‘deki fotograflarda goriildiigii gibi cephe

kaplama tuglasi ¢ikmalarin tavan yiizeyinde pratik olarak da uygulanmamaktadir.

90

o080

80

70

60

50

40

30

m20

20
) .
0

1 2 3

[=% 80 EVET mm % 20 HAYR — |

Sekil: 3.1; Dis cephe tugla kaplama se¢iminde binanin dis cephede form

etkisinin degerlendirilmesi.
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Tugla kaplama malzemesi sert ve kirilgan (siinek olmayan) 6zellige sahip
oldugu icin cephe yiizeyinde her tiirlii formu olusturamamaktadir. Buna bagli olarak
detay ¢oziimlerinde tugla kaplama malzemesi olarak tek basina kullanilmasi zayiata ve

cephenin su almasina neden olmaktadir. Suya kars1 gerekli ¢ozlimler saglanamamasi da

cephe ylizeyinde beklenmeyen goriintiilere ve dmriiniin kisalmasina neden olmaktadir.

Sekil: 3.2; Cephe tuglasinin yatay ylizeylerinde uygulanmamasi ‘‘Acibadem Hastanesi,
Niliifer, Bursa,”’ (Tair, G. 2008).

Yapilan goriismeler ve anket ¢alismasinin sonucuna gore firmalarin % 60’ 1, mal
sahibinin cephe tugla malzemesinin seciminde maliyete Oncelik verdigini % 40’ 1 ise
kaliteye 6nem verdigini belirtmistir (Sekil: 3.3).
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Sekil: 3.3; Mal sahipleri tarafindan cephe tugla malzemesi se¢iminde aranan

oncelikli 6zelliklerin degerlendirilmesi.



Ayrica yapi Uretim siirecinde mal sahibi veya yiiklenicinin dis cephe uygulama
firmasi se¢imi yaparken firmalarin % 20’ si ihale yoluyla se¢ildigini % 80’ i referans
yolu ile secildigini belirtmistir (Sekil: 3.4).
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Sekil: 3.4; Yapi iiretim siirecinde yliklenici firmanin nasil belirleneceginin

degerlendirilmesi.

- Malzeme maliyetinin yiiksek olmasi: Yapilan anket calismasinin

sonucunda dis cephe tugla kaplamasi diger kaplama malzemelerine gore daha yiiksek
maliyetli oldugu saptanmistir. Bu maliyet farkliliklar1 malzeme se¢iminde biiyiik etki
gostermektedir. Firmalarin % 60’ 1 tugla dis cephe malzeme maliyetinin sorun oldugunu
belirtmistir (Sekil: 3.5).
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Sekil: 3.5; Tugla dis cephe malzeme maliyetinin degerlendirilmesi.
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Tugla fiyatlarinin olusumu firmadan firmaya, bolgeden bolgeye degismektedir.
Bu fiyat farkliliklarinin ana nedeni tliretim girdilerindeki maliyet farkliliklaridir. Toprak
alim uzakliklari, toprak alim maliyetleri, iscilik maliyetleri, mevsim farkliliklari, kalite
farkliliklar1 gibi nedenler iilke i¢inde bir tek tugla fiyatinin olugsmasina engel teskil
etmektedir. Kaplama tugla malzemesinin taginmasi kara, demir ve deniz yolu ile
gerceklestirilmektedir. Yapilan firma goriismelerine gore en pahali tasimaciligin kara
yolu ile gerceklestigi, ikinci sirada demir yolunun gelmekte oldugu tespit edilmistir. En
ucuz tagima ise, taginan tugla miktarmin belli bir diizeyin iistiine ¢gikmasi halinde deniz

yolu ile yapilan olmaktadir (Cergi, B. 1990. s. 63).

Kaplama tuglasinin pahali olmasinin bir diger sebebi ise; imalatinda hoffman
firiin getirdigi fazla enerji tiiketimidir. Ayrica emek-yogun bir yapilanma gerektirdigi
icin maliyet yiiksektir. Tiirkiye’de imal edilemeyen ve yurt disindan ithal edilen
makinelerin ¢ok pahali olmasi da sektdr igin dnemli bir engel olusturmaktadir (OIK

Raporu, 2000. s. 21).

- Cephe firmalar1 arasindaki rekabet: Yapilan goriismelere gore, ISO 9000 ve ISO

14000 konularinda yapilan c¢alismalar tugla sektoriinde yavas ilerledigini
gostermektedir. Bunda en 6nemli rol emek yogun olan sektorde yetismis ve bilgili
eleman eksikligi ve tiretim sekillerinin hala eski teknolojilerle yapildig1 goriilmektedir.
Sektoriin bu eksikligi iirlinlin kalitesini diislirerek firmalar arasinda rekabete ve ihracatin
zorlagtirilmasina neden olmaktadir. Kalitesiz malzeme iiretimi ve titiz olmayan

uygulama sonucunda dis cephe dmriiniin kisa olmasina yol agmaktadir.

Yapilan anket ¢alismasinin sonucunda firmalarin % 70’ i yap1 liretim siirecinde
tugla dis cephe tasariminda diger cephe firmalariyla rekabet sorunu oldugunu

belirtmistir (Sekil: 3.6).
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Sekil: 3.6; Yap1 iiretim siirecinde tugla dis cephe tasariminda karsilagilan temel

sorunlarin degerlendirilmesi.

- Statik hesaplarin yanlis yapilmasi: Disaridan binaya ve cephe kaplama sistemine

gelen yatay veya diisey yiiklerin (riizgar, deprem) etkisiyle ortaya c¢ikan kiigiik
deformasyonlar, birbirleriyle baglantili olan bina ve giydirme cephesinde sorunlarin
olugmasina yol agmaktadir. Duvar gévdesinde yiikler ve ¢esitli zorlamalar sonucunda
olusabilecek deformasyonlar, catlamalar, ve burulmalar kaplamayr da dogrudan

etkilemektedir (Yolsal, S. 2003. s. 98).

Yapilan anket caligmasinin sonucuna gore firmalarin % 80’ i statik hesaplarin
yanlis yapildigi, % 20’ si ise statik hesaplarin yapilmadigini belirtmistir. Bu sonuglar
grafiksel olarak Sekil: 3.7 deki gibi ifade edilmistir. Ayrica bu sonuglar santiye gezileri

sonucunda fotograflarla desteklenmektedir.
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Sekil: 3.7; Tugla dis cephe kaplamasinin yapilan statik hesaplarinin degerlendirilmesi.

Yapilarin sabit yiiklerinden bagka hareketli yiiklerinin de 6énemli bir derecede
bulunmasi halinde, yapilar degisken kuvvetlerin ve dolaysiyla degisken gerilmelerin
etkisi altinda bulunur. Devamli ve asir1 yiiklemeler sonucunda, yapinin tasiyici sistemi

ve yapiy1 Orten kaplama malzemesi zarar géormektedir (Yolsal, S. 2003. s. 98).

Yapilan anket calismasi sonucunda yapi liretim siirecinde yapilan bina ve dis
cephe statik hesaplamalarin yanlis yapilmasi veya uyulmamasi binaya ve ona iliskili

olan cephe kaplamasinda ¢atlamalara ve burulmalara neden oldugu tespit edilmistir.

Yapi iiretim siirecinde statik hesaplamalara uyulmamasi, yapinin deprem aninda
bliyiik otelemeler yapmasi ve kaplama malzemelerini duvarlara yapistiran harcin
aderans dayaniminin ve kopma birim deformasyonunun asilmasi ve kaplama tuglasinin

yerinden diiserek yap1 disindaki kisilere zarar vermesi neden olmaktadir.

Ankrajli yontemlerle uygulanan cephe tugla kaplamalarinda riizgar, buldugu
delik ve acikliklardan igeri girerek akisi bozulmakta, tugla ile duvar arasinda ters basing
yaratmaktadir. Bunun sonucunda da tuglalarin yerinden oynamasina ve diismesine

neden olmaktadir (Sekil: 3.8 ve 3.9), (Yolsal, S. 2003. s. 125).
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Sekil:3.8T fuga profilin deforme Sekil: 3.9 Tugla plakanin yerinden
olmasi‘‘Merinos Kiiltiir Merkezi, ¢ikmasi ‘“Acibadem Hastanesi,
Merinos, Bursa’’, (Tair, G. 2009). Niliifer, Bursa’’, (Tair, G. 2009).

- Boyutlandirmanin yanlis olmasi (modiiler sistem): Yapi iiretim siirecinde dig

cephe tasarim c¢aligmalarinda yapilan tasarim ve teknik ¢izim hatalar yetkililer
tarafindan kontrol edilip diizeltilmeden uygulamaya gecilirse geri donilisimlii olmayan

veya yiiksek maliyetli hatalar s6z konusu olmaktadir.

Yapilan anket ¢aligmasinin sonucuna gore firmalarin % 80’ 1 boyutlandirmanin

yanlis yapildigi, % 20’ si ise boyutlandirmanin yapilmadigini belirtmistir (Sekil: 3.10).

080
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Sekil:  3.10; Tugla dis cephe kaplamasinin yapilan boyutlandirmanin

degerlendirilmesi.
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Sekil: 3.11° deki fotograflarda goriildiigli gibi tugla plakalarin boyutlandirilmasi
dogru yapilmadigindan tuglalar ve beraberinde kullanilan malzeme arasindaki olusan
fugalar birbirini takip etmedikleri i¢in sonug¢ olarak rahatsiz edici goriintliiye sebep
olmaktadir. Genellikle bu gibi hatalarin sebebi cephe tasarim caligmalarinda x ve y
diizleminden olusan modiil “‘grit’ sistemin kullanilamamasidir. Modiil sistemin

kullanilmamasinda da modiiler sistemin getirdigi zaman ve maliyet tasarrufu gibi

onemli avantajlardan faydalanilmamaktadir.

Sekil: 3.11; Tugla panellerin yanlis boyutlandirilmasi ‘“Acibadem Hastanesi, Niliifer,
Bursa’’, (Tair, G. 2009).

- Fugalarin projelendirilmemesi: Yapilan ankette dis cephe tasarim asamasinda

firmalarin % 90’ 1na gore dikkat edilmesi gereken noktalar derz ve fuga calismalaridir

(Sekil: 3.12).
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Sekil: 3.12; Dis cephe tasarim asamasinda dikkat edilmesi gereken 6zelliklerin

degerlendirilmesi.
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Sekil:  3.13> deki sekillerde tespit edildigi gibi fuga araliklarn

projelendirilmediginden dolay: birbiriyle esit aralikli olmadig1 goriilmektedir.

Sekil: 3.13; Fugalarin projelendirilmeden uygulanmasi ‘‘Istanbul Tepe Ustii Meydan
Alis-Veris Merkezi, Istanbul’’, (Tair, G. 2009).

Derzlerin projelendirilmemesi hem yapistirmali geleneksel yontemlerde hem de
giydirme cephe sistemlerde goriilmektedir. Derzlerin projelendirilmedigi durumlarda
Sekil: 3.14° deki fotograflardaki gibi kirarak cepheyi kiigiik parcalarla tamamlama
sorunuyla karsi karsiya kalinmaktadir. Derzlerin birbirini takip etmemesi goze hos

gelmeyecek tasarimlara neden olur.

Sekil: 3.14; Derzlerin projelendirilmeden uygulanmas: ‘“Yesil Ap., Yildirim, Bursa’’,

(Tair, G. 2009).

- Kaplama tugla malzemesinin baska bir kaplama malzemesiyle kullamimi ve

yanlis detaylandirma: Dis cephe tasarim asamasinda karsilasilan bir diger sorun ise

detay coziimlerinin yanlis olmasidir. Bu sorunla ilgili yapilan anket calismasinin
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sonucunda firmalarin % 80’ nin diislincesine gore yetersiz veya yanlis detay
¢Oziimlerinden, bina ve ona bagl olan dis cephe kaplamasinin dis hava etkilerinden

zarar gordiigilinii gostermektedir.

Binanin dig cephe detaylarinin yanlis ¢oziilmesi cephenin su almasina neden olur
(Sekil: 3.15). Yagmur suyu cephenin belirli noktalarda i¢ yiizeyinden dis ylizeyine
akarak i¢ duvardan tasinmis olan tozlar dis yiizeylere yapisarak olumsuz bir goriintii

olusturur. Bu tiir sorunlar genellikle denizlik, harpusta ve tuglanin farkli malzemeler ile

beraber kullanilmasi gibi birlesim detaylarinda goriilmektedir.

Sekil: 3.15; Cephede yanlis detay c¢oziimiinden kaynaklanan su sizma sonucunda

kaplamanin kirlenmesi ‘‘Merinos Kiiltiir Merkezi, Merinos, Bursa’’ (Tair, G. 2009).

- Bina yapim siirecinde cephe tasarim calismalari en sona birakilmasi: Yapilan

goriismeler ve anket caligmasinin sonucuna gore firmalarin % 20’ si cephe tasarim
caligmalarini, tasarim asamasinda, % 80’ ni ise yapim asamasinda belirlemektedir
(Sekil: 3.16).
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Sekil: 3.16; Bu giinkii giincel uygulamalarda; tugla dis cephe kaplamasi tasarimi

hakkinda hangi asamada ¢aligma yapilmasinin degerlendirilmesi.
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Cephe tasarim ¢alismalarimin daha sonraya ertelenmesi bir ¢ok soruna neden
olmaktadir. Anket calismalarina bakilarak degerlendirildiginde firmalarin % 10’ u
zaman kayb1 % 90’ 1 ise olumsuz cephe tasarimi, yetersiz ig giicli, yiiksek maliyet,
yanlis detay c¢oziimleri, gereksiz rolove c¢aligmalart gibi sorunlarla karsi karsiya

kalmaktadir (Sekil: 3.17).
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Sekil: 3.17; Bina yapim siirecinde cephe tasarim ¢alismalarinin en sona

birakilmasindan kaynaklanan sorunlarin degerlendirilmesi.

Yapilan goriismeler ve anket sonuglarina analiz yapildiginda; cephe sektoriinde,
teklif asamasinda iki tip mal sahibi profili ortaya ¢ikmaktadir. Birinci grup %15-20
arasinda bir mal sahibi grubunu igerir. Bu grupta; mimari projede binanin ingaat
siirecindeki tiim asamalar1 belirlenmistir. I¢ ve dis mekan ile ilgili tiim kararlarin %80’
verilmistir. Her tiirlii is kaleminin sirasi1 tarihsel olarak bellidir. Bu siralamada giydirme
cephe isini degerlendirecek olursak; cephe tasarimi, maliyet analizi, cephe sistemi
secilmistir. Her tiirlii aks, malzeme se¢imi gibi 6nemli kararlar alinmistir, sadece kaba
insaatin rolovesi ile ortaya cikabilecek uygulama detaylart kalmistir. Bu gruptaki mal
sahipleri, genellikle uygulama projelerini, bu konuda uzman mimarlar esliginde
yiiriitmektedir. Mimari proje asamasinda iken mimarlar, cephe firmalar ile iliski kurup,
binalarinda kullanmak istedikleri sisteme, malzemeye karar vermektedirler. Gerekli
analizleri kendi agilarindan degerlendirip, cephe maliyetinden ¢ok, bina 1sisal ve estetik

konfor sartlarin1 yerine getirebilecek sistem {izerinden fiyat almaktadirlar. Ikinci grup
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%80-85 mal sahibi grubunu olusturmaktadir. Bu grupta mimari projede belli bir
organizasyon olmadan, mal sahibinin istekleri dogrultusunda kararlar gelismektedir.
Mal sahibi, kullanilacak giydirme cephe sisteminin igleyisinden ¢ok maliyeti ve binanin
gosterisi ile ilgilenmektedir. Bu grupta projeler genellikle kaba ingaat asamasinda, hatta
kaba insaat tamamlandiktan sonra gelmektedir. Mimari proje asamasinda, bina cephesi
ile ilgili hi¢bir ¢alisma yapilmadigi gibi, malzeme ve sistem se¢imi kararlar1 da kaba
insaat tamamlandiktan sonra verilmektedir. Genellikle kiigiik ve orta ¢apl is merkezi
olan bu projelerde, mal sahibi ile yapilan goriismelerde tasarim kriteri igin higbir bilgi
allmamamaktadir. Cephenin akslandirilmasi, malzeme se¢imi gibi 6nemli kararlar firma
tarafindan, {i¢ boyutlu ¢izimler ile mal sahibine teslim edilmektedir. Mal sahibi, cephe
sisteminin teklifini degerlendirirken, en ekonomik ve en gosterisli bina kriterleri ile
karar vermektedir. Yapt omrii, binanin yap1 fizigi 6zellikleri, malzemenin &zellikleri,
sistemin Ozellikleri mal sahibini ilk asamada c¢ok ilgilendirmemektedir, bunun
nedeniyse mal sahibi tugla malzemesini segerken bilingli karar vermeden, gorsel agidan

referans aldig1 bir bina tipinin kendi binasina uygulanmasini talep etmesidir.
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Malzeme Uretim Siirecinde Karsilasilan Sorunlar

Hamur hazirlama asamasinda karsilasilan sorunlar: Kaplama tuglasinin

hammaddesi kilin dogru bir sekilde tespit ve elde edilmesi 6nemlidir. Ciinkii her kilin

ozellikleri farklidir ve bu farkliliklar tugla 6zellikleri ve kalitesini etkilemektedir.
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Sekil: 3.18; Dis cephe kaplama tugla iiretim siirecinde karsilasilan sorunlarin

degerlendirilmesi.

Sekil: 3.18” de goriildiigii gibi; yapilan goriismeler ve anket calismalar

sonucunda dnem sirasina ve firma goriismelerine gore cephe tugla iiretim asamasinda;

10’ u gore 2. sirada, % 30’ u 3. sirada, % 30’ u 4. sirada,

““Enerji kullanim1”” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 1. sirada, %

vermistir.

% 10’ u ise 6. sirada yer

““Kredi, tegvik, sermaye birikimi, yatirim ve kredi talepleri’’ degerlendirilmesine

yonelik firmalarin % 20 si 1. sirada, % 30’ u 3. sirada, % 20’ si 5. sirada, % 10’ u 6.

sirada, % 10’ u 7. sirada, % 10’ u ise 8. sirada yer vermistir.
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- ““Kalite ve tyilestirilmesi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 30° u 1.

sirada, % 10’ u 2. sirada, % 50’ si 4. sirada, % 10’ u ise 5. sirada yer vermistir.

- “Teknolojik yenileme, yatirim ve teknoloji se¢cimi’’ degerlendirilmesine yonelik
firmalarin % 10’ u 1. sirada, % 30’ u 2. sirada, % 10’ u 3. sirada, % 20’ si 5. sirada, %

20’ u ise 6. sirada yer vermistir.

- “Cevre ve etkileri’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 30’ u 2. sirada, %
20’ si 3. swrada, % 10’ u 5. sirada, % 20’ si 6. sirada, % 10’ u 7. sirada, % 20’ si ise 8.

sirada yer vermistir.

- ‘““‘Hammadde kullanimi, rezervi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10’ u
1. sirada, % 20’ si 2. sirada, % 10’ u 3. sirada % 10’ u 4. sirada, % 10’ u 5. sirada, %

10’ u 6. sirada, % 20’ si 7. sirada, % 10’ u ise 8. sirada yer vermistir.

- ““Uretim projesi degerlendirilmesine’’ yonelik firmalarin % 20’ si 5. sirada, %
10’ u 6. swrada, % 30’ u 7. sirada, % 20’ si 6. sirada, % 10’ u 7. sirada, % 40’ 1 ise 8.

sirada yer vermistir.

- “Diger sektorlerle ekonomik etkilenmeler’” degerlendirilmesine ydnelik
firmalarin % 10’ u 1. sirada, % 20’ si 2. sirada, % 10’ u 4. sirada % 10’ u 5. sirada, %

20’ si 6. sirada, % 10’ u 7. sirada, % 20’ si ise 8. sirada yer vermistir.
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Sekil: 3.19; Dis cephe kaplama tugla hamurunun hazirlanma asamasinda karsilagilan

sorunlarin degerlendirilmesi.

Sekil: 3.19° da gorildiigii gibi; yapilan gorlismeler ve anket caligmalar
sonucunda Onem sirasmna ve firma goriismelerine gore cephe tugla hamurunun

hazirlanma asamasinda;

- ““Sekil bozuklugu degerlendirilmesine’’ yonelik firmalarin % 20’ si 1. sirada, %

10’ u 2. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 30’ u 4. sirada, % 20’ si ise 5. sirada yer vermistir.

- ““Teknolojik yetersizligi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 30° u 1.

sirada, % 10’ u 3. sirada, % 10’ u 4. sirada % 50’ si ise 6. sirada yer vermistir.

- ““Pisirilmenin zorlastirilmas1’” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 2.
sirada, % 10’ u 3. sirada, % 10’ u 4. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 10’ u ise 5. sirada yer

vermistir.
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- ““Kalite diisiikliigli’” degerlendirilmesine yonelik firmalari % 10’ u 1. sirada, %

30’ u 2. sirada, % 10’ u 4. sirada, % 50’ si ise 6. sirada yer vermistir.

- “Renk farkliligr’> degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10” u 1. sirada, %

10’ u 2. sirada, % 40’ 1 3. sirada, % 20’ si 4. sirada, % 20’ si ise 6. sirada yer vermistir.

- ““‘Hava kirliligi>’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 30’ u 1. sirada, % 30°

u 2. sirada, % 20’ si 5. sirada, % 20’ si ise 6. sirada yer vermistir.

Toprakta fazla kil bulunmasi, tugla kururken ve piserken catlamalara ve
deformasyona neden olabilir. Ayrica ¢amur halindeyken ¢ok yapiskan ve kaliplamasi
zordur. Fazla kumlu topraklarda plastiklik azdir. Kaliplamada dagilma goriiliir, yiizeyler
puriizlii olur ve pistikten sonra mukavemet ve sertlik diisiiktiir. Topraktaki kirecin
graniiler halde degil, ince tanecikler halinde ve hammadde igine iyice dagilmis olarak
bulunmas: tercih edilmektedir. Hammadde i¢ine dagilmis olan ince tanecikler tuglanin
daha piiriizsiiz ve kolay islenmesini saglamis olur. Aksi takdirde tugla yapisinda gozle
goriiliir bosluklar gézlemlenir ve uygulama siirecinde sekil bozuklugu gibi problemler
yaratir. Kire¢ topragin erime ve sinterlesme derecelerini birbirine yaklastirdigindan,

toprakta fazla kire¢ bulunmasi pisirme teknigini gii¢lestirmektedir (Kavas, T. 2008).

Kil ozellikleri ve kalitesi kilin fiyatin1 ayn1 zamanda tuglanin fiyatin1 belirler.
Yapilan firma goriismelerinin sonucunda diisiik kalitede killerin kullanilmakta oldugu
da tespit edilmistir. Bunun sonucunda kilin yabanci maddelerden arindirilmasi ve saf
hale getirilmesi daha ¢ok zaman alir ve bu da makine alim ihtiyaci dogurur. Bu gibi
¢oziimler firmay1 ekonomik yonden biiylik 6l¢iide etkiler. Cogu firma yiiksek maliyeti
g6z Oniinde bulundurmak istemedigi i¢in diisliik kalitede segilen kilin gerektigi gibi
islenmemesi iirlinlin tasarim, uygulama ve kullanim siireclerinde de sorun
yaratmaktadir. Kilin islenmesi sirasinda iyi arindirilmayan mineraller renk
farkliliklarina ve kusmaya neden olmaktadir. Bu da goriiniim ag¢isindan tasarimi etkiler.
Diisiik kalitede killerle yapilan tugla {irtinleri uygulama siirecinde kirilmalara ve yamuk
kesimlere neden olmaktadir. Kullanim siirecinde ise ¢abuk asinmalara ve Omriiniin

kisalmasina neden olur (Eyvazoglu, L. 2008).
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Asagidaki Sekil: 3.20. ve 3.21." de tugla plakalarinin renk uyusmazligi cephe

tasarimina olumsuz olarak yansidigini géstermektedir.

Sekil:3.20; Tuglada renk uyumsuzlugu, Sekil:3.21; Tugla plakalarin renk
‘“Merinos Kiiltiir Merkezi, Merinos, Bursa’’, uyusmazlig: ‘‘Aticilar Mahalle Konagi,

(Tair, G. 2009). Aticilar, Bursa’’ (Tair, G. 2009).

Hamur hazirlama asamasinda problemlerden bir digeri ise; ¢ok uluslu killerin
tiretime ge¢cmeden Once dogru karistirilip ve iyi bir sekilde harmanlanmamasidir. Killer
dogru bir sekilde istenilen dozajlarda karistirilmazsa hamur kalip haline gelmeden

dagilir (Anonim, 2009).

Hammaddenin hazirlanmasinda hamurun dinlendirilmesi en onemli pif
noktalardan bir tanesidir. Dinlendirme islemi topragin 6giitiilmesinden 6nce veya sonra
en az 24 saate kadar gergeklestirilebilir. Bircok fabrikada zamaninda teslim sorunu
yasanmamasi i¢in veya iiretim personelinin yeterli egitim gérmediklerinden dinlendirme
islemi atlanir. Bunun sonucunda mukavemeti diisilk kaplama tuglas1 tretilmektedir

(Anonim, 2009).

. Hamur sekillendirme asamasinda karsilasilan sorunlar: Tugla iiretiminde ii¢
¢esit yontem kullanilmaktadir. Bunlardan birincisi el yapimi, ikincisi yart otomatik,

tiglinciisii ise tam otomatik yontemdir.
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Yapilan anket ¢caligmasi sonucunda firmalarin % 40’ 1 tam otomatik, % 60’ 1 yar1
otomatik yontemi kullanmaktadir. El yapimi ise dis cephe tugla iiretiminde

kullanilmamaktadir.

Elle ve yar1 otomatik iiretim yontemleri degerlendirecek olursak; zaman kaybr, is

giicii kaybi, kalite diisiikliigii gibi problemlerle karsilasilmaktadir.

Tam otomatik iiretim yontemi degerlendirildiginde giiriiltii ve hava kirliliginden

kaynaklanan saglik sorunlariyla karsi karsiya gelinmektedir.

6 6 666 6 666 666 66
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Sekil: 3.22; Dis cephe kaplama tugla hamurunun sekillendirme asamasinda

karsilagilan sorunlarin degerlendirilmesi.

Sekil: 3.22° de gorildiigii gibi; yapilan gorliismeler ve anket calismalar
sonucunda Onem sirasmna ve firma goriismelerine gore cephe tugla hamurunun

sekillendirme asamasinda;

- ““Teknoloji yetersizligi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarm % 40° 1 1.

sirada, % 30’ u 4. sirada, % 20’ si 5. sirada, % 10’ u ise 6. sirada yer vermistir.
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- ‘‘Zaman kayb1’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 30’ u 2. sirada, % 60’

1 3. sirada, % 10’ u ise 4. sirada yer vermistir.

- ““Is giicii kayb1’* degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 50’ si gore 1. sirada,
% 10’ u 2. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 10’ u 4. sirada, % 10’ u ise 5. sirada yer

vermistir.

- “‘Standart dis1 tiretim”” degerlendirilmesine yonelik firmalarm % 10’ u 2. sirada,

% 50’ si 5. sirada, % 40’ 1 ise 6. sirada yer vermistir.

- “Giirilti kirliligi”> degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10 u 2. sirada, %

50’ si 5. sirada, % 40’ 1ise 6. sirada yer vermistir.

- ‘“‘Hava kirliligi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10’ u 3. sirada, % 30’

u 4. sirada, % 10’ u 5. sirada, % 50’ si ise 6. sirada yer vermistir.

. Hamur kurutulma asamasinda Kkarsilasilan sorunlar: Hamur kurutma
asamasinda iki yontem izlenmektedir. Birincisi dogal kurutma bir digeri ise suni

kurutmadir.
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Sekil: 3.23; Dis cephe kaplama tugla hamurunun kurutulma asamasinda karsilagilan

sorunlarin degerlendirilmesi.
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Sekil: 3.23° de gorildiigli gibi; yapilan goriismeler ve anket caligmalar
sonucunda Onem sirasma ve firma goriismelerine goére cephe tugla hamurunun

kurutulma asamasinda karsilagilan sorunlardan;

- ‘“Yetersiz kapali alan’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 40’ 1 1. sirada,

% 10’ u 2. sirada, % 10’ u gore 3. sirada, % 40’ 1 ise 4. sirada yer vermistir.

- ‘‘Zaman kayb1’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 1. sirada, % 50’

si 2. sirada, % 30’ u ise 3. sirada yer vermistir.

- ““Is giicii kayb1’” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 40’ 1 1. sirada, %

10’u 2. sirada, % 50’ si ise 3. sirada yer vermistir.

- ““‘Standart dis1 iiretim’” degerlendirilmesine yonelik firmalarm % 50’ si 2. sirada,

% 40’ 1 3. sirada, % 10’ u ise 4. sirada yer vermistir.

Sekil: 3.24” deki fotograftaki gibi dogal kurutmada karsilasilan problemlerden
bir tanesi; havanin kosullaridir. Bulutlu havalarda tugla kaliplarinin kurumasi daha ¢ok
zaman alir, bu da siparislerin zamaninda yetigmemesine neden olmaktadir. Ayrica ani
atmosferik degisimlerde disarida kurumaya birakilmis tugla kaliplarinda catlamalar
olusmaktadir. Bu yiizden dogal kurutma yontemi kullanildigi fabrikalarda yagmurlu
havalarda iiriinii muhafaza edilebilmesi i¢in iistii kapali, yanlar agik biiylik mekanlara
ihtiyac duyulmaktadir. Aksi takdirde yagisli havalarda {iretimin durdurulmasi
gerektirmektedir. Bu gibi sorunlar suni kurutma yonteminin gelistirilmesine sebep

olmustur (Anonim, 2009).
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Sekil: 3.24; Tugla dogal kurutma yonteminin uygulanmasi ‘‘Ozbelde Tugla Fabrikas,
Bagdemli, Bursa’’ (Tair, G. 2009).

Hamur pisirilme asamasinda karsilasilan sorunlar:

Tugla dis cephe

kaplamasiin hamurunun pisirilmesi Tiirk standartlarinin belirledigi 1s1 derecesine gore

hazirlanmadig1 durumlarda, iriiniin kalitesi biiylik Olclide diismektedir. Bu {iriinler

istenen renkte elde edilmemekte, ayrica kullanim siirecinde tugla ylizeyinde kusma

olusmaktadir.
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Sekil: 3.25; Dis cephe kaplama tugla hamurunun pisirilme asamasinda karsilagilan

sorunlarin degerlendirilmesi.
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Sekil: 3.25" de gorildiigli gibi; yapilan goriismeler ve anket caligmalar
sonucunda dnem sirasina ve firma goriismelerine gére cephe tugla hamurunun pisirilme

asamasinda;

- ““Hava kirliligi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10 u 1. sirada, %

10’u 2. sirada, % 70’ 1 ise 4. sirada yer vermistir.

- ““Kalite dusiikliigii’” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 1. sirada, %

50’ si 2. sirada, % 30’ u ise 3. sirada yer vermistir.

- ““Renk farkliligr’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 40’ u 1. sirada, %

10’ u 2. sirada, % 50’ si ise 3. sirada yer vermistir.

- ““‘Standart dis1 tiretim”” degerlendirilmesine yonelik firmalarm % 30’ u 1. sirada,

% 30’ u 2. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 20’ si 4. sirada yer vermistir.

Toprakta genellikle oksit halinde bulunan ve miktarinin % 8-10 arasinda olmasi
istenen demir, pisme sonunda sertligin daha fazla olmasini saglar ve su emme yiizdesini
diisiirerek, tuglaya kirmizi rengi verir. Aksi takdirde su emme yiizdesinin artmasi
tuglanin mukavemetini azaltir ve beklenen renk elde edilemez. Ayrica pisme esnasinda
yanmanin etkisiyle geriye siyah karbon birikintileri birakan organik maddelerin fazla

olmasi tuglanin dayanikliligini azaltir (Kavas, T. 2008).

Hamur pisirilme asamasinda olan bir baska problem ise; kullanilacak yakitin
secimidir. Birgok firmanin dis cephe tugla iretiminde komiirii yakit olarak
kullanmaktadir (Sekil: 3.26). Bu da cevre kirlilie neden olmaktadir (Albayrak, M.
2008).
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Sekil: 3.26; Tugla pisirilmesinde kullanilan komiiriin depolanmasi (Albayrak, M.
2008).

Malzeme depolama, sevkiyat asamasinda karsilasilan sorunlar: Sevkiyatta

en ¢ok yasanan problemlerden bir tanesi; araclara gerektiginden ¢ok malzeme

yiiklenmesidir. Deliksiz olan kaplama tuglalarda olmasa bile, ¢ift cidarli tugla

plakalarinda iist tste istiflenirken belirli bir yiikten sonra en altta bulunan firiinlerin

kirilmasina neden olur. Bu yiizden en fazla iki palet ist iiste istiflenebilir (Ozgiir, S.).

Diger bir karsilasilan problem ise; {irliniin ambalajlanmadan oldugu gibi

istiflenmesi ve bu sekilde sevk edilmesidir. Bu sekilde depolama ve tasima iiriiniin ¢ok

cabuk yipranip ve kirilmasina neden olur (Eyvazoglu, L. 2008).
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Sekil: 3.27; Malzeme depolama ve sevkiyat agsamasinda karsilagilan sorunlarin

degerlendirilmesi.
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Sekil: 3.27° de gorildigli gibi; firma goriismeleri ve anket c¢alismalarinin
degerlendirilmesinde malzeme depolama, sevkiyat siirecinde karsilasilan sorunlarla
ilgili firmalarin % 10’luk boliimii yetersiz park alani oldugunu % 20’ si yiiksek
maliyetli nakliye oldugunu, % 70’ i ise yetersiz park alani, yiiksek maliyetli nakliye ve

zayiat ile hepsinin birlikte sorun oldugunu belirtilmektedir.

3.2 Dis Cephe Tasarim Siirecinde Karsilasilan Sorunlar

Yap1 tretim silirecinde proje ve soz konusu olan ‘‘dis cephe kaplamasi™
detaylandirmadan cephe firmasina teslim edilirse asagidaki sorunlar s6z konusu

olmaktadir.

. Dis cephe problemin tamimlanma asamasinda karsilasilan sorunlar: Dis
cephe problemin tanimlanmasi en oOnemli asamalardan bir tanesidir. Bu asama
gerceklesmeden Once, sorunun tam olarak tespit edilmesi gerekir sorunun ne oldugunu
belirtmeden, onunla ilgili bilgi toplamak ve ¢6ziim dnerileri getirmek miimkiin degildir.
Dis cephe problemin tanimlanmasi genelde dis cephe uygulamasi yapan firmalar
tarafindan roleve c¢alismalariyla gerceklesir. Rolove c¢alismalarinda  karsilasilan

problemler asagidaki gibi siniflandirilabilir (Hasiloglu, B. 2009):

- Rolovede kullanilacak Slglim  aletlerin  yetersizligi: Santiye sahasinda

kullanilacak 6l¢iim aletleri mevcut olmadig1 durumlarda rolove ¢alismasi tam anlamiyla
gerceklesmeyebilir. Bu da daha sonra ¢oziim bulma asamasinda verilecek olan

kararlarin ¢aligmasini durdurur (Hasiloglu, B. 2009).

- Hava durumunun uygun olmamasi: Bir cephenin tanimlanma asamasinin

gerceklesebilmesi icin havanin yagish olmamasi gerekir. Yagish havalar hem rélovenin
dogru gergeklesmesine engel olur, hem de iscinin hayatini riske atar (Hasiloglu, B.

2009).
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- Santiyenin uygun olmamasi: Yasanan problemlerden bir digeri ise; Binanin dis

cephe yiizeylerinin insa edilmemesidir. Bu durumlarda dis cephe rolove ve tasarim
calismalarin yapilmasi, bilinmeyen bir zaman siireci i¢in askiya aliir (bekletilir). Bu da

zaman kaybina ve mal sahibinin memnuniyetsizlige sebep olur (Hasiloglu, B. 2009).

- Ro616ve alacak olan kisinin egitimli olmamasi: R6love alacak olan kisinin 6lgiim

aletlerini ¢ok iyi bir sekilde tanimamasi ve kullanimin1 bilmemesi, yanlis 6l¢ii almasina
neden olmaktadir. Egitim gdrmemis bir kisi, yaptig1 isin basindan sonuna kadar kendi
yaptig1 hatayr fark etmemesinden dolayr yanlis bilgi edinme sonuglarina kadar
varmaktadir. Ayrica ingaatta ¢alisan iscilerin giivenliginin saglanmasi1 gerekir ve bu
konuda yeterli egitimin verilmesi gerekmektedir. Ciinkii insaat alaninda yasanilan en
biiyiik problemlerden birisi de gerekli ekipmanlarin kusanilmamasidir (Sekil: 3.28). Bu

da santiye sahasinda is kazalarina neden olmaktadir. (Hasiloglu, B. 2009).

Sekil: 3.28; Santiye sahasinda is¢ilerin baret kullanmamalar1 ‘‘Aticilar Mahalle Konagi,
Aticilar, Bursa, 2009 (Tair, G. 2009), **Saypa Market, Niliifer, Bursa, 2005* (Ozgiir,
S. 2008).

- Bilgilerin aktarilamamasi: Genelde firmalarda rolove, tasarim, detay ¢izimleri ve

uygulama farkli ekiplerden gergeklesmektedir. Bu ¢aligmalarin problemlerinden biri ise;
ekiplerin arasinda bilgilerin dogru bir sekilde aktarilmamasidir. Bunun sonucunda da
karmasaliga, gerektiginden fazla maliyet harcamalarina ve zaman kaybina neden

olmaktadir (Coskun, H. 2009).
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Sekil: 3.29; Dis cephe rolove asamasinda karsilasilan temel sorunlarin

degerlendirilmesi.

Firma goriismeleri ve anket caligmalarinin degerlendirilmesinde dis cephe rélove
asamasinda karsilasilan sorunlarla ilgili firmalarin % 10’luk boliimii kotii hava durumu
oldugunu belirtmekteyken, % 50’ si bitmemis santiye, % 10’ u yetersiz Ol¢ii aletleri, %
30’ u ise kotii iscilik sorun oldugunu belirtilmektedir (Sekil: 3.29).
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Sekil: 3.30; Bilgi edinme asamasinda karsilasilan sorunlarin degerlendirilmesi.
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Anket calismalarinin degerlendirilmesinde dis cephe rdlove ¢alismasinda
karsilagilan sorunlarla ilgili firmalarin % 50’lik bolimi yetersiz egitim oldugunu

belirtmekteyken, % 50 si ise bilgilerin aktarilamamasi sorun oldugunu belirtilmektedir

(Sekil: 3.30).

. Bilgi toplama asamasinda karsilasilan sorunlar: Bilgi toplama asamasi, amag
(problem) belirlemek i¢in yapilan bir ¢calismadir. Belirlenmis olan genel problem daha
sonra alt problemlere boliinerek irdelenmektedir. Bu ¢alismanin  sonucunda

problemlerle ilgili elde edilen bilgiler ¢6ziim bulma agamasinda fayda saglayacaktir.

Bilgi toplama asamasinda en ¢ok yasanan problemler; Bilgilerin toplanmamast;
problemin  tespit  etmesinin  giiclestirilmesine, edinmis  olan  bilgilerin
siiflandirilmamasi; bu da ¢oziim yollarinin engellenmesi ve kaosun olusturulmasina,
bulunan bilgilerin kaydedilmemesi; bu da isin tekrarlanmasina, yiiksek maliyete ve
zaman kaybina, bilgilerin 6zetlenip ve kullanilacak hale getirilmemesi; bu da bilginin

verimliliginden faydalanmamasina neden olmaktadir (Direk, Y. 2003).

Insaat1 bitmis bir binanin dis cephe tasariminda tecriibesizlik, iletisimsizlik,
yanlis teknik kullanim1i ve mevcut bilgilerin kullanilmamasi gibi sorunlarla

karsilagilmaktadir.

Sekil: 3.31° de goriildiigli gibi; gergeklestirilen gdriismeler ve anket ¢aligmasi

sonucunda yapilan degerlendirmelerde 6nem sirasina ve firma goriismelerine gore;

- “Tecriibesizlik’’ degerlendirilmesine yonelik firmalari % 30’ u 1. sirada, % 30’

u 2. sirada, % 40’ 1 ise 3. sirada yer vermistir.

- ““Iletisimsizlik’> degerlendirilmesine yénelik firmalar % 10’ u 1. sirada, % 20’

si 2. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 50’ si ise 4. sirada yer vermistir.

- ““Mevcut bilgilerin kullanilmamas1’® degerlendirilmesine yonelik firmalarin %

40’ 1 1. sirada, % 20’ si 2. sirada, % 40’ 1 ise 3. sirada yer vermistir.
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- ““Yanls teknik kullanimi’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 1.

stirada, % 30’ u 2. sirada, % 50’ si ise 4. sirada yer vermistir.
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Sekil: 3.31; Kaba insaat1 bitmis bir binanin dis cephe tasariminda karsilagilan sorunlarin

degerlendirilmesi.

Bir cephe firmasindaki tecriibesizlik calisanlarin arasinda veya calisan ile
igveren arasinda iletigsimsizlige neden olmaktadir. Buna bagl olarak c¢alisanlarin yanlis
teknik kullanmalar1 ve mevcut bilgilerden faydalanamamalarina sebep olmaktadir

(Sekil: 3.32).
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Sekil: 3.32; Tecriibesizlik sonucunda elde edilen olumsuz tasarim.



84

Tecriibesizlik, iletisimsizlik, mevcut bilgilerin kullanilmamas1 ve yanlis teknik
kullanim1 gibi sorunlar proje bitiminde olumsuz bir tasarimin olusmasina neden

olmaktadir. Bunun sonucunda firma piyasada olumsuz bir referansa sahip olmaktadir.

. Coziim bulma (karar verme) asamasinda Kkarsilasilan sorunlar: Insaati
bitmis bir binada dis cephe tasarimi yapilirken ¢6ziim bulma asamasindaki karsilasilan

sorunlar asagidaki gibi belirtilmektedir.

- Egitimsizlik
- Bilingsiz kararlar
- Mevcut malzemeden yararlanilamamasi

- Yanlis detaylandirma

Sekil: 3.33” de goriildiigii gibi; yapilan gorligmeler ve anket caligmasi sonucunda

yapilan degerlendirmede 6nem sirasina ve firma goriismelerine gore;

- “Egitimsizlik’” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 50 si 1. sirada, % 10’

u 2. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 10°u ise 4. sirada yer vermistir.

- ““Bilingsiz kararlar’’ degerlendirilmesinde ise % 30’ u 1. sirada, % 30’ u 2.

sirada, % 30° u 3. sirada % 10’ u ise 4. sirada yer vermistir.

- “Mevcut malzemelerden yararlanmamasi’® degerlendirilmesine  yonelik
firmalarin % 20’ si 1. sirada, % 40’ 1 2. sirada, % 20’ si 3. sirada, % 20’ si ise 4. sirada

yer vermistir.

- “Yanlis detaylandirma’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10° u 2.

sirada, % 30’ u 3. sirada, % 50’ si ise 4. sirada yer vermistir.
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Sekil: 3.33; Coziim bulma asamasinda karsilasilan sorunlarin degerlendirilmesi.

Di1s cephe tasariminda ¢6ziim bulma asamasinda egitimsizlik, bilingsiz kararlar,
mevcut malzemeden yararlanilmamasi ve yanlis detaylandirma gibi sorunlar daha sonra
uygulama asamasinda sorunlarin artmasina ve uygulanmis cephe 0mriiniin kisalmasina

neden olmaktadir (Sekil: 3.34).

EGITIMSIZLIK | = |BILINCSiZ KARARLAR —> [ OLUMSUZ ¢OZUM

MEVCUT MALZEMEDEN
YARARLANMAMASI

YANLIS DETAYLANDIRMA

Sekil: 3.34; Egitimsizlik sonucunda elde edilen olumsuz ¢6ziim.
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3.3  Uygulama Siirecinde Karsilasilan Sorunlar

Yap1 tretim silirecinde proje ve soz konusu olan ‘‘dis cephe kaplamasi’
programli, bilingli bir sekilde tasarlanmadiginda ve uygulama asamasindaki izlenecek
olan is programimin diizenlenmemesinden kaynaklanan sorunlar asagidaki gibi

belirtilebilmektedir.

. insan kaynagi, teknoloji ve kullanilacak ihtiyac alanlarmin belirlenme
asamasinda karsilasilan sorunlar: Santiyede calisacak olan kisilerin sayist ve
uygulamada kullanilacak makine ve gereclerin sayisinin belirlenip ve maliyeti

cikartildiginda asagidaki sorunlarla karsi karsiya gelindigi tespit edilmistir.

- Tecriibesizlik

- Yetersiz is giicli

- Yetersiz teknoloji (kullanilacak makine say1st)
- Yetersiz depolama alani

- Maliyet Sorunu

- Malzeme temini

Sekil: 3.36” da gorildiiglii gibi; yapilan gozlemler ve anket calismalari
sonucunda yapilan degerlendirmede Onem sirasina ve firma goriismelerine gore

uygulama asamasinda;

- “Tecriibesizlik’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 10’ u 1. sirada, % 40’

12. sirada, % 30’u 3. sirada, % 10’ u 4. sirada, % 10’ u ise 5. sirada yer vermistir.

- “Yetersiz is giicii”” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 30’ u 1. sirada, %

40’ 1 4. sirada, % 20’ si 5. sirada, % 10’ u ise 6. sirada yer vermistir.

- “Yetersiz teknoloji’” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 2. sirada,
% 30’ u 3. sirada, % 10’ u 4. sirada, % 20’ si 5. sirada, % 20’ si ise 6. sirada yer

vermistir.
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- ““Yiiksek maliyet’” degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 40’ 1 1. sirada, %

10°u 2. sirada, % 30’u 3. sirada, % 20’ si ise 4. sirada yer vermistir.

- ‘“Malzeme temini’’ degerlendirilmesine yonelik firmalarin % 20’ si 1. sirada, %
20’ si 2. sirada, % 10’ u 3. swrada, % 10’ u 4. sirada, % 30’ u 5. sirada, % 10’ u ise 6.

sirada yer vermistir.

Yukarida belirtilen sorunlarin  degerlendirilmesinde tecriibesizligin  diger
sorunlarin ana kaynagi oldugu dikkat c¢ekmektedir. Santiye sahasinda iist diizey
yoneticilerin tecriibesizligi santiyedeki organizasyon bozukluguna neden olarak

olumsuz uygulamaya yol agmaktadir.

Ayrica is organizasyonlarinda; iist yonetim degisime direnlemesinin sonucunda
i uzmaninin saglanmasi yerine esnek ve ¢ok fonksiyonlu is giiciiniin olmasi da is¢ilik

kalitesinin diismesine neden olmaktadir (Sekil: 3.35 ), (Biger, O. 2006. s. 409).

TECRUBESIZLIK |==8» | YETERSIZ i$ GUCU =3 | OLUMSUZ UYGULAMA

YETERSIZ TEKNOLOIJI

YETERSIZ DEPOLAMA

YUKSEK MALIYET

MALZEME TEMINI

Sekil: 3.35; Egitimsizlik sonucunda elde edilen olumsuz uygulama.
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Sekil: 3.36; Tugla dis cephe kaplama uygulamasinda karsilasilan temel problemlerin

degerlendirilmesi.

. Egitim ve sertifikasyon konusundaki ihtiyaclarin belirlenmesi asamasinda
karsilagilan sorunlar: Yapilan firma gorlismeleri ve anket sonucuna gore egitim
yetersizligi sadece programlama ve tasarim siirecinde degil uygulama siirecinde de
yiiksek Ol¢iide oldugunu belirtilmistir. Yapilan anket ¢calismasinin degerlendirilmesinde
firmalarm % 90’1 egitim yetersizligi oldugunu belirtmektedir (Sekil: 3.37). Yetersiz
egitimden kaynaklanan sorunlar uygulama asamasinda yanlis malzeme kullanimina,
hatali iscilik uygulanmasina, yiiksek zayiat, zaman kaybu, is giicli kaybi1 gibi sorunlara

neden olmaktadir.
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Sekil: 3.37; Iscilik hatalariin olusmasindaki temel faktorlerin degerlendirilmesi.

. Cahsanlar, iist yonetim ve denetim iiyelerinin iliskilerinde Kkarsilasilan
sorunlar: Dis cephe firmalari ile yapilan goériismelerin sonucunda firmalarin % 10’ nu
motivasyon kaynagi ve yonetim iligkilerinin yeterli olmadigini belirtmektedir. Bu
iliskilerin gelismeme sebebi ise 1iist diizey yoOneticilerin is¢ileri ile bir araya
gelmemesinden kaynaklanmaktadir. Bunun sonucunda ise yoneticilerin ¢alisanlarini
tantyamamasi, iscilerin performanslarini dogru bir sekilde degerlendirememeleri ve
onlardaki  yetenekleri kesfedememelerinden dolayr elde edilebilen verim
engellenmektedir. Yanlis yonetim ve is paylasimindan kaynaklanan is¢i motivasyon

diisiikliigii is¢ilik hatalarina neden olmaktadir.

34 Kullanim Siirecinde Karsilasilan Sorunlar

Yapilar kullanim siiregleri boyunca atmosferik etmenlerin, biyolojik faktorlerin,
kat1 zararlilarin, yangin, kuvvetler ve yiikler gibi etmenlerin etkisi altinda kalmaktadir.
Yapilara dogal olarak etki eden bu faktdrler, kullanim siireci ile ilgili faktorler arasinda
yer almaktadir ve yapi ile dis kaplamasinda ¢esitli hasarlara sebebiyet vermektedir. Bu
zararlarin dis cephe kaplama malzemelerini biiyiik oranda etkilemelerinin en biiyiik

sebeplerinden birisi de; yapiya dis ortamdan gelebilecek her tiirlii etkiye ilk olarak yap1
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kabugunu saran dis kaplama malzemelerinin maruz kalmasidir. Bununla beraber;
kullanim siireglerinde yapilar ve dis kaplamalarinda kullanici davraniglarindan da
kaynakli bir takim problemler olusmaktadir. Ozellikle mimari cephenin korunmasinda
ve periyodik bakimlarda gerceklestirilen hatali uygulamalar ile cephelere sonradan
uygulanan bazi pargalar dis kaplama malzemelerine zarar vermektedir. Ayrica dis
kaplama malzemeleri kullannmdan kaynakli bir takim mekanik etkilere de siklikla
maruz kalmaktadirlar. Darbe ve siirtiinme gibi bu etkiler plak yiizey ve dokularina zarar

verebilmektedirler.

Sekil: 3.38” de gorildiigii gibi; firma goriismeleri ve anket calismasinda
degerlendirilmesinde kullanim siirecinde karsilasilan sorunlarla ilgili degerlendirmede
firmalarin % 40’ 1 bolimi bakimsizlik, % 20’ si egitimsizlik, % 40’ 1 ise yiiksek

binalarda cephenin her bir bolgesine ulagilmasinin zor oldugunu belirtilmektedir.

45
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Sekil: 3.38; Kullanim siirecinde karsilagilan sorunlarin degerlendirilmesi.

- Egitimsizlik:
- Binanin yiiksek olmast:

- Bakimsizlik:
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EGITIMSIZLIK —=> | BAKIMSIZLIK

BINANIN
YUKSEK OLMASI

Sekil: 3.39; Bina bakimsizlik nedenleri.

Mal sahiplerinin egitimsizligi ve binanin yiiksek olmasi kullanim siirecinde
bakim ihmallerine neden olmaktadir (Sekil: 3.39). Uzun siire bir binanin dis cephe
bakiminin yapilmamasinda yiiksek maliyetli ve biitlinsel cephe yenilemesine yol

agmaktadir.

° Yenileme asamasinda karsilasilan sorunlar: Yap: kullanim stirecinde tugla dis
cephe kaplamasinin uzun bir siire bakimsiz kalmasi tamir edilemeyecek kadar zarar
gdérmesi yeniden yapilmasina neden olmaktadir. Bu sorunun yani sira yiiksek maliyetler,
fazladan is giicii kaybi, eski cephe tuglasinin degismesiyle tugla atiklarinin artmasi ve

cevresel kirlilik gibi sorunlara yol agmaktadir.

35
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Sekil: 3.40; Yap1 tiretim siirecinde olusan atik tiirlerinin degerlendirilmesi.

Firma goriismeleri ve anket caligmalarinin degerlendirilmesinde yapi iiretim
siirecinde en fazla olusan yapisal atik tiirlerini firmalarin % 30’ u hafriyat topragi, %
30’u tugla-kiremit, % 20’ si beton, % 10’ u metal ve % 10’ u ahsap olarak belirtmistir.
Bilimsel c¢alismalarda yapisal atiklarin yaklasik % 40’1n1 beton atiklarinin olusturdugu

belirtilmektedir (Sekil: 3.40 ), (Cosgun. N. 2009).
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Sekil: 3,41° de goriildigi gibi; yap1 iiretiminde tugla atiklarinin en fazla
olustugu asama, firmalarin degerlendirilmesine gore % 60’ 1 yapim asamasi, % 30’ u

kullanim agsamasi, % 10’ u tasarim asamasi oldugunu belirtmektedir.
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Sekil: 3.41; Yapi liretim siirecinde ¢ikan atiklarin degerlendirilmesi.

Yapisal atiklarin biiyiik hacimli olmalar1 atik alanlarim1 zorlamakta ve cevresel
degerlere zarar vermektedir. Bu atiklar kontrolsiiz bicimde ormanlara, akarsulara,
nehirlere veya bos alanlara birakildiklari zaman erozyona, yeralti ve yeriistii su
kaynaklarinin kirlenmesine, topragin yapisinin degismesine ve dogal yasam alanlarinin
yok olmasma neden olurlar. Yapisal atiklar yapinin yapim sistemine ve kullanilan
malzeme cesitliligine gore farklilik gostermektedir. Ayrica yapim, yenileme, onarim ve

yikim faaliyetlerine gore de farkliliklar1 gostermektedir (Yildirim, E. 2001).

Yapi iiretiminin hemen her asamasinda tugla atiklarinin etkin yonetimi ile gevre,
ekonomi ve halk saghg lzerindeki olumsuz etkileri  Onlenebilmekte,
azaltilabilmektedir. Yap1 iiretim siirecinin en 6nemli asamalarindan biri olan tasarim
asamasinda, yapisal atik olusumuyla ilgili 6nlemlerin diisiiniilmesi yap1 malzemelerinin
yeniden kullanilabilirlik ve geri doniistiiriilebilirlik 6zelliklerinin g6z Oniinde

bulundurulmasi biiyiik 6nem tasimaktadir.
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4: YAPI URETIM SURECINDE TUGLA DIS CEPHE KAPLAMASI
SORUNLARINA KARSI ALINMASI GEREKEN ONLEMLER

Calisgmanin 3. Boliimiinde yap1 tiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasi ile
ilgili yapilan anket caligmasi, {iretim, tasarim, uygulama ve kullanim siirecleri
gbzlemlenerek elde edilen bilgiler bazinda tespit edilen sorunlarina karsi alinmasi
gereken Onlemler gelistirilip sunulmustur. Ayrica konu kapsaminda, sorunlara karsi

alinmas1 gereken onlemler ile ilgili literatlir kaynaklarindan desteklenmistir.

3. Boliimiinde her baglik ve alt basligin altinda tespit edilen sorunlar, ¢caligmanin

bu boliimiinde ayn1 bagliklarin altinda ¢6zliim Onerilerini ifade edilmistir.

Tugla ve kiremit sektoriindeki tireticiler; karsilastiklar1 ortak sorunlar1 gidermek,
kalite seviyesini ylikseltmek ve rekabet giiclerini arttirabilmek i¢in 26.03.1997 tarihinde
“TUKDER” Tugla ve Kiremit Ureticileri Dernegini kurmuslardir.

Uriin kalitesini arttirmaya amag¢ edinen iireticiler, iiretim teknolojisindeki
yeniliklerin takibini yaparak degisik yatirimlar gerceklestirmislerdir. Buna bagl olarak
kalifiye elemanla birlikte teknik personel istihdamina 6nem vererek kendi ihtiyaclarina
cevap verebilecek laboratuvarlar kurulmustur. Bu yiizden dis cephe tugla iireticileri
kendi {iriin kalitesini arttirmak ic¢in sadece bir kisminin degil, firmalarin % 100’ unun

TUKDER gibi derneklere iiye olma zorunlulugunun getirilmesi gerekir.

. Yapr Uretim Siirecinde Tugla Dis Cephe Kaplama Sorunlarmma Kars:

Alinmasi Gereken Onlemler

- Dis cephe kaplama malzemesinin yanlis belirlenmesi (secimi): Yapida dis cephe

kaplama malzemesi ve sistem sec¢imi yapilirken, bina kullanicilar1 i¢in optimum konfor
saglayabilmek amaciyla dogru kararlarin verilebilmesi gerekmektedir. Bu nedenle
cephe kaplamalarindan beklenen performans isteklerinin dogru tanimlanabilmesi ve

degisik cephe malzemelerinin bu isteklere ne derecede cevap verilebildiginin bilinmesi
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gerekmektedir. Bunun yani sira malzemenin kalitesi de ¢ok dnemlidir. Kaliteli malzeme
elde etmek i¢in TSE standartlarina uygun iiretilmesi ve bunu kanitlamak adina TSE
damgas1 uygulayarak satin alan kisinin tercihlerini kolaylastirilmasi1 gerekmektedir

(Capkur, N. 2000. s. 69).

Sekil: 4.1° deki fotograflardaki gibi tugla dis cephe kaplamasi se¢ciminde bina
yiizeyleri diiz olmasina dikkat edilmesi gerekmektedir. Boylece detaylarin daha sade ve
elverisli olmasimna neden olmaktadir. Kose birlesim noktalarinda ise tugla plakalarin

aliminyum kompozit ile birlikte kullanilmasi cephenin su almasina kargi Onlem

getirmektedir.

Sekil: 4.1; Cephe kaplama tuglasinin diiz ylizeyde uygulanmasi ‘‘Saypa Market,
Niliifer, Bursa, 2005** (Ozgiir, S. 2008), ‘‘Bursa Akademik Odalar1, 2009°* (Tair, G.
2009).

- Malzeme maliyetinin yiiksek olmasina karsi alinmasi gereken dnlemler: Maliyet

analizi yapilan bir binanin, tiim malzeme sec¢imi ve sistemine karar verilmis demektir.
Ancak, orta ve kii¢iik 6lgekli yapilarda genellikle kaba ingaat tamamlandiktan sonra,
giydirme cephe yapilmasina karar verildiginden, giydirme cephe maliyeti bina i¢in
ayrilan miktar1 gectiginden, bina, bekletilmeye alinmaktadir. Bu durum binanin uzun
siire dis hava kosullarina acgik birakilmasi sonucunu dogurmaktadir. Bu yilizden bina
maliyet analizlerinin, projenin gelisme doneminde yapilmasi gerekmektedir (Celik, C.

2004).

Dis cephe kaplama tugla tiretim maliyetinin azaltilmasi i¢in pisirme asamasinda
kullanilacak olan firin biiyiik rol oynamaktadir. Hoffman firinlar1 daha ¢ok kat1 kémiir

yakit1 kullandiklar1 i¢in enerji kullanim1 daha fazla, emek yogun ve maliyeti yiiksektir.
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Tiinel firinlarda ise daha c¢ok sivi ve kati yakitlar kullanilmaktadir. Tiinel
firnlarda yiiksek, yakit ve emek tasarrufu saglayan, fabrikasyon siiresi kisa olan

sistemdir. Bu firinlarin ilk yatirim ve bakim maliyetleri yiiksektir (OIK Raporu, 2009).

Sektoriin gelismesi, belli kalitelerin yakalanmasi i¢in en dnemli konu dogalgazla
calisan firin kullanimlarinin arttirilmasidir (Sekil: 4.2). Tugla ve kiremit sanayi siirekli
olarak enerji ihtiyact olan bir sektor oldugu igin, sektoriin yogunlastigi iiretim

bolgelerine dogalgaz ulastiriimalidir (OIK Raporu, 2000. s. 29).

Sekil: 4.2; Hoffman Firinlarn1 Igin Dogalgaz Yakma Sistemi. ‘‘Sekerpmnar Gebze

Kocaeli’’ (Anonim, 2010), (www.keramik.com.tr).

- Cephe firmalarmmin arasindaki olan rekabet soruna karsi alinmasi gereken

Onlemler: Dis cephe tugla iiretiminde standartlardaki toleranslar azaltilarak ve
04.02.2000 tarihinde yayimlanan resmi gazetede kapsam disinda birakilan iiriinlere de
TSE belgesi mecburiyeti getirilerek, siki takip ve kontrol yapilarak haksiz rekabet
kosullar1 en aza indirilmesi gerekmektedir (OIK Raporu, 2000).

Tugla sektoriinde {iriin kalitesi ile ilgili sorunlarin ¢oziilmesi i¢in yar1 veya tam
otomasyon lretim sistemine ge¢is yapilmasi gerekmektedir. Ayrica kaliteye yOnelik
yatirimlara verilen tesviklerin artirilmasi gerekir. Bu sektdrde hizmet eden ve yurt
disindan gelen projeler, Tiirkiye’de fabrikalara ve uygulayacak makine firmalarina
tanitim konferanslar1 saglanmasi gerekmektedir. Bu konuda tesviklerin yapilmasi ve bu
firmalarin sayilarinin attirilmasi, kalite ve rekabet gibi sorunlarinin ¢6ziilmesine sebep

olacaktir.
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Tiirkiye’de imal edilemeyen ve yurt disindan ithal edilen makinelerin yiiksek
maliyetli olmasi da sektor i¢in dnemli bir sorun olusturmaktadir. Bu sorunu ancak diistik
faizli ve uzun vadeli kredilerle desteklenerek asilabilmektedir. Ayrica, kapasitesi diisiik,
tesisi eski ve verimsiz olan kuruluglarin birlesmeleri i¢in tesvik etmeleri gerekmektedir.
Tugla kaplama malzemesinin iiretimi bu sartlara goére saglanirsa yurt disi iriin

ihracatinin arttirilmasina neden olacaktir. (OIK Raporu, 2000. s. 21).

- Statik hesaplarin yanlis yapilmasina karsi alinmasi gereken dnlemler: Dis cephe

tugla kaplamalarinda goriinen deformasyonlar, ¢atlamalar, burkulmalar, kirilmalar ve
diismeler gibi sorunlarin 6nlenmesi i¢in yap1 liretim siirecinde dis cephe ¢alismalarinda
siki1 denetlemelerin altinda statik hesaplamalarin dogru yapilarak yeterli bir sekilde

detaylandirilmasi gerekmektedir.

Geleneksel (yapistirmali) cephe uygulamalarinda kullanilan harcin se¢imi ve
hazirlanmas1 ¢ok biiylik dnem tasimaktadir. Yatay ve diisey yiiklere karsi harcin

mukavemetinin yiikseltilmesi saglanmalidir.

Giliniimiliz kosullarinda gerek kullanimi, gerekse iiretimi baglaminda, en yogun
olarak kullanilan tip portland ¢imentosudur. Kolay iscilik saglanabilecek bir karigim
icin; 1 Olgcek cimentoya ii¢ Olgek kum gerekmektedir. Bu karisim yiliksek dayanim
standartlarin1 da saglayacaktir. Ayrica bu karisim gerek temelde, gerekse nem
gecirimsiz malzemeler iizerinde uygulamak i¢in en uygun niteliklere sahiptir. Islak
kosullarda da dayaniminin yiiksek oldugunu sdylemek miimkiindiir. Ozellikle ¢imento

harcinin siilfat atagina karsi kire¢ harcindan daha dayanimli oldugu bilinmektedir.

Cimento se¢iminde dikkat edilecek nokta; yiiksek aliiminli ¢imento
kullanilmamas1 gerekliligidir. Bununla beraber; c¢imento torbalarinin yagmurdan
korunmasma ve direk olarak toprak ya da yerin istiine konulmamasina 6zen

gosterilmelidir.

Kireg¢-¢imento harci karisiminda kire¢ ve siilfata dayanimli Portland ¢imentosu

kullanilmaktadir. Kire¢-¢cimento harglari ile tugla baglarinda dayanim, su gegirimsizlik
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ve glc saglanmaktadir. Kimyasal etkilere karsi dayaniklilik ve yiiksek dayanim
istendigi zaman yiiksek aliiminli ¢imentolar tercih edilmektedir. Aliiminli ¢imento ve
stilfatlara dayanikli Portland ¢cimentosu siilfat atagina karsin dayanim gostermektedirler.
Ancak bununla beraber; ¢imento nemli ortam ve 30 derecenin istiindeki sicakliklarda
kullanilmamalidir. Ayrica kireg, aliiminli ¢gimentolarla beraber tercih edilmemelidir. Bu
tip harglarda, kire¢ kullaniminin yerine tebesir, kire¢ tasi ya da alkalin olmayan harg

plastiklestiricileri tercih edilmelidir (Tuncel, S. 1998. 5.99).

Yap1 iiretim siirecinde giydirme cephe sistemlerinde tasiyici sistemi olusturan
yatay ve diisey yapi1 elemanlarmin malzeme ve kesitlerine dogru karar verilmesi
gerekmektedir. Dis cephe tugla kaplamasinin tasiyici sisteminde hafif ve paslanmaz
malzemeler tercih edilmesi daha dogru ¢6ziimlere neden olmaktadir. Ayrica bdliicii ve
ortiicli malzemeleri tasiyici elemanlarindan pargali olarak detaylandirilmaya c¢aligmak

gerekir.

Riizgar kuvvetlerine karst giydirme cephenin direncini arttirmak i¢in bina ve

kaplama arasindaki boslugun miimkiin oldugu kadar azaltilmasi ve gerekli riizgar keseci

malzemeler tercih edilmesi gerekmektedir (Sekil: 4.3).

Sekil: 4.3; Riizgar ve su kesici malzemesinin uygulanmasi ‘‘Misurata Hastanesi, Libya,

2008 (Ozgiir, S. 2008).

Ayrica tugla plakalarin arasindaki fugalar minimum detaylandirilmast veya T
fuga profili tercih edilmesi gerekir (Sekil: 4.4). Boylece bina giydirme cephesi riizgar

almasinin minimuma saglanmis olur.
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Sekil: 4.4; T fuga profilin uygulanmas1 ‘‘Saypa Market, Niliifer, Bursa, 2005 (Ozgiir,
S. 2008).

Yapu iiretim silirecinde yanlig veya yetersiz yapilan dis cephe statik hesaplarindan
kaynaklanan sorunlarin Onlenmesi kullanim silirecinde de miimkiin olabilmektedir.
Kullanicilar, yapiyr asirt yiiklemelerden kacinmalidir. Yapi, belirlenen islevlere gore
kullanilmahidir. Boylece yapi tasiyicilart ve bunlara iligkili olan cephe tasiyicilar

yorulmayacaktir. Bunun sonucunda sistemde gerilmeler 6nlenmis olur.

- Boyutlandirmanin vanlis olmasina kars: alinmasi gereken Onlemler (modiller

sistem): Yap1 iiretim siirecinde dis cephe tasarim ¢alismalarinda kaplama malzemesinin
boyutlandirilmasindan kaynaklanan sorunlarin dnlenmesi i¢in dogru caligma teknigi
segmek sarttir. Di1s cephe tugla ve kompozit birlesimlerinde rahatsiz edici goriintiiler,
fugalarin birbirini takip etmemesi gibi sorunlarla karsilasmamak icin yatay ve diisey
akslardan olusan modiil koordinasyon sisteminden faydalanmak gerekir (Sekil: 4.5),

(Cerci, B. 1990. s.47).

Dis cephe tasarim ¢aligmalarinda modiil sisteminin kullanilmasiyla yatayda ve
diiseyde olusacak fugalarin birbirine takip etmesi daha elverisli detay ¢oziimlerine

neden olmaktadir.

Modiil sisteminin kullanilmasi hem zaman, hem is giiciinii azaltarak daha

ekonomik iiretim yapilmasini saglamaktadir.
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Y

Sekil: 4.5; Modiil Koordinasyon Sistemin Kullanilmasi (Cer¢i, B. 1990. s. 45).

Yapisal mekanin bir temel 6l¢ii birimine dayandirilarak biiyiik bir modiil olarak

olusturmasi gerekir. Daha sonra bu modiil plan ve kesitlerdeki iz diigiimii olan bir

““modiller 1zgara’> hazirlanmas1 gerekmektedir. Giydirme cephe tugla panelleri

secilirken belirlenmis modiiler dlciileri ve tolerans paylarina gore kesinlestirilmektedir.

Sekil: 4.6; Akademik Odalar, Niliifer, Bursa, (Tair, G. 2008).

Ozel tugla boyutlar: iiretilmediginde var olan standart boyutlar ve arasindaki
tolerans paylar1 goz oOniinde bulundurularak, kaplama malzemesinin sayisi ve cephe
tasarimi belirlenmelidir. Kaplama malzemesinin yani sira yaninda olan malzemenin de
boyutlandirilmasi kaplama tuglasina en uygun bir sekilde tasarlanmasi gerekir (Sekil:

4.6), (Coskun H. 2008).
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- Fugalarin projelendirilmemesine karsi alinmasi gereken dnlemler: Yapistirmali

geleneksel sistemlerde dogru bir tasarim, zayiatin az olmasi ve cephenin kaplamasinin
en kisa zamanda uygulanmasi i¢in 6nceden hazirlanmis proje ve derz ¢izimlerine gore

hareket edilmesi gerekir (Hasiloglu B. 2008).

- Kaplama tugla malzemesinin baska bir kaplama malzemesiyle kullanimi ve

yanlis detaylandirilmasina karsi1 alinmasi gereken Onlemler: Uygulama asamasinda
gergeklestirilen dogru detay ¢oziimleri, su ve nemin bina i¢ine girmeden disar1 kanalize
olmasini saglamalar1 bakimindan biiyiik 6nem tagimaktadirlar. Bu anlamda; en ¢ok 6zen
gosterilmesi gereken detay coziimleri arasinda; denizlik, parapet duvarlari harpusta
detay1), kapt ve pencere {istleri, duvar ve cati kesisme noktalar1 ile temel dosemeleri
bulunmaktadir. Detay ¢oziim uygulamalarinda en ¢ok bakir, aliiminyum, kompozit,
polyetilen bakir, galvanizli celik, paslanmaz ¢elik, bitimlii ortii gibi malzemelerden

yararlanilmaktadir (Sekil: 4.7 ,4.8 ve 4.9), (Hasiloglu B. 2008).

RAHMEN DUBEL
2) THERMOSTOP
) YATAY SPROFIL!
g ANKRAJELEMANT
1S YALITIMI
SU YALITIMI
1! CEPHE KPLM PLAKASI
{& BULON
(@ DUSEY L FROFILE
1 DUSEY PROFIL
4} DUBEL
{3 xites
{3 45 ACILI BIRLESIM DETAYI

Sekil: 4.7: A; ““‘Saypa Market”, Sekil: 4.7: B; Cephe tugla plakalarin kose
Niliifer, Bursa, (Tair, G. 2009). birlesim detay1 (Aksu, E. 2008).
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it ?} RAHMEN DUBEL
2} THERMOSTOP
| Cg YATAY S PROFILL
{4} ANKRAJELEMANI
USTKLIPS

6} ORTA KLIPS

7} FUGA
{% KOMPOZIT HARPUSTA
9} ISI YALITIMI -
) SU YALITIMI Q-
CEPHE KPLM PLAKASI
BULON
3 DUSEY L PROFILI
1 44 DUSEY T FUGA PROFILI
42 DUBEL

Sekil: 4.8: A; ““‘Saypa Market”, Niliifer,
Bursa, (Tair, G. 2009),

Sekil: 4.8: B; Cephe tugla plakalarin harpusta
ile birlesim detay1 (Adak, A. 2008).

Bakir malzemenin altina polyetilen ya da kagit konuldugu takdirde, detay
¢Oziimii uygulamasi i¢in oldukc¢a dayanikli bir malzeme elde edilmektedir. Bununla
beraber; galvanizli ¢elik 1slak ya da taze harg ile etkilesim halinde oldugu takdirde
korozyona ugramaktadir. Paslanmaz c¢elik malzeme ise dayanikli olmasia karsin,
pahali bir malzeme oldugundan pek tercih edilmemektedir. Plastik malzemelerin pek
cok c¢esidi bulundugundan, dogru tip plastik malzemenin se¢imi biiyiik G6zen
gerektirmektedir. Bitiimli ortii kullanimi ise diizgiin bir yiizeyi gerektirir. Diizglin bir
ylizey iizerinde uygulanmayan bitimlii Ortii, suyun yap1 icerisine girmesine sebep

olmaktadir (Ozgiir, S. 2008).

AT

(T)TEK CIDARLI TUGLA PLAKASI ;f//'ff///jf///f//;f//;/%

_— A
(1)TEK CIDARLI TUGLA PLAKASI (@)puBEL @ {///{{ ///’jz;;’f/// ;’//jz,:// e
(D)DUBEL (3)DUSEY TASIYICI PROFIL — LAY A
(3)DUSEY TASIYICI PROFIL (DGELIK KasA ' //
'

(4)KOMPOZIT KAPLAMASI (©puvar

(6) YALITIM
(5)DUVAR H B

@K()MI’()/.' TKAPLAMASI
(6)YALITIM
(T)ANKRAJELEMANI

AL

Sekil: 4.9; Tek cidarh tugla plakasi ile kompozit levhasinin etek ve pencere birlesim

detayr (Aksu, E. 2008).
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Tugla giydirme cephe sistemlerinde su ve nem gecisini yonlendirebilmek amagl
kompozit levhalar1 kullanilabilmektedir. Kompozit levhalar1 kap1 ve pencere iistlerinde,
denizliklerde ve bosluklu duvarlarda su ve nem gecisine karsi her noktada
uygulanabilmektedir. Kompozit levhalari yagmur sularinin biriktirmeden damlalik

yardimiyla disar1 akitilmasina saglamaktadir (Tuncel, S. 1998. s.90-100) .

- Bina vapim siirecinde cephe tasarim calismalari en sona birakilmasina karsi

alinmasi gereken 6nlemler: Yapilan arastirmaya gore sorunlarin % 75° i cephe tasarim

caligmalarinin en sona birakilmasi veya hi¢ yapilmamasindan kaynaklanmaktadir.
Cephe tasarim ¢aligmalar1 yap {iretim siirecine ait bir siirectir. Buna bagli olarak bina

tasarim ve detaylandirilmasinin yani sira cephe tasarimi ve detaylandirilmasi yapilmasi

gerekir.

4.1 Malzeme Uretim Sorunlarina Kars1 Alimmasi Gereken Onlemler

° Hamur hazirlanma asamasindaki sorunlara karsi alinmasi gereken
onlemler: Daha oOnceki 3. bolimiinde bahsedildigi gibi kaplama tuglasinin

hammaddesi olan kilin 6zellikleri ¢ok 6nemlidir. Tuglanin kaliteli iiretilebilmesi igin
kullanilacak olan topragin dogru se¢ilmesi en 6nemli adimlarindan biridir. Bunun i¢in
laboratuarlarda kille ilgili gerekli fizibilite calismalar1 gergeklestirilmelidir (Sekil: 4.10).
Tugla yapimina en uygun killer kaolinit ve illit tipi killerdir. Montmorillonit tipi killer
fazla sisme ve biliziilme gosterdiklerinden cephe tuglasi i¢in kullaniminin fazla uygun

olmadigindan tercih edilmemektedir (Albayrak, M. 2008).

o

,I .

Sekil: 4.10; Laboratuvar ortaminda kaplama tuglasinin denetlenmesi (Albayrak, M.

2008).
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Cesitli kaynaklardan kil kullanan firmalarin genellikle yasadiklar1 sorunlardan
bir tanesi killerin iyi karistirilmamasindan kaynaklanir. Verilen tugla liretim siparisi
zamaninda yetismesi ve kaliteli, TSE’ ye uygun iiriin iiretilebilmek i¢in hammadde
isleyen ve direk kullanilabilecek hale getiren firmalarin kurulmasi gereklidir. Bu
uygulama hamurun hazirlanma asamasindaki tiim problemlerin ¢ézliimiinii saglayacaktir

(Kavas, T. 2008).

Hammaddenin islenebilirlik 6zelligi kazanabilmesi i¢in Once Ogiitme islemi
yapilmaktadir. Hammaddenin homojen bir malzeme olmasi, plastiklik ve kohezyon
Ozelliklerinin gergeklesebilmesi i¢in iyice ufalanmasi ve ince partikiiller halini almasi
gerekmektedir. Bu amagla cesitli makinelerle igindeki iri taslar, ¢opler ayiklanmakta
(tas ayurici, vals, kollergang vb.) ve istenilen tane ¢apina kadar ogiitiilmektedir. Ayrica
homojen bir kil hamuru elde etmek i¢in, kilin yeterli miktarda su ile birlikte ezilmesi ve
kanistirilmas1 gerekmektedir. Kile azar azar su ilave edildiginde plastikligi bir miktar
artmaktadir. Su ilavesi 6giitme Oncesinde yapilabildigi gibi, 6giitme sonrasinda da

yapilmaktadir (OIK Raporu, 2000. s. 8)

° Hamur sekillendirme asamasindaki sorunlara karsi alinmasi1 gereken
onlemler: El yontemiyle iiretilen cephe tuglasiyla gilinlimiizde istenilen standartlara
ulagmak ¢ok zor oldugu i¢in uygulayicisinin yaninda kullanicisi tarafindan da ¢ok fazla
tercih edilmemektedir. Tiirkiye’de bu sorunun tek ¢oziimii ise genis capta dis cephe
tuglasinin {retim teknolojisini takip etmek ve ayak uydurmaktir. Tugla iiretim
yonteminin gelismesiyle zaman kaybu, is giicii kaybi, kalite diisiikligii gibi problemlere

¢Ozlim bulunabilir (Kavas, T. 2008).

Cephe tuglasinin yar1 otomatik ve tam otomatik iiretim yonteminden giiriiltii ve
hava kirliligi problemi mevcuttur. Bu problemlerin ¢6ziimii i¢in fabrikada calisan
iscilerin  kiyafetlerinin uygun olmasi, gerektiginde maske takmalar1 ve giirilti
boliimlerde bulunduklar1 zaman ise gerekli kulak tikayicilarini kullanmalidirlar. Ayrica
dis ¢evreye verilen zararinda en aza indirilmesi i¢in komiir yerine dogalgazla iiretim

yontemleri uygulanmasi gerekmektedir (Anonim, 2009).



104

° Hamur Kkurutulma asamasindaki sorunlara karsi alinmasi gereken
onlemler: Dogal kurutmada yasanan problemlerin onlemesi i¢in tugla fabrikalar
tasarlanirken kurutmak amaciyla kullanilacak kapali alanlarin genis olmasina goz
oniinde bulundurulmasi gerekmektedir. Bu mekanlar uygun hava kosullarinda agilip,
yagmurlu havalarda ise kapanacak sekilde tasarlanabilirler (Sekil: 4.11). Kurulacak olan
fabrikanin arazisi dogal kurutma yontemine uygun olmadigi durumlarda suni kurutma
yontemine gore proje ¢alismalar1 gergeklestirilir. Suni kurutma yontemi dogal kurutma

yonteminden daha elverislidir bu yiizden daha ¢ok tercih edilir (Tuncel, S. 1998).

Sekil: 4.11; Suni kurutmada kullanilan kurutma odas1 (Albayrak, M. 2008).

. Hamur pisirilme asamasindaki sorunlara kars1 alinmasi gereken onlemler:
Dis cephe kaplama tuglasinin kalitesi, kullanilan ham maddenin kompozisyonuna,
tiretim metoduna, pigsirme yontemine ve pisirme sicakligma baghidir. Hammaddesi kil
malzemelerinin kimyasal ve yapisal modifikasyonu genelde pisirme siiresince tuglalarin
durabilite ve kimyasal 6zelliklerini gelistirmektedir. Cephe kaplama tuglasinin istenilen
fiziksel ve mekanik 6zelliklerine sahip olabilmesi i¢in kullanilacak hammaddesine gore

1180-1600 °C arasinda pisirilmesi uygundur. (Goérhan, G. ve Digerleri. 2008).

Hamur pisirilme asamasinda kullanilan yakitlar komiir, elektrik ve dogal gazdir.
Tuglanin {iretimi cevreye zarar vermemesi ve ekolojik olarak gergeklesmesi icin
yakitlardan dogal gaz veya elektrik tercih edilmelidir. Komiiriin tercih edilmesi hava

kirlilige neden olacaktir (Kavas, T. 2008).
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. Malzeme depolama sevkiyat asamasindaki sorunlara kars1 allnmasi gereken
onlemler: Dis cephe kaplama tuglasi dekoratif amagla kullanildig1 igin firindan ¢ikip
soguduktan sonra paketlenmesi ve dis etmenlerden muhafaza edilmesi ¢ok 6nemlidir.
Bu amagla ahsap 1zgaralar iizerine tuglalar istiflenip naylon veya mukavva

malzemesiyle ambalajlanmasi gerceklestirilmektedir (Sekil: 4.12),(Eyvazoglu, L. 2008).

Sekil: 4.12; Kaplama tuglasinin ambalajlanmasi ve hava kosullarindan muhafaza

edilmesi. ‘‘Kartal Ates Tugla Fabrikasi, Pendik, Istanbul, (Eyvazoglu, L. 2008).

Uretim siireci icinde santiyede ihtiya¢ duyulan malzemenin saglanabilmesi igin
yakininda ac¢ik ve kapali depolama alanina ihtiya¢ duyulmaktadir. Hazir {irtinlerin
kullanilacaklar1 yere taginmalarindan 6nce uygun kosullarda bekletilmelerine olanak
saglanmalidir. Genellikle santiyeye gelen tugla kaplama elemanlarin hemen monte
edilmeleri istenmektedir. Fakat bu her zaman miimkiin olmayabilir. Ciinki, gerek
santiyede, gerek fabrika ve atdlyede bir¢cok aksamalar s6z konusu olabilir. Bu nedenle
santiye bolgesinde de tuglalarin montaj yerinin hemen yakininda ara depolamaya ihtiyag
duyulmaktadir. Ara depolama alanlarinin verimli olabilmesi i¢in depolama alani
belirlenirken uygun tasima sekli belirlenmeli ve bu alanda personelin dolagimina ayrilan
gecitler yeterli genislikte tasarlanmalidir. Bu gibi tasarimlar is akisinin hizli olmasini

saglamakta ve is kazalarinin olmasini engellemektedir.

Hazir irlinlin zayiatint engellemek ic¢in diisey sekilde istiflenmesi oldukga
onemlidir. Stabilite garantisi yoOniinden en iyl ¢Oziim tuglalarin iki tarafta

dayandirilmasidir (Sekil: 4.13).
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Sekil: 4.13; Kaplama tuglasinin iki tarafta dayandirilmasi. ‘‘Kartal Ates Tugla
Fabrikas1, Pendik, Istanbul, (Eyvazoglu, L. 2008).

Dis cephe tugla plakalarin taginmasi, kara demir ve deniz yolu ile
gergeklestirilmektedir. Yapilan iiretici firmalarla goriismelerin sonucunda, tasima
mesafesi ve taginacak kaplama malzeme sayisina bagl olarak kara, demir ve deniz yolu
ile yapilan tagimalarda, tasima maliyetlerinin ¢ok farkli oldugunu tespit edilmistir. En
pahali tasima karayolu ile yapilan tasimadir. Ikinci sirada demir yolu gelmektedir. En

ucuz tagima ise, deniz yolu ile gerceklesen tagimadir.

Malzemenin tasinmasi kara yoluyla yapildiginda, yolun bazi engelleri goz
oniinde bulundurulmasi gerekmektedir. Bunlar yol iizerindeki tiinel yiikseklikleri, yol
genisligi, yol ylizeyin durumu, trafik kurallar1 ve yogunluklari tagimayi olumsuz

etkilemektedir.

4.2  Dis Cephe Tasarim Sorunlarina Karsi Ahnmas1 Gereken Onlemler

Tugla giydirme cephe sistemlerinin tasarim asamasinda, cephenin, miisteri
taleplerine veya sartnamelerde belirten normlara uygun sekilde, beklenen performans

isteklerine uygun tasarlanmasi gerekmektedir. (Capkur, N. 2000. s. 62).

. Dis cephe problemin tammmlanma asamasindaki sorunlara karsi alinmasi
gereken onlemler: Dis cephenin belirlenip tanimlanmasiyla beraber ¢6ziim Onerilerine
de karar verme imkani saglanmis olur. Bu agamanin problemleri ile ilgili ¢6ziim

Onerileri agagidaki gibi siralanmustir.
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- Rolovede kullanilacak Olcim aletlerin vetersizligine karsi alinmasi gereken

Onlemler: Yapilacak olan rélove calismasinin verimli olabilmesi i¢in planlanmasi ve
programlanmasi gerekmektedir. Bunun i¢in kullanilacak 6l¢iim aletlerinin belirlenmesi
ve mevcutta olup olmadigint her zaman kontrol edilmesi gereklidir. Dis cephe
rolévesinin tam anlamiyla gergeklesmesi igin eksik olan 6l¢iim gereglerinin saglanmasi

gerekmektedir. Kullanilan 6l¢iim aletleri asagidaki gibidir: (Hasiloglu, B. 2009).

Nivo

Elektronik takeometre
Lazer metre

Metre

Fotograf makinesi

O O 0O O o o

Merdiven

- Hava durumunun uygun olmamasina karsi alinmasi gereken Onlemler: Yagish

havalarda is kazalarin Onlenmesi icin dis cephe tamamlanmasinin ertelenmesi
gerekmektedir. Hava kosullartyla ilgili problemler yasanmamasi i¢in hava durumu
devamli takip edilmesi ve ona gore is programi diizenlenmesi gerekmektedir (Hasiloglu,

B. 2009).

- Santiyenin uygun olmamasi karsi alinmasi gereken dnlemler: Dis cephe rolove

caligmasinin gergeklesmesi i¢in bina dis cephe ingaatinin bitmis olmasi veya bina
ruhsath projesine gore uygulanacaksa ruhsath projesine ulasilmasi gerekmektedir. Bina
ruhsatli projesine goére uygulanmayacagi durumlarda, isin bekletileceginden mal
sahibinin bilgilendirilmesi gerekmektedir. Is yapan kisi tarafindan mal sahibine, isin
akisiyla ilgili bilgi verilmesiyle isveren ve is yapan arasindaki iletisim sorunlar1 6nlemis

olur (Hasiloglu, B. 2009).

- Rolove alacak olan kisinin egitimli olmamasina karsi alinmasi gereken Onlemler:

Santiye sahasinda iscilerin giivenligi i¢cin uygun kiyafet kullanmalar1 Onerilmesi
gerekmektedir. Biitiin santiye sahalarinda isi yaptiran firma tarafindan gerektigi kadar

baret, kulaklik, eldiven gibi gerecler temin edilmesi ve is¢i tarafindan bunlarin
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kullanilmasimin aligkanlik haline getirilmesi gerekir (Sekil: 4.14). Bu sekilde santiyede

olan kazalarin 6nlenmesi saglanmis olur.

I —————— e L
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Sekil: 4.14; Santiye sahasinda is¢inin baret kullanmasi ‘‘Saypa Market, Niliifer, Bursa,
2005 (Ozgiir, S. 2008), ““Kiiltiir Okullar1, Niliifer, Bursa, 2008* (Ozgiir, S. 2008).

Yapilacak olan is ile ilgili, is¢i e8itim gérmemis ise; firma tarafindan egitim
kurslarina gonderilmesi veya firmanin kendi diizenledigi egitim derslerini vermesi
gerekmektedir. Iscinin gordiigii egitimden sonra snavla 6grendigi bilgilerini sunmasi
gerekir. Santiye sahasina gittiginde de belli bir slire¢ boyunca egitimli ve tecriibeli

kisinin kontrolii altinda ¢aligmalarin1 gerg¢eklestirmesi dogru olur (Hasiloglu, B. 2009).

- Bilgilerin aktarilamamasina karsi alinmasit gereken Onlemler: Beklenen

calismanin gerektigi gibi gerceklesmesi icin gorevlendirilmis olan kisilerin egitim
gormiis olmasinin yani sira, o egitimin beraberinde ¢alistig1 kisilere de dogru bir sekilde
aktarabilme yetenegine sahip olmasi gerekmektedir. Ancak bu sekilde ¢aligma sirasinda
yapilacak olan hatalar en aza indirilip daha dogru sonuglar elde edilebilmektedir

(Coskun, H. 2009).

. Bilgi toplama asamasindaki sorunlara kars1 alinmasi gereken onlemler: Bu

asama dort siiregten olusur. Stiregler agagidaki gibi sirastyla aciklanmustir.

- Bilgileri toplama
- Bilgilerin siniflandirilmast
- Bilgilerin kaydedilmesi

- Bilgilerin 6zetleyip kullanilacak hale getirilmesi
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Bilgi toplama asamasinda ana amag¢ (ana problemle ilgili bilgi edinmek)
olusturulmaktadir. Daha sonra belirlenmis probleme bagli olarak alt problemler
saptanmaktadir. Bu problemlerle ilgili toplanmis tiim bilgiler, konusuna gore
siiflandirilmaktadir.  Bilgilerin = siniflandirilmast  verimliligini ve dogru ¢6ziim
kararlarinin  verilmesini saglar. Problemin belirlenmesi ve toplanmis bilgilerin
siniflandirilmasiyla birinci ve ikinci siireg gerceklestirilmektedir. Bilgi edinmenin yani
sira bilginin kaydedilmesi de ¢ok dnemlidir. Bilgilerin kaydedilmesi; tasarim yapilma
esnasinda istendigi an basa doniip ¢alismanin revize edilmesi, zaman kazanilmasi ve
maliyet acisindan zarar edilmemesi gibi olanaklar saglamaktadir. Son siiregte ise;
bilgilerin 6zetlenip kullanilacak hale getirilmesi ile, esas problemlere karsi ¢dziim

onerileri sunulmaktadir (Direk, Y. 2003).

. Coziim bulma (karar verme) asamasindaki sorunlara kars1 alinmasi

gereken onlemler:

Tasarim siirecinde ¢oziim bulma (karar verme) asamasindaki yapilan
calismalarin sonucunda verilen kararlar daha sonraki uygulama ve kullanim siireci i¢in
cok onemlidir. Ciinkii yanlis verilen her ¢6ziim karar i¢in yanlis uygulama ve kullanim

sorunlarina neden olmaktadir.

Yapilan goriismeler ve anket ¢alismasinin sonucunda Tiirkiye’ de 6zellikle son
10 yildir giydirme cephe sektorii, 6zellikle biiyiik sehirlerde gelismesinin yani sira bir
cok sorunu da getirdigi tespit edilmistir. Bu sorunlarda birisi mimar ve miihendislerin
O0grenim siirecinde uygulamadan uzak ve egitiminin biiyiik oranda sadece teorik olarak

gormeleri dis cephe ile ilgili yeterince bilgili olmamalarina neden olmaktadir.

Egitim yetersizligi sadece okullarda degil serbest piyasada ve ozel cephe
firmalarinda da s6z konusudur. Yetersiz egitim sorununa bagli olarak yanlis kararlar,
mevcut malzeme ve bilgilerden yararlanamama, yanlis detay ¢oziimleri gibi sorunlar

dogmaktadir.
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Tasarim siirecinde ¢oziime karar verecek olan kisinin konu ile ilgili bilgi

donanimli olmasi gerekir. Bilgi edinme yollar1 asagidaki gibi siralanabilir;

- Egitimin yeterli olmasi1 i¢in mimar ve miihendislerin 6grenim siirecinde sadece
tugla degil tim dis cephe kaplama malzeme ve sistemlerini teorik olarak daha detayl
gormelerinin yani sira, liretim tasarim, uygulama ve kullanim siire¢lerini de bire bir

santiye sahasinda izlenmeleri saglanmas1 gerekmektedir.

- Tiirkiye’ de gercek anlamda tugla dis cephe kaplama liretimi ve uygulamasi
yapan belli bash birka¢ firma bulunmaktadir. Her firmanin iiretim yontemi ve kullandigi
detaylar birbirinden farklilik gosterebilmektedir. Bu yiizden tugla dis cephe iiretici ve
uygulayici, her firmanin kendi kullandigi iiretim ve uygulama yontemleri ile ilgili

egitici kurs ve seminerleri diizenleyip sunmalar1 gerekmektedir.

Ayrica tasarim asamasinda ¢Oziim Onerileri getirecek olan mimar ve
miihendislerin mevcut malzemelerden yararlanabilmeleri i¢in, malzemenin giris ve ¢ikis
miktarindan haberdar olmalari, dogru detay ¢ozlimleri i¢in ise kullanilacak olan

malzemenin 6zellikleri hakkinda bilgi sahibi olmalar1 gerekmektedir.

- Serbest piyasada ¢alisan mimar ve miihendis kisilerin tugla dis cephe kaplamasi
ile ilgili olan bilgi agikliginin kapanmasi i¢in Tiirkiye’ nin her bolgesinde bulunan yerel
mimarlar odasmin konu ile ilgili zorunlu kisisel gelistirme kurs ve seminerleri

diizenleyip sunmalar1 gerekmektedir.

Yukarida belirtilen bilgi edinme yollar1 gerektigi gibi titiz bir sekilde
uygulanirsa, egitim sorunu ve ona bagli olan bilingsiz kararlar, mevcut bilgi ve
malzemeden yaralanamamak, yanlis detaylandirma gibi sorunlar biiyiik 6l¢iide azalmis

olur.
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4.3 Uygulama Sorunlarina Karsi Alinmasi Gereken Onlemler

. Insan kaynag), teknoloji ve kullanilacak ihtiyac alanlarinin belirlenme

asamasindaki sorunlara kars1 alinmasi gereken onlemler:

- Tecriibesizlik: Santiye sahasinda oncelikle tecriibesizligin asilabilmesi igin
iscilere gerekli egitimin saglanmasi, gerekli aralikli yapilacak toplantilarla ve is
egitimleriyle kimin hangi ise daha yatkin oldugu belirlenip gerekli is dagilimi
yapilmalidir.

- Yetersiz is giici ve teknoloji: Tugla dis cephe uygulamasinin yapilacagi

bolgedeki iscilik bedelleri 6grenilmeli, 6zellikle yurt disi islerinde tecriibeli is¢i bulma
imkanlar1 da arastinlmali ve mevcuttaki iscilerle kiyaslanarak eldeki veremliligin

Ogrenilmesi gerekir.

Taseronlarla calisilacaksa is ve iscilerin bedelleri hakkinda farkli taseronlardan
fiyat alarak arastirilip kiyaslanma yapilmasi gerekir. Is programma gore isciligin en
fazla oldugu donemdeki is giicii gereksinimi hesaplanmalidir. Yurt dis1 islerinde, bu is
giicliniin barinma ve konaklama ihtiya¢larinin karsilanmasi gerekliligi ve karsilanacak
hizmetlerin neler olmas1 gerektigi arastirilarak belirlenmesi gerekir. Disaridan is gilici
ve gerecler getirilmesine ihtiyag duyulup duyulmadigi belirlenmeli, glimriik

yiikiimliiliikleri arastirilip degerlendirilmesi gerekir.

- Maliyet Sorunu: Tugla dis cephe uygulamasinda mal sahibi ve yiiklenici firma

tarafindan anlagmali olarak belirlenen biit¢ce sinirlart iginde kalmasi gerekir. Her iki

taraftan gelebilecek degisiklikler i¢in net iletisim igerisinde ger¢eklesmesi gerekir.

Maliyet hesaplamalarinda ilk olarak bir 6n nakit harcama biit¢esinin
belirlenmesi gerekir. Eger 6demeler resmi makamlarca yapilacaksa, hak edislerin onay1
ve tahsilati i¢in ne gibi asamalardan gecilecegi ve bunun ne kadar stire alacagi arastirilip
belirlenmesi gerekir. Idarenin kredi ile finanse ettigi islerde idarenin KDV 6demesini
nasil finanse edecegi 6grenilmelidir. Odemelerin yapilacag: para birimi 6grenilmeli, kur

dalgalanma veya kurlar1 etkileyebilecek yerel politikalarina iliskin riskler
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aragtirtlmalidir. Ayrica yurt disindaki islerde iilkenin vergi, is ve calisma yasalari ile

ilgili bilgiler 6grenilmelidir.

Isin yapilacag bolgeye gore nakliye bedelleri dgrenilmelidir. Nakliye bedelleri
aragtiritlirken mesafe miktar1 ile birlikte, bdlgenin topografyasindan ve iklim
kosullarindan kaynaklanacak ulasim zorluklari, bolgedeki giivenlik sorunlari,
giimriikten kaynaklanabilecek problemler de dikkate alinmalidir. Giimriik s6z konusu
ise ¢ikis izinleri i¢in gereken Tcretler Ogrenilmeli nakliye sigorta bedelleri

Ogrenilmelidir.

- Yetersiz depolama alani: Dis hava kosullarindan 6zellikle yagmur suyuna karsi

santiyedeki malzemelerin korunmast i¢in, sahada duran malzemenin depolanmasi biiyiik
onem tagimaktadir. Bu tiir tehlikelere karsi ilk etapta dnlem alinmasi gerekmektedir.
Ciinkii daha sonra alinacak onlemler pek ¢ok hasara zemin hazirlayacak ve hasar

olusumunu hizlandiracaktir.

Riizgarla gelen yagmur durumunda polyetilen ortii ve ahsap i1zgaralardan
faydalanilarak tugla kaplamalar oOrtiilir. Ancak bu islem gerceklestirilirken, oOrtii ile
uygulama arasinda hava birakilmasina dikkat edilmelidir. Bu duruma dikkat edilmedigi
takdirde yagmur kadar zararli olabilecek kondensasyon durumu goézlenebilir. Bununla
beraber; uygulama yagmur suyuna kars1 oldugu gibi, dona karst da korunmalidir. Clinkii

har¢ ¢alisma siiresi tanimadan doyarsa, tuglalarin bag gii¢siiz ve zayif olmaktadir.
Giinesli, sicak gilinlerde ve 6zellikle kurutucu riizgarli havalarda harcin prizini
almadan kurumamasi saglanmalidir. Tiim bunlarin yaninda; uygulama bitki ya da

insanlarin verebilecekleri zararh etkilere kars1 da korunmalidir (Kafadar, C. 2009).

- Malzeme temini: Malzeme temininde kullanilacak kaplama tugla ve sisteminin

belgelendirilmesi mal sahibi ve yliklenici firma i¢in biiyiik 6nem tasimaktadir. Teklif
bedeli tespitinde, malzeme sertifikasyonlari, marka standart gibi malzeme konusundaki
sozlesmesel siirlama dikkate alinmasi gerekir. Yerel olarak temin edebilecek

malzemeler ve imalat i¢cin uygunluklart aragtirilmalidir. Yerel satin alma veya ithal etme
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maliyetleri bulunmali ve kiyaslanarak karar verilmesi gerekir. Gerekli malzeme ve

tutarlarin fire ve zayiat oranlar1 dikkate alinarak hesaplanmalidir (Kafadar, C. 2009).

. Egitim ve sertifikasyon konusundaki ihtiyaclarin belirlenmesi asamasindaki
sorunlara karsi1 alinmasi gereken onlemler: Tugla dis cephe kaplama malzeme ve
sistemlerinin kullanildig1 bina projelerinin tasarim siirecinde dikkat edilmesi gereken en
onemli konu detay ¢oziimlerinin tasarimidir. Ciinkii detay noktalarini dogru olusturmak,
cephenin deprem yiikii altindaki performansi agisindan kritik 6neme sahiptir. Tugla dis
cephenin tasarimindaki deneyim eksikligi, kalitesiz tasarimi ve insaat uygulamalarini
beraberinde getirmektedir. Bu yiizden, insaat miihendisligi ve mimarlik lisans
programlarinin miifredati, dis cephe kaplama malzeme ve sistemleri ile ilgili konular
daha detayli olarak igermelidir. Ayrica insaat miihendisligi ve mimarlik lisans
programini ¢oktan bitirmis olan ve serbest piyasada calisan bireylerin eksikligi
kapatilmasi i¢in her bolgede bulunan yerel Mimarlar Odas1’ nin konu ile ilgili zorunlu

egitim kurslar1 diizenlemesi gerekmektedir (Biger, O. 2006).

. Calismalar, iist yonetim ve denetim iiyelerinin iliskilerindeki sorunlara
kars1 alinmasi gereken onlemler: Tugla dis cephe kaplama uygulamasinda santiye
organizasyonu ve c¢alisanlarin motivasyonunu yliikseltecek piif noktalar1 asagidaki gibi

siralanabilmektedir.

- Ortak hedef; Tugla dis cephe uygulama organizasyonunda yer alan her birey,

projenin genel hedeflerini ve bu hedeflerin gergeklestirilmesi i¢in kendilerine diisen

pay1 (bireysel hedefleri) bilmelidir (Biger, O. 2006).

- Is ve islevlerin belirlenmesi; Santiye sahasinda organizasyon yapisi, projenin

kapsadigi is i¢in ongdriilen planlama, uygulama ve kontrol sistemleri ile uyumlu olmali,
bu nedenle oncelikle bu sistemler (yapim yontemleri) belirlenmelidir. Yapim yontemine
gbre planlama, uygulama ve kontrol sistemlerini iceren is ve islevler belirlenmelidir

(Biger, O. 2006).
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- Bireyler; Isin yiiriitiilmesi i¢in gerekli olan is ve islevler belirlendikten sonra,
bunlar gruplandirilarak, bu fonksiyonlar1 yerine getirecek kisi, birim ve boliim profilleri
olusturulmalidir. Gruplandirilmis is ve islevler i¢in harcanacak zaman belirlenmeli,
buna gore eleman sayillari1 gerek  duyulacagi = zaman = saptanmalidir.
Kisilerin mesleki egitim ve tecriibeleri yaptiklari ise uygun ve yeterli olmalidir (Biger,

. 2006).

- Is ve islevlerin benzer niteliklerine gore bireylere dagitilmasi; Calisanlarin

gorev, sorumluluk ve yetkilerinin neler oldugunun saptanmasi, goérevlerin birbiriyle olan
sinirlarinin ve baglantilarinin ¢izilmesi, gérev-sorumluluk arasinda dengeli bir dagilimin
saglanmast amaciyla gorev tarifleri yapilmali ve uygulanmalidir. Personel gorev
tariflerinde bir personele iistesinden gelemeyecegi is yilikii verilmemelidir. Personelin
gorev tariflerinde belirlenen isler ve harcanan zaman denetlenmeli, bazi islere
ongoriilenden fazla zaman ayrilmasimnin diger isleri aksatmasi Onlenmelidir.
Organizasyonda her isin tek sorumlusu olmali, hi¢ bir fonksiyon sahipsiz kalmamalidir.
Personelin yetki ve sorumluluklart hi¢bir soruya ve yoruma neden olmayacak aciklikta
ve netlikte tanimlanmali, herkese sorumlulugu oraninda yetki verilmelidir. Personele
yaptiklar1 i1 siiriikleyip gotiirebilecek yetkiler verilirken, yetki kullanimlar

denetlenmelidir (Biger, O. 2006).

- Bireyler, is ve islevler arasinda koordinasyon; Santiye sahasinda; Bilgi, talimat,

haber akisinin sekil ve niteligi, diger bir deyisle, birim ve birimler arasi iletisim, ve
santiyede gecerli olacak yoOnetim tarzi ve anlayist belirlenmelidir. Santiyede
koordinasyon i¢in kullanilacak iletisimin sekli ve niteligi belirlenmelidir. Diizenli
periyodik iletigim gerektiren hususlarin; planlamanin, uygulamaya bilgi aktarimi, metraj
boliimiiniin sahaya ve planlamaya bilgi aktarimi, uygulama boliimiiniin sézlesme
yonetimi boliimiine bilgi aktarimi, muhasebe ve hak edis boliimleri aras1 bilgi aktarimi
(taseron hak edislerindeki avans, ihzarat kesintileri), zamani, sekli ve bu konudaki
sorumluluklar tanimlanmali, bu hususlar kisilerin gorev tariflerinde de yer almali ve
denetlenmelidir. Takim Ttyeleri arasinda acgik iletisim saglanmalidir. Santiye igci
koordinasyon, bireysel ve proje hedeflerine iliskin performansin degerlendirilmesine

imkan saglamalidir. Programa gore isin durumunun degerlendirildigi, bu
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degerlendirmeye gore aksakliklar ve ihtiyaglarin belirlendigi, hedeflerin tekrar gézden
gecirilecegi ilgili kisim seflerinin tam katilimi ile olusturulacak santiye toplantilari
diizenlenmelidir. Yapilan toplantilarda alinacak kararlar tiim personele ulastirilmalidir.
Toplant1 glindemi, toplant1 6ncesi belirlenmeli ve toplantiya katilacaklara bu glindem
onceden haber verilmelidir. Toplantilarin santiyedeki caligmaya engel olmayacak
zamanlarda yapilmasina dikkat edilmelidir. Her toplantida bir 6nceki toplantida alinan
kararlarin ne sekilde uygulandig1 degerlendirilmelidir. Toplanti notlar1 tarih sirasina
gore diizenli olarak saklanmalidir. Santiyede ortak duyurularin yapilacagi bir duyuru
panosu bulunmalidir. Santiyenin goriiniir bir yerine ¢alisanlarin istek ve sikayetlerini

bildirebilmelerine imkan saglayacak bir kutu konmalidir (Biger, O. 2006).

- Dokiimantasyon; Santiyede, dokiiman endeksleme sistemi olusturulmali ve

calisma dosyasindan baslayarak arsiv dosyasina kadar dosyalama, giincelligin takibi,
iliskilendirme, yonlendirme, referans verme ve sistemli arsivleme islemleri diizenli bir
sekilde yapilmalidir. Yonetimin santiye i¢in belirledigi hedeflerin diizenli bir sekilde

dokiimante edilerek tiim ¢alisanlara iletilmesi saglanmalidir (Biger, O. 2006).

- Personele saglanan imkanlar; Personele saglanacak imkanlar ¢alisanlar arasinda

huzursuzluga yol agmayacak sekilde belirlenmelidir. Santiye calisanlarinin ihtiyag
duydugu egitimler saptanmali ve buna bagl bir egitim plan1 hazirlanmahdir (Biger, O.

2006).

- Ise yeni girisler ve isten ayrilmalar; Planlama calismalar1 gz dniinde tutularak

personel takviyesi veya azaltilmasina iliskin c¢aligmalar isin hizin1 ve maliyetini
etkilemeyecek sekilde yiiriitiillmelidir. Herhangi bir veya birden ¢ok personelin isten ani
ayrilmast durumunda islerin aksamadan devam edebilmesi icin gerekli tedbirler

alimmalidir. Yeni ise baslayanlar icin oryantasyon programlar1 diizenlenmelidir (Biger,

0. 2006).

- Diger; Santiye organizasyonu yapilirken, teklifte diisiiniilen organizasyon yapisi
ve personel sayis1 da dikkate alinmali, farkli bir yapilasma oluyorsa gerekgeleri

aciklanmali ve teklif grubuna geribildirim yapilmalidir. Fazla mesaiye neden olan isler
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belirlenmeli ve fazla mesainin gerekliligi degerlendirilerek kontrol edilmelidir. isin
yapist geregi bir siire i¢in bosa ¢ikacak elemanlarin (6rnegin isin durmasi, kis mevsimi
vb.) santiye i¢i veya disinda nasil degerlendirilecegi planlanmalidir. Yillik izin
basvurular1 6nceden yapilmali, izine gidecek ¢alisanin yerine gorevlendirilecek personel
belirlenmeli, izinler santiyedeki isleri aksatmamalidir. Calisma ortaminin fiziksel
sartlar1 calismaya uygun olmalidir. (Isitma, havalandirma, aydinlatma vb.). Calisanlar
arasinda ¢atismalar yasanmamasina dikkat edilmelidir. Ise gelis ve gidis saatlerine tiim
personelin titizlikle uymasi saglanmalidir. Tiim ¢aliganlarin maliyet ve zaman bilinciyle
kaynaklar1 etkin ve ekonomik bi¢imde kullanabilmeleri saglanmalidir. Belirli
zamanlarda santiye yonetiminin ¢alisanlar arasindaki arkadaslik baglarini olumlu yonde

gelistirmek amaciyla is dig1 toplantilar diizenlemesi gerekir (Biger, O. 2006).

4.4 Kullanim Sorunlaria Karsi Alinmasi Gereken Onlemler

Zararh etkilerin ve hatali kullanimlarin olumsuz yoénlerinin azaltilmasina yonelik
olarak sunulabilecek pek ¢ok ¢dziim Onerisi bulunmaktadir. Her seyden dnce periyodik
bakim gerceklestirilirken, kaplama tuglasinin tiiriine ve iizerine etki eden kirin cinsine
gore dogru temizlik iirlinlerinin se¢ilmesi biiylik 6nem tasimaktadir. Bu iiriinlerin dogru
yontemle uygulanmasi ise dikkat edilmesi gereken bir diger noktayr olusturmaktadir.
Aksi takdirde; plak yiizeyleri zarar gorecek ve asmacaktir. Hatali secilen temizlik
malzemeleri ise, derz dolgularina da etkilemektedir. Bunun sonucunda dolgularin

¢Oziiliip dokiilmeye baslamasina sebep olmaktadir.

Kullanim esnasinda kullanicinin  hatali bakimi ya da plaklarin bakiminin
yapilmamasina bagli olarak karsilasilan problemler de biiyilk bir ¢ogunlugu
olusturmaktadir. Cesitli nedenlerden dolay1 kaplama malzemesinde olusmus olan kiiclik
bir kusurun onarmminin zamaninda yapilmamasi, kusurun zamanla ilerleyerek
onarilmasi giic hasarlar olusturmasina neden olacaktir. Bununla beraber; problemli
kaplama plag1 etrafindaki plaklar1 da olumsuz yonde etkilemekte ve onlarin da

performanslarinin azalmasina sebep olmaktadir.
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Bu anlamda; tugla plakalarinda meydana gelen kirlenmeler de, hatali
gerceklestirilen ya da hi¢ yapilmayan bakimlarla daha kotii durumlara gelmektedir.
Kisaca yap1 kullanicilarinin periyodik olarak yapi dis cephe kaplamalarinin bakimlarini
ve olusan sorunlarin onarimlarini yapmalar1 biiyiik onem tagimaktadir. Kaplama
tuglasinin dokusuna zarar vermeyecek kimyasal tiriinler kullanilmali ve fir¢galama islemi
gerektiginde sert uglu firgalardan kagmilmalidir. Temizlik malzemelerinin
uygulanmasinin  ardindan mutlaka yiizeylerin durulamasi gergeklestirilmelidir.
Temizleme isleminde siinger ya da naylon fir¢a tercih edilmelidir. Basingli su kullanimi
ise derz dolgu malzemelerini asindirmaktadir. Asit ve diger giicli temizlik
malzemelerinin kullamminda ise dikkatli olunmalidir. Uriin ambalajindaki ({iriin

kullanim bilgileri ile iiretici talimatlar1 dikkate alinmalidir.

Yapr yliksekligi arttikga, yap1 fizigi problemleri de orantili olarak artmaktadir.
Bu yiizden yiiksek katli binalarin dis cephe projelendirilmesinde, tiim detaylar binaya
6zel hazirlanmalidir. Binanin iklim kosullarina, yiiksekligine, kullanim amacina gore
saglikli kararlar verilmeli ve malzeme secimine dikkat edilmelidir. Ciinkii, verilecek
yanlis kararlar, gelecekte binalarda tamiri zor ve pahali yenilemelere sebep

olabilmektedir (Celik, C. 2004).

Tugla malzemesi ile kaplanmis olan yiiksek bina yiizeylerine zarar vermemek
amaciyla iskele kurulmasi tavsiye edilmemektedir. Buna bagli olarak tamir edilecek
veya tamamen yenilenecek olan cephe boliimii disaridan 6zel ving makine yardimiyla

miidahaleler yapilmasi tercih edilmektedir.

. Yenileme asamasindaki sorunlara karsi alinmas1 gereken onlemler: Dis
cephe tugla atik olusumu yapi iiretiminin hammadde ve malzeme {iretimi asamasinda
baslar. Bu slirecte olusan atiklarin iiretimde yeniden degerlendirilmesi atiklarin
azaltilmasinda 6nemli rol oynar. Yap1 iiretim silirecinin en 6nemli asamalarindan biri
olan tasarim asamasinda yapisal atik olusumuyla ilgili énlemlerin dikkate alinmast,
tugla gibi yap1 malzemelerinin yeniden kullanilabilirlik ve geri dontstiiriilebilirlik
ozelliklerinin gbéz Oniinde bulundurularak se¢ilmesi gerekir. Tasarim asamasindaki
onlemler, yapim, kullanim ve yikim asamalarinda olusacak atik miktarlarin1 6nemli

Olciide etkilemektedir.
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Tasarim asamasinda yapisal atiklarin ve ¢evresel zararlarin azaltilmasi konusunda

baslica 6nlemler:

- Kullanim asamasinda sik yenilemelerin 6nlenebilmesi i¢in yap1 malzemelerinin /

bilesenlerinin dayanikli ve onarilabilir olanlardan secilmesi,

- Yeniden kullanilabilir veya geri doniistliriilebilir yapt malzemelerinin /

bilesenlerinin tercih edilmesi ve projede bunlarin belirtilmesi,

- Tasima maliyeti ve yakit tiilketimini azaltmak amaciyla yerel malzemelerin tercih

edilmesi,

- Tasarimda standart modiiller kullanilarak uygulamada malzeme kayiplarinin

Onlenmesi,

- Yikimdan olusacak atig1 azaltmak amaciyla yikim yerine yenileme uygulamasi

oncelikli olarak diistiniilmesi,
- Geleneksel uygulamada su esasli yapistirici ve boyalarin tercih edilmesi,

- Yiiklenici ile yapilan sozlesmede malzeme ve atik yoOnetimi konusundaki

sorumluluklara da yer verilmesi, seklinde siralanabilir.

Di1s cephe tugla atik alanlariin yetersizligi ve dogal kaynaklarin sinirli olusu
nedeniyle tugla atiklarinin Onlenmesi / azaltilmasi, geri doniistiiriilmesi ve uygun

depolanmast son derece 6nemlidir (Cosgun. N. 2009).

- Atik Onleme: Ne kadar az atik olusursa geri déniistiiriilecek ve depolanacak

maddelerin miktar1 azalacagindan bu en 6nemli ve ilk asamadir.

- Geri Kazanim: Olusumu 6nlenemeyen atiklarin yeniden kullanim (reuse) ve geri
dontisim (recycle) ile geri kazanmmm saglanarak ¢evresel etkinin azaltilmasi

hedeflenmektedir.
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- Uygun Depolama: Tugla atiklarindan ¢ikan geri kazanimi miimkiin olmayan

atiklarin  kayitlar1  tutularak uygun kosullarda ve smiflandirilarak depolanmasi

hedeflenmektedir.

Yapisal atiklarin azaltilmasi, atiklarin hem miktarinin, hem de tehlikelilik
diizeyinin azaltilmasini igerir. Bununla birlikte enerji kaynaklarinin ve dogal
kaynaklarin israfinin 6niine gecilmesinde en etkili yol olup, ¢evrenin korunmasinda ve

dogal kaynaklarin siirdiiriilebilir kullaniminda temel bir faktordiir (Cosgun. N. 2009).

Yapisal atiklarin ¢evre ve insan sagligina yonelik olumsuz etkilerini en aza
diistirecek tedbirlerin alinabilmesi i¢in yapi iiretiminin her agamasinda yapisal atik
yonetim planinin olusturulmasi gerekmektedir. Bu baglamda, iilke ekonomilerinin
lokomotifi olarak nitelendirilen yap1 sektdriinde 6nemli rollerinden birini tistlenen

tasarimcilara atik olusumunun azaltilmasi konusunda 6nemli gorevler diismektedir.

Yap: iiretim siirecinde yapisal atiklarin azaltilabilmesi i¢in tasarimcilarin, atik
konusuna 6nem vermesi, malzeme bilgisinin iyi olmasi, gerektiginde atiklar konusunda
misteriyi bilgilendirmesi, tugla gibi doniistiiriilebilecek malzeme kullanimina
tasarimlarinda yer vermesi, gelismis yapim sistemlerine agirlik vermesi, modiiler sistem
kullanmasi, uzun Omiirli ve doga dostu malzeme se¢mesi, yapimci ile iyi bir
koordinasyon ve iletisim saglamasi gerekmektedir. Yasanabilir ¢evre niteliginin
korunabilmesi ve dogal kaynaklarin siirdiiriilebilirligi baglaminda atik olusumunun
azaltilmas1 konusunda strateji gelistirmesi, ekonomik degeri olan yap1 malzemelerinin /
bilesenlerinin geri doniistiirme ve yeniden kullanma yontemlerinin tesvik edilmesi
gerekmektedir. Yapi iiretim siirecinin yapim ve yikim agamalarinda olusabilecek yapisal
atiklarin tasarim agamasinda kontrol altina alinabileceginin bilincinde olunmasi, dogal
kaynaklarin korunmasi ve ¢evresel etkilerin azaltilabilmesi i¢in geri kazanim konusuna
Oonem verilmesi ile yap1 liretim siirecinin olumsuz etkileri azaltilabilmektedir (Yildirim,

E. 2001).
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5: SONUCLAR VE ONERILER

Yapi iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasinin {iretim, tasarim, uygulama
ve kullanim asamasinda karsilasilan sorunlar ve ¢6ziim Onerilerine yonelik yapilan
tiretici ve uygulayici firmalarla anket ¢aligmasi ve onu destekleyen {iretici, tasarimct,
uygulayict ve kullanic1 goriismeleri ve fabrika iiretim gozlemlere gore asagidaki

sonuclara varilmustir.

. Yap1 iiretim siirecinde tugla dis cephe kaplamasinda, dikkat edilmesi
gereken noktalar: Malzeme ve sistem se¢imi, dis cephe malzeme ve sistem maliyet
hesabimnin yapilmasi, cephe firmalarinin arasindaki olan rekabetin gbz Oniinde
bulundurulmasi, cephe statik hesaplarinin yapilmasi, cephe kaplama elemanlarinin
boyutlandirilmasi, derz ve fugalarin projelendirilmesi, kaplama tugla malzemesinin
baska bir kaplama malzemesi ile kullanimi ve detaylandirilmasi, cephe tasarim

calismalarinin zamaninda yapilmasi olarak tanimlanabilmektedir.

- Di1s cephe kaplama malzemesi seciminde; dis cephede kullanilan tuglalar,
coziilebilir tuz igerigi en az, su emme orani en diisiik, ve silikon sayesinde suyu

kaydirict nitelikli bir yilizeye sahip olmalidir.

- Secilen dis cephe tuglalart TSE standartlara uygun ve bunu net bir sekilde
malzeme iizerinde damga ile ifade edilmis triinler tercih edilmelidir. TSE standartlara

uygun tretilmis tirlinler se¢im sirasinda kullaniciya kolaylik saglayacaktir.

- Tugla dis cephe kaplamasi se¢iminde bina yiizeyleri diiz olmasina dikkat
edilmelidir. Diiz ylizeylerde daha el verisli detay ¢oziimleri uygulayarak cephenin su

almasi Onlenmelidir.

- D1s cephe kaplama ve sistem maliyet analizleri, projenin gelisme doneminde

yapilmalidir.
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- Firmalar arasindaki olan rekabetin azalmasi i¢in, kaliteye yonelik yatirimlara

verilen tesviklerin artirilmasi gerekir.

- Dis cephe tasiyict sistemi saglam olmasi igin, yapi1 liretim siirecinde giydirme
cephe sistemlerinde tasiyict sistemi olusturan yatay ve diisey yapi elemanlarinin
malzeme ve kesitlerine dogru karar verilmesi gerekmektedir. Dis cephe tugla
kaplamasiin tasiyict sisteminde hafif ve paslanmaz malzemeler tercih edilmelidir.
Ayrica boliicli ve Ortlici malzemeleri tasiyict elemanlarindan parcali  olarak

detaylandirilmal1 ve statik hesaplar1 dogru yapilmalidir.

- Yap1 iiretim siirecinde dis cephe tasarim caligsmalarinda kaplama malzemesinin

boyutlandirilmasinda dogru ¢alisma teknigi (modiiler sistem) se¢ilmelidir.

- Yapistirmali geleneksel sistemlerde dogru bir tasarim, zahiyatin az olmasi ve
cephenin kaplamasinin en kisa zamanda uygulanmasi i¢in 6nceden hazirlanmis proje ve

derz ¢izimlerine gore hareket edilmelidir.

- Yatay cikintilarin altinda damlaliklar birakilmali veya yagmur suyunu alttaki

diisey duvara yonlendirilmeyecek sekilde egimlendirilmelidir.

- Binalarda sacak, parapet duvarlarinda harpusta uygulamalarina gidilerek

duvarlar sudan korunmalidir.

- Denizlik ve yataydaki ¢ikmalarin genisligi, egimi ve profili yagmur suyunu bina
Otesine sicratacak sekilde tasarlanmalidir. Denizliklerde denizlik tuglalar1 kullanilarak,

denizlik ve dograma birlesim yerlerinde su sizmasi 6nlenmelidir.

- Yap1 iiretim siirecinde, bina tasariminin yani sira, cephe tasarim calismasi da

detaylandirilarak yapilmalidir.
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. Malzeme iiretim siirecinde dikkat edilmesi gereken noktalar: Hamur
hazirlanma, sekillendirme, kurutulma, pisirilme ve malzeme depolama olarak

tanimlanabilmektedir.

- Tuglanin hammaddesi olan kilin secilmesi laboratuvar ortaminda gerekli

fizibilite ¢aligmalarindan gecerek belirlenmelidir.

- Uretim  asamasinda  iiriin  kalitesini  arttirmak  igin, hammaddenin

dinlendirilmesinin biiyiik 6nem tasidig1 unutulmamalidir.

- Tugla iireticileri hem diinya ¢apinda, hem Tiirkiye’de dis cephe tugla iiretim
teknolojisini takip etmeli ve ayak uydurmalidir. Buna bagh olarak insan eli degmeden

ve kalite standard1 daha yiiksek olarak tugla iiretimi gergeklestirilmelidir.

- Hamur kurutma asamasinda zaman kazanmak agisindan kurutma alani yeterli
olmalidir. Bu alanlar uygun hava kosullarinda agilip, yagmurlu havalarda ise kapanacak

sekilde tasarlanmalidirlar.

- Cephe kaplama tuglasinin istenilen fiziksel ve mekanik Ozelliklerine sahip

olabilmesi i¢in kullanilacak hammaddesine gore 1180-1600 °C arasinda pisirilmelidir.

- Tugla ve kiremit sanayi biitiin y1l siirekli olarak enerji ihtiyact olan bir sektor

oldugu i¢in, sektoriin yogunlastigi tiretim bolgelerine dogalgaz ulastirilmalidir.

- D1s cephe kaplama tuglasi dekoratif amagla kullanildig1 icin firindan ¢ikip

soguduktan sonra paketlenmesi ve dis etmenlerden muhafaza edilmelidir.

. Bitmis bir binanin dis cephe tasariminda dikkat edilmesi gereken noktalar:
Di1s cephe probleminin tanimlanmasi ve buna bagl olan rélove, santiye, hava durumu
ve Dbilginin aktarilmasi, bilginin toplanmasi, ¢Oziimiin bulunmasi1 olarak

tanimlanabilmektedir.
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- Rolove i¢in kullanilacak o6l¢iim aletlerinin belirlenmesi ve mevcutta olup

olmadig1 her zaman kontrol edilmelidir.

- Hava kosullariyla ilgili problemler yagsanmamasi i¢in hava durumu devaml takip

edilmeli ve ona gore is programi diizenlenmelidir.

- D1s cephe rolove galigmasinin gerceklesmesi i¢in bina dis cephe kaba ingaati

bitmis olmalidir.

- Bilgi eksikligi s6z konusu olmamasi i¢in; firma tarafindan egitim kurslari

diizenlenip ¢alistirilacak olan kisiye sunulmasi gerekir.

- Tugla dis cephe kaplama malzeme ve sistemlerinin yapim siirecinde, projeye
dahil olan tiim taraflar arasinda hem tasarim hem de yapim asamasinda giiclii bir

iletisim kurulmasi, teslimat ve maliyet problemlerinin yasanmamasi i¢in zorunludur.

- Tasarim siirecinde ¢ozliime karar verecek olan kisinin konu ile ilgili bilgi

donaniml1 olmalidir.

. Tugla dis cephe uygulamasinda dikkat edilmesi gereken noktalar: Insan
kaynagi, teknoloji ve kullanilacak ihtiya¢ alanlarinin belirlenmesi ve buna bagli olan
tecriibe, i glicii, maliyet, depolama alani1 ve malzemenin temin edilmesi, egitim ve
sertifikasyon konusundaki ihtiyaglarin belirlenmesi, motivasyon c¢alismalari, iist

yonetim ve denetim {liyelerinin arasindaki iletisimi olarak tanimlanabilmektedir.

- Santiye sahasinda oOncelikle tecriibesizligin asilabilmesi icin is¢ilere gerekli
egitim saglanmalidir. Serbest piyasada ¢alisan mimar ve miihendis kisilerin tugla dis
cephe kaplamasi ile ilgili olan bilgi agikliginin kapanmasi i¢in Tiirkiye’ nin her
bolgesinde bulunan yerel mimarlar odasinin konu ile ilgili zorunlu kisisel gelistirme

kurs ve seminerleri diizenleyip sunmalidirlar.
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- Santiye sahasinda ger¢eklesecek uygulama igin gerekli is gilicli, makine,

verilecek egitim ve {ist yonetim onceden planlanmalidir.

- Depolama alanlar1 belirlenmeli ve maliyet hesaplar1 ¢ikarilmalidir.

- Teklif bedeli tespitinde, malzeme sertifikasyonlari, marka standart gibi malzeme

konusundaki sozlesmesel sinirlama dikkate alinmalidir.

- Tugla dis cephe kaplama uygulamasinda santiye organizasyonu ve c¢alisanlarin

motivasyonunu yiikseltecek ¢alisma programi diizenlenmelidir.

. Tugla dis cephe kullannminda dikkat edilmesi gereken noktalar: Bakim,

yenileme ve geri doniisiim olarak tanimlanabilmektedir.

- Bakim gerceklestirilirken, kaplama tuglasinin tiiriine ve tizerine etki eden kirin
cinsine gore dogru temizlik iiriinleri se¢ilmelidir. Kaplama tuglasinin dokusuna zarar
vermeyecek kimyasal iirlinler kullanilmali ve fircalama islemi gerektiginde sert uglu
firgalardan kac¢imilmalidir. Kaplama tuglasinin dokusuna zarar vermeyecek kimyasal
triinler kullanilmali  ve firgalama iglemi gerektiginde sert uglu firgalardan

kaginilmalidir.

- Tugla malzemesi ile kaplanmis olan yiliksek bina yiizeylerine zarar vermemek
amaciyla iskele kurulmasi tavsiye edilmemektedir. Buna bagli olarak tamir edilecek
veya tamamen yenilenecek olan cephe boliimii disaridan 6zel ving makine yardimiyla

miidahaleler yapilmasi tercih edilmelidir.

- Yap1 iiretim siirecinin en 6nemli agamalarindan biri olan tasarim asamasinda
yapisal atik olusumuyla ilgili Onlemlerin dikkate alinmasi, tugla gibi yap1
malzemelerinin yeniden kullanilabilirlik ve geri doniistiirtilebilirlik 6zelliklerini géz
onilinde bulundurularak se¢ilmelidir. Yapisal atiklarin ¢evre ve insan sagligina yonelik
olumsuz etkilerini en aza diisiirecek tedbirlerin alinabilmesi i¢in yapi iiretiminin her

asamasinda yapisal atik yonetim planinin olusturulmasi gerekmektedir.
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