TURKIYE CUMHURIYETINDE SERAMIK KARO VE
ENDUSTRISININ GELISIMI

Hasan SAZCI*

Cok zengin kiiltiirel mirasa sahip olan Tiirkler, Modern
Tiirkiye Cumhuriyetinden yaklasik 600 yi1l once Anadolu’ya yerleserek
Selcuk ve Osmanli Imparatorluklarini kurmuslardir. 11. ve 17.
yiizyillardan itibaren eski Anadolu kiiltiirii ve Islam sanati tarafindan
etkilenen kiremitler ¢anak, ¢omlekler, karolar ve diger ingaat ile ev
malzemeleri kullanilmistir. Biz ozellikle karonun 16. yiizyillarda en iist
seviyede ilerledigini goriiyoruz. Bu yiizyili takiben Osmanh
Imparatorlugunun zayiflamasi ile birlikte karo iiretiminin de inise
gectigini ve Avrupa karolari ile yer degistirdigini goriiyoruz. Tiirk
karolarr ilk olarak 1945 yilinda devlet tarafindan kurulan firmalar ile daha
sonralart 1955 yilinda 6zel firmalar ile tekrar onem kazanmaya
baslamistir. Ozel sektor gelismeleri yillik 20 milyon metre kare iiretim
kapasitesi ile baslayip bugiin Tiirkiye’nin stratejik sanayi kolu olarak
yaklastk 200 milyon metre karelik kapasiteye ulagmistir. Uretim
kapasitesi yonii ile Tiirkiye bugiin Avrupa’da iiciincii en biiyiik,
diinyada besinci en biiyiik siradadir. Tiirkiye bugiin toplam iiretiminin
%30’unu diinyanin her tarafinda yaklasik 80 iilkeye ihra¢ etmektedir.
Ihrag kapasitesinin yaklastk %50’sini Avrupa Birligi iilkelerine
yapmaktadir.

Tiirkiye ayrica diretimi icin gerekli zengin hammadde
kaynaklarina sahiptir. Karo iiretim teknolojisi de bir tek karo i¢in
sekillendirmeden paketlemeye kadar 2 saatin altina inen tek pisirim
kapasitesi ile biiyiik gelisme goOstermistir. Fabrikalarda kullanilan
teknoloji biitiin diinyada tercih edilen yiiksek kalitede karo iiretme
sanatidir.  Tiirkiye simdi seramik karo kaplamalarindaki rekabet
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avantajmi 21.ylizyila tasimak i¢in fevkalade pozisyondadir. Bu makale
endiistrinin ve pazarin ¢esitli yonlerinden bakarak Tiirkiye’deki seramik
karo ve karo endiistrisindeki gelismeleri analiz etmeye ¢alisacaktir.

GIRIS

Anadolu, Hititler, Frigyallar, Lidyalilar, Karyalilar, Y unanhlar,
Romalilar, Selguklu Tiirkleri ve Osmanhilar gibi ¢ok sayida beylik ve
imparatorluklara ev sahipligi yapmistir. Her bir uygarlik bu toprak
iizerinde kendisine yer bulmustur. Bu uygarliklardan kalanlar
gelismelerinde zengin seramik sanat geleneginin onemli yer tuttugunu
bize gostermektedir. Bu uygarliklarin birikimi Selcuk Tiirkleri
doneminde seramik karolarinda en iist seviyeye ulasmistir. Osmanlilar ile
bu sanat renk ve sekil zenginligi ile bagka bir boyuta ulasmistir. Bu
donemin Iznik karolar1 Romal, Selcuklu ve Osmanli imparatorlugu’nun
yiizyillik sanatsal hazinesinin kiiltiirel miraslarini sergilemektedir.
Tiirkiye Cumhuriyeti 4000 yillik geleneksel sanat ile yeni teknolojiyi
birlestirmigtir. 1950’lerde baglayan ¢ahigmalar, yaklagik 200 milyon
metre kare ile son 50 yilda global ol¢iiye ulagmustir. Karo endiistrisi
Tiirkiye ekonomisindeki 6nemini dogrularcasina Avrupa ve diinyada
swrasi ile li¢iincii ve beginci siraya gelmisgtir.

TARIHCE

Anadolu’da bulunan en eski ¢anak, ¢comlek 4000 yilliktir.
Insanlarin giinliik yasaminda onemli fonksiyonel yeri olan ¢omlek,
tencere ve tava iiretilmek ilizere toprak, su ile karigtirilip, sekillendirilip
pisirilmektedir. Seramikteki gelismeler bu donemlerdeki uygarliklarin
duygusal ve maddesel gelisimi hakkinda da bilgi vermektedir. Tiirklerin
I'l. yiizyilda Anadolu’daki ilerlemelerini takiben seramik karo iiretimi de
Islam kiiltiiriiniin etkisi altinda yeni bir sanat sekli olarak biiyiik
gelismeler gosterdi. Karo ve seramik sanati Selcuklular ve Osmanlilar
doneminde mimari yapilardaki muazzam kullaniligi ile ¢ok 6nemli
gelismeler gostedi. 16.yiizyilda Osmanli padisahi Kanuni Sultan
Siileyman doneminde 6zellikle Kudiis, Bagdat, Damaskus ve baskent
istanbul gibi sultanliga ait biiyiik sehirlerdeki camiler, saraylar ve
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kervansaraylar ile bu ingaatlar yeni hiz kazandi. Bu donem sirasinda
karolar icin talepler olduk¢a fazla artti ve sir alti karolari iiretim
tekniklerinde yeni gelismeleri zorladi. Bu teknik iznik’te gelistirildi ki
16.yiizyihin ikinci yarisinda 300’den fazla karo imalathanesi ile Iznik
Osmanli Imparatorlugunun karo iiretim merkezi oldu. Iznik karolari
beyaz, mavi, yesil, siyah ve mor renklerden meydana geliyordu. 1555
yilinda kirmizi rengin kullanilmaya baglamasi1 donemin en biiyiik yeniligi
oldu. Bu donemin ana desenleri inanilmaz zenginlikte ve cesitli
kompozisyonlardaki ¢icek desenleri ve hayvan figiirleriydi. Iznik
karolar1 ve canak, ¢comlekleri Osmanli déneminde Rodos adasi kanali ile
diger iilkelere ihrag edildi, daha sonralar1 Tiirklerin yonetiminde devam
edildi. Istanbul’un camiler, saraylar gibi biiyiik binalarda bu karolari
kullanma talebi Osmanhilarin zayiflamaya bagladig1 donemlerde azaldi. Bu
zayiflama donemlerinde bile 1892 yilinda seramik sanat ve karolarinin
iiretiminde ilk adim olmak iizere devlet tarafindan Yildiz Porselen Isleri
kuruldu. Bu, Birinci Diinya Savasindan sonraki Osmanh
imparatorlugu’nun ¢okiip 1923’te modern Tiirkiye Cumhuriyeti’nin
kuruldugu calkantili donemdi.

Geng¢ Cumhuriyet’in 1950°deki hizli ingaatlagmasi sirasidaki
karo taleplerini Yildiz Porselen karsilayabilecek durumda degildi.
Muhtemel talepleri kargilamak ve yeni teknolojileri Tiirkiye’ye getirmek
amaci ile yeni bir atilim olarak 1955 yilinda devlet tarafindan Boziiyiik
Seramik Fabrikalari kuruldu. Tiirk girisimcileri bu firsati erken safthada
fark etti. Tiirk Seramik Karo Sektorii ger¢ek sapayi anlaminda ilk
seramik karo iiretimi olarak Kale Seramik Sirketler Grubunun kurucusu
ve sahibi Saym Dr.Ibrahim Bodur’un ¢alismalari ile 1957 yilinda Can,
Tiirkiye’de baglatildi. Bugiin onun ilert goriisii sayesinde Tiirk seramik
sektorii diinya seramik endiistrisinde etkin gii¢ haline gelmis olup beg
kitada 80’den fazla iilkeye ihra¢ yapmaktadir.

TURKIYE SERAMIK KARO ENDUSTRISI

Mevcut Durum:

Tiirk seramik sanayi iki ana faktor tarafindan etkilenen biiyiime
asamasindadir: 1. Goreceli olarak diisiik olup yurt i¢ci markette biiyiime
potansiyeli olan 1,7 metre kare ile kisi bagina tiiketim hizi. 2. Yillik
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%8,5’lik biiylime hizi ile global pazarda ihrac¢ olanaklarini sunmast.
Sektorde neredeyse toplam 200 milyon metre karelik yillik kapasite ile
cesitli biiyiikliikte agagida 21 adedinin listelendigi yaklagik 25 iiretim
sirketi vardir. Fabrikalar hammadde kaynaklarma yakmlik, liman ve pazar
imkanlarindan dolay1 Tiirkiye nin kuzeybatisinda yogunlagmstir.

KAPASITE
FIRMALAR (000 m2,y“) %
1.LKALE GROUP CANAKKALE
SERAMIK-KALEBODUR 50.000 26,0
2.TOPRAK 25.000 13,0
3.EGE 22.000 11,5
4.KUTAHYA 11.600 6,0
5.ECZACIBASI 12.000 6,3
6.SOGUT 9.000 48
7.HITIT 9.000 4,8
8.TAMSA 8.400 4,4
9.YURTBAY 7.300 39
10.TERMAL 6.000 3,1
IL.SERAMIKSAN 5.500 2,8
12.ERCAN 5.000 2,6
13.EFES 4.000 2,1
14.YUKSEL 3.500 1,8
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15.ANATOLIA 3.300 1,8
16.USAK 3.000 . 1,6
17.SERANIT 1.600 0,8
18.ALTIN CIiNi 1.500 0,7
19.PERA 1.500 0,7
20.GRANIST 1.500 0,7
21.BOZUYUK 1.200 0,6

TOPLAM | 191.900 100

Tiirkiye karo endiistrisi bugiinkii iiretim kapasitesi ile Cin, Italya,
Ispanya ve Brezilya’dan sonra beginci sirada, 110 milyon metre karelik
tiikketimi ile diinyada sekizinci sirada yer almaktadir.

KAPASITE VE URETIMIN GELisimi

B KAPASITE m URETIM
I |

Tiirk karo endiistrisi modellerinin tasariminda Avrupa desen trendinden
etkilenmektedir ve miisterilerinin en son taleplerini kargilamak iizere
moda akimlarini takip etmektedir. Ilave olarak diger kaplama
malzemelerine karsilik yeni ilave pazarlar olusturmak iizere yeni satig ve
sergileme teknikleri gelistirilmektedir.
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Tiirk karo ihracati 1998 sonu itibari ile son 5 yillik periyotta
ikiye katlanmistir.

MILYON m?
e 2 8882

1989 1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996 1997 1998

iHIiACATIN ULKELERE DAGILINI

%4 Yol
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Tiirkiye’nin pazardaki karo ihracat daglimina baktigimizda en
biiyiik dilimin bagta Almanya olmak iizere Avrupa Birligi iilkeleri
oldugunu gormekteyiz. Tiirkiye nin ihracatinda ABD’nin 1997’den
1998°¢ kadar %57’lik bir artis ile diger 6nemli bir pazar oldugunu
gormekteyiz.

Karo ithalatimiz toplam yurt ici tiiketimimizin %?2’sini
gecmeyecek oranda oldukca sinirli bir diizeydedir. Ithal edilen iiriinler
list segment iiriinleri olup agirliklr olarak Italya ve Ispanya kaynaklidur.

Yurt i¢i karo tiiketimimiz yaklagik toplam 110 milyon metre
karelik pazar hacmi ile 87-97 yillari arasinda ortalama yillik %13 oraninda
bir artig gostermistir. Aslinda tiiketimdeki biiyiime orani bu dénemin ilk
5 yilinda ortalama %14 ve ikinci 5 yilinda ortalama %8.5 oraninda
gergeklesmistir.

YURIGI TOKETIMIN SEYRI 1993-1998 (MJLYON m2)
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Ayrica yurt igi karo tiiketiminin 98 yilinda 97*ye gore bu
donemde insaat sektoriinii olumsuz etkileyenm ekonomik durgunluk
nedeni ile %5 oraninda azaldigini gériiyoruz. Benzer trend 99 yilinda da
yihin ilk yarisindaki global ekonomik kriz ve devaminda -depremin
Tiirkiye'nin ana ekonomi merkezi olan Marmara’yi vurmasi nedeni ile
etkili olmustur.

AsaZidaki grafikler Tiirkiye’deki duvar ve yer karolarinin yillara
gore ebat degigimlerini gostermektedir.
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YILLARA GORE KARO FAYANS EBATLARI
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YILLARA GORE YER KAROSU EBATLARI
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Enerji Kullanimi
Tiirkiye, karo iireticilerinde %25-35 arasindaki oran ile enerji

karo iiretiminde ana maliyet elemanidir. Mukayese edildiginde Italyan
tireticileri i¢in bu oran %15’tir.

Karo iiretimindeki direkt maliyet elemanlari
1998 yihi icin % cinsinden ‘

TURKIYE (%) | ITALYA (%)
Hammaddeler 34 36,3
iscilik 16 36,0
Enerji 30 15,2
Uretim malzemeleri 10 7.5
Paketleme 10 5.5
TOPLAM MALIYET 100 100

Y ukaridaki tablodan goriildiigii gibi karo sektoriinde rekabetci
pozisyonun korunmasinda enerji maliyeti ¢ok kritik bir elemandr. ilave
olarak Avrupali iireticiler 80-95 periyodunda birim enerji ihtiyaclarini
CO, emisyonu dahil olmak iizere %40 oraninda diigiirdiiler.

Karo iiretimi i¢in en iyi yakit dogal gazdir. Fakat Tiirkiye’nin
dogal gaz hatti fabrikalarin yerlestigi biitiin bolgeleri kaplamadig: i¢in
Tiirk iireticilerinin biiyiik ¢ogunlugu LPG kullanmaktadir. 1 Kcal i¢in
LPG’nin dogal gaza gore %35 oraninda daha pahali oldugu
hesaplanmigtir. Bu farkin nihai maliyetlerdeki toplam etkisi %10 ile 15
gibi yiiksek bir orana tekabiil edebilmektedir.

1998°deki Enerji Tiiketimi

ELEKTRIK DOGAL GAZ LPG
Kwh/m? M3/m?2 Kg/m?
Minimum 25 2,1 1,6
Maksimum 52 40 22
Ortalama 35 ' 24 20
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Enerji kullanimi yniinden tesis yagina ve kullanilan teknolojiye
bagli olarak iireticiler arasinda da biiyiik farkliliklar oldugunu goriiyoruz.

Iscilik

Tiirkiye’de karo endiistrisinde yaklagik olarak 10.000 kisi
caligmaktadir. Caligan personel sayist kullanilan teknolojideki artisa
paralel olarak azalma egilimindedir. Endiistrideki ortalama yillik kisi
bagina iiretim miktar1 yaklagik 17.000 metre kare seviyesindedir. Bu
seviye Ispanya ve Italya’daki sirasiyla 25.000 ve 18.000 metre karelik
degerlerin oldukga altindadur.

KiSI BASI URETIM (m?/y1l)

30.000 -
25.000
20.000
15.000
10.000 -
5.000 -

TURKIYE ITALYA ISPANYA

Kaynak: Tiirkiye Karo Ureticileri Birligi

Ayrica Tiirkiye’deki tesislerin italyan ve Ispanyol tesislerine
gore ¢ok daha biiyiik Slgekte olduklarini ve dolaysi ile iscilige tekabiil
eden iiretim miktarinda daha yiiksek verimlilige ihtiyaclarinin oldugunu
g0z oniinde tutmak gerekir. Fakat iscilik maliyetlerinin daha diisiik
olmasi Tiirk iireticilerinin rekabette olumsuz etkilenmeyecek diizeyde
daha fazla is¢i kullanmalarini cesaretlendirmektedir
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Hammaddeler

Tiirkiye’de seramik hammaddeleri endiistrisi son yillarda Tiirk
Seramik Endiistrisinin gelisimine paralel olarak miktar ve kalite yoniinde
oldukga 6nemli gelismeler gostermistir. Tiirkiye’de seramik killerin ana
hammadde yataklart yeterli kalitede ve rezervde mevcuttur. Fakat yine de
belli karakteristiklere sahip bazi killerin Ukrayna veya diger bagka
kaynaklardan ithal edilmesine ihtiyag vardir.

Tiirkiye’deki Seramik Hammaddelerin Uretimi,
Satis1 ve Tiiketimi

Hammaddeler Tiirkiye’de | Tirkiye'de
Urctitip Uretilip ithal Edilen | Agiklama
Kullanilan ihrag¢ Edilen

Kil 1.700.000 100.000 50.000 Ukrayna’dan ham halde,
diger iilkelerden islenmig
halde ithal edilir.

Kaolen 700.000 150.000 60.000 Istenmig

Albit-Sodyum 600.000 1.400.000 -

Feldspat

Orthoclass-Potasyum 120.000 - 20.000 Hindistan ve Misir’dan

Feldspat . | : ithal edilir.

Silica Kumu 100.000

Dolamit 40.000 100.000 -

Kalsit ) 80.000 100.000 -

Quartz 80.000 40.000

Degirmen Kaplama 30.000 10.000 2.000 Flint taglar1 Fransa ve

Tag1 ve Flint Bilya Belcika dan ithal
edilmektedir.

Digerleri 50.000 - 15.000 Talk, Zirkon...vb. ithal
edilmektedir.

TOPLAM 3.500.000 1.900.000 147.000
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Hammadde iiretim miktar1 2 milyon tonu ihra¢ edilmek iizere
toplam 5-6 miyon tondur. En fazla ihra¢ edilen malzeme Milas
bolgesinden ¢ikartilan Sodyum Feldspattir.

Tirkiye’nin Anadolu olarak adlandirilan yapisi Avrasya ve
Afrika kitalart arasindaki Alpler organik kugagina aittir. Pek ¢cok seramik
hammadelerin kaynag olan eski kayaglar Tiirkiye’nin bati kesimlerinde
bulunmaktadir. Genel olarak Tiirkiye'nin jeolojik yapisi oldukca
komplekstir. Son zamanlardaki sismik hareketlilik Tiirkiye’nin tektonik
pozisyonunu gostermektedir.
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Y ukaridaki harita ana hammadde kaynaklarinin Fiirkiye’nin batisinda toplandigimi

gostermektedir.
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Iklim sartlarindan dolayr hammade ¢ikartma caligmalar ilkbahar
ve yaz mevsimleri gibi kuru donemlerde yapilmaktadir. Madencilik
kanunlari hammadde ¢ikartma iglerinin tageronlar sistemi ile yapilmasinin
tercih edilmesine elveriglidir, ancak son yillarda hammadde ihrag
pazarma girebilmek i¢in firmalarin kendi bagimsiz hammadde sirketlerini
kurmak gibi yeni bir yaklagima dogru yavag bir gecis baglamustir.

TURKIYE'NIN BATISINDA BULUNAN GESITLI HAMMADDELERIN KARAKTERISTIK
OZELLIKLERI
Ham I ; | l | I I Fucﬂlmo Pigme
Bslge Kod | 810, | 110, | AL0, | Fe,0, | Ca0 [ MgO | Na,0 | K,0 [Kzd.Kaybi Temp.| R

(mass - %) (%) Rengi § (°C) (%)
Kaolen Duvertepe | 111 | 720 03 | 19,1 04 02 | 01 75 11 Krem | 1170 8
rl?’egmatit Canakkale] 103 { 71,0} 02 | 169 | 1,1 30 | 54 5
Halloysite Canakkale| 151 | 38,5 374 05 Beyaz 20
[AIbit Mitas 633 §685{ <02 | 20,8 | <0,1 95 | 02 0,1 Krem | 1170 5
Kil Kilyos 213 | 56,0| 04 | 280 | 1,8 02 | 10 105 . 7.0 Krem | 1080 15.20
Kil Tsie 220|629 07 [ 240 | 27 05 | 19 57 22 Krem | 1100 15.20
Quartz Canakkale | 731 | 98,5 Beyaz
V ite |C 915 | 45,0 35 420 23
Dolamit [Canakkale | 903 245( 203 447 Beyaz
Kum Sile 502 1 89.4 66 03 3
Mermer ICanakkaIe 401 <01} 55,8 426
Orthoclass 66 | 01 19,0 | 015 4 9 Beyaz | 1100

Seramik kil yataklari Istanbul’un Kilyos, Sile ve Beykoz
bolgeleri ile Sogiit ve Can yoresindedir. Al¢aktan yiiksege kadar
alumina ihtiva eden killerin kalitesi alcaktan ortaya giden demir
miktarlart ile lignite ile perdelenen kabul edilebilir diizeyde plastiklige
sahiptir.

Kaolin yataklarr diizensiz olarak sekillenmistir ve kalitesi 6n
kaolinizasyon siddetine bagli olarak degisiklik gostermektedir. Kaolin
miktari %40..80 arasinda degismektedir, demir oranlari genelinde
diigiiktiir. Islenmemis kaya serttir ve hammadde ¢ikartiimasinda patlatma
gerektirmektedir. Malzemenin plastigi diisiiktiir ve temelinde duvar ve
yer karosu liretiminde kullanilmaktadir.
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Son on yilda iiretimi ve ihracati hizla artan sodyum feldspat
(albit) sektoriinde dikkate deger gelisme olugmustur. Sir iiretimi i¢in
flotasyon tesisleri devreye girmistir.

Bu hammaddeler seramik karo iiretim fabrikalarindaki teknoloji
yapisia gore karo iiretiminde kullanilacak sekilde islemden gegirilerek
hazirlanmaktadir. Hammaddeler ilk once kalite ve maliyet orania gore
secilmekte ve fiziksel ve kimyasal 6zelliklerine gore siniflandiriimakta ve
daha sonra iiretimde kullanilmak iizere fabrikaya getirilmektedir.
Hammadelerin kullanilmasindaki en modern sistem hammaddelerin 6nce
safsizliklarr yonii ile islemden gecirildikleri daha sonra
homojenlestirildikleri ve masse iiretimine direk olarak gonderildikleri
kontinti (siirekli) tiretim sistemidir.

URETIM VE KALITE YONETIMI

Tiirkiye’de yaklasik 25 adet orta ve biiyiik 6l¢ekte karo iiretim
sirketi vardir. Fabrikalar yenidir en son teknolojiyi kullanacak gekilde
ekipmanlara sahiptir. Diger 6nde gelen karo iiretici iilkeler ile mukayese
edildiginde, son zamanlardaki devreye aldig1 yatirim programlarindan
dolay1 Tiirkiye’deki fabrikalar daha modern teknolojiyi kullanacak
ekipmanlar ile donatilmigtir. Ayrica diger onde gelen karo iiretici tilkeler
ile mukayese edildiginde, her bir firma i¢in olan iiretim kapasitesi
yaklagik 7,5 milyon metre kare olmak lizere daha yiiksektir.

Uretim Prosesi

Karo iiretim prosesi hammaddelerin hazirlanmasi ve sir liretimi
ile baglar. Sir tiretimi fritler, killer, kaolin, zirkon ve renklendiriciler gibi
malzemeleri ihtiva eder. Sir iiretiminde kullanilan biitiin malzemeler
karakteristiklerinin uygunlugunun onaylanmasi igin muayene ve testlere
girer. Bu testler tiretim kontrol laboratuarlarinda yapilir. Onaylanan
malzemeler manyetiklerden gegirilerek kullanilmak iizere 6zel silolarina
aktarilir. Sirin en dnemli 0zelligi muhtemel catlaklar veya nihai iiriin
yiizeyindeki bir takim hatalarin olusumunu engellemek iizere biskiivi ile
uyumlulugudur. Bunun i¢in sirrin lineer termal genlegsme katsayisini
biskiividen daha asagida tutmak gerekir ki boylece biskiivi i¢in su
emmede, asirt 1silarda ve bazi kuvvetlerde daha tolere edilebilecek ortam
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saglanabilsin. Laboratuvarlar fabrikay: lineer termal genlesme katsayisi,
termal sok ve yaslanma testleri ile devamli kontrol eder.

Sir iiretimine paralel olarak masse iiretimi de prosesin onemli
parcasidir. Masse iliretimine gelecek olan biitiin malzemeler fiziksel ve
kimyasal ozellikleri yonii ile test edilir. Bu malzemelerin iyi bir
performans gosterebilmeleri i¢in uygun bir tane boyutunda olmalart
gerekir. Burada tespit edilen hedef 63 mikron iistiindeki taneler sadece
%2-5 arasinda olmalidir. Tane boyutu yaninda tane boyutlarindaki
dagilim da kritiktir. Biinyede hava bosluklarinin olabilmesi icin tane
boyutunun homojen olmamas: gerekir. Aksi takdirde biinyedeki
baglanmalar beklenen standartta olamaz. Bu tane boyutundaki
malzemeler ag¢iklanan ozellikleri tagiyarak kirtlmak i¢in degirmenlere
gonderilir: 1.Malzemenin fiziksel ozellikleri 2.Su 3.Yiizdiiriicii
4.Birtakim gerekli iyonlarin varligi. Yiizdiiriicii miktarinin tayini
viskozitenin oOlciilmesi ile yapilir. Masseye dogru viskozitenin
verilebilmesi i¢in yiizdiiriicii olarak sodyum silikat veya sodyum fosfat
kullanilabilir. Sonugta 6zet olarak masse 3 asamada iiretilir: 1.Killerin
hazirlanmasi 2. Bilyali degirmenler 3.Piiskiirtmeli kurutucular.
Piiskiirtmeli kurutucular %35 su ihtiva eden massedeki su miktarini1 %5-
7’ye indirir. Bu agamada masse graniil halde yiiksek basinch preslere
beslenecek hale gelir.

Sekillendirme: Graniil hale gelmis, %5-7 oraninda su ihtiva

eden masse mevcut hidrolik yiiksek basing preslerinde 250—250kg/cm2
(25-35 N/mm2)’lik basing altinda sekillendirilir. Karolar preslerde
10* 10cm’den 60" 120cm’ye kadar degisen farklt ebatda sekillendirilir.
Sekillendirilmis karolar rutubetlerini %0,5’in altina inecek sekilde
kurutulmak ve daha sonra strlama bantlarina gelmek iizere kurutmalardan
geger.

Sir Aplikasyonu: Kurutulmus karolara engob ve sir
aplikasyonu yapilir. Bu arada farkli dekorasyon teknikleri kullanilarak
karo iizerinde dekorlama iglemleri yapilir. Bu dekorlama iglemleri icin
silindirik baskr ve elek baski olarak isimlendirilen iki teknik vardir.
Dekorasyon aplikasyonundan sonra karolar ya ilerde pisirilmek iizere
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dinlenmeye alinir veya kontinii (siirekli) sistemlerde ilk ©Once
kurutucularda kurutulur daha sonra firinlamaya gider.

Firmlama: Duvar karolari i¢in iki ¢esit firinlama sistemi vardir;
tek ve ¢ift pisirim. Tiirkiye’de duvar karolari icin her iki teknik de
neredeyse esit diizeyde kullanilmaktadir. Yer karosu iiretiminde ise
agirlikli olarak tek pigirim kullanilmaktadir.

a) Cift Pisirim: Cift pigirim tanimlamasinda 6nce biskiivi roleli
firmlarda pisirilir ki bu proses birinci pigirim olarak tanimlanir ve bunu
takiben sir aplikasyonu yapilarak ikinci pisirim yapilir. Birinci pigirim

icin 1050-1100 °C ve ikinci pisirim icin 950-1000°C gerekir.

b) Tek Pisirim: Tek pisirim tanimlamasinda biskiivi ve sir bir
defada ayni anda pigirilir. Preslenmis ve kurutulmus karolar
firmlanmadan 6nce sirlama bantlarima gelir. Sirlama isleminden sonra

firmlara gelerek 1130-1250°C’de pisirilir. Bu firlar 10-20 metrelik
kurutma bolgeleri ile birlikte 75-100 metre uzunlugundadir. Bu firinlar
iki katli olup ihtiyaca gore ayni anda iki farkli iiretim yapilabilir.
Asagidaki tabloda firmmlardaki sicaklik ve siireler listelenmistir.

Tek Pigirim I¢in Firin Sicakliklari ve Firmlama Siireleri

Sicaklik(°C) Pisirme Siiresi(Dak.)
33 x 33 yer karosu 1180 - 1220 50-60

20 x 25 duvar karosu 1125 - 1150 45 - 50

Cift Pigirim I¢cin Firin Sicakliklar1 ve Firinlama Siireleri

Slcakllk(OC) Pigirme Siiresi(Dak.)
20 x 25 duvar karosu [.Pigirim 1050 - 1100 35-45
2.Pigirim 950 - 1000 40 - 45

Sirlanmis ve firmlanmig karolar daha sonra kalite siniflandirmasinin
yapilarak paketlenmesi i¢in sogutulur.
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Kalite Simflandirmas: ve Paketleme: Uretilen karolarin ii¢
siifi vardir: 1.Birinci kalite 2.ikinci kalite 3.Iskarta. Calisanlar karolarin
bu smiflara gore ayirimini yapmak tizere ozellikle egitilirler. Optik
ayiricidan gegen iskartalar direkt olarak kirilirlar. Diger iki siiftaki
iiriinler paketleme hattinda paketlenerek barkot etiketi alirlar. Kutulanmus
ve paletlere dizilmis iirlinler daha sonra naylonlanip sirinklenerek
sevkiyat icin hazir hale geritirilirler. Ikinci kalite simfindaki iiriin miktari
genellikle toplam iiretimin %10’undan fazla degildir. Bu siniflardaki
karolar sadece ozel istekler ile satilir, normal satig kanallarinda yer almaz.

Dekorlanmus Karo Uretimi: Sirlanmis karolar yiizeylerine
istenen desen filminin aktarilmasi sonucunda 800-1040°C’lerde tekrar
pisirilir. Bu karolar sicakligin diizenli bir artig ile 800-10400C ulagmasi
ile kontinii firmlarda pisirilir ve sonra kademeli olarak sogutulur. Bu
grup iirinlerde sadece birinci kalite sinift ayrilir.
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Kalite Kontrol

Uretilen karolarda kalite kontrol tarafindan kontrol edilerek
aga8idaki ozelliklerin oldugu giivencesi takip edilir.

Su emme: Seramik karolar yapilart gere8i su absorbe etme
ozelligine sahip olduklari i¢in bu 6zellik karolarin su emme seviyelerini
tespit eder. Yer karolari bu 6zelliklerine gore siniflandirilarak en sert
karodaki oran %2’yi ge¢cmez. Duvar karolarindaki su emme orani
% 15-18 civarindadir.

Yiizey Kkalitesi ve ebat: Ayni partide iiretilen karolarin boyut ve
ylizey gOriiniigiinde kabul edilebilir sapmalar tespit edilmigtir. Bu
limitler ¢iplak gozle bakildiginda nerede ise fark edilmeyecek sekilde dar
tutulmustur.

Fiziksel ve Mekanik ozellikler: Mukavemet bu sinifta ilk
belirledigimiz dzelliktir. Mukavemet karonun diizgiin bir artis hizi ile
uygulanan maksimum yiike dayanimi olarak tayin edilir. Mukavemette
duvar karolari i¢in genel olarak kabul edilen minimum deger 150
Kg/cm? , yer karolart i¢in geneli olarak kabul edilen minimum deger 230
Kg/em?. '

Yiizey sertligi dogada bulunan minerallerin sertliginden ¢ikilarak
elmas en listte talk ise en altta olmak iizere belirlenen MOHS 6l¢egine
gore tespit edilen mekanik bir 6zelligidir.

Sicakhk ve rutubet sartlarma dayanma yetenegi: Lineer
termal uzama karolarda sicaklik degisimi karsisindaki boyut
degisikliklerinin tanimlanmasidir. Diger bir deyigle maddeler stcaklik
artigt ile genlegir, sicaklik diigmesi ile biiziigiir. Biz bu 6zelligin tespiti
ii;in lineer termal genlesme katsayist 6zelligini takip ediyoruz.

Sir ile massénin lineer termal genlegme katsayilarinin birbirleri
ile uygunlugunu tespit etmek amaci ile iiriinlere Harkot testi uygulanarak
irtinlerin sicaklik etkisine dayanimlart kontrol edilir. Diger bir deyimle
iiriinler belli araliklardaki sicaklik degisimine dayanir olmalidir. Bu
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sicaklik araligi icin standart 15 - 110 9C"dir.

Catlama dayaniklili§1 karonun ¢ok hizli sicaklik degisimlerine
dayanma ozelligidir. Bu otoklav testi ile tespit edilir ve kabul goren
standart 4.5 atii.liik basing altinda karonun 2.5 saat dayanmast gerekir.

Kimyasal ozellikler: Bu o6zellik karonun ©n yiizeyinin
kimyasal etkilere dayanma yetenegidir. Evlerde. hastanelerde ve diger
yerlerde kullanilan temizlik kimyasallari ile leke ¢ikaricilar1 ve bazi asitler
ile bazlara kargi dayamimlarint gérmek amagh bir takim testler yapilir.
Buradaki standart bu kimyasallarla giinliik olarak temasta olan karonun
dayanikli olmasidir.
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Kalite Giivence ve Kontrol Sistemi

a) Kalite Standartlar ve Dokiimantasyonu: Seramik
kaplama malzemeleri Tiirkiye’deki firmalarin pek ¢ogunda TS-EN 87
Tiirk ve EN 87 Avrupa standartlarina uygun olarak iiretilir.

Suemme (B): E< %3 Grup Bl TS EN 176
Su emme (F): %3<E< %6 Grup Blla TS EN 177
Suemme (B): %6<E< %10 Grup Bllb TS EN 178
Suemme (E). E> %10 Grup Bl TS EN 159

Duvar karosu iiriinleri %10 un tizerindeki oranlari ile yiiksek su
emmeli dirtinler grubunda yer alir. Yer karolarimin istenen nitelige sahip
olabilmeleri i¢in ¢ok daha kii¢iik su emmeye sahip olmalidir.
Uriinlerimizin tamami bu standartlara gére seltmkdldndn1lmls olup kalite
stirekli takip edilmektedir.

b) Uriin Kalite Dokiimantasyonu: Tiirk Standartlari
Enstitiisii, SFV Alman Karo Doscyicileri Birligi ve ANSI Amerikan
standartlart Kale Grubuna ait karolarin tamamu sertifikalandiridmis olup
her yil siirekli kontrol edilmektedir. Ayrica SFV sirsiz klinker yer
karolarii da DIN 18158 standardina uygunluk yénii ile
sertifikalandirmustir.

¢) Proses Kalite Dokiimantasyonu: Ureticilerin pek ¢cogu
iiretim proseslerinde ISO 9001 Kalite Giivence Sistemi ile ¢alismaktadr.
Bu Tiirk tireticilerin diinya karo pazarinda kaliteli iiriinler ve sistem ile
rekabet etme isteginde olduklarmin gostergesidir. Tiirk endiistrisinin
global pazarlara genislemesine paralel olarak bu hizli gelismenin son 5
ylik periyot igerisinde gerceklestiginin altint ¢izmenin nemli oldugunu
diisiiniiyorum. Ilave olarak bu son 5 yillik periyot icerisinde bazi
rcticiler sistemleri i¢in DQS, EQNet ve CICS sertifikasyonunu
sagladilar,
Liitfen agsagidaki iki tabloda duvar, yer ve klinker iiretimleri icin
Ozetlenmis standart degerlere bakimiz.
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KARO DOSEMESI

Kullanict tarafindan satin alman karonun albenisinin
sergilenmesinden dolay1 karo iiretimi kadar dogseme de ¢ok dnemli bir
asamadir. Eger sonug bekleneni saglamazsa nihai kullanici ¢cok mutsuz
olacagi gibi iiretici firma bundan zarar gorecektir. Boyle olaylarin
olmasmi onlemek amaci ile Tiirkiye’deki seramik karo iireticileri iicretsiz
olarak oOzel egitimler gelistirmektedir. Bu egitimler genellikle
fabrikalarda iyt yetismis personel tarafindan verilmektedir. Fakat ileride
bu islem Tiirk Standartlari Enstitiisii tarafindan sertifikalandirilmali ki
daha verimli ve kalict yapiyr kazanabilsin. Diger bir endigelendirici durum
da firmalarin egitimlere katilip mezun olan katiimcilarin gelismelerini
takip etmekteki zorluktur. Diger bir deyimle karo doseyicilerinin
kariyerleri sirasindaki durumlarmin takibi ve kontrolii i¢in bir
mekanizmantn olmamasidir. Bu durum iki nedenle ¢cok onemlidir: 1. Bazi
dogeyiciler standart dist uygulama yaparak mutsuz bir miisteri
yaratabilirler. 2. Doseyicilerin bilgilerinin seramik karodaki gelisime
paralel olarak up-date edilmesi. Orn. Porselen karolarin dogenmesinde
kaliteli is ¢ctkartabilmek i¢in daha fazla efor harcanmasi gerekmektedir.
Tiirk Seramik Ureticileri Birligi kalite ile ilgili problemleri ortadan
kaldirabilmek i¢in doseme metotlaria standardizasyon getirilmesi ile
ilgili sistem olusturma ¢aligmalarini yapmaktadir.

Su andaki mevcut egitim sisteminin hedefleri iki gruptadir: 1.
Kaplanan yiizey koruyucu olmalidir. 2. Estetik olarak dogrlj olmalidir ve
biitiin i¢cindeki etkisi kuvvetli olmalidir.

Karo Yapistiricilari

Bu giin karo dogemesinde kullanilan ¢imento/kum karigimi olan
har¢ ve yapigtiricilar olmak lizere iki yontem vardir. Biz karo
dosemesinde daha kuvvetli ve fleksible yapistirma 6zelliginden dolayi
yapistiricilar tercih ediyoruz. Pazarda farkli fonksiyonel 6zelliklere sahip
oldukca genis cesitlilikte yapistiricr vardir. Yapistiricilar Tiirk Standartlar
Enstitiisii tarafindan kalite sinifi ve uygulama ozelliklerine gore
kodlanmugtir. Yapigtiricilarin avantajlari su sekilde siralanabilir: 1. Bu
iirlinler ¢cevre korumast konusunda giivenlidir ve kullanimlar1 son derece
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kolaydir. 2. Hacimce geniglemezler, zaman iginde gatlamazlar ve ¢ok
daha giiclii baglarlar. 3. Kullamlmalari seridir dolayist ile oldukc¢a 6nemli
zaman kazancina neden olurlar. Tecriibeli bir doseme ustasi bir giinde 20
metre karelik bir alani kaplayabilir. 4. Yapistirici kullanilarak karo ile
kaplanan yiizey arasinda mesafe olmaz boylece iiniform ve kuvvetli
doseme yapllm'lg olur. 5. Dogru yapistiriciyr se¢gmek suretiyle
ylizeylerdeki ince gatlaklar da malzemenin fleksible olusu nedeni ile
kapatilabilir

Yapistiricr Uygulanan Alanlar

Yapistiricilar tiplerine, iiretim parti numaralarina, uygulama
alanlarma ve ozelliklerine gore siniflandirilirlar. ilave olarak iiriin
uygulama talimatlari, teknik bilgiler ve gerekli uyarici bilgiler iiriin ile
birlikte verilmektedir. Bu soylenenlere ait bir 6rnek asagida goriilebilir:
KALEKIM Seramik yapistirici sistemi, gri renk Tiirkiye ‘de en c¢ok
kullanilan yapistiricidir. Ornekte verilen iiriin tanitim etiketi 6zelliklerini,
kullanim alanlarin, iiriin talimatlarini, teknik bilgileri ve 6zel uvarilan
aciklamaktadir

VO harmen
- AHVALD Wt e Lo

158



Eger yukaridaki 6rnege bakarsak, bu iiriiniin %3’ liik su emme
orani ile bina i¢i ve digindaki uygulamalar i¢in genel amagli kullanildigini
goriiriiz. Gri renkli ince graniiler yapida olup uygulama igin su ile
karigtirilmaya ihtiyact vardir. Hazirlanan karigim 3 saat icinde
kullanilmalidir ve yiizeye diizgiin bir sekilde 6 mm kalinliginda
uygulanmalidir. Uygulama igin sicaklik araligi 5 - 359C olmalidur.

lyi sonug elde etmede ana faktor uygulama sartlarinin ihtiyaci
olan dogru tipte yapistiricty1 segmektir.

Memnun olmayan tiiketiciler arasinda yapilan arastirmaya gore
mutsuzlugun nedenlerinin %0.8’lik orani iiretici firmalardan, %10’luk
orani yanlig iiriin se¢iminden, %20’lik orani1 bayi ve satici hatalarindan,
%69,2’lik oran1 da doseme hatalarindan kaynaklanmaktadir. Bu
aragtirmanin yalniz kendisi de is kolumuzun gelecekteki basarisini
belirlemekte cok onemli olan, mutlu miisteri elde etmede karo
dosemesinin ne kadar onemli oldugunu gostermekterdir.

KARO ENDUSTRISINDE TUKETICI

HAKLARININ KORUNMASI KANUNLARI

Tiirkiye’nin AB ile Giimriik Birligi antlagmasini imzalarmasindan
sonra tiiketici haklarinin korunmasi ile ilgili kanunlarin hazirlanmasi
faaliyetleri baglamigtir. 1995 yilinda yeni bir kanun kabul edilerek
devreye girmis ve bu kanun ile tiiketici- haklarinin korunmasi igin
iireticilere yeni bir takim yiikiimliiliikler getirilmistir. Ureticilerin ¢ogu
tiriin satin alindiktan sonra 1 yillik garanti siiresini kabul etmektedir ve
kanun acik olarak bu iiriinlerin degistirme sartlarint belirlemektedir.
Uriiniin kullanim ve ayrica dégeme talimatlar satilan iiriinler ile birlikte
verilmektedir.

MIMARLIK UYGULAMALARI }

Seramik karolar Tiirkiye’deki projelerde kullanim yonii ile
gittikge daha yaratici yollar bulmaktadir. Yiiksek binalarin yiizey
kaplamalarinda 60 x 120 gibi biiyiik ebatdaki porselen seramik
plakalarm kullanildigini gormekteyiz. Karolarin geleneksel kullanim
alanlar1  olan mutfak ve banyolar disinda ayrica evlerin oturma
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odalari.veya bahge i¢i yollar gibi alanlarda da yaygin olarak kullanilmaya
bagladigini goriiyoruz.

Mimari uygulamalarda karolarin gittik¢e artan uygulama alanlar:
bulmasinin birkag¢ nedeni oldugunu diisiiniilebilir: 1. Daha énceleri hali
veya ahgap gibi kaplama malzemeleri igin ayrilan bolgelerde de
kullanilabilecek diizeyde karolarin kalitesinin daha tutarli olmasi, 2. Yeni
teknolojilerin gelistirilmesi ile daha genis paletteki tercihlere cevap
verecek diizeyde iiriin ¢egitlenmesi, 3. A¢ik alankar ve minimal stillerdeki
yem mimari trendin zengin tekstiirii ve ebatdaki fleksible kompozisyon
yaratma ozelliginden dolayli karolara daha biiyiik rol vermesi, 4. Kiiciik
cocuklari olan ailelere cazip gelen hijyenik 6zelligi, 5. Kati mimari
problemlere cevap olacak sekilde diger kaplama malzemeleri ile yan yana
gelebilme ozelligi.

Bu giiniin yeni mimari isteklerini kargilamani daha biiyiik bir
miicadeleyi getirdigi diigiiniilebilir fakat boyut, desen ve tekstiirdeki yeni
gelismeler bu miicadeleyi kesinlikle kargilayacak diizeydedir.

Pek ¢ok kiiltiiriin yuvast olan Anadolu , 4000 yil 6nceden
seramik sanatinin dogmasini saglamugtir. Testilerin, cati kaplama
karolarinim ve ¢anak ¢omleklerin gelistirilmesinden, kirmizi da dahil
olmak tizere farkli renklerdeki zengin ¢igek ve hayvan figiirlerinden
olugan cesitli desenleri tagiyan sir alti teknolojisi ile iznik karolarinm,
iretimini ve bu giinkii diinyanin en biiyiik 16. ekonomisine sahip
modern Tiirkiye Cumhuriyeti’nde diinyadaki en biiyiik seramik
¢ndistrilerinden birini yaratmugtir. Bu bir tesadiif degildir. Bu gelisim
pek ¢ok faktoriin nihai bir hedefe yonlenen toplam sentezidir; diinya ile
biitiinlegmis bir iilkenin yaratilmast ayrica onun zengin kiiltiirel mirasinin
cesitli yollar ile insanlifa sunulmasidir. Bu mirasin diinyaya aktarimi i¢in
seramik sanatindan bagka hangi ifade metodu daha etkin olabilirdi?
Fakat sadece artistik desenleri ve formlar gelistirmeyle kalinamazdi. Bu
bizim mirasimizin diinyaya aktarimi hedefimizin sadece yarisinin
gergeklestirilmesi olurdu. Temeli karo iiretimi olan bu sonsuz
biiyiikliikteki sanayi kolunu gelistirerek ki diinyada iiretimde 5. ve
kullanimda 8. sirada olarak diinya ile biitiinlegilmeliydi. Tiirk karo
endiistrisinin bu noktada duracagini diigiinmek yanlis olur. Tasarim ve
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kalite gelismelerinin devam ettirilmesiyle, dogu ve batinin, sicak ve soguk
iklimlerin arasindaki yakinlasmanin artmasi daha ¢ok begenilen iiriinlerin
yaratilmasini saglayacak ve diinya ile entegrasyonu devam ettirecektir.
Cesitlenen talepleri kargilamak iizere yeni hammaddelerin, yeni boyut,
sekil, tekstiir ve tasarimlarin geligtirilmesi, daha temiz proses teknikleri
icin yeni teknolojilerin gelistirilmesi ve daha yiiksek kalite standartlari
alanlarindaki gelismeler de bizi yeni siperlere tagtyacak olan oniimiizdeki
milenyumda kat etmemiz gereken uzun bir yolun olduguna
inantimaktadir.

Karo endiistrisinin biiylimek icin global pazarda biiyiik
potansiyeli olduguna inantyorum. Karo ¢ok 6zel bir iiriindiir, topraktan
gelir ama diinya iizerindeki milyonlarca tiiketici tarafindan daha
kesfedilmeyi beklemektedir, cok sert fiziksel ozellikleri vardir ama
uygun karo kombinasyonlari kullanilirsa mekani isitir, iiniversaldir ama
karonun bireysel begeniye gore diizenlenebilmesi 6zelliginden dolayi
hicbir zaman herhangi iki uygulama birbirine benzemez. Bu giin diger
biitiin iiriinlere kargi iistiinltigiinii saglayan kendi i¢inde bu gibi ikilemi
tasiyan diger bagka bir iiriiniin var oldugunu bilmiyorum ve varligina
inanmiyorum. Topraktan iiretilen karonun kendisi tasin, kayanin,
mermerin dogal olusum o6zelliklerine ait biitiin karateristikleri ve tekstiirii
gostermektedir. Karo bu 6zel karakteristigi sayesinde tiiketicinin
isteklerini ve estetik taleplerini dogal bir iiriin gibi kargilayabilmektedir.
Sonugta karo dogal iiriinleri kullanmak amaci ile ocaklardaki Kazilar

sirasinda diinyaya yapilan geri doniiglimsiiz tahribati durdurabilecek bir
tirtindiir.
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