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CAN TASI EKONOMISI
(074

Diinyadaki teknolojik ve bilimsel gelismelere ragmen, insanoglunun dogal
ortamlara olan ilgisi dogaltaslara olan talep giin gectikce artmaktadir. Dogaltas
sektoriinde biiylik paya sahip olan Tirkiye’de iiretilen yapitaslarindan biri olan ve

bulundugu yorenin ismini alan Can Tas1’dur.

Can Tas1, degisik boyutlarda sadece elmas disklerle kesilerek, kesilen iirlinlerin
parlatilmadan el aletleri ile sekillendirilerek veya yontularak ya da, eskitme islemleri

yapilarak cephe kaplamasi ve ¢evre diizenlemelerinde kullanilan bir yapitagidir.

Can Tasi, sektoriin daginik olmasi, kisitli sermayeye sahip olmasi, yatirim ve
maliyetlerin yiiksek olmasindan dolay1 etiit caligmalarina 6nem verilmemekte ve
yetersiz bilgi sonucu verimsiz bir sekilde iiretilmektedir. Bu gibi sorunlardan dolay1
sektor gelisememis ve iiretim ilkel yontemlerle ve insan giicline dayali olarak

yapilmaktir.

Bu calismada Can Tasi'nin olusumu, yapist ve Ozelliklerinin belirlenerek
uygulanacak tretim ve isleme teknikleri, karsilagilan sorunlar ve hatalar, bu
sorunlara yonelik ¢oziimler ve oneriler, kalite ve iirlin standartlari, pazar durumu ile

ekonomiye sagladigi katki detayli bir sekilde anlatilmistir.

Anahtar soézciikler: Dogaltaslar, Dogal Yapitasi, Can Tasi, Can Tasi iretimi

teknikleri, Can Tas1 ekonomisi
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CAN STONE ECONOMY
ABSTRACT

Despite technological and scientific developments in the world, mankind’s
interest in nature and demand for natural stones are increasing steadily. Turkey has a
great share in the natural stone market. One of the stones produced and taking its

name from its region of origin is Can Stone.

Can Stone, diamond discs in different sizes, just by cutting, cutting and shaping
tools used products has been launched or chipped polish or the former process was

performed, and environmental regulations are used in facade coatings construct.

Can Stone of the sector is fragmented, have limited capital, investment and higher
costs due to the importance of survey work and inadequate information are not being
given the poor results are produced. Because of such problems did not develop and

the production sector based on primitive methods and human power to.

In this study, the bell stone formation, structure and properties will be determined
production and processing techniques, problems and errors, the problem for solutions
and advice, quality and product standards, market economy status and contribution to

a detailed way is described.

Keywords: Natural stone, Natural Dimension Stone, Can stone, Can stone

production techniques, Can Stone economy
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BOLUM BiR
GIRIS

Geligmis tilkelerin bugiinkii mevcut ekonomik gii¢lerine sahip olmalarinda, dogal
kaynaklarii en etkin sekilde kullanmalar1 biiyiik rol oynamaktadir. Nitekim dogal
kaynaklarindan yeterince yararlanmayan toplumlar bugiin geri kalmig veya
gelismekte olan iilkeler gibi sifatlarla tanimlanmaktadir. Ote yandan, uluslararasi
pazarlarda yasanan zorlu rekabet kosullarinda, kalkinma modellerini 6zellikle 6z

kaynaklarina dayandiran iilkelerin daha basarili olduklar1 bilinmektedir.

Jeolojik yapmin bir sonucu olarak iilkemiz onemli sayida maden c¢esitliligine
sahip ve maden kaynaklar1 yoniinden zengin bir iilkedir. Yetersiz aramalara karsin
rezerv ve lretim bakimindan diinyanin séz sahibi iilkeleri arasinda yer almaktadir.
Tiirkiye, Diinyada madencilikte ad1 gecen 132 iilke arasinda toplam maden iiretimi
itibar1 ile 28’inci, lretilen maden cesitliligi acisindan da 10’uncu sirada yer
almaktadir. Diinya rezervinin %33 ‘line sahip oldugumuz ve son yillarda
gergeklestirdigi hizli gelisme ile diinya tiretiminin %10’unu gerceklestirmekte olup,

milyar dolarlik ihracat geliriyle madencilik sektoriiniin lokomotifi olmustur.

Diinyadaki teknolojik ve bilimsel gelismeye paralel olarak insanoglunun hayat ve
yasam anlayisi da degismis ve degismeye devam etmekte olup, sehirlerdeki niifus
yogunlugunun ve konuta olan taleplerin giderek artmasina neden olmaktadir. Bu
gelismeler insanoglunu cevre bilinciyle birlikte, daha sakin ve dogal ortamlarda
yasama arzusuna ve 0zlemine yonlendirmekte ve bagimsiz evlerden meydana gelen
site seklindeki yapilagsmalar ¢evre diizenlemesi ile birlikte yayginlasmaktadir. Bu
yeni yapilarda hem mimari hem de ¢evre agisindan farkli renk ve desene sahip dogal
taslar, farkli amaglarda kullanilmaktadir. Yap1 sektoriinde kullanilan her tiirlii kayaca

Yapitaglar1 denilmektedir.

Yapitaslari, parlatilmadan hatta yiizeyleri piiriizlendirilerek degisik boyutlarda

sadece elmas disklerle kesilerek yada el aletleri ile sekillendirilerek veya yontularak,



yapilarda ve cevre diizenlemelerinde kullanilan ticari dogal taslardir. Daha agik
ifadelerle yap1 temellerinde ve duvarlarinda, dis kaplamalarinda, bahge duvarlarinda,
park ve bahce diizenlemelerinde, kaldirim, yol ve yaya yolu dosemelerinde, tarihi
eserlerin restorasyonunda, cami, minare ve peyzaj mimari ve dekorasyon gibi
calismalarda kullanilan ticari dogal taslardir. Ulkemizin bu konuda fevkalade zengin

ve c¢esitli ticari dogal yapi taglarina sahip oldugu tarihi yapilardan acgik olarak bellidir.

Yapi taglari, genellikle bulunduklar1 yorelerden isimlerini almaktadir. Canakkale
ili, Can yoresinde bulunan volkanik tiifler de ismini yoreden almis olup, ’Can Tas1’

olarak isimlendirilmektedir.

Yapitaglarina olan talebin giin gegtikge artmasina ragmen, sektoriin daginik
olmas1 ve volkanik tiiflerin yoreye has yapiya sahip olmasindan dolay1 bu konuda
etlit ¢aligmalar1 yapilamamistir. Son yillarda sektordeki hizli gelisme goz Oniine
aliarak, sagladig: istihdam ve yarattigi katma deger diisiiniilerek etiit ¢aligmalarina
onem verilmelidir. Bu konuda, yapilacak etiit ¢alismalar1 ile yoredeki volkanik tiif
yapilarin ve rezervlerinin tespit edilmesi, {liretim ve isletme asamasindaki hata ve
kayiplar tespit edilerek, yapinin ozelligine gore iiretim ve isletme tekniklerinin
gelistirilmesi ve katma degeri daha yiiksek {iriinlerin {retilmesi saglanmalidir.
Boylelikle, yoredeki kaynaklarin degerlendirilmesi ve yorenin ekonomik olarak

kalkinmasi saglanacaktir.



BOLUM iKi
DOGALTASLAR VE DOGAL YAPI TASLARI

2.1 Dogaltaslar Ve Dogal Yap: Taslarimin Tanim

Dogal taslar, dogadan ciktiktan sonra ticari olarak isletilebilen en eski insaat
malzemeleridir. Tarih boyunca insanoglu tarafindan yapilarda ve anitlarda giizelligi
ve dayaniklilifi sebebiyle kullanilmistir. Zamanla kullanimi artan dogal taslar
giiniimiizde ozellikle insaat, kaplama, doseme, heykelcilik, yol yapimi, porselen ve

cam sanayi (kuvars), optik sanayi ve siis esyalarinin yapiminda kullanilmaktadir.

Jeoloji bilimi i¢inde mineraloji mineralleri, petroloji ise kayalar1 inceleyen bilim
dalidir. Yeryiizii kaya kitlelerinden olusmaktadir. Mineraller ise kaya kitleleri i¢inde
bulunan, kararli, Ozellikleri degismeyen inorganik kimyasal elementler veya
kompleks bilesiklerdir. Kaya ve minerallerin tanimlanmasi en iyi sekilde fiziksel
ozelliklerine gore yapilir. Bu 6zelliklerden bazilari; Sertlik, Ozgiil agirlik, Kristal
yapisi, Dilimlere ayrilabilme, magnetik, elektriksel ve 1s1 iletkenligi sayilabilir.
Ayrica kimyasal ve optik Ozellikleri de dikkate alinabilir. Cogu mineraller kristal

yapiya sahip olup 7 degisik kristal yap1 sekillerinde bulunurlar.

Taslar (kayaclar) bir veya birka¢ mineralin bir araya gelmesiyle olusan mineral
topluluklaridir. Bir kayag tek bir mineralden olusacagi gibi (or: kirectasi bir kayagtir
ve sadece kalsit mineralinden olugsmustur), bir ka¢ mineralin bir araya gelmesiyle de
olusabilir. (0r: granit bir kayactir ve kuvars, feldspat, mika, opak gibi minerallerden
meydana gelmistir). Buna gore mineraller metalik ve metalik olmayan mineraller
olarak 2 ye ayrilabilir. Metalik mineraller bakir, kursun, altin, giimiis, demir,
aliminyum vb., Metalik olmayan mineraller ise kiikiirt, grafit, kalsit, algitasi, barit,
kuvartz gibi. Kayaglar stabil olmayip ¢ogu zaman kil, kum, cakil ve toprak haline
dontigiirler  (http://www.teknolojikarastirmalar.com/e-egitim/yapi_malzemesi/icerik/

dogaltaslar.htm).

Dogaltas olarak degerlendirilen kayaglar, tortul(sedimanter), piiskiiriik(magmatik-
volkanik) ve baskalagmis(metamorfik) olarak ii¢ ana grupta degerlendirilmektedir

(Sekil 2.1).



‘ DOGAL TASLAR ‘
| |

TORTULTAZLAR PUSKORUE TASLAR BAZEALAIMII TASLAR
(Hedimanter kayalat) (Mlagmatik —Volkanik) (Mletamorfik Kayalat)
* Dolamit o Chanitler o Dlermetler
o Alnitaz o Siyen o Onays
+  Arduvaz o Diorit o Mikagist
o Killi st o Oabro o Setpantin
o Fpvarsit o Volkatitler
«  Traverten o Porpitler
+ Konglomeralar +  Andezt
s Kalkerler *  Lavlar

o Oliik lalkcer * Bazlt

o Tebesir

o Kalker tiif

o Killi kallcer

Sekil 2.1 Dogaltaglar ve gruplari

i) Tortul Kaya¢lar (Sedimanter): Mevcut taslarin zamanla dis tesirlerle
ufalanmalari, sonradan birbiri ile karisarak tabii bir baglayici ile yeniden sertlesmesi
sonucu olusan kayaclardir. Bu tip kayaglar sedimantasyon (¢okelme )olay1 sonucu
meydana gelmislerdir. Mineral ve tas parcalarinin degisik yollarla tasinarak bir yerde
cokelmesi ile olusur. Konsolite olmamis kum veya camur sediment, konsolide
olmuslar1 sedimanter kaya adini alir. Sedimanter kayagclar tabakalar halinde olusur ve

i¢clerinde organik maddeler, fosiller bulunabilir.

ii) Baskalasmus Kayaclar (Metamorfik): Magmatik ve sedimanter kayaglarin;
sicaklik, basing, gerilme (stress basinci) ve kimyasal aktivitesi olan sivilarin etkisi
altinda kalarak degismeleri sonucu olusur. Kristalsiz bir yapiya sahip olan tortul

taslar 1s1 ve basing etkisiyle kristal bir yapiya doniisiirler.



iii) Piiskiiriik Kayaclar (Magmatik): Kokeni magma olan kayaglardir. Yerin
derinliklerinde akkor (erimis) haldeki magmanin yerin i¢inde veya ylizeye yakin
derinliklerde ya da yiizeyde soguyarak katilagsmasi ile olusan kayactir. Magmatik
kayaclar yapilari, mineral icerikleri ve olusumlarina gore smiflandirilabilir. Hafif
mineralleri fazla olanlarin renkleri agik, 6zgiil agirliklart 2.6-2.7 olanlara asidik kaya,
demir-magnezyumu minerali bakimindan zengin, koyu renkli 6zgiil agirlig1 3 den

biiylik olanlar bazik kaya adini alir.

Magmatik kayaclarin yapilari, ince ve kaba kristalli olabilecegi gibi amorf yapida
olanlar1 da vardir. Lav seklinde yeryliziine ¢ikmaya ¢alisan magma yerylizii kabugu
altinda donarsa derinlik kayagclari, yeryliziine ulasip kristallesirse yiizey kayaclari

meydana gelir. Derinlik kayaclarin en 6nemlileri granit’tir.

Tas ocaklarindan, homojen atmosfer etkilerine dayanikli teknolojik 6zellikleri
bakimindan yap1 islerinde kullanmaya elverigli taslara "dogal yap1 taslart”
denilmektedir. Dogal yapr taslarinin kullanim yerleri genellikle temellerde,
duvarlarda, kemer ve pencere kornislerinde, zemin, duvar ve ¢ati kaplamalarinda,

agrega yapiminda kullanilir.

Yapitasi sozciigl, yol ve kaldirim désemesi, bordiir tasi, duvar ve dayanma yapisi
malzemesi, ¢at1 Ortiisii, kiy1 tahkimati, dalgakiran ve baraj ingaati, agrega liretimi gibi
genis bir kullanim alanini belirtmek amaciyla kullanilmaktadir. Dogal tas sektorii
kapsamu i¢inde ise yalnizca peyzaj amaglt kullanilan yapi taglar1 dahil edilmektedir.
Bunlar granit, siyenit gibi plutonitler, bazalt, andezit, tiif gibi volkanitlerden
miitesekkil olabilecegi gibi traverten, tiifit ve kumtaglar1i da bu amagcla
kullanilabilmektedir. Bu tiir kullanim i¢in yerinde kesme, dogal siireksizliklerden
yararlanma ve zay1f patlayici maddeler kullanimi yoluyla ocak {iretimi yapilir. Uriin
boyutu ve 6zellikleri kullanim alanina gore farkliliklar gdsterir. Mermer ocaklarinda
blok boyutu kiicilk olan malzeme de peyzaj tasi olarak degerlendirilir. Bazi
durumlarda ise dogal siireksizlikleri boyunca plaka seklinde ayrilan gnayslar,

sistlesmis kumtaslar1 ve arduvazlar peyzaj tagi amaciyla kullanilmaktadir.

“Yap1 taslar’” ¢ok genel bir deyim olup yapi1 sektoriinde kullanilan, her tiirli

kayaclar anlasilabilir. Ciinkii kirectagindan tutun mermer ve granite kadar ¢ogu



kayaclar yap1 sektorii i¢in iiretilmekte ve ticareti yapilmaktadir. Bu nedenle yukarida
belirtildigi lizere Yap1 Malzemeleri ana baslig1 altinda Ticari Dogal Taslar alt ana
baslig1 ile spesifik olarak bir baslik kullanilmasi uygun olabilir. Bugiinkii konumda
yapt taslarint mermerden ayri tutabilecek husus parlatilmamasidir. Bu sebeple
parlatilmayan dogal kaplama ve doseme taslari gibi bir baslik uygun goriiliirse
verilebilir. Yada mermer kapsami i¢inde ayr1 bir alt baglik dahilinde bu dogal yap1
taglar1 konusu islenebilir. Bu da “Mermer ve boyutlandirilmis dogal yap1 taslar1”

seklinde diistiniilebilir.

Yapitast olarak kullanilan kayag¢ ve kayag¢ gruplar kisaca dzellikleri ile birlikte

verilmektedir.

Bazalt: Ince taneli, yogun, sert, dayanikli ve koyu renkli (siyah) bir magmatik
kaya¢ olan bazalt gabro grubunun volkanik tiiriidiir. Homojen yapisi nedeniyle
diizgiin kirilma yiizeyleri vermesi agisindan yapitaslari konusunda 6zellikle yaya ve
yollarin désenmesinde zartasi olarak tiretimi acisindan aranan bir kayagtir. En 6nemli
ozelliklerinden biri arazide altigen prizmalar seklinde ve siitunlar halinde meydana

gelmis olmasidir.

Granit: Magmatik kokenli olan granit iri taneliden ince taneli feldspar ve kuvars
mineralleri igeren sert bir kayagtir. Feldspar rengine bagl olarak degisik renkler
alabilmektedir. Mineraller ¢ok biiylik olursa pegmatit, ¢ok ince taneli olursa aplit
olarak adlandirilir. Yapitasi olarak granitlerde orta ve ozellikle ince mineral taneli
olmasima ilaveten diizgiin kirilabilme 6zelligi aranmaktadir. Yorelere gore farkl
Ozelikler veren granitlerin 6zellikle gri renkli, ince mineral taneli olanlar1 parke tasi
imalatinda kullanilmaktadir. iri mineral taneli ve farkli renkli granitler daha ¢ok

mermer gibi parlatilarak plakalar seklinde kullanilmaktadir.

Andezit: Volkanik kokenli olan andezit kayaglar1 renk, doku ve sertlik agisindan
uygun olan bazi tiirlerinden parke tasi, doseme tasi, kaplama tas1 ve yapilarda degisik
amagli olarak mimari tasarimlarda ve tarihi yapilarda kullanilmaktadir. Su emmeyen,
suda dagilmayan 6zelligi, siki dokulu ve koyu kirmizi renkli olmasinin yani sira

kirilldiginda ve disk kesicilerle kesildiginde diizgiin yiizey veren andezitler, aranan



ozellikleridir. I¢ Anadolu Bolgesinde (Ankara, Cankiri, Afyon) andezit {iretimi son

yillarda biiyiik artig gostermistir.

Kumtasi: Kumtas1 silisli veya kum taneciklerinin ¢dkelmesi ve bunlarin
¢imentolanmast ile olusmus sert bir kayactir. Ozellikle ince taneli ve gri renkli olan
ve silisge zengin tabakali kumtaslart parke tasi olarak tercih edilmektedir.

Tirkiye’deki tiretimi kiiciik 6l¢ekte olup i¢ piyasaya yoneliktir.

Kirectasi: Krem veya beyaza yakin renklerdeki kirectaslarindan hem dogal parke
tag1 hemde diger amagli yapi taglar iiretilmektedir. Parke tasi olarak yurtdisina kii¢iik

miktarlarda ihra¢ edilmektedir.

Tiifler: Volkanik kiillerin konsolide bir hale gelmesiyle olusmaktadir. Ozellikle
volkaniklere bagl riyolit — dasit tiirli tiifit kayaglar ilgi gérmektedir. Biinyelerinde
serbest olarak kuvars mineralleri bulunabilir. Tifler sedimanter kayaclar gibi
tabakalanma gosterebilmektedir. Dogal olarak degisik renkteki ozellikle beyaz,

pembe, sari-kirmizi desenli ve yesil renklerin hakim oldugu tiifler tiretilmektedir.

Kayagan tas1 (Kayrak tasi, slate, arduvaz) : Metamorfik bir kaya¢ olan
kayagan tasi, camur taglari, silttaglari, seyller ve volkanik kiillerin farkh
kompozisyonlarini igerir. Metamorfizma nedeniyle olusan klivaj yapilari, bu taslarin
dogal olarak plaka halinde ayrilmasina sebep olur. Cok farkli mineral ve
kompozisyonlar: nedeniyle, degisik renkler ve desenler verebilmektedir. Ihrag
potansiyeli yiiksek olan kayagan tas1 cati kaplamalarinda, dosemelerde ve dis

kaplamalar ile birlikte peyzaj mimari amacl olarak kullanilmaktadir.

Diabaz: Sert bir kaya¢ olan diabaz hem mermer hem de yapitas1 olarak islem
gormektedir. Ulkemizin degisik yorelerin de diabaz olusumlart (Tokat, Adana,

Antalya) bilinmesine ragmen sadece sinirli oranda Gemlik’te tiretim bulunmaktadir.

Yukarida yaygin olarak bilinen yapitaslarina ilaveten siyenit, diyorit, gabro,
gneiss, grovak, sist ve degisik 6zelliklerde kumtaslar1 da olabilir. Bunlarin disinda

da yeni yapitaglarinin ortaya ¢ikmasi her zaman miimkiindiir.



2.2 Uluslararasi Piyasalardaki Spesifikasyonlari

Madencilik ve tas ocake¢iligi i¢in Onerilen Uluslararas1 Standart Sanayi
Siniflamasia gore (USSS Rev.3) yapitaslart metalik olmayan madenler boliimi 14
ve grup 141 olarak tanimlanmaktadir. Buna gore yapitaslarinin siniflart soyledir

(http://ekutup.dpt.gov.tr/ madencil/sanayiha/oik627.pdf).

Simif Tanim
141 02 YAPITASLARI — Calcareous building stone
14 100 201 Tiivanan — Run of mine
14 100 202 Kalinlig1 25¢cm <= olarak kesilmis yap1 taglari
14 100 203 Kalinlig1 25cm > olarak bloklar halinde kesilmis yap1 taglari
141 003 GRANIT- Granite
14 100 301 Tiivanan - Run of mine
14 100 302 Kalinlig1 25cm <= olarak kesilmis granit
(Granite, merely cut into slabs, 25cm<= thick)
14 100 303 Kalinlig1 25cm > olarak bloklar halinde kesilmis granit
(Granite, merely cut into slabs, 25cm> thick)
141 004 GRE — Sandstone
14 100 401 Tuvenan-Run of mine
14 100 402 Kalinlig1 25cm <= olarak kesilmis gre
(Sandstone, merely cut into slabs, 25¢cm<= thick)
14 100 403 Kalinlig1 25cm > olarak bloklar halinde kesilmis gre

(Sandstone, merely cut into slabs, 25¢cm> thick)



141 005 BAZALTTASI — Basalt stone
14 100 501 Tuvenan-Run of mine

141 006 KIRECTASI —Lime stone

14 100 601 Tuvenan-Run of mine

14 100 602 Ayiklanmig - Separated

14 100 603 Kirilmis - Broken

141 030 KAYAGANTASI — Slate

141 103 001 Tuvenan-Run of mine

USSS smiflamasinda yapitaslart baghigi altinda genel olarak verilmekte olup,
niteliklerine gore fazla ayrinti verilmemistir. Yukaridaki bazi kayaglar hem
parlatilarak ticareti yapilmakta hem de yapitasi olarak da islem gérmektedir (6rnegin
granit gibi). Bu nedenle yukaridaki USSS siiflamas1 daha genis olarak (mermer

disinda) verilmistir.

Dogal yapitaglarinin diinya pazarindaki spesifikasyonunu igeren Briiksel Tarife
Siniflamasi(G.T.I.P.) (Brussels Tariff Nomenclature, BTN) asagida verilmektedir.
Burada Giimriik Tarife Istatistik ve Pozisyon Numarast (G.T.I.P.) 2515 ile
baslayanlar mermer, traverten, su mermerini tanimlarken, 2516 ve 6802 ile

baslayanlar ise hem mermer ile ilgili hem de dogal yapitaglarin1 tanimlamaktadir.
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Tablo 2.1 Yapu taglar ile ilgili standartlar (http://www.stonetr.com/dogaltas_standartlari.asp)

G.T.LP. TANIM
Granit, porfir, bazalt, gre ve yontulmaya veya insaata elverisli taglar (kabaca
25.16. yontulmus veya testere ile yahut baska surette dikdortgen seklinde (kare dahil)

2516.11.00.00.00

2516.12.00.00.00

2516.12.10.00.00

2516.12.90.00.00

2516.21.00.00.00

2516.22.00.00.00

2516.90.00.00.00

68.01.

68.02

6802.10

6802.10.00.10.00

6802.10.00.90.11

6802.10.00.90.19

6802.22.00.00.00
6802.23.00.00.00
6802.29.00.00.00
6802.29
6803.00
6803.00.10.00.00
6803.00.90.00.00

bloklar veya kalin dilimler halinde sadece kesilmis olsun olmasin;

GRANIT:

Ham veya kabaca yontulmus

Testere ile yahut baska surette dikdortgen seklinde (kare dahil) bloklar veya
kalin dilimler halinde sadece kesilmis

Kalmlig1 25 cm ve daha az olanlar

Digerleri

GRE

Ham veya kabaca yontulmus

Testere ile yahut baska surette dikdortgen seklinde (kare dahil) bloklar veya
kalin dilimler halinde sadece kesilmis

Yontulmaya veya ingaata elverigli diger taslar a. Porfir, siyenit, lav, bazalt,
gnays, (trakit ve diger benzeri sert kayalar[testere ile yahut bagka surette
dikdortgen seklinde (kare dahil)kalinligi 25 cm ve daha az olan bloklar veya
kalin dilimler halinde sadece kesilmis ]

Tabii taslardan kaldirim taslari ve kaldirim kenar taslari (kayagan tagindan
olanlar harig)

Yontulmaya veya Ingaata elverisli islenmis taslar (kayagan tasi haric)ve
mamiilleri (68.01 pozisyonunda yer alanlar harig); tabii taslardan (kayagan tasi
dahil) mozaik i¢in kiip seklinde taglar vb. (takviye edilmis olsun olmasin);
tabii taglardan (kayagan tasi dahil) suni olarak boyanmis graniiller, kiigiik

pargalar ve tozlar

Karolar, kiipler vb. esya (dikdortgen ve kare seklinde olsun olmasin) (en genis
yiizleri, bir kenar1 7 cm’den az olan kare i¢ine girebilecek olanlar); suni olarak

boyanmig graniiller kiiglik pargalar ve tozlar.

Kayagan tagindan mozaik igin kiipler vb. ve suni olarak boyanmig graniiller,
kiigiik pargalar ve tozlar.

Kalkerli taglardan veya su mermerinden

Digerleri
Yontulmaya veya ingaata elverisli diger taglar ve bunlardan esya (basitce

kesilmis veya yontulmus, yilizeyleri diiz ve yassi olanlar)

Diger kalkerli taglar

Granit

Diger taslar

Diger kalkerli taglar

Islenmis kayagan tas1 ve kayagan tagindan veya aglomera kayagan tagindan esya:

Cat1 veya duvar i¢in olanlar

Digerleri
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Can Tas1 G.T.I P.‘e gdre numaras1 25.16.90 ile baslayan yontulmaya veya insaata
elverisli diger taglar a. Porfir, siyenit, lav, bazalt, gnays, (trakit ve diger benzeri sert
kayalar[testere ile yahut baska surette dikdortgen seklinde (kare dahil)kalinligi 25 cm
ve daha az olan bloklar veya kalin dilimler halinde sadece kesilmis taslar olarak
siniflandiriimaktadir. Yani, Can tas1 G.T.1.P.’e gore 25.16.90 numaralandirilan taslar

arasinda bulunmaktadir.

2.3 Dogaltaslarin Diinya’daki Ve Tiirkiye’deki Durumu

Diinya genelinde dogal taslarin yapt ve dekorasyon malzemesi olarak
kullanilmaya baslanmas1 dogal tas iiretiminin artmasina neden olmustur. Ozellikle
son on yilda goriilen artis, kazanim ve isleme teknolojisindeki gelismelere paralellik
gostermektedir. Giderek daha miikemmel hale getirilen isleme teknikleri ile tas,
kolay ve ekonomik olarak istenen sekilde islenmekte ve yeni kullanim alanlari
bulmaktadir. Diinya'da dogaltasa olan talep siirekli artmakta ve dogaltas sektorii, en

cazip sektorlerden biri haline gelmektedir.

Ulkemiz dogaltaslar sektorii madencilik sektdriiniin uluslararast mukayeseli
iistiinliige sahip ihrag iiriinleri arasinda On siralarda bulunmaktadir. Uygulanmaya
baslanan modern ocak {iretim ydntemleri ve son teknikler sayesinde Tiirkiye,

dogaltas iliretiminde 6nde gelen liretici iilkelerden biri konumuna gelmistir.

Tirk dogaltaglar sektorii 6zelikle bulundugu cografi konumun da katkisiyla,
kitalararas1 bir koprii vazifesi géormekte ve diinya piyasasinda gelecek yillarda 6nemli

bir aktor olma yolunda emin adimlarla ilerlemektedir (Yilmaz ve Safel, 2004).

2.3.1 Dogal Tas Rezervleri

Diinyanin en zengin dogaltas yataklarimin bulundugu Alp kusaginda yer alan
Tiirkiye, 5.1 milyar m® (13.9 milyar ton) dogaltas rezervi ile diinya'daki 15 milyar
m’"lik rezervin %33'iine sahiptir (13 Mart 2003 tarihli Stone Report) (Tablo 2.2,
Sekil 2.2).
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Tablo 2.2 Tiirkiye’deki dogaltas rezervleri

Tiirkiye Dogaltas Rezervi ( 1m® = 2700 kg)
3

m ton
GoOrunir rezerv miktari 589.000.000 1.590.000.000
Muhtemel rezerv miktar 1.545.000.000 4.171.000.000
Mimkiin rezerv miktari 3.027.000.000 8.172.000.000
Toplam Potansiyel 5.161.000.000 13.934.000.000
Tarkiye
%33
D[jnya‘
%67

Sekil 2.2 Diinya dogaltas rezervlerinde Tiirkiye'nin pay1

Tiirkiye’de ¢esitli renk ve desenlerde kristalin kalker (mermer), kalker, traverten
olusumlu kalker (oniks), konglomera, bres ve magmatik kokenli kayaclar (granit,
siyenit, diyabaz, diyorit, serpantin, vb.) bulunmaktadir. Marmara ve Ege Boélgeleri
basta olmak iizere, Trakya’dan Dogu Anadolu’ya kadar hemen tiim cografi
bolgelerimizde, diinya pazarlarinda begeni kazanabilecek nitelikte dogal tas
rezervlerine rastlanmaktadir. Bu rezervlerin biiylik bir bolimii Afyon, Balikesir,
Mugla, Eskisehir, Denizli, Tokat, Canakkale, Konya, Bilecik, Kirsehir ve Elazig
illerinde bulunmaktadir (Yilmaz ve Safel, 2004).

Dogaltas rezervi bakimindan en 6nemli 5 ilimiz sirasiyla;

e Balikesir ili: 1.850 Milyon m® (% 35,8)
e Denizli ili: 652 Milyon m® (% 12,6)

e Afyon ili: 629 Milyon m® (% 12,2)

e Tokat ili: 410 Milyon m® (% 7,9)

e Canakkale ili: 252 Milyon m’ (% 4,9)
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Toplam rezervin yiizde 73,4’i bu illerimizden karsilaniyor(Sekil 2.3).

Balikesir
35,80%

Denizli
12,60%
Diger iller
Afyon
Canakkale Tokat 12,20%

4,90% 7,90%

Sekil 2.3 Illere gore dogaltas rezervleri
2.3.2 Dogal Tas Uretimi

Diinya dogal tas sektdriinde Cin, Italya, Ispanya, Tiirkiye, Hindistan, Brezilya ve
Portekiz diinya dogal tas iiretiminin yaklasik %70°ni gergeklestirmekte, liretimini
arttiran lilkeler siralamasinda Cin, Tiirkiye ve Brezilya ilk {i¢ sirada yer almaktadir.
Diinya dogal tas iiretiminde Asya’da Cin’in, Avrupa’da Tiirkiye’nin agirligi goéze

carpmaktadir.

Diinya dogal tas ftretimi yilda ortalama %8 artarken, iilkemiz dogal tas
sektoriindeki yillik biiylime son bes yilda %35’in iizerine ¢ikmistir. Ancak sahip
oldugu biiylik potansiyel goz Oniine alindiginda, Tiirkiye’nin bu sektdrde olmasi
gerektigi yerin hala ¢ok gerisinde oldugu sdylenebilir. Diinya dogal tas rezervlerinin
yaklasik tigte biri lilkemizde olmasina ragmen Tiirkiye bu potansiyelini kullanarak

iiretime gegme hususunda hentiz arzu edilen seviyeye ulasamamustir.

Diinya dogal tas tiretimi oldukca hizli bir artis gostermektedir. 1986 yilinda 22
milyon ton olan iiretim, 2003 yilinda Diinyada 75 milyon tona yiikselmis,
Tiirkiye’ nin tiretimdeki pay1 ise 6 milyon ton ile % 8'e ulagsmistir. Hizla biiyiimeye

devam eden dogaltas sektoriinde 2007 yilinda iiretim miktar1 105,45 milyon tona,
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Tiirkiye’de ise 9,5 milyon tona ulasarak diinya lretimindeki pay1r % 9 civaria

yukselmistir(Tablo 2.3, Sekil 2.4).

Tablo 2.3 Mermer iiretiminin Diinyadaki ve Tirkiye’deki durumu

o o Tiirkiye tiretiminin
Dinya tiretimi Tiirkiye Uretimi . )
Yillar . ‘ Diinya Uretimindeki
(milyon ton) (milyon ton)
pay1 %
1986 22 0,6 2,7
1996 47 1,9 4
2000 60 2,5 4,2
2003 75 6 8
2007 105,45 9,5 9
120 10,00
9,00
105 1900
1 8,00
100 + 8,00
c
- + 7,00
s 80 75 T
> + 6,00
E 60
S 60 +500 =
£ 400 47 4,20
% + 4,00
% 07 + 3,00
D
20 |+ 2,00
i - 6 i + 1,00
0 : J [ J - J - 0‘00
1996 2000 2003 2007
YILLAR
‘ = Tirkiye Uretimi =3 Dinya Uretimi —— Tiirkiye Uretiminin Diinya Uretimindeki pay! %

Sekil 2.4 Diinya ve Tiirkiye’de dogaltas tiretim durumu

Tirkiye'de dogal tas iiretimi, 1980’lerin ikinci yarisindan itibaren oldukca hizhi
sayilabilecek bir artig egilimi gostermektedir. Uygulamaya konulan modern ocak
tiretim yontemleri ve son teknikler sayesinde Tirkiye diinya dogal tas iiretiminde
lider yedi biiyiik iireticiden biri konumuna gelmis ve 1986 yilinda 600 bin ton olan
dogal tas iiretimi, 2007 yilinda 9,5 milyon tona ¢ikmistir. Ozellikle son dénemlerde

bliyiik firmalarin yapmis olduklar1 yatirimla birlikte entegre iiretim yapan tesislerin
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de devreye girmesiyle islenmis mermer iiretiminde biiyiik artis kaydedilmistir. Bu

art1s her gegen yil siirmektedir (Y1lmaz ve Safel, 2004).
2.3.3 Dogal Tas Ihracan

Diinya dogal tas ihracatinda miktar olarak basi ¢eken ilk bes iilke Cin, italya,
Hindistan, Ispanya ve Tiirkiye olup, deger olarak en fazla pay alan iilkeler italya ve

Ispanya'dir.

Ulkemiz dogal tas sektorii son yillarda dnemli bir ivme kazanmustir. 80°1i yillarmn
basinda 4 milyon dolar civarinda olan dogal tas ihracati, 90’11 yillarin basinda
yaklagik 40 milyon dolar, 2000 yilinda 189 milyon dolar ve 2007 yilinda 1,242
milyar dolara ulasmistir. 2007 yilinda Tiirkiye dogaltas ihracati, 12 milyar dolar
diizeyinde olan diinya dogaltas ihracatinin %10'luk payimna denk gelmektedir. 2008
yilinda dogaltas ihracatimiz 1,402 milyar dolara ulasmistir. (Tablo 2.4, Sekil 2.5 ve
Sekil 2.6).

Tablo 2.4 Yillara gore dogaltas ihracat miktarlari (www.immib.org.tr)

Villar Miktar Deger Miktar Deger
(bin ton) (milyon $) Degisim % Degisim %

2003 2.192,00 431,04 - -

2004 2.707,58 626,03 23,52 45,24
2005 3.226,35 805,63 19,16 28,69
2006 3.759,00 1.027,00 16,51 27,48
2007 4.737,00 1.242,00 26,02 20,93
2008 5.126,00 1.402,00 8,21 12,88




6.000,00

5.000,00

4.000,00

3.000,00

2.000,00

ihracat miktan (bin ton)

1.000,00

0,00
2003 2004 2005 2006 2007 2008

Yillar

Sekil 2.5 Yillara gore dogaltas ihracat miktarlart (www.immib.org.tr)

1600
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1200
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ihracat miktan (milyon $)

200
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Yillar

Sekil 2.6 Yillara gore dogaltas ihracat degerleri (www.immib.org.tr)

Tiirkiye'den en fazla ihracatin yapildig: iilkelerin basinda ABD gelmektedir. ikinci
sirada Cin, {iiincii sirada Ispanya yer alirken; Israil dordiincii, Suudi Arabistan ise

besinci sirada yer almaktadir (Sekil 2.7).
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B ABD

= CiN

B INGILTERE

B BIRLESIK ARAP EMIRLIGI
B KANADA

B SUUDI ARABISTAN
B iSPANYA
B iTALYA
B HINDISTAN
3,29% 3,34% m DIGER

Sekil 2.7 Dogal tag ihracatimizin iilkeler bazinda dagilimi ( www.immib.org.tr)

Dogal tas ihracatimizda 6zellikle katma degeri yiiksek olan iglenmis iiriinlere
onem verilmesi, diinya pazarindaki payimmizin artmasina olanak saglayacaktir.
Ayrica, dogal tag lriinlerimizin giimriik engeli ile karsilasmaksizin, tim O6nemli

ithracat pazarlarina girebilmesi, sektor agisindan énemlidir.
2.3.4 Dogal Tas Ithalat

Diinya dogal tas ithalatinda Cin bas1 ¢ekmektedir. ikinci sirada Italya gelirken,
ABD, Almanya, Japonya, Giiney Kore ve Tayvan Onemli ithalat¢i iilke olma
konumlarini siirdiirmektedir. Ayn1 zamanda ihracat¢1 olan italya ve Cin'in isleyip
ihra¢ etmek amaci ile dnemli miktarda blok tas ithal ettikleri goriilmektedir(Tablo

2.5).

Tablo 2.5 2002 yilinda ilk bes ithalatci tilke (1000 ton)

. Toplam Blok Islenmis
Ulke
(Ton) (Ton) (Ton)

1 |Cin 2.546 2.477 69
2 |ltalya 2.170 1.976 194
3 |ABD 2.083 453 1.630
4 | Almanya 1.861 408 1.453
5 |Japonya 1.755 163 1.592
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2.3.5 Dogal Tas Sektoriinde Rekabet

Diinya dogal tas sektoriinde goriilen uluslararasi rekabet, geleneksel iilkeler olan
Italya, Ispanya, Portekiz ve Yunanistan ile son yillarda énemli gelismeler gdsteren

Tiirkiye, iran, Hindistan ve Cin arasinda yasanmaktadur.

Glintimiizde diinya dogal tas iiretiminin yiizde 73’0 12 iilke tarafindan
yapilmaktadir. Bu iilkelerin ticari faaliyetlerine bakildiginda ve ihracatlar iiretimleri
ile kiyaslandiginda Finlandiya, Norveg, Giiney Kore gibi sert tas ihracatcisi tilkelerin
ihracatta Tiirkiye’den daha etkili olduklari, buna karsilik italya, Ispanya, Portekiz ve
son yillarda Yunanistan gibi {ilkelerin hem ithalatta hem de ihracatta etkili olduklar
goriilmektedir. Bu sonu¢ dogal kaynaklarin ¢iktig1 degil, islendigi iilkeye daha fazla
katma deger biraktig1 ilkesinin, dogaltaslar icin de gecerli oldugunu ortaya

koymaktadir.

Genel kanaat dogal taslarin da diger yeralti zenginliklerinde oldugu gibi cografi
bir bagimliliga sahip oldugu ve bulunduklar1 yerde ¢ikartilmalar1 ve islenmelerinin
en diisiik tiretim maliyetlerini sundugu yoniindedir. Uretim kayiplari ¢ok ve tasima
giderleri pahali oldugu icin temelde bulunduklari iilkeye Oncelikli bir avantaj
saglamaktadir. Bu avantajin kullanilabilmesi i¢in ise bulunduklart iilkede dogaltas
sektoriiniin ocak ve isleme tesislerinde makine alt yapisinin ve bu {retimi

gergeklestirecek personelin bulunmasi gerekmektedir.

Diinyada dogal tas kullanimini arttiran faktorlerin basinda zenginlik, kiiltiir ve
niifus gelmektedir. Ancak, niifusu nedeniyle diinyada Cin ilk sirada goziikmesine
karsin kisi basmna diisen dogal tas kullanimi siralamasinda Cin ¢ok gerilerde

kalmaktadir.
2.3.6 Dogal Tas Madenciliginin Gelecegi

Projeksiyonlar, 2003 yilinda yaklasik 75 milyon ton olan diinya dogal tas
tretiminin, 2010 yilinda 116 milyon tona, 2025 yilinda ise 320 milyon tona
cikacagini gostermektedir (Tablo 2.6), (Yilmaz ve Safel, 2004).
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Tablo 2.6 Diinya dogaltas {iretim projeksiyonu (Milyon Ton)

Yillar Ham Artik Islenmis

2005 82 34 49
2010 116 47 69
2015 163 67 96
2020 228 93 135
2025 320 131 189

2.4 Yapitaslarmin Tiirkiye’deki Durumu

Ulkemizde dogal yapitaslarinin tarih boyunca hemen hemen her bolgede iiretimi
yapilmistir. Ege bolgesi bu konuda ilk siray1 almaktadir. Ege bdlgesinin bu konuda
ilk siray1 almasinin sebebi limanlara yakin olmasidir. Yani yurt disina pazar kolayligi
ve avantajina sahiptir. Bu sebepten dogal tas ve yapitaslart tiretimi ve gelisimi,
limanlara yakin bolgelerde daha ¢ok gelismistir. Diger bolgelerdeki iiretimler daha

cok yakin ¢evrelere ve i¢ piyasaya yoneliktir.

Tiirkiye’de dogal yapitaglari olduk¢a zengin ve bir o kadar da c¢esitlilik arz
etmektedir. Dogal yap1 taslarimiz ¢ogunlukla isimlerini bulunduklar1 yoreye gore

alirlar.

Bazen de renk, goriiniim ve teknik ismiyle de anilabilmektedir. Tiirkiye’de tespit

edilebilen ve tiretimi yapilan yapitaslart asagida ¢ikarilmigtir.

1. Unye tas1 Unye yapitasi
2. Kandra tas1 Kandra

3. Kiifeki tas1 Istanbul

4. Armutlu tast Gebze

5. Kestanbol graniti Canakkale

6. Can tas1 (desenli yapitas) Can

7. Kayagan tasi Mugla, Bodrum, Denizli



8. Bazaltlar

9. Diabaz

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22

23.

24

Nevsehir tasi

Kiregtast

Kumtasi

Andezitler

Porsuk tasi

Kayseri tas1

Kesan tasi

Saray tas1

Gilluk graniti

Narman tas1

Yesil tif

Kirsehir tasi

. Foca tas1

Urfa tas1

. Sar1 kumtas1

[zmir, Diyarbakir, Usak, Gediz, Mus, Bitlis,
Iskenderun, Boyabat, Eskisehir, Van,
Gemlik

Nevsehir

Eskisehir

Afyon (Sincanli, Sandikli, Bolu (G6yniik),
Eskisehir (Saricakaya), Ankara (Kalecik)
Ankara, Cankir1, Afyon, Usak, Dikili
Eskisehir

Kayseri

Kesan

Saray

Gillik

Erzurum

Gilimiishane

Kirsehir

Foga, [zmir

Urfa

Beypazari, Ankara

20

Yukarida verilen yapitaslar listelerine fazla taninmamis ve/veya sadece o yorede

az miktarlarda kullanima agik yapitaglarinin isim ve yorelerini de ilave etmek
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miimkiindiir. Ornegin iilkemizde kirsal kesimin insa etmekte kullandig1 ¢ogunlukla
sekilsiz, boyutlandirilmamais tiivenan kirectaslar1 ve tiifler, hemen hemen her bolgede

tiretilerek temel, duvar, bahge gibi alanlarda kullanilmaktadir (Akdas, 2000).
2.4.1 Rezervler Durumu

Yapitaslart konusunda O6nemli rezerv ¢aligmalari mevcut olmayip, Tiirkiye nin
mevcut jeolojik yapisi ile ilgili olarak tespitler yapilabilmektedir. Rezerv agisindan
bir sikinti ya da smirlama beklenmemektedir. Bu konuda, dnemle etiit ¢alismasi
yapilarak envanter ve kaynak olusturulmalidir. Ozellikle, yap: sektdriinde ve gevre
diizenlemelerinde  kullanilabilecek  yapitaglarinin = arastirilarak ~ ekonomiye

kazandirilmasi planlanmalidir.

Dogal tas bakimindan, jeolojik yapisi itibariyla zengin bir potansiyele sahip olan
Tiirkiye, cesitli renk ve desenlerde kristalin kalker (mermer), kalker, traverten
olusumlu kalker(oniks), konglomera, bres ve magmatik kokenli kayaglar (granit,
siyenit, diyabaz, diyorit, serpantin vb.) bulunmaktadir. Marmara ve Ege Bolgeleri
basta olmak iizere, Trakya’dan Dogu Anadolu’ya kadar hemen tiim cografi
bolgelerimizde, diinya pazarlarinda begeni kazanabilecek nitelikte dogaltas
rezervlerine rastlanmaktadir. Bu rezervlerin biiylik bir bolimii Afyon, Balikesir,
Mugla, Eskisehir, Denizli, Tokat, Canakkale, Konya, Bilecik, Kirsehir ve Elazig

illerinde bulunmaktadir.

Ulkemizde mermer ¢esitleri gibi dogal yapitaslari da ¢ok ¢esitli ve farkl
ozelliklerdedir. Zengin bir ¢esitlilige sahip oldugumuz halde gelistirme, kullanim ve
thracat konularinda bir politika izlenmemektedir. Son yillarda iilkemizde bazi
belediyeler ve bazi1 6énemli projelerde dogal yapitaslar1 kullanilmigsa da hala yeterli

diizey de tiiketildigi sdylenemez.
2.4.2 Uretim Durumu

Dogal taslarin, yapt ve dekorasyon malzemesi olarak kullanilmaya baglanmasi,
diinya dogal tas iiretiminin de artmasina neden olmustur. Ozellikle son on yilda
goriilen artis, kazanim ve isleme teknolojisindeki gelismelere paralellik

gostermektedir. Giderek daha miikemmel hale getirilen isleme teknikleri ile tas, daha
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kolay ve ekonomik olarak istenen sekilde isleniyor ve bir¢ok yeni kullanim alani

bulmaktadir.

Ozellikle, dogal yapitas1 iiretimi, I¢ Anadolu ile Bati Anadolu Bélgelerinde
yogunlagmistir. Dogal yapitaglar1 sektoriinde faaliyet gosteren ¢ok sayida kiigiik
isletme ve ocaklar yurt ¢apina yayilmistir. Bu sektoriin ¢ok daginik olmast mermer
sektorii ile girdili olarak g¢alismasi nedeniyle kesin tespitlerin yapilmasi imkansiz

gboziikmektedir. Bu nedenle burada tespiti yapilabilen kuruluslarin isimleri

verilmektedir.

- Esmad Eskisehir

- Izmir Bazalt [zmir

- Aldur [zmir

- Naturel Madencilik [zmir

- Tagimpeks [zmir

- Bertas [zmir

- Fema Mugla

- Ece Mermercilik S. T. L. Sti. [zmir

- Hazar Yap1. S. T. L. Sti. Eskisehir

- Balc1 Madencilik Tic. S. Ltd. Eskisehir

- Muammer CENOL Can, Canakkale
- Sahin Madencilik Can, Canakkale
- Canmersan Kursunlu, Cankiri
- Hastasg Golbasi, Ankara

- Giirtas Golbasi, Ankara



- Surtas

- Kartel

- Dogatas

- Ankaratas

- Ulkerler

- Ayma Madencilik

- Rutmer

- Kanatoglu

- Yoriikbeyi Madencilik

- Utas

- Diabaz Mad. Mer. S. T. A.S.
- Dogaltaglar Madencilik

- Betamer

- Berat Mermer S. Ve T. Ltd. S.
- Ada-Mer Mermer granit iml.
- Kandira Tag Mermer San. ..
- Untas A.S.

- Diabas Mermercilik ve M. ...
- Sert-tag Madencilik San. ...

- Dicle Ticaret

Golbasi, Ankara
Golbasi, Ankara
Golbasi, Ankara
Golbasi, Ankara
Golbasi, Ankara
Cubuk, Ankara
Saray, Ankara
Iscehisar, Afyon
Iscehisar, Afyon
Usak

Gemlik

[zmir
Diyarbakir
Istanbul

[zmir

Istanbul
Istanbul
Gemlik, Bursa
Istanbul

Cizre, Sirnak

23
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Yukarida verilen kuruluslar disinda, kiiciik capta calisan kisilerinde sayisinin
olduk¢a fazla oldugu diisiiniilmelidir. Ozellikle kiigiik ¢apli iireticiler i¢ piyasaya
yonelik olarak faaliyet gostermektedirler. Canakkale Can yoresinde ise isim bazinda
calisan ocaklar ve atdlyeler faaliyet halindedir ve izmir Bergama ilgesi Kozak
nahiyesinde pek cok kisi hidrolik kirma makineleri ile evlerinde parke tasi iireterek
ihracat¢1 sirketlere vermektedir. Yurdun degisik yorelerinde faaliyet gosteren

ocaklarin ve isletmelerin varligi bilinmesine ragmen yeterli bilgi elde edilememistir.
2.4.3 Ihracat Durumu

Dogal taslarin, yap1 ve dekorasyon malzemesi olarak kullanilmaya baslanmasi ile

her gegen giin talepler artmaktadir.

Yapitaslar1 sektorli onii agik olup, ihracatin oniimiizdeki yillarda 6nlemlerin ve
tegviklerin  gelistirilmesiyle Onemli oran da arttirilabilecegi goéz Oniine

alimmalidir(Calisma raporu, 2004, 2005, 2006, 2007, 2008).

Tiirkiye’nin G.T.I.P smiflandirmasinda 25.16.90 yontmaya ve insaata elverisli
diger taslarin 2004, 2005, 2006, 2007 ve 2008 yillarina ait iilkeler bazinda ve toplam
ithracat degerleri ve artis oranlar1 Tablo 2.7, Tablo 2.8 ve Sekil 2.8’de verilmektedir.

Yillar karsilastirildiginda yontmaya ve insaata elverisli diger taslarin ihracatinda
her gecen yil onemli 6l¢iide artisin devam ettigi goriilmektedir. Buna karsin 2008
yilinda yasanmaya baslayan ve etkilerini 2009 yilinda da siiren krizin etkisiyle 2008

yilt artis miktarinda azalma yaganmistir.

Genel olarak bakildiginda yapitaslar1 konusunda ihracatta son yillarda bir
gelismenin oldugu sdylenebilir. Krizin etkilerinin gegmesi ile daha dnceden %20’ler
civarinda olan artis miktarlarina ulasilacagi ve daha biiyiik oranda artiglarin olacagi

distiniilmektedir.
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Tablo 2.7 Yontmaya ve insaata elverisli diger taglarin(25.16.90) ihra¢ edildigi tilkeler ve yillara gore

degerleri($)
ULKELER 2004 2005 2006 2007 2008

1 |ALMANYA 1.122.315| 1.612.254| 2.362.815| 3.025.541| 3.709.081
2 |HOLLANDA 662.510| 554.652| 746.281| 510.777| 941.358
3 |ITALYA 685.562| 427.215| 345.466| 264.344| 387.563
4 |BELCIKA 173.539| 551.030| 366.395| 195.751| 213.107
5 |FRANSA 56.965| 102.591| 267.026| 273.429| 538.749
6 | YUNANISTAN 199.093 60.541 70.636| 563.414| 236.831
7  |ISVICRE 161.565| 212.030 67.829| 375.253| 219.017
8 |ISPANYA 112.179| 258.954| 178.364| 143.962| 128253
9 |AVUSTURYA 78.166 54.005| 116.782| 126.131| 132278
10 |SUUDI ARAB. 52.834 8.003 50.656| 205.314| 175.666
11 |INGILTERE 132.576 275.046 41.892
12 |G.KORE CUM. 9.593 2.930 48.523| 139.271 50.491
13 |AB.D. 15.245 31.814 77.457 47.757 25.843
14 |IRLANDA 26.804 23.914 42.030 55.223
15 |PORTEKIZ 31.586 36.292 24.236 17.911 22.874
16 |JAPONYA 28.477 60.191 26.706 6.587 3.122
17 |IRAK 210 74.284 8.893 13.067 13.799
18 |ROMANYA 9.302 10.837 9.879 72.882
19 |KKTC 10 2.877 11.543 70.819 11.937
20 |KUVEYT 9.961 32.438 18.135 4.583 9.223
21 |ISRAIL 14.985 19.168 7.144 19.150 5.383
22 |ISVEC 5.560 24.299 3.058 32.479
23 |KANADA 6.157 3.254 34.280 21.694
24 |DIGER 237.097 92.313| 398.869| 287.901| 186.925
GENEL TOPLAM 3.657.451| 4.392.719| 5.154.303| 6.655.255| 7.235.670
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8.000.000,00 -

7.000.000,00 -

7.235.670,01

6.655.254,92

6.000.000,00
5.000.000,00 ~
& 4.000.000,00 -
3.000.000,00 ~

2.000.000,00

5.154.303,45

4.392.719,25

3.657.451,48

1.000.000,00

0,00

2004 2005 2006

YILLAR

2007 2008

Sekil 2.8 Yontmaya ve ingaata elverigli diger taglarin(25.16.90) yillara gore ihracat degerleri ($)

Tablo 2.8 25.16.90 Yon. ve ins. elv. diger tas ihracati (IMMIB 2004, 2005, 2006, 2007 ve 2008 yili

Calisma Raporu)

25.16.90 Yon. Ve

Yillar Ins. Elv. Diger Tas Degis (%)
Ihracat1 (milyon$)

2004 3,66 -

2005 4,39 20,10

2006 5,15 17,34

2007 6,66 29,12

2008 7,24 8,72
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Tablo 2.9 ihracat verileri ve % degisimler

25.16.90
Tiirkiye Dogaltas Yon. Ve
Maden .
Toplam | Degis . Degis | Toplam | Degis| Ins. Elv. | Degis
Yillar | . Thracat .
Thracati (%) ) (%) Ihracat (%) | Diger Tag | (%)
‘ (milyon$) ) .
(milyon$) (milyon$) Ihracati
(milyon$)
1999 | 26.587,23| -1.4 577,46 | 8,74 137,20
2000 | 27.774,91| 4,50 568,95 | -1.45 189,00 | 37,76
2001 | 31.334,22| 12,80 574,88 | 0.89 223,50 18,25
2002 | 36.059,09| 12,00 684,66 | 19,26 302,90 | 35,53
2003 | 46.877,60| 30,00 847,25 | 23,96 430,70 | 42,19
2004 | 62.773,65]| 33,91 1.207,71| 42,54 626,10 | 45,37 3,66 0,00
2005 | 73.426,15| 14,68 1.525,28 | 26,29 734,56 | 17,32 4,39 20,10
2006 | 85.761,13| 16,77 2.080,72| 36,43 | 1.207,37| 64,37 5,15| 17,34
2007 |105.964,67 | 23,49 2.715,48| 30,52 | 1.242,46| 291 6,66 | 29,12
2008 |127.498,83 | 20,32 3.240,90 | 19,33 | 1.402,07| 12,85 7,24 | 8,72
140.000,00 ~ 2’
120.000,00 % R
100.000,00 u‘_’. g
2 80.000,00 § S
$ S
2 60.000,00
40.000,00
20.000,00 - =5 E E 5 i E §§
- o & . P S ‘—.'ﬁ“‘ ~ .c“'
2004 2006 2007 2008
YILLAR
@25.16.90 Yon. Ve ing. Elv. Diger Tas Ihracati  m Dogaltas Toplam lhracat 0 Maden Ihracati O Tiirkiye Toplam Ihracati

Sekil 2.9 Thracat degerleri

Can tasinin bulundugu sinif olan 25.16.90 yontmaya ve insaata elverisli diger
taglarin ihracatinin dogaltas ihracatinda oldugu gibi 5 yil i¢inde ikiye katladigi ve
dogaltaslarin ihracatindaki artis miktarindan hemen hemen ayni derecede etkilendigi

goriilmektedir (Tablo 2.9 ve Sekil 2.9).
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Tablo 2.10 Yontmaya ve insaata elverisli diger taslarn(25.16.90) ihracattaki pay1

25.16.90 Yon. Ve Ins.
Elv. Diger Tas

25.16.90 Yon. Ve Ins.
Elv. Diger Tas

25.16.90 Yon. Ve Ins.
Elv. Diger Tas

Yillar Ihracatiin Tiirkiye Ihracatinin Maden Ihracatinin Dogaltas
toplam ihracati ithracat1 i¢indeki pay1 | ihracati igcindeki pay1
icindeki pay1 (%) (%) (%)
2004 0,0058 0,3 0,58
2005 0,006 0,29 0,6
2006 0,006 0,25 0,43
2007 0,0063 0,25 0,54
2008 0,0057 0,22 0,52

25.16.90 smifinda yer alan iirlinlerin ihracat degerlerine baktigimizda; dogaltas

thracatindaki payt % 0,50, maden ihracatindaki pay1 % 0,25-0,30, Tiirkiye toplam
ihracatindaki pay1 % 0,006’lar civarindadir(Tablo 2.10 ve Sekil 2.10). Ihracattaki

paylarmnin kii¢iik olmasina ragmen simdiden ihracat 7 milyon $’1n {izerine ¢ikmis ve

artiglarin krizin etkilerinin ge¢mesi ile birkac¢ yil icinde 10 milyon $’a ulasacagi

beklenmektedir.

0,7000

0,6000+

0,5000

0,4000

0,3000

0,2000

0,1000

0,0000-

2006
YILLAR

W 25.16.90 Yon. Ve Ins. Blv. Diger Tas lhracatinin Tirkiye toplam ihracati icindeki pay1 (%)

@ 25.16.90 Yon. Ve ins. Elv. Diger Tas Ihracatinin Maden ihracati igindeki pay1 (%)
0 25.16.90 Yon. Ve Ing. Blv. Diger Tas lhracatnin Dogaltas ihracati igindeki pay1 (%)

Sekil 2.10 Yontmaya ve insaata elverisli diger taslarin(25.16.90) ihracattaki pay1
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2.4.4 Sektoriiniin Madencilik Sektirii Icindeki Yeri ve Ekonomiye Katkist

Jeolojik yapinin bir sonucu olarak lilkemiz maden ¢esitliligi ve maden kaynaklari

yonlinden zengin bir {ilke olmasina ragmen, bu potansiyelden yeterince

ekonomiye katkist %

¢ikamamaktadir(Tablo 2.11, Sekil 2.11). Tablodan da gorildiigii gibi 2003 yilinda

yararlanamamakta, = madenciligin 2'nin  lizerine
madencilik tretiminin GSMH igindeki oran1 % 1.1 olmustur. Gelismis tlkelerde
GSMH i¢inde madenciligin pay1 % 4, diinya ortalamasi ise % 2 civarindadir. Hedef
olarak diinya ortalamasi seg¢ilirse iiretimin iki katina ¢ikarilmasi gerekmektedir. Bu

da yaklasik 4 milyar $'lik maden {iretimine tekabiil etmektedir.

Tablo 2.11 GSYH’nn yillara gore dagilimi (Kaynak:TUIK)

TURKIYE GENELI MADENCILIK SEKTORU
Cari Cari GSYH GSYH
fiyatlarla | fiyatlarla | Igindeki I¢indeki
Toplam Toplam | Madencilik | Madencilik | Artis | Sektor
GSYH GSYH Sektorii Sektorii Orani Pay1
(Milyon (Milyon
Yillar TL) (Milyon §) TL) (Milyon §) % %
2002 350.476 230.494 2914 1.916 36,5 1,1
2003 454.781 304.901 3.858 2.587 32,4 1,1
2004 559.033 390.387 5.174 3.613 34,1 1,2
2005 648.932 481.497 6.963 5.166 34,6 1,4
2006 758.391 526.429 8.952 6.214 17,4 1,2
2007 856.387 658.786 10.536 8.105 17,7 1,2
2008 950.144 741.792 13.029 10.172 22,7 1,4
2009/1 210.997 127.812 2.441 1.479 7,9 1,2
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Sekil 2.11 Yillar itibariyle GSYH nin dagilimi (Kaynak: TUIK)

Madencilik sektoriiniin lokomotifi olan mermer sektoriinde ise son yillarda
gerceklesen hizli gelismeye paralel olarak saglanan istihdam ve elde edilen
milyonlarca dolarlik ihracatla ekonomiye 1 milyar dolarlik katma deger (Madencilik

sektorliniin % 26's1) saglanmaktadir.

Can taginin bulundugu 25.16.90 kodlu smifin madencilikteki pay1r goéz oniine
alindiginda ekonomiye 10 milyon dolarlik katma deger saglamaktadir (Madencilik

sektoriintin % 0,25°1).



BOLUM UC
CAN TASI VE URETIMI

3.1 Can Tas1

3.1.1 Genel Bilgiler

Ulkemizin tarihi yapilarinda ¢ok gesitli dogal taslarm kullanildig: bilinmektedir.
Tarihimizde bu dogal taslarin yapilarda mimari tasarimlarla birlestirilerek
kullanilmasiyla ylizyillardan giinlimiize kadar ayakta kalan eserler ortaya ¢ikmustir.
Ulkemizde miras olarak birakilan bu gok sayidaki tarihi yapilarda kullamlan dogal

taglardan birisi de tiif tiirii kayactir.

Ulkemiz genelinde sehirlerin yogunlugunun artmasi ile birlikte konuta olan talep
de yogun olarak devam etmis ve etmektedir. Sehirdeki yogunluk, kirlilik ve ¢ok katl
betonarme yapilardaki yasam, ililkemiz insanini daha dogal ortamda ve miistakil
yapilarda yasamaya yonlendirmektedir. Bunun sonucunda da bagimsiz evlerden
meydana gelen site seklindeki yapilagsmalar ¢evre diizenlemesi ile birlikte
yayginlagsmaktadir. Bu yeni yapilarda hem mimari hem de g¢evre agisindan dogal

taslar farkli amagh olarak kullanilmaktadir.

Yapilarda kullanilan dogal taslardan birisi de Can tasidir. Goriiniim olarak desenli
bir yap1 verdigi i¢in Desenli Yapitagi olarak da adlandirilmaktadir. Can Tas1
Canakkale ilinin Can ilgesi yoresinde iiretilmektedir (Akdas, Bozkurt ve Dikduran,
2001).

3.1.2 Tarihi Gelisimi

Can Tasi(desenli yapitasi) kullanimi, Canakkale ilinin Can ilgesi civarindaki
koylerin yerlesim tarihine kadar uzanir. Bu yoredeki yasayan insanlar yapilarinda bu
tas1 yakinlarinda oldugu ve kolay elde edildigi i¢in tesadiifii olarak kullanilmistir.
Ancak ticari amagli olarak iiretimi gliniimiizden yaklagik 40 y1l 6nce Tasc1 Ziya

olarak tanman Ziya Can tarafindan baglatilmistir. Eski yillarda iiretim ¢ok basit
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tekniklerle tretilip islenmistir. Bu basit teknikler daha ¢ok insan giiciine dayal ve

basit el araglar1 kullanilmas1 seklinde olagelmistir.

1985 yilindan sonra yoredeki birkag iiretici teknolojiden yararlanma yolunu
izleyerek elmasli dairesel testereler kullanilarak iiretimi ve kaliteyi nispeten
gelistirmistir. 1990 yilindan bu yana Can Tagina olan yogun talep artarak devam

etmektedir(Akdas, Bozkurt ve Dikduran, 2001).

2004 yilinda maden kanunun ¢ikmasiyla tas ocaklari nizamnamesinden maden
kanunu kapsamina alinan ocaklara maden ruhsati alinarak, ruhsat sahalar1 giivence
altina alinmis ve boylelikle ruhsat sahipleri tarafindan ileriye ydnelik yatirimlar

hizlanmustir.
3.1.3 Can Tasimin Hukuki Durumu

Mermer, 15 haziran 1985 tarihinde yayinlanan 3213 sayili Maden Kanunu
kapsamina aliirken, yapitaslar1 bu kanun kapsami disinda tutularak “Tas Ocaklari
Nizamnamesi” kapsaminda birakilmistir. Mevcut maden kanunda : “ Kesilip
parlatilabilme 6zelligini tasimayan kaba insaat veya yol yapimi gibi v.s. islerinde

kullanilan taglar bu kanunun kapsami digindadir.”

Can tasi, yapitaglarindan olup maalesef mevcut kanun kapsami disinda tutulmus
ve Tas Ocaklart Nizamnamesi kapsaminda tutulmustur. Tas Ocaklar
Nizamnamesine gore ¢alisan ocaklar her y1l mal miidiirliikler tarafindan ihale yoluyla
ruhsatlandirilmaktadir. Her yil ihale yoluyla ruhsatlandiran isletmeler, ruhsat
garantisi olmadigindan dolay1 sektore gerekli onem verilememis ve gerekli
yenilemeler yapilamayan sektorde ilkel sartlarda ve kisith imkanlarda teknolojiden

yoksun olarak ¢alismaya devam etmistir.

Madencilik sektoriiniin gelistirilmesine yonelik 3213 sayili Maden Kanunu’nda
05.06.2004 tarihinde yiirtrliiliige konan 5177 sayili Kanunla degisiklik ile ruhsatlar
kanun kapsamina almmistir. Bu kanun ile Can tas1 ocaklar1 Maden kanunu

kapsaminda ruhsatlandirilmis ve isletmeler i¢in ruhsat garantisi saglanmistir.



Tablo 3.1 Maden ruhsatlarinin gruplandirilmast

GRUPLAR

MADENLER

I(a)

Insaat ile yol yapiminda kullanilan ve tabiatta dogal olarak bulunan kum ve
cakil, %80’nin altinda SiO; jceren kum, ariyet malzemesi ve SiO, oranina

bakilmaksizin denizlerdeki kum ve ¢akillar

I. GRUP

I(b)

Tugla-kiremit kili, Cimento kili, Marn, Puzolanik kayag (Tras) ile ¢imento
ve seramik sanayilerinde kullanilan ve diger gruplarda yer almayan

kayaclar ile

1) %25°den az Al,Oj5 iceren Kkiller,

2) %50’den az montmorillonit minerali iceren kayaglar,

3) %50’den az illit minerali igeren kayaclar,

4) %50’den az zeolit minerali igeren kayaglar,

5) Na,O ve K,O toplami %5’ den az olan kayagclar,

II. GRUP

Mermer, Dekoratif taglar, Traverten, Kalker, Dolomit, Kalsit, Granit,

Siyenit, Andezit, Bazalt ve benzeri taglar

III. GRUP

Deniz, gol, kaynak suyundan elde edilen eriyik halde bulunan tuzlar,
jeotermal kaynaklar, dogal gaz ve petrolli alanlarin diginda bulunan
karbondioksit (CO,) gaz1 ile IV. Grup madenleri iceren ve bu madenlerin

elde edilmesinde kullanilan gaz ve sular

IV. GRUP

a) Endiistriyel hammaddeler,

b) Enerji hammaddeleri,

¢) Metalik madenler

V. GRUP

kiymetli ve yar1 kiymetli mineraller
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Maden kanununun ¢ikmasiyla Can tas1 ocaklar1 intibak yapilarak 3 yillik arama

veya 10 yillik isletme ruhsatlariyla ruhsatlandirilmastir.

Can Tas1 ocaklar1 maden kanunu kapsaminda ruhsatlandirilirken II. Grup
madenler smifinda tutulmakta ve dogaltas-mermer olarak ruhsatlandirilmaktadir.
5177 sayili kanuna gore II. Grup ruhsatlarin alanlar1 100 hektara kadar

ruhsatlandirilmaktadir.

Tablo 3.2 Maden ruhsat alanlar1

GRUPLAR RUHSAT ALANLARI
[.GRUP I(a) 10 hek.
I(b) 50 hek.
II. GRUP 100 hek.
1. GRUP 500 hek.
IV. GRUP 2000 hek.
V.GRUP 1000 hek.

3.1.4 Can Tasimin Cikarildig1 Yorenin Jeolojisi

Can tas1, Canakkale ilinin Can ilgesi bolgesinde bulunmakta olup bu bolge Biga
yarimadasi olarak ta bilinmektedir. Biga yarimadasi, yaklasik 9.500 km2lik bir alan
kaplamakta olup, biiyiik bir kism1 Canakkale, dogudaki kiiciik bir kesimi de Balikesir
i smirlant ig¢indedir. Dogu smirini. KD-GB ydnde uzanan Gonen c¢ayi vadisi
olusturur. Anadolu'nun en bati ucu, yarimadanin GB'sindaki Baba burnudur.
Yarimada, vadilerle yarilmis tepelik bir goriiniiste olup, ¢ukur ovalar az yer tutar. En

yiiksek yeri 1774 m. ile Kazdag'dir.(Sekil 3.1)

Biga Yarimadasinda, Eosenden baslayarak Ust Miyosen sonlarina kadar gesitli
evrelerde olusan volkanik kayaglarda saha ve laboratuar ¢aligmalar1 yapilarak 6 ana
gruba ayirtlanmiglardir. Eosen yaglh "Balikligcesme volkanitleri”, Oligosen yash "Can
volkanitleri", Ust Oligosen yash "Kirazli volkanitleri", Alt-Orta Miyosen yash
"Behram volkanitleri" Orta Miyosen yash "Hiiseyinfaki volkanitleri* ve Ust Miyosen

yaslt "Ezine Bazalt1" olarak adlandirilir (Sekil 3.2).
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Sekil 3.1 Biga yarimadasi yer bulduru haritasi.
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Sekil 3.2 Biga yarimadasi, Gokgeada, Bozcaada ve Tavsan adalarindaki tersiyer volkanizmanin dagilimi
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Can Volkanitleri, Alt Oligosenden itibaren tamamen kara haline gecerek
yukselmis ve oOzellikle Can-Etili ¢evresinde, Edremit dolaylarinda, Canakkale
dogusunda ve Gokgeada'da yaygin alanlar kaplayan andezit, dasit, riyodasit tiirde
lav, tiif ve aglomeralardan meydana gelen karasal bir volkanik evre etkin olmustur.
Tif ve lavlarin biiyiik bir kismi alterasyona ugramis, pek cogu da silislesmistir.
Bunlar arazide beyaz, sari, kirmizi, kahve, yesil ve mavi renklerde ¢ok farkl
konumlarda bulunurlar. Silislesen tiifler sert ve midye kabugu kirilmalidir.
Ayrigmamig olan lavlar ¢ogunlukla koyu renklerde olup, kayada ¢ubuklar seklinde
kahverengi plajiyoklaz kristalleri, gri-siyah biyotit ve koyu gri piroksen
fenokristalleri izlenir. Hamur da genellikle bozusmustur ve cogunlukla siyah
renklidir. Lavlarin biiyiik bir kismu silislesmis, arjilitlesmis, yer yer de piritlesmistir.
Tiifler icinde yer yer de hidrotermal kuvars damarlar1 bulunmaktadir. Bélgedeki tiim
metalik maden yataklar1 genellikle bu Oligosen volkanizmasi ile iliskilidirler. Ayrica
tiiflerin ayrismasiyla da, zengin kaolen yataklar1 olusmustur. Oligosen volkanizmasi,
tipik olarak Can c¢evresinde goriildiigiinden "Can volkanitleri" olarak adlanmis ve
Gokgeada'daki yiizleklerinden K/Ar yontemi ile yapilan radyometrik yas ol¢iimii
sonucunda 34.3+1.2 ile 30.4+0.7 milyon yillik volkanizmanin Alt Oligosen
sonlarindan itibaren etkin oldugu, 28.2+1.4; 28.010.9 ve 23.6+0.6 milyon yillik
yaslar ise volkanizmann Ust Oligosen sonlarma degin devam ettigini
gostermektedir. Bolgedeki Oligosen volkanizmasi ile daha sonra etkin olan Miyosen
volkanizmas1  birbirinden  ayirmayip  biitiiniiyle = Miyosen yasli  olarak
diisiiniilmektedir. Can volkanitleri. Kuzeybati Anadolu'da zengin metalik maden
yataklar1 icermeleri agisindan biiylik 6nem tasirlar. Hidrotermal alterasyon son
derece yogun olup, alterasyonun gelistigi yorelerde silislesmis zonlar iginde Au, Ag,

Pb, Cu, As, Mo ve Hg yataklanmalar1 olusmus ve binlerce yildan beri isletilmektedir.

Oligosen yaslt Can volkanitlerinden aliman Orneklerde yapilan petrografik
incelemeler sonucunda; orneklerin ¢cogun andezitik, ender olarak da dasitik tiirde
olduklari, porfirik ve mikrolitik-porfirik dokulu olup, Plajiyoklazlarin mikrolitler ve
fenokristaller seklinde genellikle zonlu yap1 gosterdikleri, ¢ogunlukla andezin, yer
yer oligoklaz tiirde olduklar1 ve kaolenlesme gosterdikleri saptanmistir.
Plajiyoklazlar yer yer de silislesme ve kloritlesme gosterirler. Amfiboller, hornblend

tirde olup, irili-ufakl kristalleri yar1 ozsekilli veya Ozsekilsizdir ve opaklasma
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seklinde altere olmustur. Yesil-sar1 tonda pleokrizma sunarlar. Klinopiroksenler (ojit)
irili, ufakl olup, 6zsekilsiz, yar1 6zsekilli ve baz1 kristalleri catlaklidir. Bazen de
kiigiik 6zsekilli ojit kristalleri bir araya gelerek kiimelenme yapmuslardir. Biyotitler,
daha az olarak bulunurlar ve kenarlarindan ve dilinimlerinden itibaren opaklasma
izlenir. Bir kism1 da kloritlegmistir. Tali mineral olarak da ufak kristaller seklinde
apatitler ve opak mineraller bulunmaktadir. Gaz bosluklarinda yer yer ikincil kuvars
dolgusu goriilmektedir. Ender olarak dasitik tiirde olan lavlarda Ozsekilsiz ve
yuvarlagimst kuvars kristalleri yer almaktadir. Hamur, kristalen ve ¢ok ince

mikrolitlerden olugmus, silislesmis ve karbonatlagsmistir (Ercan ve dig., 1995).

3.1.5 Can Tasinin Olusumu ve Yapisi

Can Tasmin iretildigi alanlarda, jeolojik olarak Tersiyer volkanizmasina bagh
Neojen yash tiif tiirli volkanik kayaclar yiizeylenmistir. Can Tas1 (Desenli Yap1 Tas1)
bu tiifiin fay ve catlakli zonlarindan yiizeye c¢ikan gazlarin tesirleriyle fiziko-
kimyasal degisime ugramasi sonucunda olustugu belirtilmektedir. Buna gore, ikincil
olarak pirit mineralleri y1§isimlarinin gozlenildigi kisimlarda volkanik kayag ilk gaz
gelisimiyle etkilenmis ve biinyesinde demir oksitli bir hale olusmustur. Bu gaz
gelisiminin jeolojik sliregte tekrarlanmasiyla demir oksit halelerinin kayacin
tamaminda yayilarak etkili olmus ve sonug olarak da tiifiin desenli ve renkli bir yap1
kazanmasina neden oldugu belirtilmektedir(Sekil 3.3). Can Tas1 yapisal ve dokusal
yonden ise, diger tiiflere gore daha homejendir (Akdas ve dig., 2001).

Can tas1 bej, beyaz, kirmiz1 ve kahverengi renk tonlarina sahiptir. Kayac agirlikli
olarak bej ve sar1 rengin icinde koyu renkli olan c¢izgisel, haleli veya desenli
yapistyla cazip bir goriiniime sahiptir. Bu haleli olusum kayacin mineralojik-
kimyasal yapisiyla ilgilidir. Degisim silis oran1 ¢ok diisiik, gézenekliligi yiiksek olan
kisimlarda daha etkin oldugundan desenli ve renkli yapisi daha belirgin olarak
gelismistir. Buna karsin, kayacin silis oram1 ¢ok yiiksek, gozenekliligi diisiik olan
kisimlarda desenli ve renkli olusum gelismemistir. Bu olusum volkanik kayacin
kiitlesinde i¢ ice olup, ani degisimler arz etmektedir. Bu kisimlar, Desenli Yap1 Tasin

tiretimini olumsuz olarak etkileyen en Onemli faktordiir. Volkanik kayacin bu
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kisimlar1 ekonomik higbir degerleri bulunmadigindan iiretim sonucunda hafriyat

alan1 olan pasa sahasina atilmaktadir.

Sekil 3.3 Can Tasi riyolitik tiifiin desenli ve renkli bir gériiniim

3.1.6 Can Tasinin Mikroskobik Tanimu, fiziksel ve kimyasal ozellikleri

Can Tasinin mineralojik bilesimi ve dokusu belirlenerek yapilan petrografik
calismalarda; kayacta ortalama 40-50 mikron boyutlu kuvars ve ortaklas kristalleri
vitrofirik hamur i¢inde gdézlenmektedir. Kuvars ve ortaklas kristalleri ender de olsa
150 mikron boyutuna kadar gelisebilmislerdir. Vitrofirik hamur i¢inde 5 mikron
ortalama boyutlu kuvars ve ortaklas tanelerini igceren ve 400 mikrona kadar
buytikliikkler gdsteren vitrifiye kiil aglomeratlart bulunur. Kayaca haleli rengi pirit
kristallerinin ~ alterasyonu sonucu gelistigi saptanan limonit vermektedir.
Limonitlesmenin zayif oldugu yerlerde kare kesitli opak taneler goézlenmistir.
Limonitlesmis taneler 10 mikrondan 200 mikrona kadar biiyiikliikler gosterirler.
Ufak taneler sagilmis olarak zonlar olustururken iri taneler yer yer goriilmektedir. iri
pirit kristallerinin bulundugu alterasyonun ileri sathada gelistigi bolgelerde pirit
tamamen gitmis ve geriye ¢evresi limonit kaplanmis ve boyanmis bosluk kalmustir.
Limonitlesme iri kuvars ve ortaklas kristalleri ile aglomeratlar1 ¢evrelemis olarak

piritlerin yaygin bulundugu yerlerde gozlenmistir (Akdas ve dig., 2001).



Tablo 3.3 Can Tasinin kimyasal 6zellikleri

Kimyasal Bilesim Oranlar(%)
Si0, 69,76
AlL053 15,21
Fe,05 0,93
MgO 0,20
CaO 0,43
Na,0 3,40
K>0 6,17
Ti0, 0,28
Diger 3,62
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Can Tasmnin diger yapitaglarina goére Na,0 yiizdesinin daha yiiksek ve CaO ile

A1,05 ylizdesinin ise daha diisiik oranlarda oldugu dikkat ¢ekicidir.

Major element kimyasal analizlerinden alkali (NaO+K,0) ve SIO, kapsamlari

gozonlne alinarak diyagramlari hazirlandiginda (Sekil 3.4) ve Irvine ve Baragar

(1971) ayrim trendi kullanildigi zaman, Can volkanitlerinin subalkalen o6zellikler

tasidiklar1 belirlenmektedir.

Na20+K20 (%)
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Si02 (%)
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Sekil 3.4 Tersiyer volkanitlerin alkali-silika diyagrami
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Sekil 3.5 Volkanitlerin FAM ii¢gen diyagrami
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Can volkanitlerinin FeO-(Na,O-K,0)-MgO ii¢cgen diyagramlari yapilmis ve
subalkalen alanda yer alan volkanitlerin kalkalkalen 6zellikler tasidiklari, toleyitik

nitelikli olmadiklar1 belirlenmistir (Sekil 3.5).

Tablo 3.4 Can Tasinin mekanik ve fiziksel dzellikleri deney sonuglari

Deney Adi Can Tas1
Hacim Kiitlesi (gr/cm3) 1,93
Su emme (%) 9,60
Yogunluk (gr/cm’) 1,74
Doluluk orani1 (%) 75,60
Gozeneklilik (%) 24,40
Tek eksenli basing mukavemeti (Kgf/ cm’) 312
Siirtiinme ile asinma kayb1 (cm/50cm?) 0,11
Acik hava tesir. Dayaniklilik Iyi
Rutubet (%) 7,61
Pisme kiigiilme (%) 7,48

1175°C sicakliklarda yapilan pisme deneylerinde dagilmadigr gozlenmistir. Ayni

zamanda piyasada sominelerde kullanilmasi yangina ve 1siya karsi dayanikliligin
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kanitlar. Pigsme isleminde Can Tas1 ortalama % 7,48lik kii¢iilme gdstermistir. Tugla

tiretiminde % 4-8 pisme kiiciilmesi kabul edilebilir degerlerdir.

Can tasinin su emme oram ortalama % 9,6 olarak tespit edilmistir. Ingaat
sektoriinde kullanilan tuglalarda TS 4562’ye gore su emme ylizdesi % 13-18 arasi
ongoriilmektedir. Can Tasinin yapitast olarak 1iyi Ozelliklere sahip oldugu
anlasilmaktadir. Can Tagsi'nin mekanik 6zelliklerinin yap1 ve kaplama tasi olarak

uygun degerler tasidigi tespit edilmistir.

Tiiflerin 1s1 iletim katsayisi, konut sektoriinde kullanilan diger yapi taslarina gore
diistiktiir. Tiifler, 1s1 yalitim1 amagh {iretilen bazi hafif yap1 malzemeleriyle esdeger
diizeydedir. Jacob kuru birim hacim agirligi ile 1s1 iletim katsayisi arasindaki iliskiyi
Sekil 2 de ki dogrusal olmayan bir egri ile tanimlamustir. Jacob egrisi temel olarak
alindiginda Can Taginin 1s1 iletim katsayisinin Karadag ignimbiriti degerine yakin ve

0.70 ile 0.90 arasinda oldugu soylenebilir (Sekil 3.6).

17 -
Jacob egrisi

1,36

1.02 4

< CANTASI

Isiiletim katsayis

0,68 -

0,34 +

O T T T T T T 1
0 04 0.8 12 16 2 2.4 2.8
Kuru hacim agirlk (gricm3)

Sekil 3.6 Can Tasinin 1s1 iletim katsayisi
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Sekil 3.7 Can Taginin tek eksenli basing dayanimlarina gére Venaut

diyagramindaki yerleri

Basing mukavemeti yoniinden incelendiginde, kuru birim hacim agirhigr ile

yiiksek dayanima sahip oldugu goriilmektedir (Sekil 3.7). Can Tas1 mukavemetinin

yilksek olmasindan dolay1 tasiyict yapt elemanmi olarak da kullanilabilecegi

anlasilmaktadir.

Tablo 3.5 Yap1 malzemelerinin kuru hacim agirliklarina gére siniflandirilmasi

Kuru birim hacim

Yap1 malzemeleri Sinifi

Can Tasimin Bulundugu

agirhg (gr/cm’) Smifi
<0,5 Cok hafif yap1 malz.
0,5-1,8 Hafif yap1 malz.
1,8-2,2 Gegis malz. CAN TASI
2,2-2.5 Normal yap1 malz.
2,5-3,0 Yar1 agir yap1 malz.
>3,0 Agir yap1 malz.
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Sonugcta su ve acik hava tesirlerine dayanikliligi hem yapisal 6zelliklerinden, hem
de piyasada uzun yillar kullanilan yerlerde 06zelliklerini kaybetmediginden

anlasilmaktadir.

Kuru birim hacim agirlig1 baz alinarak yapi malzemelerinin siniflandirilmasina

gore Can Tas1 gecis malzemeleri grubunda bulunmaktadir(Tablo 3.5).
3.1.7 Rezerv Durumu

(Can tast konusunda herhangi bir rezerv ¢aligmasi mevcut olmayip, bu konuda
hicbir etlide arastirmasi yapilmamistir. Sektdrdeki isletmelerin kiiclik capta isletmeler
olmas1 ve kisitli sermayeye sahip olmalarindan dolayi, etiide calismalarina kaynak
ayrilmamaktadir. Isletmeler smirli kaynaklar1 oldugundan sondaj maliyetleri igin
herhangi bir kaynak ayirmamakta ve jeolojik prospeksiyonlara dayanarak mevcut
mostralardan tahmini rezerv durumunu tespit etmektedirler. Rezerv acisindan
sikintilt bir yontem olmasina ve hata oranlarin yiiksek olmasina ragmen etiide i¢in

ayrilmasi gereken kaynaklari ocaklarin isletmeye alinmasinda kullanmaktadir.

Yoreyi jeolojik prospeksiyonlara dayanarak inceledigimizde mevcut yataklarin
daginik ve siireklilik gostermedigi goriilmektedir. Bu konuda herhangi bir etiit
calismasi yapilmamasina ragmen, Maden Isleri Genel Miidiirliigii’'ne verilen
raporlara dayanilarak mevcut ocak rezervlerinin daha kiiciik yataklarda 30.000-
50.000 m® civarlarinda, daha biiyiik yataklarda 2.000.000 m® civarlarina kadar ¢iktig
goriilmektedir. Can yoresindeki Can Tas1 rezervinin kesinlik kazanmamasina ve bu

3

konuda etiit ¢alismalar1 yapilmamasina ragmen 20.000.000 m” civarlarinda oldugu

tahmin edilmektedir.
3.1.8 Uretim Durumu

Yoredeki, ocak ve igletmeler daha cok talepler dogrultusunda iiretim yapmakta
oldugundan isletmelerin ¢ogu talebe gore ¢aligmaktadir. Bundan dolay1 igletmelerin
cogunda devamhilik arz eden bir {iretim olmamakta, sezonluk iretimler
yapilmaktadir. Can yoresinde, arama veya isletme ruhsati olarak ruhsatlandirilmig 40

civarinda Can tas1 ocagi bulunmaktadir.
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Yéredeki Can Tas1 Uretimi Yapan Kuruluslarin iiretim miktarlar ve degerleri:

Kuruluslar Uretim Miktarlari(ton/yil)  Tiivenan Degeri(TL/y1l)
Muammer Cenol 8.000 240.000
Sahin Madencilik 8.000 240.000
Sezai Arslan 1.500 45.000
Bedri Kilig 2.400 72.000
Cavit Dogan 500 15.000
Troas 750 22.500
Zihni Can 250 7.500
Ergiin Cavit Dogan 200 6.000
Riza Uz 4.000 120.000
Fahri Esen 1.500 45.000
Uzan Madencilik 2.900 87.000
TOPLAM 30.000 900.000

Son yillarda 13 ocak sahasi ve 12 civarinda igletme faaliyet gostermekte ve yillik
tiretim miktarlar1 tahmini olarak 30.000 ton civarinda olup, iiretim yapan kuruluslarin

ocak iiretim hammadde miktarlar1 ve degerleri agagidaki gibidir.

Uretim miktarlar1 degerlendirildiginde yorede yillik 30.000 ton iiretimin oldugu
ve iretilen Can tas1 fiyatinin 30,00 TL/ton’dan ocaklarda firetilen tiivenan iiriin

degeri 900.000 TL/y1ldur.

Uretilen Can Tasmin 7.000 ton civarindaki kisminin tiivenan olarak satildig ve
210.000 TL (147.000 $) degeri bulunmaktadir. Tiivenan olarak satilan Can tasi

haricinde geriye kalan 23.000 ton ise tesislerde veya atolyelerde islenilerek piyasaya
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katma degeri daha yiiksek triinler olarak sunulmaktadir. Bu islemler sonucunda, son
irlin olarak yaklasik 11.500 ton islenmis veya yari islenmis iiriin elde edilirken,

geriye kalan % 50°1ik kisim kayiplara gitmektedir (Tablo 3.6).

Tablo 3.6 Yorede islenmis veya yari islenmig Can Tag1 miktar ve degerleri(tahmini)

MIKTAR DEGER
URUNLER , , | Toplam Deger
ton m TL/ton | TL/m
(TL)
Ham tas 7.000 30 210.000
E:zll;:l};fpﬂmls v 70.000 23 1.610.000
Kayrak tas1 kesimi 1500 160 240.000
Metretiil 2.800 35 98.000
Kapak 1200 150 180.000
Monolith ve duvar tasi 700 275 192.500
Tambur tast 3.700 170 629.000
Diger tirtinler 260 560 145.600
TOPLAM 3.305.100

Can tas1 tiretimi y1llik 30.000 ton olup, bu iiretimin yaklasik 7.000 tonu ham {iriin,
11.500 ton islenmis veya yar1 iglenmis olarak pazarda paymi almakta, geriye kalan
11.500 tonluk kisim ise isletme kayiplar1 olmaktadir. Buradan ocaklarda iiretilen Can
tasinin % 61.67 lik kisminin iiriin olarak degerlendirildigi, geriye kalan % 38,33 liik
kismu kayiplara gittigi gortilmektedir.

Sektorde en biiylik paya cephe kaplamasi sahip olup, ug¢ iirlin olarak
degerlendirilen dekoratif veya silis esyalarinin {iretiminin ¢ok daha kii¢iik paya

sahiptir.



47

Diger urlnler; 145.600;Ham tas; 210.000;

4.41% 6,35%
Tambur tas1; 629.000;

19,03%

Monolith ve duvar tasi;
192.500; 5,82%
Kapak; 180.000; 5,45%

Ebatli, ¢irpiimis ve
kumlama; 1.610.000;

Metretiil; 98.000; 2,97% 48,71%
Kayrak tas1 kesimi;
240.000; 7,26%
Ham tas m Ebatli, cirpilmis ve kumlama  Kayrak tagi kesimi Metretul
H Kapak Monolith ve duvar tasi W Tambur tagi Diger Urlinler

Sekil 3.8 Can Tagimnin iirlinlere gore degerleri ve yiizdesi

Tablo 3.6’ya bakildiginda ocaklarda iiretimi yapilan 30.000 ton tiivenan mamuliin
degerinin 900.000 TL iken, mamullerin 7.000 tonu tiivenan olarak, geriye kalan
690.000 TL degerindeki 23.000 tonluk tiivenan mamuliin islenmesi sonucunda bu

degerin 3.095.100 TL ye yiikseldigi goriilmektedir.

Can tas1 trlinlerine bakildiginda Sekil 3.8’de de goriildiigii gibi deger olarak en
biiylik pay1 % 48,71 ile ebatli, ¢irpilmis veya kumlanmis iiriinler olusturmakta, bunu

%19,03 liik pay ile tambur tasi takip etmektedir.
3.1.9 Mevcut Kapasiteler ve Kullanim Orani

Can yoresinde, iiretim kapasitelerini yiikseltmek ve gelistirmek miimkiindiir.
Uretim kademelerinde kalifiye is¢i ve teknik eleman istihdami ve mekanizasyonu
saglayarak iiretimin arttirilabilecegi tahmin edilmektedir. Genellikle ocaklarin kiigiik
olmasi, az sayida is¢i ve ekipman ile ¢alisilmast ve mevsimlik ¢aligma yapilmasiyla
kapasite kullanim oran1 diismektedir. Mekanizasyon egitim ve tanitim ile bu sektoriin

kullanim oraninin birkag yil i¢inde 2-3 misli arttirilabilecegi tahmin edilebilir.
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Sektoriin daginik olmasi ve mermer sektorii ile de i¢ ice ¢alismasi nedeniyle

yaklagik olarak bile kapasite kullanim oranini belirlemek miimkiin degildir.

Yoredeki iiretim kapasitelerine bakildiginda ocaklarda verimlerin %60’lar
civarinda oldugu goriilmektedir. Yoredeki yillik iiretim miktar1 30.000 ton olan
tiretimin talep ve arz dogrultusunda %80 verimlere kadar yiikseltilebilecegi ve yillik

tiretim miktarlarinin 50.000 ton civarlarina ¢ikabilecegi goriilmektedir
3.1.10 Kullanim Alanlar

Yapitaglarinin kullanim alanlar1 ve tiiketimi oldukga genis olup, baslica tiiketim
alan1 ingaat sektoriidiir. Can Tast ¢ogunlukla dis kaplama olarak kullanilmakta
bununla birlikte i¢ mimari tasarimlarda da kullanilmaktadir. Binalarin disinda park
ve bahge diizenlemeleri ile birlikte anit gibi biiyiilk 6dneme sahip projelerde son
zamanlarda ¢ok genis olarak kullanimina yer verilmektedir. Biiyiik sehirlerimizin
plansiz ve programsiz gelismeleri ve devamli beton yiginlar seklindeki goriintimleri
ve ¢evre bilincinin de gelismesiyle beton agirlikli segenekler son yillarda yerini dogal
yapitaglarina birakmaya baslamustir. Ozellikle biiyiik sehirlerin hayata gegcirdikleri
toplum yararma kullanilan alanlarda hem dogallik kazandirmak hem de c¢ok
dayanikli olmalarindan dolay1 tercih edilmektedir. Bunlarin disinda yine minare ve
cami gibi yapilarda da yapitaglar1 eskiden beri kullanilmis ve yenilerinde de

kullanilmaya devam edilmektedir.

Ozellikle {ilkemizin turizm potansiyelinin anlagilmasiyla birlikte turizm
yorelerindeki turizm amacl otel, motel, site ve tatil kdyleri gibi yatirnmlarda dogal

yapitaslarinin kullanimi son yillarda biiytik artiglar gostermistir.

Bu gibi yatirimlarda dogal yapitaglarinin kullanimi ile daha estetik bir goriiniim
verilmekle beraber turistlerin daha dogal ortamda tatil tercihlerine katkida
bulunulmaktadir. Turizm iilkesi olan iilkemizin bu ydrelerinde dogal yap: taglarinin
kullanilmasimma onem verilmeli ve projelerde kullanimi tercih edilmelidir. Bu
yorelerde hem dogalligi hem de modern yasam tarzin1 ve cevreciligi dogal estetiklik
ile birlestirerek harikulade projelerin gelistirilmesi turizme kesinlikle katki

saglayacagi diistiniilmelidir.
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Can tasi; kaplama taslar1 (park ve bahge diizenlemeleri v.b.), merdiven
basamaklari, istinat duvarlari, c¢esitli profiller (harpusta, takoz), tarihi bina ve
alanlarin restorasyonu, kent mobilyalar1 (Oturma gruplari, ¢igeklik, ¢op kutulari v.b.)

ve mezar taslari olarak kullanilmaktadir.

Can tas1 homojen, solmayan, renkli ve cilasiz, silinmis, ¢eki¢lenmis veya kaba
yontulmus yiizey bi¢imleri ile son yillarda yurtici ve yurtdisi dogal tas
kullanicilarinin  tercihi olmaya devam etmektedir. Bu 06zelligine atmosferin
bozusturma tesirlerine kars1 dayanikliligi ve 1si-ses izolasyonu saglama 6zellikleri

eklenince bir¢ok projede kaplama tas olarak kullanilmaya baslanmistir.

Bu tercihin en 6nemli sebepleri arasinda yapay betonarme yapilarda 4-5 yil gibi
siire igersinde atmosferik kosullardan etkilenerek dagilmasi ve bozulmasinin yani
sira ¢ok sik olarak tamir ihtiyaci gosterilebilir. Halbuki Can taslar1 60 — 70 y1l siireyle
bozulmadan kullanilabilmektedir (Sekil 3.9). Bu nedenle bircok projede yap1

taslarinin kullanilmas1 artmaktadir.

Can tasi, dekoratif amagli duvar kaplamalari, sémine barbekii, baca, firin vb. ile
yaya, ara¢ yollar1 dosemelerinde, park ve diizenlemelerinde hem dogal olarak hem de
ebatlanmis olarak kullanilmaktadir. Ozellikle Akdeniz ve Ege Bolgesi turizm

yorelerinde ¢evre diizenlemelerinde dekoratif amacli yogun olarak kullanilmaktadir.

Ulkemizdeki iiretilen volkanik tiifler 3-4 kata kadar y1gma binalarmn tastyici olarak
duvarlarinin olusturulmasinda, cami, minare gibi yapilarda tiiketilmektedir. Bahge
duvarlar1, peyzaj mimari ¢alismalarda, yaya yolu, park bahge diizenlemelerinde
kullanilmaktadir. Kaplama amagh olarak, tugla, perde beton ve briket duvarlarin
kaplanmasinda da kullanilmaktadir. Yapilarda ve bahgelerde degisik amagl olarak
somine, barbekii, ciceklik ve heykel yapiminda da tiiketilmektedir. Uretim
kayipalrida kiigiik atOlyelerde islenerek vazo, kiilliikk, kalemlik gibi silis esyasi
yapiminda degerlendirilmektedir ve o6zellikle de Almanya ¢ok iyi bir pazar olarak

yerini almaktadir.
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Sekil 3.9 Can Tasindan iiriinlerden bir gériinim

Bu kayagclar tarihin hemen her déoneminde, her medeniyetin tas ustalarinin ilgisini
cekmis ve kale surlari, agora, anfi tiyatro ve odeon gibi yapilarda (6rnegin izmir
Kadife kale, Ankara Kalesi, Bergama, Assos v.b.) yapitast olarak kullanildig1 gibi
koprii, kervansaray, kilise, camii, kiimbet, sifahane, medrese, tlirbe gibi yapilarda
(6zellikle Selguklu ve Osmanli donemlerinde)hem yap1 tasi hem de tezyin (siisleme)

tas1 olarak yogun bir seklide kullanilmistir.
3.1.11 Uriin Standartlar

Dogal yapitaglar1 kullanim ve {iretim cesitlerine goére hem belli standartlar
dahilinde hem de farkli dlgiilerde iiretilerek piyasaya verilmektedir. Ayrica ¢ogu
sirketler istege bagl olarak da farkli boyutlarda ya da serbest Olgiilerde iiretim
yapmaktadir.

Dogal tas sektoriindeki iireticiler liretimlerini kendilerinin hazirladiklar: kataloglar ile
tanitmaya calismaktadir. Uretimlerde aym standardim siirekliliginde sorunlarla
karsilasilmaktadir. Thracatta standart ve kalitenin belirlenmesi, bunun siirekliligi

pazarlamada ve anlasmalarda biiyiik kolaylik saglayacaktir. Uriinlerde, renk, desen,



Tablo 3.7 Can Tas1 liriinlerinin standartlari
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Uriinler Kalinhik (cm) Genislik (cm) Boy (cm)
2 10-12-15-18-20 serbest
Ebath diiz kesim 3 10-12-15-18-20 serbest
4 10-12-15-18-20 serbest
2 10-12-15-18-20 serbest
Cekiglenmis(¢irpilmis)
3 10-12-15-18-20 serbest
2 10-12-15-18-20 serbest
Kumlanmis
3 10-12-15-18-20 serbest
3 30-35-40-50 100-120
Metretiil (kiipeste) 5 20-25-30 80-100
5 20-25-30 serbest
2,5 serbest serbest
Kayrak
3 serbest serbest
Kapak 2-3 serbest serbest
10 15-20 serbest
Duvartasi
12 15-20 serbest
Cap (cm) Boy (cm)
15*30 10*15
30*60 15*30
Monolith
60*90 30*45
90*120 45*60
Cap (cm)
1*3
3*6
Tamburtasi 5*%10
10*20
20*30

kalite ve fiyat standartlar1 olusturulmasi, ihracattaki artisin stirekliliginin saglanmasi

bakimindan 6nemlidir.
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Can Tasi, Uretiminin taleplere gore sekillenmesinin yaninda, sektérde zaman
icinde fiziksel ve kalite olarak belirli standartlar ve normlar olugsmustur(Tablo 3.7).
Can Tas1 kullanim ve iiretim ¢esitlerine gére hem belli standartlar dahilinde hem de
farkli dlgiilerde iiretilerek piyasaya verilmektedir. Ayrica sirketler istege bagl olarak

da farkli boyutlarda ya da serbest dlgiilerde tiretim yapmaktadir.

Can taglar1 (desenli yap1 taslar1) da ¢ogunlukla serbest Olgiilerde kesilmis veya
ylizeyleri piirlizlendirilerek kaplama ve dekoratif amagh tretilmektedir. Plaka elde
edilemeyecek tiivenan Can taslar1 (ort. 50 cm’den kiigiik.) islenerek duvartasi,

tamburtas1 ve siis esyasina doniistiiriillmektedir.
3.1.12 Uriin Kalite Kontrolii

Giincel yagamimizin her alaninda karsilastigimiz kalite kavrami diger sektorlerde
oldugu gibi dogal tas sektoriinde de 6nemli bir unsur olarak karsimiza ¢ikmaktadir.
Kalite; bir {irlin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglar1 karsilama

kabiliyetine dayanan, 6zelliklerin toplamidir.

Bu 6zellikler “Uriin Kalite siniflandirmasi” i¢in denetimle, yani kalite kontrol ile
saglanabilmekte, “kaliteli {lirtin” ise denetimin disinda AR-GE c¢alismalarini da
gerektirmektedir. Kalite ile karin artirilmasi, maliyet ve zamandan tasarruf, verimin
artirilmasi, maliyetin azaltilmasi, daha az servis-bakim, pazar paymin artmasi,
kaynaklarin optimum kullanimi, calisanlarin mesleki tatmini ve giivenilirlik

saglanmaktadir.

Kalitenin saglanabilmesi i¢in kalite kontroliiniin yapilmasi ve hatalarinin tespit
edilerek ortadan kaldirilmasi saglanmalidir. Kalite kontrolde esas olan, bu hatalarin
olusma nedenlerini belirleyerek bu sorunlart ortadan kaldirmaktir. Sektdrde

karsilagilabilecek hatalar sdyledir;

a) Tasin Kendi Yapisindan Kaynaklanan Hatalar:

Dolomitlesme, silislesme gibi ikincil olaylar; SiO, istenmeyen bir oksit olup,
genel olarak tiifiin goriinlimiinii degistirir. Si0, arttikca sertlik artar, lekeler olusur ve

kesim islemi zorlagir. Kesim yapildiginda testereler kestigi materyalin sertligine
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uygun olmadig1 i¢in zarar gorecek ve saglikli kesim yapilamayacagi igin kaliteyi

olumsuz etkileyecektir.

Kirik ve catlaklarin blogu nasil kat ettigi incelenerek bu olumsuzlugu kismen

bertaraf etmek i¢in en uygun kesim yonii belirlenerek blok kesilmelidir.

b) Fabrika islemlerinden Kaynaklanan Hatalar:

Ebat Farkhliklari; plakalarin boyutlar1 arasindaki farkliliklar “ S/T ” den veya

“bas kesme makinelerin” den kaynaklaniyor olabilir.

S/T ‘de yatay ve diisey testerenin birbirine uzaklhigi iyi ayarlanmamissa,
testerelerin herhangi birinde balanssizlik, testerelerin kesimi diisey veya yatay yonde
tamamlamadan geri donmesi, bitiste levhayr oynatmasi gibi problemler varsa esit

boyutlarda kesim yapilamayabilir.

Bas kesme makinelerinde dairesel kesicilerin soketlerinin iyi agilmamasi, kafanin
gonye ayarmnin yapilmamis olmasi, kullanilacak su miktarinin yeterli seviyede ve
temiz olmamasi, zaman i¢inde kullanimla ortaya ¢ikan dayamalardaki kagikliklar,
dayamalarin Oniinde biriken tas kirpintilari, yan kenarlarin asinmasi, periyodik
bakimlarinin  zamaninda yaptirllmamasit da bu ebat farkliliklarina neden

olabilmektedir.

Kalinhk Farkhhiklari; S/T de disklerin bloga giris ve ¢ikislarinda hizin mutlaka
diisiiriilmesi gereklidir. Hiz disiiriilmedigi taktirde testere balans yapacak ve strip

kalinliklarinda sapmalar olusacaktir.

Kesim sirasinda tasin cinsine ve sertligine gore sogutma suyu miktarinin
ayarlanmamasi, yanlis testere cinsi secimi, testerelerin balans yapmasi strip ve
plakalardaki 6l¢ii kaymalarina neden olur. Kesme makinelerinin periyodik bakimlari

yapilmadig: taktirde makinenin isleyis diizeni bozulacak ve hatali iiriinler alinacaktir.

Yarma Izi; S/T ‘den ¢ikan blogun ikiye ayrilmasinda kullanilan yarma
makinelerinde testerelerin balans yapmasi, tasin yarilmasi sirasinda yarmayi tam
yapamamalar1 ortada bir hat halinde kesilmemis bir alan kalmasina neden olur. Bu

cikint1 abrasivler tarafindan asindirilamayacak kadar fazladir.
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Gonye Hatalari; Bas kesme makinelerinde c¢apaktan kurtulmak igin testere
cikarken hiz diisiiriilmelidir. Dairesel kesicilerin soketleri iyi a¢ilmis, kafanin gonye
ayart yapilmis olmalidir. Dayamalarin ¢alismadigi, testerelerden biri veya birkagi
balansli oldugu ve testereler flanslara tam oturmadigi taktirde gonye hatasi
kaginilmazdir. Gonye hatasinin makineden kaynaklandigi durumda ise kafalarin
timii birbirine paraleldir fakat stribin dayandigi ylizey ile testereler dik ac1

yapmamaktadir. Bu durumda kesilen tiim {iriinlerde gonye hatas1 mevcuttur.

Kenar ve Kose King, Citlamalar; Kenar kiriklarima pleytlerdeki balans
problemi sebep olur. Balansi bozuk olan pleytlerdeki, abrasiv asindirmalart diizgiin

olamayacagi i¢in kenarlarda kiriklar meydana gelebilir.

Tane iriliginden dolay1 kenarlarda ve koselerde ¢itlama adi verilen tane kopma
olay1 meydana gelir. Ne kadar 6zenli kesilirse kesilsin orta ve iri taneli mermerlerde

kenar ¢itlamalarina engel olunamaz.

c)Ambalajlamadan Kavnaklanan Hatalar

Ambalajlama yaparken su hususlara dikkat edilmelidir:
- Kenarl1 ve kenarsiz plakalar bir arada ambalajlanmamalidir.

- Plakalar ambalaj icerisinde dik konumda tutulmali ve birbirine degme, kayma ve
sallanmay1 6nleyecek bi¢cimde naylon, alg1, plastik kopiigii, kagit talasi vb. malzeme
ile beslenmelidir. Farkli 6l¢iilerdeki iirlinler ayn1 kasada ambalajlanirken olusacak
bosluklar kopiik, agac takoz gibi malzemelerle desteklenerek mermerlerin zarar

gorme riski de azaltilmalidir.

- Ambalajlama ¢elik ¢cember ile yapildiginda, ¢emberin plaka kenarina degdigi

yerlere uygun yastik takozlar konulmalidir.
- Yurt digina sevkiyatlarda ise kafes kasalar kullanilarak ambalaj yapilmalidir.

- Ebath iriinler ise oluklu mukavva, karton, strafor kutularda sevk edilmektedir.

Kutular tas ebatlar1 ile uyumlu olmalidir. Uriinler arasina konulan naylonlar tiim
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ylzeyi korumalidir. Aksi taktirde siirtiinmeler islemli yiizeylere zarar verecektir.

Mukavva ve karton kutulara 1slak, nemli malzeme konulmamalidir.

- Tasima konumuna gore dik olarak yerlestirilmeli plakalar yatay titresimlere tabi

olmamalidir.
3.2 Can Tas1 Uretimi
3.2.1 Can Tasimin Yoredeki Durumu

Can Tasinin ¢ikarildig1 ocaklar Canakkale ili, Can ilgesi sinirlarinda olup, Can
ilcesinin giineybatisinda yaklasik 2-3 km eninde, 25 km uzunlugunda bir fay zonu
tizerinde bulunmaktadir. Ocaklardaki {iretim ¢ogunlukla yilin tamaminda
yapilabilmektedir. Iklim kosullarma gore kis mevsiminde 1-2 ay iiretim
durabilmektedir. Bolgede {iiretimin biiylik boliimii Can ilgesine bagli Sogiitalan,
Cicikler, Cakil, Halilaga, Uzunalan, Hurma, Goéle, Bilaller ve Dereoba kdyleri

civarindaki ocaklarda yapilmaktadir.

Yoredeki Can Tas1 Ocagr Uretimi Yapan Kuruluslar;

Kuruluslar Arama Ruhsati. Isletme Ruhsati
Muammer Cenol 16 7
Sahin Madencilik 1 1
Sezai Arslan 2 1
Bedri Kilig - 2
Cavit Dogan - 1
Troas - 1
Zihni Can 1 1
Ergiin Cavit Dogan - 1
Riza Uz 1 -
Fahri Esen - 1
Uzan Madencilik 1 -
[Than Kocabryik - 1
Ismail Tekne - 1

TOPLAM 22 18
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Can tas1 sektoriinde faaliyet gosteren ¢ok sayida kiiciik isletme ve ocaklar
bulunmaktadir. Can yoresinde, 40 adet ruhsatli saha olup, 13 civarinda ocak ve 12
civarinda igletme faaliyet gostermektedir. Yillik {iretim tahmini olarak 30.000 ton

civarindadir.
3.2.2 Can Tasi Ocaklarinin Tespiti

Dogada Can Tas1 olusumlar1 genelde genis mostralar veren diizglin gelismemis
yataklanmalar gseklinde bulunmaktadir. Can Tas1 (Can volkanitleri) yiizeysel
volkanik kayaclar oldugundan yiizeyde bulunmakta ve mostralardan rahatlikla tespit
edilebilmektedir. Can tas1 bej, beyaz, kirmizi, mor ve kahverengi renk tonlarina sahip
olup cizgisel, haleli veya desenli bir goriinim ile mostralardan kolaylikla tespit

edilebilmektedir (Sekil 3.10).

Sekil 3.10 Can Tas1 sahasindan mostradan bir gériiniim

Herhangi bir ¢an tasi olusumunun isletmeye alinabilmesi icin; 10 yillik iiretimi
karsilayabilecek yeterli rezerve sahip olmasi, yataklanmanin yapisinda ¢ok yogun

catlaklar olmamasi, 0,5 m’’ten biiytik bloklarin mevcut olmasi, bloklarin renkli,
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haleli veya desenli olmasi ve silis iceriginin yiiksek olmamasi gibi etkenlerin

islenebilirligi olumsuz etkilememesi gereklidir.
3.2.3 Can Tast Ocaklarinin Ruhsatlandiriimasi

Isletilebilir Can Tas1 rezervinin bulundugu alanlarin tespit edilmesinden sonra,

rezervin ruhsatlandirilmasi i¢in islemler baglatilir.

Ruhsatlandirilacak alanlar i¢in; 6 derecelik dilim esas alinarak, yirmi noktay1
gecmeyecek sekilde, yedi basamakli koordinatlar ile 1/25000 6l¢ekli en az bir pafta
ad1 yazilarak aramalara acgik olup olmadigi Maden Isleri Genel Miidiirliigii’ne
sorgulamasi yapilir. Genel Miidiirliige yapilan miiracaatlarda oncelik hakki esastir.
Yapilan miiracaatlar, miiracaat numarasi, giin, saat ve dakika esas alinarak
degerlendirilir. Basvuru yapilan alanin aramalara agik olmasi durumunda ruhsat alan

icin miiracaat belgeleri tamamlanir.

Ruhsat/sertifika miiracaati, ilk miiracaat harci yatirilarak miiracaat formu ile
yapilir. Miiracaat edilen alan, altindaki mevcut haklar dikkate alinarak
degerlendirilir. Hak saglayan miiracaatlarin ruhsatlandirilmasi i¢in ilan tarihinden
itibaren on bes giin i¢inde talep sahibinin gerekli evraklari, ruhsat harci ve teminat

dekontlar1 Genel Miidiirliige teslim ederek ruhsat alinir.

Isletmenin durumuna gére 3 yillik arama ruhsat siiresi icinde teknolojik arastirma,
gelistirme, pilot caligmalar ve pazar arastirmalari yapilarak Isletme ruhsatina
basvurabilirler. Gerekli belgelerin hazirlanmasi, har¢ ve teminatlarin tamamlanmasi

ile isletme ruhsat1 alinir:
3.2.4 Can Tasi Ocaklarimin Isletmeye Alinmast

Arama ruhsati doneminde teknolojik arastirma, gelistirme, pilot calismalar ve
pazar arastirmalar1 yapmak tlizere Genel Miidiirliik¢e goriiniir rezervin %10'una kadar
maden {iretim ve satig izni almarak iiretim yapilabilmektedir. Uretimin yeterli
gelmemesi veya kapasitenin arttirilmasi gerektiginde isletme ruhsatina basvuru

yapilir.
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Arama ruhsatinda iiretim yapilacak olmasi durumunda veya isletme ruhsati
alindig1 tarihten itibaren 3 ay ig¢inde arazi miilkiyet izni, Cevresel Etki
Degerlendirmesi izni, emisyon izni, desarj izni, GSM ruhsati1 tamamlanarak Isletme

izni ve sevk irsaliyeleri alinarak tiretim faaliyetlerine baglanmaktadir.
3.2.5 Can Tasi Ocaklarinda Uretim
3.2.5.1 Can Tas1 Ocaklarinda Uretim Yéontemi ve Teknolojisi

Uretim agik isletme teknikleri ile yapilmakta olup volkanik kayaglarm iizerinde
yer yer yaklasik 20-30 cm kalmliginda toprak ortiisii bulunmaktadir. Uretime
elverigli kisimlar, kaya kiitlesi icinde hem daginik olarak hem de kii¢iik merceksi
bloklar seklinde gelismis olup siireklilik bulunmamakta ve ani degisimler
izlemektedir. Acik isletmelerde Can Tasi {iretiminde en 6nemli problem olusumun
diizgiin gelismemis olmasidir. Yani belli ve diizgiin bir kazi arin1 olusturarak mermer

isletmelerinde oldugu gibi devaml1 liretim yapma imkani1 bulunmamaktadir.

Sekil 3.11 Can Tas1 ocagindan bir gériinim

Can tast ocaklarinda iiretim; iirlinlin olusumunun diizgiin olmamasindan dolay1
bazi ocaklarda yarmalar olusturularak, bazi ocaklarda diizensiz kademeler
olusturularak gergeklestirilmektedir. Uretim, genellikle mostradan baslayarak yatagin

bizi yonlendirilmesine gore gelismektedir. Bu sebeplerden dolayi, Can tasi
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ocaklarinda diizenli ocak isletmeciligi yapilamamakta, belli bir iiretim plam1 ve

diizeni bulunmamaktadir (Sekil 3.11 ve Sekil 3.12).

. o P e

Sekil 3.12 Can Tas1 ocagindan bir gériinim

3.2.5.1.1 Uretim Yéntemi Secimi. Dogaltas ocak isletmeciliginde amag istenilen
boyutlarda, kirik ve ¢atlak gibi siireksizliklerin olmadig1 yapida blok elde etmektir.

Dogaltas iiretim yontemlerini asagidaki basliklar altinda siralayabiliriz.
1. Ilkel Yéntemler:

e Oluk-Kanal agma
e Delik delme (liclii kama)
e Modern ii¢li kama

e Patlayict madde yontemi
2. Mekanik Yontemler:

e Helezon tel kesme

e FElmas tel kesme

e Zincirli kesicilerle kesme

e Yakarak kesme (termal sok)

e Lazer-ultrason yontemi ile kesme

e Hidrolik Kesme
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Can tas1 dretim yontemi se¢iminde; ilkel ve mekanik yOntemler
degerlendirildiginde; tasin iiretimi sirasinda zarar gérmeden en verimli sekilde
cikarilmasi, tretim kapasitesinin yiiksek olmasi, ilk yatirimlarin ve isletme
maliyetlerinin diisiik olmasi gibi segim kriterleri olarak 6n planda tutulmustur. kel
yontemlerden oluk-kanal a¢gma, delik delme, iicli kama gibi iiretim yOntemleri
tiretim kapasitesinin diisiik olmasi, tasin catlak yapisindan dolay1r veriminin diisiik
olmasi ve daha ¢ok i giliciine gereksinim duyulmasindan dolay1 tercih
edilmemektedir. Mekanik yontemler ise, ilk yatirimlarin ve isletme maliyetlerinin
yiiksek olmasi, tasin catlaksi yapisindan dolay1r isletme yoOntemlerinin uygun
olmamasindan dolay1 verimin diisiik ve birim maliyetlerin daha yiiksek olmasi

sebebiyle uygulanmamaktadir.

Can tas1 ocaklarinda iiretim sirasinda tasin biinyesinde bulunan catlaklarin blok
veriminde %50 lere varan kayiplara neden olmasina karsin, iiretim kapasitesinin
yuksek olmasi, ilk yatirnmin diisiik olmasi ve is giiciiniin az olmasindan dolay1
patlatma yontemi tercih edilmektedir. Can tas1 ocaklarinin yapisinin ¢atlakli olmasi
ve mevcut catlak yapisi géz Oniine alimarak maksimum blok verimi alinmaya
calisilmaktadir. Bloklarin {iretiminde, catlak yapist on planda tutularak, catlak
yapisina gore delik diizeni diisiiniilmeksizin delik yerleri belirlenmektedir. Patlatma
sonucu bloklarin zarar gérmemesi i¢in, delik sayis1 az tutulmakta, gevsetme atimi
yapilarak bloklarin mevcut catlaklardan ayrilmasi saglanmaktadir. Bu bloklar is

makineleri ile sokiilerek tiretilmektedir.

3.2.5.1.2 Makine-Ekipman Secimi. Uretim ydntemi olarak patlayict madde
yontemi uygulandigindan is makinesi se¢ciminde daha ¢cok kompresor ve tabanca ile
delme, 20 tonluk ekskavatorler, traktdr kepgeler ile sokiim ve yiikleme, 10 tekerli
damperli kamyonlar ile nakliye yapilmaktadir. Makine ekipmana ayrilacak ilk
yatirimlarin yiiksek olmasindan dolay1 sektordeki isletmelerde daha ¢ok ikinci el
makine ekipman tercih edilmekte ve ilk yatirim maliyetleri disiirtilmektedir.
Sektordeki sermaye kisitliligindan ve kar marjlarinin diisiik olmasindan dolay1 sabit

yatirimlar minimum seviyede tutulmaya calisilmaktadir.

Delme islemi igin; ilk yatirimin yiiksek, iiretim kapasitesinin yiiksek olmasi ve

liretim siirecinde iiretim yapilan kademelerin diizensiz olmasindan dolay1 calisma
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kosullarinin uygun olmamasi sebebiyle Wagondrill veya rock delici makine tercih
edilmemektedir. Bunlarin yerine her tiirli ¢alisma kosuluna uygun, ilk yatirimi
diisiik, liretim talebinin az olmasi ve isletme kolayligindan dolay1 seyyar dizel
kompresdr, delici tabancalar ve 1m, 2m ve 3m’lik 32mm ¢apli matkap uglari tercih

edilmektedir (Sekil 3.13, Sekil 3.14 ve Sekil 3.15).

Sekil 3.14 Kompresor, delici tabanca ve matkaplarla delme iglemi

i

Sekil 3.15 Matkap uglar1 (http://www .kaletek.com/diger ekipmanlar.htm)
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Uretimde, 7 bar'dan 12 bar'a kadar ve dakikada 1 m® 'den 35 m’e kadar hava
iiretebilen seyyar dizel kompresér modelleri kullanilmaktadir. Integral Matkap
boylari; 80, 120, 160, 240, 320, 400, 480, 560, 640, 720 cm olup, sektoérde 80, 120,
240 ve 320 cm’lik matkaplar kullanilmaktadir.

Delme islemi yapilirken mevcut kademenin iiretimi degil, blok veriminin yiiksek
olmast diisiinlilmektedir. Bloklarin mevcut c¢atlak yapisindan yararlanilarak
kazanilmas1 hedeflenmektedir. Kazi armminda, bloklar ve catlak yapisi tespit
edildikten sonra delik yerleri belirlenerek delikler delinmektedir. Kiiglik atimlar
yapilip yapmin devami goriilerek yapiya gore ilerleme yonii belirlenmektedir. Delme
isleminde delik diizeni bulunmamakta ve delik boylar1 bloklarin yapisina gore 0,5 - 3
m arasinda degigsmektedir. Bu yontem ile tiretim kapasitesi diisiik olmasina ragmen,
taleplere cevap verebilmekte ve minimum stok ile ¢alisma imkani saglamaktadir.
Ocaklarda, iiretilen bloklarin zamanla i¢indeki nemi kaybetmesiyle yapisinda
sertlesme olmakta olup, islenmesinin zorlagsmasina ve maliyetlerin artmasina sebep

olacagindan minimum stok ile ¢alisilmaktadir.

Sokiim ve Yiikleme islemi icin; makine se¢iminde {iretim kapasitelerinin diisiik
olmasindan dolay1 ilk yatirimi ve igletme maliyeti daha diisiik is makineleri tercih
edilmektedir. Isletmelerde donanimli makine parkina ihtiya¢ duyulmamakta ve tek
bir is makinesi ile hem sokiim hem yiikleme islemini yapabilecek is makineleri tercih

edilmektedir.

(a) (b) (c)
Sekil 3.16 Is makineleri resimleri (a. Traktor kepge, b. Paletli ekskavator,

c. Lastikli ekskavator)

Kiiciik isletmelerde traktdor kepgeler ve 20 tonluk ekskavatorler tercih
edilmektedir. Isletmelerde kazi armindan blok sokiimii yapilacagindan genelde

isletmelerde 20 tonluk ekskavatorler tercih edilmekte, ¢ok daha kiiciik isletmelerde
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ise traktdr kepgeler tercih edilmektedir. Is makinelerinin ocaklar arasi naklinden

dolay1 daha ¢ok lastikli ekskavatorler tercih edilmektedir (Sekil 3.16).

Nakliye islemi icin; maden isletmelerinde bilindigi gibi ilk yatirimlarin yiiksek
ve isletmelerin genelinin kiigiik olmasi nakliye ekipmani icin yapilacak yatirimin
minimize edilmis olmasin1 gerektirmektedir. Can Tasi isletmelerinin kapasitelerinin
kiiciik olmasi ve {iretimin diizensiz olmasindan dolay1 is makinelerinin hareket
kabiliyetinin kisitlanmasi nakliye ekipmani i¢in kamyon nakliyesini zorunlu hale
getirmektedir. Bu sebeplerden dolayi, daha diisiik kapasiteli ve hareket kabiliyeti

daha yiiksek olan 10 tekerli kamyonlarin tercihini zorunlu kilmaktadir.

Can Tas1 ocaklarinda makine-ekipman sec¢iminde; delme islemi i¢cin kompresor,
delici tabanca ve matkap uglari, sokiim ve yiikleme islemlerinde traktor kepge veya
ekskavatorler, nakliye islemi i¢inde 10 tekerli kamyonlar tercih edilmektedir.
Boylelikle, isletmelerde makine parki olusturulurken talebe uygun tiretim kapasitenin

karsilanabilmesi ve ilk yatirirm maliyetlerinin minimize edilmesi saglanmaktadir.

(Can Tas1 ocaklarinda kullanilan ekip ve ekipmanlar Tablo 3.8’de verilmektedir.

Tablo 3.8 Makine-ekipman parki

Asamalar Makine-ekipman parki
1 adet Kompresor
Delik Delme
1 adet delici tabanca ve degisik boylarda matkap uclari
Sokiim ve yiikleme 1 adet ekskavator veya traktor kepce
Nakliye 1 adet Kamyon

1 adet 3 tonluk tanker
Yardimci malzemeler
1 adet binek araci

3.2.5.1.3 Organizasyon Ve Istihdam Durumu. Uretimlerin arz-talebe gore
yonlenmesi, caligmalarin siirekli olmast ve sermayelerin kisith olmasi stok
maliyetlerinden kacgilmasi gibi faktorlerin {iretimin siirekliligini etkilemesinden

dolay1 isttihdam konusunda kesin rakamlar vermek miimkiin degildir.

Can tas1 ocaklarindaki iiretim kapasitelerinin diisiik olmasindan dolay1 ihtiyag

duyulan personel sayist da kisithidir. Ocaklarda iiretim birimlerine gore; delme ve
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patlatma isleri icin delme isini ve patlatmay1 yapacak atesci, sokiim ve yiiklemede

kullanilacak is makinesi i¢in bir operator, nakliye isi i¢in kamyon sof6rii istihdam

edilmektedir. Ayrica ocaklarda hem iiretimi yonlendirecek hem de organizasyonu

saglayacak ¢avug(daimi nezaret¢i) ve teknik nezaretci istihdam edilmektedir.

Ocaklarda gerek duyulmasi durumunda triyaj i¢in veya tlivenan {irlinlerin

siparislerinde vasifsiz personel de istihdam edilmektedir. Ocaklarda calisacak

personelin unvani ve gorev dagilimi Tablo 9°da verilmistir.

Tablo 3.9 istihdam durumu

ADI ADEDI GOREVI
Maden Miihendisi 1 Teknik Nezaretci
Ocak Cavusu 1 Daimi Nezaretci
Delici Operatorii ve atesei 1 Delik delme ve patlatma
Operator 1 Is makinesi kullanicis
Sofor 1 Kamyon Soforii
Vasifsiz elemanlar Ihtiyaca gore (gegici) | Triyaj ve iiriin hazirlama

Can Tas1 Ocaklarinda Organizasyonu asagidaki sekildedir:

RUHSAT SAHIBI

OCAK MUHENDISI (TEKNIK NEZARETCI)

OCAK CAVUSU (DAIMI NEZARETCI)

VASIFLI ELEMANLAR

VASIFSIZ ELEMANLAR

Sektorde tiretim yapan kuruluglara baktigimizda 13 ocagin faaliyette bulundugu

ve her igletmede ortalama 5 kisinin istihdam edildigi diisiiniiliirse sektorde 65 kiginin

siirekli istihdanm saglanmaktadir. Istihdam edilen personel sayis1 ocaktaki iiretimin

durumuna gore gegici elemanlar ile 100°e kadar ¢ikmaktadir.
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3.2.5.2 Can Tas1 Uretim Teknigi

Yoredeki ocaklarda {iretim, basit tekniklerle agik ocak isletmeciligi olarak
yapilmaktadir. Can tas1 ocaklarinda {iretim yontemi olarak delme patlatma yontemi
tercih edilmektedir. Can tasinin catlakli yapiya sahip olmasindan dolay: tel kesme
yontemi Uretime uygun olmayip, patlatma yontemi uygulanmaktadir. Tasin
blinyesinde bulunan ¢atlak sistemlerinin aktif hale gelmesi gibi olumsuzluklara
ragmen iretim kapasitesinin yliksek, ilk yatirimlarin diisiik ve is giicliniin az

olmasindan dolay1 patlatma yontemi tercih edilmektedir.

Can tas1 ocaklarinda iiretim yapilacak kisimlarin tizerinde toprak ortiisii mevcutsa,
ortiintin kaldirilmasi ile tiretim yapilacak alan tamamen temizlenerek bloklar agiga
¢ikarilmaktadir. Uretim yapilacak alanda mevcut gatlak yapisi ve bloklarin tespiti
yapilir ve yapidaki catlaklar kullanilarak bloklarin durumuna gore 0,5 m’den 3 m’ye
kadar delikler delinir. Catlak yapilarinin tespit edilmesinden sonra delme islemi
yapildig1 ve delik boylarinin kisa olmasindan dolay1 delme kapasitesi diistik olup,

tagin yapisina gore glinde 75 m civarinda delik delinebilmektedir.

Can tas1 iiretiminde amag biiyiik capta iiretim yapmak degil, maksimum blok
verimi ile iretiminin yapilmasidir. Uretimlerde bloklarm zarar gdrmeden
alinabilmesi icin kiiciik capta atimlar yapilmaktadir. Atimlar, 10 m”® ile 20 m” lik
alanlarda yapilmakta, delik sayilar ise liretim yapilacak arma gore 3 ile 7 arasinda
degismektedir. Atimlarda, genellikle 5 delik i¢in bir atim yapilmaktadir. Kii¢lik
atimlar yapilmasinin sebebi, yapmin devami goriilerek {iretimin ilerlemesidir.

Atimlarda amag, gevsetmedir.

Patlatmada, patlayict madde olarak ANFO kullanilmaktir. Bu patlayicinin tek
basina kapsiil ile patlatma 6zelligi olmadigindan jelatinit tipi dinamit ve milisaniye
gecikmeli kapsiil yardimiyla patlatilmakta ve infilakli fitil kullanilmaktadir.
Gevsetme atimi yapildigindan, delik basina 0,5 gr jelatinit tipi dinamit, 0,5 kg ANFO
ve 5 delik i¢in bir kapsiil kullanilmaktadir (Sekil 3.17). Can tasinda, patlatma verimi

%70 civarindadir. Giinliik delme kapasitesi ise, 25 adet delik ile 75 m civarindadir.
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Atesleme kablosu

Sikilama

—* Jelatinit Dinamit

Sekil 3.17 Patlamaya hazir deligin sematik goriiniisii

Patlatma sonucu gevsetilen bloklar i3 makineleri ile sokiilerek iiretim
yapilmaktadir. S6kiimii yapilan kazi armi is makineleri ve isgiler tarafindan blok ve
catlak yapis1 belirleninceye kadar temizlenir. Uretimde belirli bir ilerleme yonii

olmayip kazi arinindaki yapinin devami goriilerek ilerleme yonii belirlenir.

Acik ocaklardan iiretilen tiivenan tirtinde renkli desenli kisimlar ile renksiz silis
icerigi yiiksek olan kisimlar i¢ ice oldugundan triyajla bol silisli ve renksiz kisimlar
ayrilmaktadir. Bu ayirma islemi sonucu desenli yap1 6zelligi olmayan ve silis igerigi
yiiksek olan tiretimin yaklasik %50 lik kismi pasa sahasina verilmektedir. Desenli-
renkli sekilsiz bloklar, 50 cm’den biiylik ve kiiciik olan bloklar seklinde iki ayri
alanda stoklanmaktadir(Sekil 3.18 ve Sekil 3.19). Ocaklarda stok sahasinda

biriktirilen desenli ve renkli sekilsiz bloklar, tesis ve atolyelere gonderilmektedir.

: -. " f Bl F‘-‘“ %
Sekil 3.18 Can Tas1 bloklari(50 cm’den kiigiik)



67

Sekil 3.19 Can Tag1 Bloklar1 (50 cm’den biiyiik)

Can tas1t ocaklarindaki iiretim yOntemi, list nebatinin temizlenmesinden sonra
delme-patlatma, bloklarin sokiimii, ylikleme ve bloklarin nakliyesi ana birimlerinden

olugmaktadir (Sekil 3.20).



Fasa
Cakim Sahasi

Fasa

Ust nebati temizlidi{dekapa)
Blok ve yapl tespiti
Delilcyeri tespiti
Delik delme
Fatlatma
Elok sakimi
Triyaj (ayiklama)
|
Eol silisli renki
renksiz desenli
bloklar bloklar
Yo W
molozlar molozlar
(%50} (%50}
+
Sinflandirma
-H0cm ‘ +50cm
molozlar(%35) Bloklar (%65)
- |
Yikleme Yikleme
W Ve

ocakici nakliye

Ccak
stolk sahasi

Sekil 3.20 Can Tas1 ocaklarinda iiretim akim semasi

ocakici nakliye

Ocak
stok sahasi
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3.2.6 Can Tagst Isleme Teknikleri

Can tas1 ocaklarinda {retim yontemi olarak delme patlatma yontemi
uygulanmakta olup, tel kesme yontemindeki gibi diizgiin bloklar elde edilememekte

ve diizgiin olmayan sekilsiz bloklar alinabilmektedir.

Can tas1, tesis ve atdlyelerde kullanim amacina gore el aletleri ve mekanik aletler
ile iglenmektedir. Can Tasinin islenmesinde tesis ve atdlyelerde; kesim islemlerinde
1,5 veya 3 tonluk vingler, 450, 600, 800, 1000, 1200 mm ¢apl1 elmas diskli dairesel
testereler(Sekil 3.21), S/T’ler ile kumanda edilen diiz hareketli arabalar ve su
pompalar1 kullanilmaktadir. Tiiflerin kesiminde testereler kullanilmaktadir. Can Tas,
icindeki silis oranmin yiiksek olmasindan dolayr sert malzemelerde kullanilan
testereler kullanilmakta ve genellikle ¢izgisel hiz olarak 40 m/sn secilmektedir
(Tablo 3.10). Kullanilan elmas soketli dairesel testereler, testerelerin ¢evresel hiz,
kullanim parametreleri, dmiirleri ve fiyatlar1 Tablo 3.11, Tablo 3.12 ve Tablo 3.13 de

verilmektedir.

Sekil 3.21 Kesim isleminde kullanilan dairesel testereler
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Tablo 3.10 Yap1 malzemelerinde {iriine gore g¢evresel hiz tablosu (www.polmakgroup.com/makine/

index.htm)
Yap1 Malzemeleri m/sn
Standart 50-60
Asindiric1 Malzemeler 40-50
Sert Malzemeler (Can Tasi) 30-40

Tablo 3.11 Can Tas1 kesiminde kullanilan testerelerde ¢evresel hiz ve devir/dak. tablosu

(www.polmakgroup.com/makine/index.htm)

Cap CEVRESEL HIZ (m/sn)
30 35 40
450 1270 1490 1700
600 950 1110 1280
800 700 850 950
1000 570 670 760
1200 480 560 640
Tablo 3.12 Elmas soketli dairesel tas testereleri kullanim parametreleri
(www.polmakgroup.com/makine/index.htm)
Govde | Soket Boyutlar1 | Soket | Gobek | Flans | Motor Su
Gap Kahnhg Adedi | Capr | Capr | Giicii | Ihtiyac
(mm) En | Yiik | Boy
(mm) () (mm) | (mm) (kw) | (1td/dk)
450 2,8 4 7 40 32 60 160 11-15 15-20
600 3,5 4,6 7 40 | 36&42 60 180 15-18,5 | 30-35
800 4,5 5,8 7 40 | 46&57 60 225 25-30 30-40
1000 5 75175 | 24 70 100 270 35-45 40-50
1200 5,5 8 8 24 80 100 300 35-45 50-60
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Tablo 3.13 Elmas soketli dairesel tag testereleri kullanim dmiirleri ve fiyatlar

Cap (mm) Omiir (m) Fiyat1 (Euro)
450 1000 165,00
600 450 305,00-350,00
800 550 415,00-420,00
1000 650 645,00
1200 700 810,00

Eskitme veya dogal goriiniim kazandirmak istenildiginde kullanim amacina gore;
carpma tezgahlari, ¢arpma, madirga (cekic),ahsap tokmak, varyoz, mucarta (tarakl
cekic), carpacak (keski), yasst kalem, digli kalem, murg(sivri kalem), tarak, disli
tarak, matkap gibi el aletleri, Im’® ten 10 m>’kadar eskitme tamburlar1, merdaneli
kiricilar, elekler, ¢arpma makineleri ve pakonlar kullanilmaktadir. Atdlyelerde ise
bunlara ilave olarak her tiirlii ev aletleri ile disc¢i frezeleri, tornalar, pndmatik

tabancalar ve kompresorler kullanilmaktadir.

Ocaktan cikarilan taglar oldugu gibi ya da kabaca diizeltildikten sonra iglenecegi
tesis ya da atOlyelere nakledilmektedir. Bloklar, istenilen sekil ve boyutlarda el
aletleri ile ya da tas kesme makinelerinde islenmektedir. Bloklardan dairesel diskli
makinelerle (S/T) plakalara alindiktan sonra istenilen ebatlarda kesilmektedir.
Bundan sonraki islemler kullanim alanlarina ve kullanici isteklerine gore, 6zel
makinelerle ya da el aletleri kullanilarak yapilir. Kullanim amaglarina gore, taslarin
bir ya da daha fazla yiizeyi islenmektedir. Genellikle dekoratif amaglh kullanilan
ylizey tipi islemleri honlama, cilalama, alevle yakma, eskitme, kumlama, c¢ekigleme,
doldurma, ve asitle yikamalardir. Bunlardan bazilar1 el isciligi yontemleriyle
yapilirken, baz1 tas yiizeyleri de mekanik makinelerde sekillendirilmekte ve

ambalajlanarak pazara sunulmaktadir (Sekil 3.23).

Ocaklardaki tiretim sonucu elde edilen 50 cm’den kiigiik bloklar veya molozlar ve
gerekse kesim sirasinda sekilsiz bloklardan arta kalan parcalar, atdlyelerde tornayla

islenerek, siis esyasi olarak degerlendirilmektedir.
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Tif ocaklarinda fiiretilen bloklar ve molozlar, kullanim amaglarina gore ilgili
isleme tesislerine gonderilmektedir. Bu tesisler, temelde yaptiklar isler, kapasiteleri
ve sahip olduklari makine parkinin kullanim 6zellikleri goz 6niine alinarak atdlye ve

tesisler olmak {izere iki gruba ayrilmaktadir(Sekil 3.22).

QCAK

I 1
( Tesis ] [ Atolye - Eskitme ]

Plaka Kesimi ]_ —[ Dekorasyon Oranler ]
Ebatl Urtin Kesimi ]— —[ S0s Egyasi ]

[
[
[ Takoz Kesimi ]_ = Eskitme (tamburlamaj]
[
[

Kayrak Kesimi ]—

Qekic;leme-l«(umlama]—

Sekil 3.22 Can Tas1 isleme akim semasi
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l’ ‘l’ l’ +12cm 1 l
35 + o o y o -12cm T 1
35cm *13em -12cm +7em  -Tem + 4cm -4 cm +2cm | L+ BayKesme @45
l ‘L l l e e e e e e i — |
+
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T 3
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Su Havuzlan == === Urne giize Kayrak kesirl
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|
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Sekil 3.23 Can Tas1 tesislerinde uygulanan akim semasi
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bloklar 1
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! QIEUJ
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Kapak
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3.2.6.1 Tesis Isletmeciligi

Tiif ocaklarinda iiretilen tiif bloklarin kesilip islendigi yerler, Can Tasi tesisleridir.
Tesisler genel olarak benzer bir yapilanma gostermektedir. Sadece iiretim

kapasitesine gore makine-ekipman donaniminda farkliliklar vardir.

Can Tas1 tesislerinin planlanmasinda ve kurulmasinda; iiretimin amaci,
hedeflenen iiriinlin potansiyel pazar pay1, sermaye, blok karakteristikleri ve bloklarin
temin sekli (ocak, satin alma, fason) gibi temel kriterler rol oynamaktadir. Bu

faktorler, tesis kapasitesi ve makine parklarinin se¢giminde 6énemli olmaktadir.

Can Tasi tesislerindeki makine parkinin planlanmasinda ilgili firmanin kapital
durumu o6nemlidir. Ancak, sermaye olustururken sadece makine parkinin dikkate

alinmasi, gelecekte ekonomik zorluklarla karsilanilmasina neden olabilmektedir.

Tesislerde, ocaklarda iiretilen bloklar genellikle 0,5 m’ ile 1 m’ civarlarinda
sekilsiz ve diizensiz bloklar islenmektedir. Kesme islemlerinde; bloklarin 1 m’ iin
altinda ve sekilsiz olmasindan dolay1 ilk yatirim maliyeti de yliksek olan katraklar
tercih edilmemektedir. Bloklarin kesme islemi i¢in degerlendirme yapildiginda
bloklarin yapisina gore farkli boyutlarda elmas diskli dairesel testereler
kullanilmaktadir. Kesme isleminde elmas diskli dairesel testereler, ebatlayicilar ve

kafa kesiciler kullanilmaktadir.(Sekil 3.24)

Tesislerde 10-40 cm aras1 genisliklerde talebe gore, 3 veya 4 cm kalinliginda ve

serbest boyda plakalar veya ebatli tiriinler liretilmektedir.

Ayrica, gerek ocaklardaki iiretim sonucu elde edilen (50 cm altindaki bloklar) ve
gerekse, plaka kesimi sirasinda sekilsiz bloklardan arta kalan kiiciik (yaklasik 20 cm
boyutlu) parcalar, atdlyelerde islenerek veya eskitme tamburlarinda islenerek, siis

esyast ve zemin dosemesinde degerlendirilmektedir.
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Kesme
e |5lemi

Flaka Kesme ve
ebatlama

Madenailik Blok Tif

islemleri
Tt Jeadl | —

Pazarlams —— fe—

melaj v gekillendirme
stoklama

Maklnyve

Sekil 3.24. Can Tas1 teknolojisi islem basamaklar1 akim semasi.

Kesim iglemi elmas diskli dairesel testereler ile yapilmaktadir. Genellikle 50
cm’den biiyiikk blok taglar, basit ve kiiclik kapasiteli vingler yardimiyla kesme
makinesinin yatagma getirilmektedir(Sekil 3.25). Yarma makinesi olarak da
adlandirilan dairesel testerelerin ¢aplart 600, 800, 1000 veya 1200 mm olarak
secilebilmektedir. Dairesel testereler sabit olup kesilecek blogu iizerinde bulunduran

yatak diiz hareketlidir ve el ile kumanda edilmektedir.

Sekil 3.25 Sabit basit ving

Diiz hareketli yatak vasitasiyla dairesel testereye ilerletilen bloklar su kullanilarak

kesilmektedir. Belli kalinlikta ebatsiz olarak kesilen plakalar daha sonra 450 veya
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600 mm capli ve yine elmas diskli dairesel testerelerde son boyutlandirilmasi

yapilarak piyasaya arz edilmektedir.

Kesim islemlerinde kayiplar bilingsiz is¢ilikten dolayr maksimum seviyelerdedir.
Ocaklardan saglam, catlaksiz ve homojen bloklarin gonderilmesi ve tasin kendi
0zelligi nedeniyle kesim islemlerinde 6nemli derecede pargalanma ya da zayiat
olusmamasina ragmen iscilikten ve sekilsiz bloklarin kesiminde agiga ¢ikan kii¢iik
pargalardan dolay1 kayiplar ¢ok olmaktadir. Nadir olarak kesim baglangicinda,
sonunda ve kenarlarda kii¢lik dokiilmeler gozlenebilmektedir. Bu kiigiik dokiilmeler

ozellikle gdzenekliligin oldugu kisimlarin kesilmesi sirasinda olusabilmektedir.

3.2.6.1.1 Plaka Hatti. Plaka iiretim hattin1 olusturan ana makineler, S/T veya
elmas diskli dairesel testercler olmaktadir. Plaka iiretim hatt1 Sekil 3.26°teki

asamalardan olugsmaktadir.

Bloklar (=50crm)

|

Plaka kesimi

|

Kafa kesme

|

Marmul Plaka

Sekil 3.26 Plaka akim semasi

Plaka iiretimlerinde 50 cm’nin {iizerindeki sekilsiz ve diizensiz bloklar
islenmektedir. Tesis stok alanlarinda stoklanan bloklar, testerelerde kesim islemi i¢in
kama ve varyozlarla uygun boyutlara getirilerek, basit vinglerle yatak {izerine

koyulan bloklarin kesimi yapilmaktadir.

Bloklarin S/T’ler veya 1000 mm, 1200 mm ¢apli elmas diskli dairesel testerelerle
plaka kesimi yapilmaktadir. Plaka kalinliklari talepler dogrultusunda 3 cm, 4 cm

veya 5 cm kalinliklarda yapilmaktadir(Sekil 3.27, Sekil 3.28 ve Sekil 3.29).



Sekil 3.27 Can Tas1 plaka kesimi

A ““

Kapak

] Ebatlandinlmarmig
\ »

\\..__,.--—""""H plaka

Sekil 3.28 Kesim yapilacak blogun goriiniimii

. -

Sekil 3.29 Can Tas1 plaka kesimi
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Sekil 3.30 Can Tas1 kapak

Bloklarin sekilsiz olmasindan dolay1 ilk kesimde kapak alinmakta ve iki yiizeyi

diiz dilimler olarak plaka kesimleri yapilmaktadir(Sekil 3.30).

Bloklardan kesim ile plakalar alindiktan sonra ebatlandirilmakta ve kafa kesimi

yapilarak plaka kesimi

tamamlanmakta ve

plakalar {ic boyutlu olarak

boyutlandirilmaktadir (Sekil 3.31). En ¢ok kullanilan plaka iiretim ebatlarini sdyle

siralamak miimkiin olmaktadir.

*3x30x 100 (cm)
3x35x 100 (cm)
3x40x 100 (cm)

3 x50 x 100 (cm)

5 x 20 x serbest (cm)
5 x 25 x serbest (cm)

5 x 30 x serbest (cm)

3x30x 120 (cm)
3x35x 120 (cm)
3x40x 100 (cm)
3x50x 120 (cm)
5x20x 80 (cm)
5x25x 80 (cm)

5x30x 80 (cm)

5x20x 100 (cm)
5x20x 100 (cm)

5x20x 100 (cm)
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Sekil 3.31 Ebatlandirilmis plaka (metretiil)

Plakalar sektdrde metretiil veya kiipeste olarak isimlendirilmektedir. Uretimi,
siparislere bagli olarak yapilmaktadir. Plakalar, daha ¢ok somine, barbekii ve
yapilarda dekorasyonda banko islerinde, masa ve sehpa iiretimleri ile somine ve

mezarlik gibi Ozel boyut ve ¢alisma gerektiren iiriinlerde kullamlmaktadir.

3.2.6.1.2 Ebatlama Hatti. Ebatlama hattin1 olusturan ana makineler, elmas diskli

dairesel testerelerdir. Ebatlama hatt1 Sekil 3.32’deki asamalardan olugsmaktadir.

Bloklar (=50cm)

|

FPlaka kesimi

|

Ehatl kesme

|

kafa kesme

|

Ebatlanmig mamul

Sekil 3.32 Ebatlama akim semasi

Bloklar, S/T’lerde veya elmas diskli dairesel testerelerde kesilerek ebatsiz plakalar
alinmaktadir. Genellikle S/T veya dairesel testerelerde en biiyiikk alan1 saglayan
plakalarin alinmasindan sonra boyutlandirmada islemi yapilmaktadir. Amag, sekilsiz
bloklarin kesiminde alinan kalinlik haric diger boyutlar1 olmayan plakalarin

boyutlandirilmasinda kesimi yapan kisinin plakadan ¢ikacak en biiyiikk alani
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kazanacak sekilde kesim yapmasidir. Bu sekilde plakalardan maksimum

boyutlandirilmis liriin alinmas1 saglanmaktadir.

Sekil 3.33 Ebatlama hatt1

Ocaklarda stoklanan 50 cm’nin iizerindeki sekilsiz bloklarin S/T’lerde veya 1000
mm, 1200 mm c¢apli dairesel testerelerle kesilerek plakalar elde edilmektedir.
Bloklardan alinan plakalar, 450 veya 600 mm c¢apli elmas diskli dairesel testereler
veya cok diskli dairesel testerelerde 10, 12, 15, 18 veya 20 cm genisliklerinde
ebatlandirilmaktadir (Sekil 3.33).

ki boyutuda ebatlandirilan mamuliin kafa kesimi de yapilarak ii¢ boyutuda
ebatlandirilmis olur (Sekil 3.34).

Kafa kesme makinelerinde, cihazlara plakalarin u¢ kisimlarint  kesip
diizeltmesinden dolay1 bu isim verilmistir Bunlar kii¢iik ve basit makinelerdir. Bu
makinelerde O6nemli olan levhalardan maksimum ise yarayacak parca
cikartabilmektir(Sekil 3.35). Bu da onu kullanan kisinin becerisine kalmistir. Ayrica
kesim sirasinda plaka kenar1 makinedeki sete iyice yapistirilmalidir, aksi halde

gonyesiz kesim yapilmis olur.

Olgiisii cm iizerinden degerlendirilen iiretimlerin tiimiine ebatl iiriin denmektedir.
Ebatli Can Tasinda kalinlik genellikle 2, 3 veya 4 cm olmaktadir. Uriin ebatlari,
yurti¢i ve yurtdisinda farkli standart Olgiilerde uygulanmaktadir. En ¢ok kullanilan

ebatli {irlin dlgtilerini soyle siralamak miimkiin olmaktadir.
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Sekil 3.34 Kafa kesme

Yurtigi pivasasinda ; 10 x Serbest (cm)

Yurtdisi pivasasinda; 10 x Serbest (cm)

12 x Serbest (cm) 15 x Serbest (cm)
15 x Serbest (cm) 20 x Serbest (cm)
18 x Serbest (cm)
20 x Serbest (cm)

Sekil 3.35 Ebatli mamul
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Sektorde, dogal kaplama tasi olarak ebath iirlinler sadece kesilmis olarak veya

dogal goriiniim icin ¢irpma veya kumlama yapilarak kullanilmaktadir.

3.2.6.1.3 Kayrak Hatni. Kayrak hattin1 olusturan ana makineler olarak, elmas
diskli dairesel testereler olmaktadir. Kayrak hatti Sekil 3.36’deki asamalardan

olusmaktadir.

hlalozlar (<50cm)

l

Plaka kesimi

|

Marmul Kayrak

Sekil 3.36 Kayrak Akim Semast

Kayrak kesiminde daha ¢ok 50 cm’nin altindaki bloklarin degerlendirilmesi
asamasinda yapilan bir tiretimdir(Sekil 3.37). Kayrak kesiminde bloklarin sadece 2,5
veya 3 cm kalinlikta kesimi yapilarak ebatsiz dilimler iiretilmektedir. Dogal
kayraklardan farkli olarak, kayrak kesiminde mamuliin iki yiizii kesim yiizeyi olup

diizdiir(Sekil 3.38). Kesiminde 800, 600 ve 450 mm lik testereler kullanilmaktadir.

Sekil 3.37 Kayrak kesimi
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Sekil 3.38 Can Tas1 kayrak kesimi
Kayrak kesimli taslar, genellikle cephe kaplamasinda kullanilmaktadir.

3.2.6.1.4c Cekicleme(Cirpma)-Kumlama. Yapilarda ve cevre diizenlenmesinde
kullanilan Can Tas1, degisik boyutlarda sadece kesilerek ya da ¢esitli el aletleri veya
mekanik aletler ile yontularak veya kumlama yapilarak kullanilmaktadir. Yiizeyin
piiriizlendirilmesinde en yaygin olarak kullanilan yontemler c¢ekicleme ve

kumlamadir.

Cekicleme ve kumlama islemlerinde; ebatlandirilmis {riinlerin  dogallik
kazindirilmasi i¢in ilk zamanlarda carpma tezgadhlari, madirga(gekic), carpacak,
keski, ince kalem, mucartalar, matkap ve uglar1 kullanilmakta olup, son yillarda

kumlama makineleri ve hidrolik ¢irpma makinalarida kullanilmaktadir.

Cekicleme:

Cekiclemede kullanilan aletler; madirga(gekic), ahsap tokmak, varyoz, mucarta
(tarakl c¢ekic), carpacak(keski), yass1 kalem, disli kalem, murg(sivri kalem), tarak ve
disli taraktir (Sekil 3.39). Bu aletler kullanim yerlerine gore degisik 6zelliklerde sert

celik malzemelerden yapilmistir.
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[GENIS KALEM

Sekil 3.39 El ile ¢ekiclemede kullanilan el aletleri (http://www.maden.org.tr/ resimler
/ekler/ecf2¢550171d319 _ek.pdf)

Sert taglar mucarta ve kalemler ile islenirken tiif gibi daha az sert taglarin
islenmesinde tarak ve keski kullanilir. Islenmis taslar islemede kullanilan aletlerin
izlerini yiizeylerinde tasirlar ve ona gore isimlendirilirler (Sekil 3.40). Cirpma, tasin
yilizeyine alisilmis ylizeylerin disinda kabartilmis bir 6zellik vermek amaciyla yapilir
(Sekil 3.42). Genellikle tarihi binalarin yap1 tarzi olmasi nedeniyle bu tip binalarin
dis cephe kaplamasinda tercih edilir. Cirpma islemi el ile ya da otomatik makineler
yardimiyla yapilabilir. Bu tip yiizey olusturulan iiriinler 1slakken bile kayma 6zelligi
gostermez. Cirpma yapilirken dikkat edilecek bir husus ¢irpma derinligini fazla
tutarak tagin kalinliginin gereginden fazla azaltilmamasidir. Ciinkii gereginden fazla

kalinlig1 azaltilan taglarin dayanimi da azalir.

Sekil 3.40 Cekiclenmis Can Tasi iiriinlerinden bir goriiniim

[k zamanlarda yontma isleminde, ebatlandirilmis iiriinlerin kenarlar1 ¢irpma
tezgahlarinda, ¢arpacak ve genis kalem ile orta kisimlar1 ise ince kalem ve nokta
kalemlerle yapilirken, zamanla ince kalem ve nokta kalemlerin yerini matkaplar ve
matkap uglart almistir. Son yillarda ise c¢irpma makineleri kullanilmaya

baslanmistir(Sekil 3.41).
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Sekil 3.42 Cekiglenmis Can Tagi(Cirpilmig Can Tagt)

El ile cekicleme; Bu tip yilizey islemeleri "¢irpma tas" olarak da
isimlendirilmektedir. El ile ¢eki¢lemede tasin ylizeyine degisik acilardan ard arda
ceki¢ darbeleri indirilerek tas ylizeyine kabartma sekli verilmektedir. Kullanilan
cekicler Ozel olarak wuclari sivriltilmis ve bu amag¢ i¢in dizayn edilmistir.
Cekiclenecek tasin ozelligine gore tas ylizeyinden kaldirilacak talas yiiksekligi de
ayarlanabilmektedir. Istege gére algak (ince) ya da yiiksek (kaba) kabartma seklinde
tas yiizeyi yontulmaktadir. El ile ¢eki¢lemede tas yiizeyine verilen desenler genelde

gelisi giizel olup belirli bir sisteme bagli olmamasina ragmen, bazi durumlarda kenar

bantlar1 seklinde desenlemelerde yapilabilmektedir.

Ebatlandirilmig Can Tagsmnin ¢ekicleme islemlerinde lcm sinin el aletleri veya
mekanik aletlerle alinarak piiriizlendirilmesi ile dogallik kazanmasi saglanmaktadir.
Kullanilan tezgahlarin bir kenar1 2 cm veya 3 cm olarak ayarlanmakta ve bu
seviyeden iglenmektedir. Talep dogrultusunda taglar c¢irpma islemi ile 3 cm

kalinliktan 2 cm’ye, 4 cm kalinliktan 3 cm’ye diisiiriilmektedir (Sekil 3.46).
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Sekil 3.43 El ile ¢irpma islemi

Ebatlandirilmamis tiivenan bloklarin ve molozlarin el isciligi ve el aletleri ile
islenmesiyle duvartaslart ve monolitler yapilmaktadir. Duvartaglarinin iiretiminde,
bloklar el aletleri ile 10-15 cm kalinlikta, 15-20 cm genislikte ve serbest boy
Olciilerinde dikdortgen prizma sekli verilmektedir. Monolithlerde ise, 20 cm’den 130
cm’ye kadar olan bloklar, ¢caplar1 boylarinin yaris1 olacak sekilde boyutlandirilmakta

ve ¢ekiclerle veya taraklarla konik sekli verilmektedir(Sekil 3.44).

Sekil 3.44 Cekiglenmis Can Tagi tiriinleri

Makine ile ¢cekicleme; Ebatlandirilmis tiriinler, ¢eki¢cleme makinelerinde bulunan ug
(keski) ile islenmektedir. Bu u¢ bir koprii boyunca hareket ederler. Sert metal uglar
tagin yiizeyine carparak asindirmasi ve bir miktar par¢a koparmasi ile yiizeye dogal
ve degisik bir goriiniim kazandirmaktadir. Istenilen goriiniim ve yiizey sekline bagh
olarak bu ucglar degisik boyut ve sekillerde degistirilebilecek tiptedir. Calisma
basinci, c¢ekic hizi ve darbe sayisi tasin  Ozelliklerine bagli  olarak
ayarlanabilmektedir. Kirilma ihtimali olan hassas yiizeylerde diisiik hizlarda, uygun

basingta ve daha hafif darbelerle islem yapilmasi gerekmektedir(Sekil 3.45).
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Sekil 3.45 Makine ile ¢irpma
Kumlama:

Tif yilizeylerinin pliriizlii bir goriinim kazanmasi ve degisik desenler
olusturulmasi i¢in uygulanmaktadir. Kumlama isleminde, yuvarlak kafalar {izerinde
bulunan elmas uglar tiiflerin yiizeyinde dairesel hareket c¢izerler (Sekil 3.46). Tif
ylizeyine kumlama uglarinin ¢arpmasi ile yiizeyde kiigiik noktalar halinde gukur ve
tiimsekler olusturmaktadir. Kumlama islemi sirasinda, ylizeyden istenilen derinlige
bagli olarak 5 mm kadar bir kalinhik kaldirabilmektedir. Boylelikle tif yiizeyleri

plirtizlii ve antik bir goriintii kazanmaktadir(Sekil 3.47).

Kumlama ile sekillendirilmis tiif yiizeyleri kaymay1 onleyici 6zelliginden dolay1
dis mekanlarda, yiiriiyiis yolu ve kaldirimlarda kullanilmaktadir. Kumlama ile
sekillendirilmis ylizeyler dis cephelerde kullanildii zaman yiizeyin piiriizlii olmasi
sebebiyle yogun kirlilige maruz kalmaktadir. Bu yiizeyler i¢in mutlaka koruyucu
maddeler kullanilmalidir. Bu hem ylizeyin kirlenmesini 6nler hem de tasin renginin

daha belirgin bir hale gelmesini saglar.
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Sekil 3.47 Kumlanmis Can Tas1

3.2.6.2 Atolye Isletmeciligi ve Eskitme Islemi

3.2.6.2.1 Atélye Isletmeciligi. Kullanim amaglarina gore Can Tas1 atdlyelerinde;
ocaklarda tiretilen 50 cm’den kii¢iik bloklar, tesislerde bloklarin islenmesi sirasinda
olusan parcalar ve atOlyelerde islenilmek {iizere ebatlandirilmis taslar

kullanmaktadirlar.

Her tirlii ev aletleri ile disci frezeleri, dairesel testereler, tornalar, pnomatik
tabancalar ve kompresorler bu atdlyelerin temel ekipmanlar1 olmaktadir. Taslarin bu
makine-ekipmanlar ile atdlyelerde islenmesiyle selale, mumluk, akvaryum tasi,
kalemlik, kiilliik, vazo, ¢igeklik gibi siis esyalari ve balkon korkulugu gibi bir¢ok
iirlin yapilmaktadir (Sekil 3.48).
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Sekil 3.48 Atdlyelerde islenmesi ile liretilen dekoratif Can Tas1 tirlinlerinden drnekler

Dogaltas mimari uygulamalarinda giin gectikce farklilagmalar gézlemlenmektedir.
Bunun ile beraber degisik sekillerde profiller, uygulamalarda oldukca 6nemli yer
teskil etmeye baslamistir. SOmine, siipiirgelik, pencere ve kapi soveleri, siitunlar,
havuz kenarlar1 gibi pek ¢ok uygulamada degisik profiller tasa uygulanarak farkl
mamuller yapilmaktadir (Sekil 3.49).

_
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Sekil 3.49 Profiller ve Can Tasina uygulanmasi

Son yillarda kayiplarin degerlendirilmesine yonelik calismalar sonucu uzun
yillardir uygulanan mozaik {iriinlerine benzer {riinler {iretilmeye baslanmistir. Bu
yontem ile kayiplarin degerlendirilmesi ve katma degeri yiiksek iiriinlerin iiretilmesi
saglanmaktadir. Genellikle diiz, ¢eki¢lenmis veya kumlanmis ylizeyler veya eskitme
islemleri uygulanarak 2 cm — Scm boyutlarinda tirlinlerin file {izerine yapistiricilarla
yapistirilarak daha biiyiik boyutlu plakalarin elde edilmesi saglanmaktadir (Sekil
3.50).
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Sekil 3.50 File tag1 6rnekleri

3.2.6.2.2 Eskitme (Tamburlama). Antik goriiniimlii taglara olan yogun ilgi nedeni
ile eskitme calismalar1 yogun olarak uygulanmaktadir. Eskitme degisik ebatlarda ve
ylzeyleri piirlizlii pargalarinin yipranmis ve eskitilmis bir goriintii verilmesi igin
uygulanan bir islemdir. Uygulanacak yere gore dogaltaglarin, degisik kalinliklarda ve
degisik boyutlarda sekilsiz, yuvarlak, kare veya dikdortgen sekillere uygulanan bir
yontemdir. Burada amag¢ keskin kdselerin veya yiizeylerdeki piiriizlerin ortadan
kaldirilmasidir (Sekil 3.51). Eger eskitme islemi yeteri kadar iyi yapilamazsa bu
izlerin tam olarak kaybolmadigi goriilmektedir. Eskitilmis {irlinler, i¢ ve dis

mekanlarda dekorasyon ve siis amacli kullanilmaktadir.

Sekil 3.51 Eskitilmis Can Tas1 {iriinlerinden 6rnekler

Tamburlarda ise eskitme igsleminde; 2cm den 50 cm’ye kadar olan veya kirma
islemi ile ufalanarak hazirlanmis ve siniflandirilmig driinlerin yuvarlanmasinda 1
m’’ten 10 m’’e kadar eskitme tamburlari kullanilmaktadir. Kirma ve simflandirma
islemlerinde; insan giicii, kiricilar ve elekler kullanilmaktadir. Talep miktarlarinin

diisiik olmasindan dolay1 kapasitesi diisiik kiricilar ve elekler kullanilmaktadir.

Tamburlama isleminde kaliteli yuvarlanmig Can Tast icin; kirma ve g¢ekicleme
islemleri ile tambura beslenecek tasin miimkiin oldugu kadar yuvarlaga yakin ve ayni
boyutta olmast gerekir. Tiivenan hammaddelerin tamburlara hazirlanmast
asamasinda merdaneli kiricilar, pakonlar ve varyozlar kullamlmaktadir. Ilk

zamanlarda el aletleri ile taglarin islenmesi yapilirken, son yillarda baz
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duvartaslarinin islenmesinde ve kirma islemlerinde merdaneli kiricilar ve pakon’lar
kullanilmaya baslanmistir. Makinelerle kirma igslemi 10 cm’nin altindaki iiriinlerin

hazirlanmasinda kullanilmaktadir.

Kullanim amacina gore daha ¢ok tamburtasi iiretiminde kullanilmak iizere kiigiik
bloklarin, molozlarin veya iiretim atiklarinin kirma isleminde kiiclik ve daha diisiik
kapasiteli merdaneli kiricilar kullanilmaktadir(Sekil 3.52). Merdaneli kiricilarda
kiibik kirim yapilmasina ragmen, toz olusumu fazla oldugundan dolay1 kayiplar %
50‘leri bulmaktadir. Bu sebepten dolayr kirma islemlerinde daha az tercih

edilmektedir.

| [

Sekil 3.53 Makine ile kirma (Pakon) (www.steinex.com)

Kirma islemlerinde kullanilan hidrolik ¢alisan pakonlarda toz olusmadigindan
kayiplar engellenmekte ve daha cok tercih edilmektedir. Pakonlarda altta ve iistte

bulunan sert metal uclarin(keskiler) yatak {izerine beslenen taglara dikey olarak zit
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yonlii baski uygulanmasi sonucu istenilen boyutta ve kiibik bir kirim

yapilabilmektedir(Sekil 3.53).

(a) (b) (©)

Sekil 3.54 Merdaneli kirict ile kirilmis iirtin(a), pakonlarda kirilmis tirin(b), el aletleri ile kirtlmig ve

cekiglenmis(c)

El aletleri ve makinelerle bunlarin kombinasyonuyla yapilan kirma islemi sonucu
istenen boyuta getirilen {iriin, nekadar yuvarlaga yakin olursa ve siniflandirmasi

yapilirsa daha verimli ve kaliteli tirtinler elde edilmektedir (Sekil 3.54).

Eskitme islemi icin 0zel olarak yapilmis metal "eskitme tamburlar1”
kullanilmaktadir (Sekil 3.55). Eskitme tamburlar1 igerisine genellikle astar olarak
sileks islenmekte ve otojen olarak ¢alismaktadir. Tamburlara, eskitilecek dogaltaglar
ve su konulmaktadir. Eskitmenin derecesine gore tambur belirli hizlarda belirli bir
stire dondiiriilmektedir. Tambur icerisindeki dogaltaglarin tamburun donmesi ile
saglanan hareket sonucu taglarin birbirine ¢arpmanin etkisiyle kenar, kose ve
ylizeylerinden kiigiik taneler koparak keskinlikleri giderilmekte, eskimis ve antik bir

goriintiiye kavusturulmaktadir(Celik ve Kavusan, 2001).

Sekil 3.55 Eskitme tambur hatt1



93

Eskitme isleminde verim ve kalitenin daha yiiksek olabilmesi i¢in tamburlara
beslenen taglarin yuvarlaga yakin olmasi ve tane araliginin dar olmasi1 gerekmektedir.
Tane aralig1 dar tutulmadiginda tamburlama islemi sirasinda 6giitme olmakta, tane
boyutu biiyiik olanlar, daha kiiciik boyutta olan taslar1 6giittiigii goriilmektedir. Bu
sekilde tamburdan alinan iiriin miktarinin diisiik oldugu ve kaliteli bir eskitme
isleminin olmadig1 gorilmektedir. Eskitmenin kalitesinin yiiksek olmasi igin,
cekicleme islemi ve siniflandirma yapilarak birbirine yakin tane boyutlarina tambur
islemi yapilmasi gerekmektedir. Eskitme tamburlarinda verimler genellikle %
50°lerde ve kalitesinin diigiik oldugu, c¢ekicleme islemi ve siniflandirma yapildiginda
ise verimin % 70-75’lere ciktig1 ve kalitenin yiiksek oldugu goriilmektedir (Sekil
3.56).

(b)
Sekil 3.56 Eskitme tamburlarinda iglenmis son iiriin tamburtasi
(a) Cekiglenmemis ve siniflandirilmamis tiriinlerin eskitme sonrasi tamburtasi

(b) Cekiglenmis ve siniflandirilmig iiriinlerin eskitme sonrasi tamburtasi

Tamburtaslar1 haricinde, degisik boyutlarda veya kesilerek boyutlandirilan
iriinlerin eskitme tamburlarinda keskin koselerin veya yiizeylerdeki piiriizlerin

ortadan kaldirilma ile taslara antik bir goriinlim verilmektedir(Sekil 3.57).

Sekil 3.57 Can Tas1 iiriinlerinde eskitme yapilmis tiriinler(antik Can Tas1 6rnekleri)
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3.2.7 Istihdam

Sektordeki iiretimlerin arz-talebe gore yonlenmesi, sermayelerin kisith olmasi,
stok maliyetlerinin karsilanamamasindan dolay1 {iretim miktarlarinin farklilik
gostermesi gibi nedenlerden dolay1 istihdam konusunda kesin rakamlar vermek
miimkiin degildir Istihdam konusunda sektériin &nii agik olup siirekli eleman ihtiyact
bulunmasina ragmen, isletmelerdeki kisitli sermayeden dolay1 gelen talep bazinda

iiretim yapilmakta ve sezonlarda gegici personel kullanilmaktadir.

Is organizasyonuna ve istihdama bakildiginda; pazarlama igin 1, muhasebe igin 1,
daimi nezaretgi i¢in 1, her 15m%giin kaplama tas: iiretimi igin 1, her 15 m*/giin
cekicleme veya kumlama i¢in 1, tamburlama isleminde 2 personel ve 1 meydanci
istthdam edilmektedir. Bu parametreler goze alindiginda yorede faaliyette bulunan

12 igletme i¢in istihdam bilgileri Tablo 3.14°de verilmistir.

Tablo 3.14 Can Tas1 tesislerinde organizasyon ve istihdam durumu

BIRIMLER Istihdam durumu
Pazarlama ve muhasebe 24
Daimi nezaretgi(cavus) 12
Kesim islemi 50
Cekigleme veya kumlama islemi 50
Tamburlama ve smiflandirma islemi 20
Meydanci 12
Toplam 168

Tabloda da goriildiigii gibi yorede 168 kisiye istihdam alani saglanmakta olup,
sektordeki calisma sisteminden dolay1 bu rakamlar 150 ile 200 arasinda farkliliklar

gostermektedir.
3.2.8 Can Tasi Uretim Ve Isleme Asamasindaki Kayplar Ve Onleyici Tedbirler
3.2.8.1 Uretim ve Isleme Asamasindaki Kayplar

Her seyden once dogal bir malzeme olan tiiflerin cesitli asamalardan gecerken

yani, ocak liretiminden baslayip fabrikada kesilmesine, islenmesine, hatta kesilmis
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plaklarin nakliyesine varincaya kadar bazi nedenlerden dolay1 ortaya ¢ikan ve mamul
tiif liretiminden geriye kalan biitiin tiif par¢a ve tozlari, tif kayiplar1 olarak kabul
edilmektedir. Bu kayiplar; ocaklarda kullanilan madencilik ekipmanlarina,
fabrikalarda kesilebilecek bloklarmn biiyiikliigline, fabrikalarda kullanilan kesme
makinelerinin 6zelliklerine ve bunlarla birlikte tiifiin yapisinda bulunan arizalara
baglh olarak degismektedir. Bu kayip dogal olarak ekonomik, zaman ve iscilik

kayiplarini da beraberinde getirmektedir.
O halde bu kayba neden olan faktorleri su sekilde siralayabiliriz;

3.2.8.1.1 Hammaddeden Kaynaklanan Kaywplar. Tif ocaklarinda yataklanmanin
diizensiz olmas1 ve siireklilik gostermemesi, mevcut kirik, catlak ve tiiysii catlak
yapisinin yogunlugu, silis oranlarinin ytiksek ve gozenekliligin diisiik oldugu renksiz

kiitlelerin olmas1 ve mevcut yapiyla i¢ ice olmasindan kaynaklanan kayiplardir.

Kullanim agisindan tiiflerin, renk ve desen bakimindan uyum igerisinde olmasi
istenir. Fakat bir blokta dahi istenilen renk ve deseni tutturabilmek ¢ok zordur. Bu
nedenle istenilen renk ve desende tiif elde edebilmek icin fazla kesim yapmak
gerekmektedir. Buna bagli olarak da kayip orani artmaktadir. Bu tiir kayiplar
ekonomik degere sahip olmayip, degerlendirilemeyen en biiylik paya sahip

kayiplardir.

3.2.8.1.2 Ocaklardaki Uretimden Kaynaklanan Kayiplar. Tiiflerin {iretiminde
tiretim yontemi olarak delme-patlatma yontemi uygulanmaktadir. Bu yontemde
kayiplar tiif yataginda bloklarin ¢ikarilmasinda tiif yataginin karmagikligi, orgii ve
yapisi, konumu, catlak durumu gibi bircok jeolojik faktorlere baghdir. Tif
isletmeciliginde amag¢ kiriksiz, catlaksiz, saglam bloklar g¢ikartmaktir. Ancak bu
yontemle iiretimde patlatma islemini ¢ikarilan blokta biiyiik zararlara yol actig1 gibi
yataga da bliylik zarar vermektedir. Patlatmadan kaynaklanan c¢atlaklardan ve

malzemenin daha kiiclik boyutlara doniismesinden dolay1 kayiplar yiiksektir.

Bu tiir kayiplar daha Onceki yillarda degerlendirilemeyen kayiplar olmasina
karsin, son yillardaki atdlye ve eskitme islemlerine olan talebin artmasi ile

degerlendirilerek geriye doniisii saglanmaktadir.
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3.2.8.1.3 Tesis Ve Atélyelerdeki Kayiplar. Ocaklarda iiretilen bloklariin kesilerek
dilimlere ayrilmasi1 kesme ve isleme tesislerinde yapilir. Kesilen her tiife levha
(plaka) denilmektedir. Can Tas1 ocaklarinda tiretilen sekilsiz belli bir geometrik sekle
sahip olmayan bloklarin tesislerde, atdlyelerde veya eskitme tamburlarinda islenmesi
esnasinda ortaya ¢ikan kayiplardir. Bloklarin ¢esitli makine ve teghizatlarla kesilmesi
veya islenmesi esnasinda ve is¢ilikten kaynaklanan geriye doniisii olmayan parcalar

ve kesme tozlar kayiplardir.

Kesme Islemi Asamasindaki Kayiplar:

Bloklardan plaka Kesmede Kayiplar; Tesislerde, ilk kesimde bu bloklarin
sekilsiz olmasindan dolay1 alt, {ist veya yan yiizeylerden agiga cikan, bir yiizeyi
diizglin olan parcalar olusmaktadir. Bu parcalara “’kapak’’ denilmektedir. Ayrica
kesimde alinan plakalarin boyutlar1 uygun 6l¢iilerde olmadigindan, ebatlandirma ve
kafa diizleme esnasinda kenarlarindan parcalar agiga ¢ikmaktadir. Bununla birlikte
blok ve plakalarda bulunan catlak veya kiriklardan dolay1 plakalar kirilmakta ve
boylece kiiciik boyutlarda parca plaka artiklar olugsmaktadir.

Elmas soketli dairesel testereli tas kesme makinelerinde veya S/T’lerde;
bloklardan plaka elde edilmesi esnasinda, bloklarin alt kisimlarindan agiga ¢ikan ve

plaka elde edilmesi miimkiin olmayan iri boyuttaki tiif artiklar1 olusmaktadir.

En O0nemli sorunlardan birisi; Can Tasmin kesilmesi esnasinda kesme islemini
yapan testerelerin govde kalinligindan kaynaklanan testerelerin agzindan ¢ikan ¢ok
kiigiik boyuttaki tiif tozu artiklaridir. Plaka kesiminde kullanilan testerelerin daha
bliyiik capta olmasindan dolay1 testere govde kalinliklar1 5 mm civarinda olup, bu
alan kesme tozu olarak a¢iga ¢cikmaktadir. Kesme islemi sulu olarak yapildigindan,
aci8a ¢ikan tozlar su ile birlikte tasinmakta ve ¢okeltme havuzlarinda toplanmaktadir.
Bu sekilde olusan atiklarin hig¢bir degeri bulunmadigi gibi, geriye kazanimida

miimkiin degildir.
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Ebatlama Makinelerinde Kayiplar;

Levha Ebatlayicilar (Yan Kesmeler), Bloklardan alinan plakalarin, bloklarin
sekilsiz olmasi ve catlak veya kiriklardan dolay1 ebatlamada istenilen {iriiniin

alimamamasi ile agi8a ¢ikan kiigiik boyuttaki parcalar ebatlamada olugan kayiplardir.

Kafa Kesiciler, Bu cihazlar, plakalarin u¢ kisimlarimi kesip diizeltmektedir.
Sekilsiz bloklarin kesimi ile kalinlik boyutu hari¢ geometrik bir sekle sahip olmayan
plakalarin boyutlandirilmasinda maksimum ise yarayacak parga c¢ikartabilmek ve
boyutlandirmak icin plakalarin diizgiin olmayan u¢ kisimlarinin kesilmesi ile ortaya

c¢ikan kayiplardir.

Bunlara ilave olarak, kesiminde kullanilan testerelerin gévde kalinhigi kadar
alanin kesme tozu olarak ac¢iga cikmasi ile kayiplar olusmaktadir. Bu islemde
kullanilan testereler daha kiigiik boyutlarda oldugundan kesme kalinliklart 2,8-3,5
mm civarindadir. Kesme islemi sulu olarak yapildigindan, agiga ¢ikan tozlar su ile

birlikte tasinmakta ve ¢okeltme havuzlarinda toplanmaktadir.

Cekicleme ve Kumlama islemi asamasindaki kaviplar:

Cekigleme ve kumlama islemlerinde, dogal goriinlim verilmek amaciyla
ebatlandirilmig iirlinlerin el aletleri veya makine-techizat ile 5 mm veya 10 mm’lik
kisminin yontularak alinmasiyla ortaya ¢ikan ekonomik degeri bulunmayan kiiciik
pargalar kayiplardir. Bunlarin yaninda {iriinlerde bulunan catlaklardan veya is¢ilikten

dolay1 kirilan amacina gore 6zelligini kaybeden {irlinlerde diger kayiplardir.

Atolyelerde Islemeler asamasindaki Kaviplar:

Atolyelerde kullanim amacina gore islenen bloklarin veya molozlarin tornalarda
veya diger makine-ekipmanlarla islenmesi sirasinda degerlendirilemeyen pargalar ve

ortaya ¢ikan tozlar bu islemler asamasinda olusan kayiplardir.

Her tirlii ev aletleri ile dis¢i frezeleri, dairesel testereler, profiller, pnomatik
tabancalar ve kompresorler gibi bir¢ok makine-techizat ile islenmesiyle selale,
mumluk, akvaryum tasi, kalemlik, kiilliik, vazo, ciceklik gibi siis esyalar1 ve balkon

korkulugu gibi birgok {iriin yapilmas: asamasinda aciga ¢ikan kayiplardir.
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Eskitme isleminde Kaviplar:

Eskitme degisik ebatlarda, ylizeyleri piiriizlii parcalarinin yipranmis ve eskitilmis
bir goriintlii verilmesi i¢in uygulanan bir islemdir. Uygulanacak yere gore
dogaltaslarin, degisik kalinliklarda ve degisik boyutlarda sekilsiz, yuvarlak, kare
veya dikdortgen sekillere uygulanan bir yontemdir. Burada amag keskin koselerin

veya ylizeylerdeki piiriizlerin ortadan kaldirilmasidir.

Eskitme islemi icin 0Ozel olarak yapilmis metal "eskitme tamburlar"
kullanilmaktadir. Eskitmenin derecesine gore tambur belirli hizlarda belirli bir siire
dondiiriilmektedir. Tambur igerisindeki dogaltaglarin tamburun donmesi ile saglanan
hareket sonucu taslarin birbirine ¢arpmasiyla kenar, kdse ve ylizeylerinden kiigiik
taneler koparak keskinlikleri giderilmekte, eskimis ve antik bir goriintiiye
kavusturulmaktadir. Bu islemler agsamasinda iiriinlerin kenar, kose ve yiizeylerinden
kiiciik taneler kopmasi tirlinlerin kirilarak parcalanmasi, iriinlerin yeteri kadar
islenememesi ile keskinliklerin giderilmesi, yapisinda bulunan silis miktarinin
yiiksek olmasindan dolay1 sert iiriinlerden istenen iiriin elde edilememesi ve
stirtlinmeden olugan toz eskitme islemindeki kayiplardir. Eskitme isleminde {iriinlere

gore kayiplar % 50’lere kadar ¢ikabilmektedir.

3.2.8.1.4 Paketleme ve Nakliye Esnasinda Meydana Gelen Kayiplar. Tesislerde
kesim islemi ile elde edilen iiriinler genellikle ambar paletlere konulmaktadir.
Paketlemede iirlinlerin belli bir diizende yapilmamasi1 ve paletlenecek {iriin
miktarlarinin siirli tutulmamasi ile riinlerin tagiyamayacagi yiik altinda kalarak
veya herhangi bir darbe, sarsinti gibi hareketlerden dolayr deforme ve zarar
gormesine sebep olmaktadir. Bu gibi sebeplerden dolay1 paletlemede aciga ¢ikan

kayiplar bulunmaktadir.

Bigbaglerle ambalajlamasinda ise, yapilan iriinlerin belli bir seviyeden serbest
birakilarak bigbaglere konulmasi esnasinda tiriinlerin birbirine ¢arpmasi ile iirlinlerin

ozelligini kaybetmesi sonucu olusan kayiplardir.
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Atolyelerde iiretilen dekoratif veya silis esyalar1 paketleme asamasinda strafor
kutular ve kasa kutular icerisine konulup kapatildiktan sonra konteynir halinde

paketleme yapilir.

Paketlemenin diizgiin yapilmamasindan dolay: iiriinlerin sarsinti, darbe ve palet
icindeki hareketlerinden dolay1 6zelligini kaybeden iiriinlerin nakliyesinde ortaya

cikan kayiplardir.

3.2.8.1.5 Iscilikten Kaynaklanan Kayiplar. Tiiflerin iiretilmesi, islenmesi,
paketlenmesi ve nakliyesi asamasinda iscilikten kaynaklanan kayiplardir. Iscilikten
kaynaklanan kayiplar; yeterli bilgiye sahip olmamak, bilingsiz iiretim ve islemler
veya dikkatsizlikten kaynaklanan hatalarin sonucunda ortaya c¢ikan kayiplardir.
Gerekli Onlemlerin alinmasi ve bilingli is¢ilikle kayiplarin ortadan kaldirilmasi

mimk{indiir.
3.2.8.2 Uretim Ve Isleme Asamasindaki Kayiplari Onleyici Tedbirler

Tiflerin islemesindeki c¢esitli asamalarda yani, ocak iiretiminde, fabrikada
kesilmesinde, islenmesinde, nakliyesinde bazi nedenlerden dolayr ortaya c¢ikan
kayiplar bir takim Onlem ve tedbirler alarak bazi asamalarda minimize

edilebilmektedir.

Tiflerin tiretiminde silis orani yiiksek renksiz kisimlar ve kesme isleminde
dairesel testerelerin kesme kalinligindan ortaya ¢ikan kesme tozu, ¢irpma, kumlama
ve diger islemlerde olusan 10 mm altindaki atiklar ve tozlar gibi kayiplar
onlenemeyen ve ekonomik degeri olmadigindan geriye kazanimi saglanamayan

kayiplardir. Bunlarin disindaki kayiplar i¢in 6nleyici tedbirler alinabilmektedir.
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3.2.8.2.1 Ocaklardaki Uretimde Alinacak Onlemler. Tiiflerin iiretiminde, tiif
yataginin karmasikligi, orgii ve yapisi, konumu, c¢atlak durumu gibi bir¢ok jeolojik
faktor karsimiza ¢gikmaktadir. Uretimde, delme-patlatma ydnteminin uygulanmast ile
bu faktorlerden ve iiretim yonteminden kaynaklanan kayiplar olusmaktadir. Tuf
yataginda bloklarin ¢ikarilmasinda yatagimin ozelliginden kaynaklanan kayiplar
Onlenemezken, uygulanan iiretim ydnteminden kaynaklanan kayiplar ig¢in bazi

tedbirler alinabilir.

Tiif yataginin yapisinda bulunan silis orani yiiksek renksiz kisimlarin ekonomik
degeri olmadigindan bu kayiplar degerlendirilememekte ve yapidan kaynaklandigi

i¢cin 6nlem alinmasi s6z konusu degildir.

Delme-patlatma yonteminin uygulanmasi ile yatagin yapisinda bulunan catlak ve
tilysii ¢atlaklarin aktif hale gelmesi ve saglam bloklara da zarar vermesinden dolay1
kayiplar artmaktadir. Yapmin g¢ok iyi tespit edilerek deliklerin belirlenmesi ve
bloklar1 gevsetmeye yonelik patlatmanin yapilmasit ile kayiplar minimize
edilebilmektedir. Buradaki kayiplar patlatma sonucu ortaya c¢ikan 50 cm’nin
altindaki bloklar ve molozlardir. Bu tiir kayiplar daha Onceki yillarda
degerlendirilemeyen kayiplar olmasina karsin, son yillardaki atolye ve eskitme
islemlerine olan talebin artmasi ile degerlendirilerek geriye doniisiimii

saglanmaktadir.

3.2.8.2.2 Blok Boyutu Ve Blok Sekline Bagli Onlemler. Kesme veriminde blok
boyutunun 6nemi biiyiiktiir. Amac tiim bloklar1 kesim yapabilecek sekilde dairesel
testere yataklarina en uygun sekilde yerlestirmektir. Isletmelerde sekilsiz bloklardan
maksimum alan alinabilecek sekilde ve catlak yapisi degerlendirilerek en uygun
sekilde kesime verilmelidir. Bloklardan kaynaklanan bu problemin ocakta {iretim
esnasinda giderilmesiyle isletme; enerji, zaman, is¢ilik kaybinin 6nledigi gibi bloktan

da en yiiksek verim alinmaktadir.

3.2.8.2.3 Blok Kesiminin Yonlendirilmesi. Kesim yapilacak blogun, elmas diskli
dairesel testerenin kesim hattina maksimum alan alinabilecek ve catlak yapisina gore

yataga yerlestirilmesi sonucu bloktan en yiiksek verim alinir. Burada olusan
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kayiplarin biiylik bir kismi kesim yapan kisilerin bilingsiz ve dikkat etmeden kesim

yapmasindan kaynaklanmaktadir.

3.2.8.2.4 Kesim Yonteminde Dikkat Edilecek Hususlar. Kullanim amacina uygun
olarak bloklar S/T'lerde veya dairesel testerelerde kesilmektedir. Burada dikkat
edilecek hususlar; bloklarin en verimli sekilde iiretimi i¢in bloklarin kesme yoniiniin

belirlenmesi, testerelerin konumu, kesim hizinin ayarlanmasidir.

e
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Sekil 3.58 Kesim isleminde {iriin ve testerelerin konumu

Kesim yapilirken testerelerin konumu en énemli etkenlerden biridir (Sekil 3.58).
Testereler konumu, kesimi yapilacak blogun veya plakanin disina ¢ikmasiyla
kesimin diizgiin yapilmasi ve plaka kenarlarinda kirilmalarin olmamas1 veya capak

kalmamasi saglanmalidir.
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3.2.8.2.5 Kesim Hizi. Kesme hizin1 optimum diizeyde tutmak gerekmektedir. Taga
giris ve ¢ikislarda yiikii ve kesme hizin1 azaltmak gerekmektedir. Giriste azaltmanin
nedeni tasin iist ylizeyindeki piiriizlerin soketlerin iizerine yiiksek basinglar etki
ettirmesidir. Soketler kendilerine bir yol agtiktan sonra bu islem hizlandirilir. Cikista

azaltmanin nedeni ise blogun alt kisminda basingtan dolayi catlama ve kirilmanin

onlenmesidir.
* |qem
' e
testere izleri 2em ke X 2,3¢em

Sekil 3.59 Kesim hizindan meydana gelen hatalar

Hizli kesim sonucu plaka, istenilen kalmhigin altina diisebilir veya iistline
cikabilir. Kisacasi, standart kesim yapilamaz. Normalden ¢ok yavag kesim yapilirsa
plaka iizerinde derin soket izleri goriiliir. Cilinkii yiikten kurtulan testere saga sola ¢ok

azda olsa bir esneme yapar(Sekil 3.59).

3.2.8.2.6 Kesim Swrasinda Verilen, Su Miktari. Kesim sirasinda verilen su sogutma
isleminin yan1 sira bigak uglarinin ve araliktaki partikiillerin temizlenmesi agisindan
onemlidir. Su basmcini iist diizeyde tutmaninda yarari vardir. Basincin soketler

tizerine degisik yonlerden ve ayn1 6l¢iide gelmesi de iyi bir kesme verimi saglar.

Ayrica kesim esnasinda verilen suyun temiz olmasi gerekmektedir. Kirli su

verilirse kesme verimi diistiigii gibi soketlerde de 1sinma meydana gelir.

3.2.8.2.7 Ebatlama Makinelerinde Kesim Sirasinda Dikkat Edilmesi Gereken
Durumlar. Bu tip makinelerde yapilan en biiyiik hata kesilen plakalarin gonyesine

dikkat edilmemesidir. Gonyesiz kesilmis bir plaka doseme ya da kaplama isleminde
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diger plakalara uyum saglamadigi i¢in kullanilamaz. Bu nedenle bu tip kesilen

plakalar kayba neden olmaktadir.

3.2.8.2.8 Cekicleme(¢cirpma) Ve Kumlama. Cekigcleme ve kumlama islemlerinde,
dogal goriiniim verilmek amaciyla ebatlandirilmis {iriinlerin el aletleri veya makine-
techizat ile 5 mm veya 10 mm’lik kisminin yontularak alinmasiyla kayiplar ortaya
cikmaktadir. Burada olusan kayiplar yontmadan kaynaklanan kayiplar olup iiretim
hatalarindan olugsmamakta ve islem geregi ortaya g¢ikmaktadir. Bunlarin yaninda
iriinlerde bulunan zayif zonlarin ve tiiysii ¢atlaklarin bu islemler asamasinda aktif
hale gelmesi ve el aletlerin kullanimindaki uygulamalardaki hatalardan kaynaklanan
kayiplar vardir. Bu tiir kayiplar, {iriinler ebatlarinin standart olmasi, kullanilan el
aletlerinin kullaniminda dikkat edilmesi ve {iriinlere uygulanan darbelere dikkat

edilmesi ile ¢atlama ve kirilma 6nlenmektedir.

Kumlama isleminde, yuvarlak kafalar {izerinde bulunan elmas uglarin tiiflerin
ylzeyi etrafinda dairesel hareket ¢izerler. Burada kafalardaki basinglara dikkat
edilmelidir, yani plakanin ince olmasi halinde basing azaltilmali, kalin plakalarda ise
basing artiritlmali ve plaka kenarlarinda dikkat ederek plakalar1 zedelemeden ya da

kirmadan kumlama islemi yapilarak kayiplar dnlenebilmektedir(Sekil 3.60).

T
/

Kurilma

Sekil 3.60 Kumlama isleminde basincin fazla uygulanmasi
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3.2.8.2.9 Siireksizliklerin Dogrultusu ,Ile Kesim Dogrultusu Arasindaki Iliski.
Kesimlerde iizerinde durulmasi gereken onemli konulardan biridir. Cilinkii kesme
isleminde tiiflerin kayb, tiiflerin icerdigi siireksizlik dogrultusu ile kesme dogrultusu
arasindaki iliskiye baghdir. iki dogrultu birbirine paralel oldugunda kayip,

dogrultularin dik olmasi halinde daha azdir.

3.2.8.2.10 Eskitme Isleminde Alinacak Onlemler. Eskitme islemlerinde
kullanilacak amaca gore islemler yapilmasi asamasinda kirma ceki¢leme, kirma ve

eskitme tamburlarinda ortaya ¢ikan kayiplardir.

El aletleri ile isleme yapilmasinda yapilan islemlerin titizlikle ve maksimum
verim alinacak sekilde yapilarak kayiplar onlenebilmektedir. Kirma islemlerinde
kiibik kirim istenilmekte ve bu islemler i¢cin merdaneli kiricilar, pakonlar ve el
aletleri kullanilmaktadir. Merdaneli kiricilarda toz olusumundan dolay1 kayiplarin
fazla olmasi, bu kayiplari onlemek icin merdanelere uygun aparatlarin monte
edilmesi ile kayiplarin azaltilmasi saglanabilir. Bu yonteme alternatif olarak
pakonlarin ve el aletlerinin kullanimi ile toz olusumu ortadan kaldirilarak kayiplar

Onlenmis olur.

Eskitme tamburlarinda ise miimkiin oldugunca kiibik ve dar smif aralifin
tirlinlerin beslenmesi, uygun tambur hizinda ve siiresinde yapilmasi ile kayiplar en

aza indirilmektedir.

3.2.8.2.11 Paketleme Ve Nakliye Esnasinda Meydana Gelen Kayiplar. Paketleme
isleminde, triinlerin belli bir diizende yapilmasi ve paletlenecek iiriin miktarlarinin
sinirlt tutularak tirtinlerin yiik altinda kalarak baskidan dolay1 zarar gérmemesi veya
herhangi bir darbe, sarsint1 gibi hareketlerden dolay1 deforme ve zarar gérmemesi

saglanarak kayiplar 6nlenebilmektedir.

Bigbaglerle ambalajlamasi yapilan iiriinlerin belli bir seviyeden serbest birakilarak
bigbaglere konulmasi esnasinda iiriinlerin birbirine carpmasi ile olusan iirlinlerin

ozelligini kaybetmesi sonucu olusan kayiplardir.
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Atolyelerde iiretilen dekoratif veya silis esyalar1 paketleme asamasinda strafor
kutular ve kasa kutular icerisine konulup kapatildiktan sonra konteynir halinde

paketleme yapilir.

Paketlemenin diizglin yapilmasiyla iiriinlerin sarsinti, darbe ve palet icindeki

hareket etmelerinin 6nlenmesi ile kayiplar onlenmektedir.

3.2.8.2.12 Iscilikten Kaynaklanan Kayplar. Tiiflerin iiretilmesi, islenmesi,
paketlenmesi ve nakliyesi asamasinda iscilikten kaynaklanan kayiplardir. iscilikten
kaynaklanan kayiplar; yeterli bilgiye sahip veya egitilmis personel, dikkatli, titiz
veya temiz bir ¢alisma ortami saglanarak hatalarin ortadan kaldirilmasi ile bu

kayiplarin ortadan kaldirilmasi miimkiindiir.



BOLUM DORT
PAZAR ARASTIRMASI VE PAZARLAMA STRATEJISI

4.1 Pazarmn Ve Gruplarinin Belirginlestirilmesi

Yapitaglar1 konusunda istatistiksel verilere ulagsmak zordur. Buna ilaveten

cesitlilik de eklenince Pazar boyutunun tespitinde zorluklar yasanmaktadir. Ydrede

Tablo 4.1 Can Tas iiriin gruplart

a. Cephe kaplamasi:

Can Tasl diiz Can Tas1 Metretiil Can Tas1 takoz

b. Peyzaj ve Cevre diizenlemesi:

Can Tas1 duvartasi
' N 7 e s

Can Tas1m0n011th
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tiretilen Can Tags1 olarak adlandirilan dogal tagin kullanim alani insaat sektoriidiir.
Cogunlukla dis cephe kaplamasi olarak kullanilmakla peyzaj ve c¢evre
diizenlemesinde de kullanilmaktadir. Cami ve minare yapimi gibi bir¢ok yapida ve

tarihi eserlerin restorasyonunda da yaygin olarak kullanilmaktadir.

Can Tag1 tiriinlerinde en biiylik pay cephe kaplamalarina yonelik olmakta, bunu
peyzaj ve cevre dilizenlemesi takip etmekte olup, son olarak ta dekorasyonda
degerlendirilmektedir. Kullanim alanlarina ve iirlinlere gore siniflandirmalar Tablo

4.1°de gosterilmektedir.
4.2 Satis ve Rekabet imkanlar

Can Tas1 bu piyasada kendine hakli bir yer bulmustur. Yalniz satis biiyiikliigiiniin
tespitinin zorlugu nedeniyle, proje kapasiteleri, kullanilan makine donaniminin

kapasiteleri olarak alinir.
4.3 Pazarlama Stratejileri

Can Tas1 satis1 i¢in 0zel bir pazarlama ekibi kurulmalidir. Her tiirlii mermer ve
ingaat fuarlarinda sergilenmedir. Ayrica 06zel wuygulama ekipleri hassas
uygulamalarda yardimci olmalidirlar. Pazarlama stratejisinin bir parcasi olarak

reklama 6nem verilmelidir.
4.4 Uriin Satis Fiyatlar1 ve Satis Programi

Tatil yorelerinde insaatlara yaz aylarinda fazla izin verilmemektedir. Tatil
yorelerine yapilacak satislarin kis aylarinda olacagi, restorasyon, cami ve minare
ingaatlarma yapilacak satiglarin yaz aylarinda olmaktadir. Thracatta ise yaz aylarinda
tatiller dolayisiyla ve yilin son aylarinda yilbasi tatili ve bir sonraki yil i¢in fiyatlarin
belirlenmesinden dolay1 talepler azalmaktadir. Sektorii degerlendirdigimizde asil
taleplerin yogun oldugu ve lretim miktarlarinin arttigi aylar Mart, Nisan, Mayzs,

Haziran, Eyliil, Ekim’dir.

Dogal yapitaglarinda fiyatlar tasin cinsine ve islenme kalitesine gore
degismektedir. Ayrica talebe bagli olarak serbest dl¢iilerde tliretim yapildigindan tiim

tirtinlerde birim fiyat belirlemek miimkiin degildir.



108

Can Tasgi, tlivenan olarak ortalama 30 TL/ton ‘dan, islenmis olarak plaka halinde

ise 20 TL/m?, ¢irpilmus taslar 20-26 TL/m? olarak piyasaya siiriilmektedir.

Ihracatta, plakalar 16 €/m?, islenmis ve cirpilmis taslar ise 12,50 — 14,50 €/m*
civarinda fiyatlarla piyasaya siiriilmektedir. Can Tas1 iirlinlerinin i¢piyasa ve ihracat

fiyatlar1 Tablo 4.2°de verilmistir.

Tablo 4.2 Can Tas1 fiyatlar

Oriinler I¢ piyasa Ihracat
Birim fiyatlar Birim fiyatlar

Hamtas 30 TL/ton 50 €/ton
Ebatl1 diiz 20 TL/m’ 12,50 €/m’
Cirpilmis ve kumlama 26 TL/m’ 14,50 €/m’
Kayrak tas1 kesimi 160 TL/ton 8 €/m’
Metretiil 35 TL/m” 16 €/m*
Kapak 150 TL/ton 7 €/m*
Monolith ve duvartasi 275 TL/ton 225 €/ton
Tamburtasi 130-210 TL/ton 80-120 €/ton

Can Tas1 ihracati yapilan iilkelerin basinda, Yunanistan, Almanya, Italya,
Amerika ve Avusturya olmak iizere bu iilkeleri, Hollanda, Belgika, Fransa, Isvigre,
Ispanya, Suudi Arabistan, Ingiltere, G.Kore Cumhuriyeti, Irlanda, Portekiz, Japonya,
Irak, KKTC, Kuveyt, Israil, Isve¢, Kanada, Romanya, gibi bircok iilke takip

etmektedir.



BOLUM BES
ORNEK CAN TASI iSLETME PROJESI

5.1 Ornek Ruhsat Sahas1 Bilgileri

5.1.1 Genel Bilgiler

5.1.1.1 Ruhsat Sahasinin;

Ili

Ilcesi

Koyl

Ruhsat No
Ruhsat ER. No
Ruhsat Grubu
Maden Cinsi

Sahibi

: CANAKKALE

: CAN

: CAKILKOY

: ISLETME RUHSATI .- 72660
1162222

: 1. GRUP

: TUF (CAN TASI)

: SAHIN INSAAT MADENCILIK SAN. VE TiC. LTD STI.

5.1.1.2 Ruhsat Sahasi Ve Isletme Izninin Koordinatlari, Paftas: Ve Alam

Ruhsat Sahasinin Sinir Koordinatlari:

1. NOKTA 2.NOKTA 3.NOKTA 4.NOKTA 5.NOKTA

Saga (Y)
Yukari (X)

499865 499882 499909 500460 500410
4424730 4424761 4424795 4424860 4423820

6. NOKTA 7.NOKTA 8. NOKTA 9.NOKTA 10.NOKTA

Saga (Y)
Yukari (X)

499750 499195 499110 499280 499615
4423870 4423645 4423767 4424000 4424250
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11. NOKTA
Saga (Y) 499770
Yukari (X) 4424760

Ruhsat Alani : 90.56 hektar

Isletme Izni Sahasinin Koordinatlari:

1. NOKTA 2.NOKTA 3.NOKTA

110

4. NOKTA 5.NOKTA

Saga (Y) 499865 499882 499909
Yukar (X) 4424730 4424761 4424795

6.NOKTA 7.NOKTA
Saga (Y) 499615 499770
Yukari (X) 4424250 4424760

Ruhsat Alam : 24.06 hektar

Paftasi (1/25000) : 117B2, 118A1

5.1.2 Proje Ile Ilgili Genel Bilgiler

500175 500225
4424800 4424350

IR 72660 sayili ruhsat sahasi 1980 yillarinda isletmeye alimmis, 04.03.2005

tarthinde maden kanunu kapsamina alinmis olup {iretim faaliyetleri devam

etmektedir. Proje ile ilgili genel bilgiler Tablo 5.1°de verilmektedir.
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Tablo 5.1. Ocak saha bilgileri

SAHA BILGILERI Birim

Uretim Yapilacak Isletme Alani 3 He
Pasa Dokiim Alani 0,5 He
Yillik Uretim 8.000 m’
Ruhsat siiresi 10 Yil
Rezerv miktar1 1.776.500 m’
Orman kesim alani 6 He
Orman agaci cinsi Yaprakli orman

Arazi durumu Yerlesim birimine uzak normal

koru ormani

5.1.2.1 Kurulus Yeri
Canakkale Ili, Can ilgesi, Cakilkdy’e 2 km’dir.
5.1.2.2 Projenin Gerekgesi

Insanlarimizin daha dogal ortamda ve miistakil yapilarda yasamaya ydnelmeleri,
bunun sonucunda da yeni yapilarda hem mimari hem de c¢evre agisindan dogal
ortamlar olusturulmasi amaci ile tiiflerin liretimi yapilmaktadir. Dogal yap1 taslarina
olan ilginin her gegen yil artmasi, pazar sorunu bulunmamasi, liretimine gecilmesiyle

sahasinin ekonomik deger tasiyan tiif olusumlarinin iiretilmesi saglanacaktir.
5.1.2.3 Yatirimin Baglama Tarihi Ve Omrii

Yatirim, daha Onceki yillarda baglamis olup, ruhsat sahasi Tas Ocaklari
Nizamnamesine gore calistirllmig ve Maden Kanununa gecisle 04.03.2005 tarihinde
10 yillik isletme ruhsati alinarak devam etmistir. Ruhsat siiresi 2015 yilinda bitecek

olup, ruhsat siiresinin uzatilmasi ile yatirrmin devam etmesi planlanmaktadir.
5.1.2.4 Yatiim Ve Proje Siiresi Ile Ilgili Termin

Yatirimin 1980 yilinda basladigi, 2005 yilinda Maden kanunu kapsamina alinmis
ve faaliyetlere devam edilmekte olup, ruhsat siiresi bitimine gore belirlenmis ve

degerlendirmeler buna gore yapilmistir.(Tablo 5.2)



Tablo 5.2 Termin plant
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ACIKLAMA

1980
2005
2005

2006
2007

2008

2009

2010
2011

2012

2013

2014

2015

TAS OCAKLARI
NiZAMNAMESIDE URETIM

ISLETME RUHSATI VE
ISLETME iZNi ALINMASI

PROJE iZINLERININ ALINMASI

ISLETMEYE ALMA

URETIM

5.1.2.5 Projenin Kapasitesi

Isletmeye acilacak olan ocak 10 ay calisacaktir. 8.000 ton/yil olarak planlanan

tiretim, talep arttig1 taktirde 10.000 ton/y1l’a ¢ikartilabilecektir.

Bloklarin tiretimi i¢in dncelikle deliklerinin delinmesi gerekmektedir. Delme hizi,

delik uzunlugu ve makinanin yerlestirilmesi i¢in gegen siireler dikkate alinarak,

Tablo 5.3’te toplam delme siiresi hesaplanmustir.

Tablo 5.3 Delik delme siiresi

Isletme Parametreleri Birim Miktar
D delik uzunlugu m 3
Delme hizi cm/dak 20
Delme siiresi dak 10
Bekleme siireleri dak 5
Toplam Delme Siiresi dak 15

Yillik 8.000 ton tiif iiretimi yapilmaktadir. Tuf iiretiminde liretim miktarinin 2

kat1 tif’lin islenmesi gerekmektedir. Bu nedenle 8.000 ton tiif iiretebilmek igin

sahada yaklasik 8.000 x 2 = 16.000 ton tuvenan cevherin (cevher+pasatkirli

malzeme) tiretimi gerekmektedir.
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Yilda 16.000 ton (yaklasik 8.300 m®) cevher+pasa+tkirli malzeme iretimi
patlayici kullanilarak yapilacaktir.

Ocaklarda patlatma paterni bulunmamakta; delik boyu 3 m, delinecek delikler
arasit mesafe 2 m, delik ayna uzaklig1 1,5 m civarlarinda olmaktadir. Ocaklarda

patlatma verimi %70 civarindadir.

Buna gore delik basina patlatma sonunda alinacak miktar 3 m x 2 m x 1,5 m x

0,70 = 6,30 m’
Yillik Delik Sayis1 =8.300 m’ / 6,30 m® = 1.318 adet

Yillik Delik Metraji = 1.318 adet x 3 m = 3.954 m olarak bulunur.

Tablo 5.4. Delme siiresi

Isletme Parametreleri Birim Miktar
Gerekli Isci Sayisi Adet 1
Gerekli Delik Delme Mak. Sayist Adet 1
Caligsma siiresi ay/yil 10
Caligsma siiresi giin/ay 26
Caligsma siiresi giin/yil 260
Planlanan iiretim miktari Ton/y1l 16000
Planlanan iiretim miktar1 Ton/giin 61,54
Delinecek delik sayisi adet 5
Delinecek delik uzunlugu m 15
Delme hiz1 cm/dak 20
Toplam delme siiresi dak 75

Bu agamanin gergeklestirilmesi i¢in gecen siire Tablo 5.4’te belirtilmistir.

Bu agamadan sonra deliklerin doldurulmasi ve patlatma islemi yapilacaktir. Bu

asama i¢in gegen siire Tablo 5.5’tde hesaplanmustir.



Tablo 5.5. Patlatma stiresi

Isletme Parametreleri Birim Miktar
Gerekli is¢i sayist Adet 1
Toplam patlatma siiresi dak 60

Patlatma isleminin yapilmasinin ardindan gevsetme yapilan aynada is makinalari

ile bloklarin

yapilmaktadir. Islenebilir bloklarin segimi yapilarak, degerlendirilebilecek bloklarmn

sokiimii yapilmakta ve

aynalarin

temizlenerek dizenlemesi

stok alanina, atiklarin ise pasa dokiim sahasina nakli igin yiikleme
yapilmaktadir(Tablo 5.6).

Tablo 5.6 Bloklarm sokiimii, diizenleme ve yiikleme siiresi

Isletme Parametreleri Birim Miktar

Gerekli is¢i sayis1 Adet 1

Uretim miktart Ton 61,54

Sokiim, diizenleme ve yiikleme siiresi Dak 120

Bu boliim ocakta planlanan giinliik iiretim miktar1 i¢in gecen asamalarin toplam

stiresidir(Tablo 5.7).

Tablo 5.7 Isletme cevrim siiresi

Isletme Parametreleri Birim Miktar
Delme siiresi dak 75
Patlatma stiresi dak 60
Sokiim, diizenleme ve yiikleme siiresi dak 120
Toplam siire dak 255

Blok iiretim kapasitesi hesaplanirken ¢esitli varsayimlara dayanmak zorundayiz.
Bir blok, piyasa sartlarina uygun hale getirilirken mutlaka kayba ugrayacaktir. Ayni
sekilde makine veriminin de % 100 alinmasi miimkiin degildir, ¢iinkli makinelerde

de kayip 1s1 seklinde gerceklesecektir.
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Tablo 5.8 Birim blok kapasitesi

Isletme Parametreleri Birim Mermer
Kaba blok iiretim miktar1 m’ 61,54
Blok verimi % 50
Fiili blok iiretimi m’ 30,77
Cevrim siiresi dak 255
Makine verimi % 90
Fiili ¢evrim siiresi dak 257,576
Fiili ¢evrim siiresi saat 4,293
Birim kapasite m’/saat 7,167

Bu saydigimiz nedenlerden dolay1 firma blok verimini % 50 ve makine verimini

% 90 almay1 uygun bulmaktadir.

Bu verilerden hareket ederek yillik kapasite kullanim hesabini yapabiliriz. Burada
bizim i¢in Onemli olan buldugumuz birim kapasitedir(Tablo 5.8). Birim kapasite

yardimiyla ocagin ¢alisma verimini ve kapasitesini rahatlikla bulabiliriz(Tablo 5.9).

Tablo 5.9 Ocagin verim hesab1

Isletme Parametreleri Birim Mermer
Caligsma siiresi ay/yil 10
Caligsma siiresi giin/ay 26
Caligsma siiresi saat/vard 8
Fiili ¢alisma siiresi saat/vard 7
Fiili ¢alisma siiresi var/giin 1
Fiili ¢alisma siiresi saat/yil 1820
Yillik toplam kapasite m/yil | 13043,94
Hedeflenen yillik tiretim kapasitesi m’/y1l 8000
Kapasite kullanimi (verim) % 61,3312

Goriildigi gibi ocagin 1 yil i¢indeki verimi % 61’ler civarinda olup, verimi

diistiktiir.
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5.1.2.6 Goriintir rezerv miktari

I.R. 72660 nolu sahada isletme ruhsati alinmasina kadar yapilmis olan rezerv
tespit caligmalar1 sonucunda cevherin yayilimi yaklasik 950 m x 110 m, goriiniir
rezerv kalinhiginin yaklagik 12 metre, miimkiin ve muhtemel rezerv kalinliginin
yaklagik 5 metre olarak alinmaktadir. Sahada 1.254.000 m’ gbriiniir rezerv tespit
edilmistir. Fakat bu rezervin Isletme Faaliyet donemlerinde yapilacak jeolojik

arastirmalar ile arttirilmas1 miimkiindiir.
5.1.3. Uretim sahasu ile ilgili bilgiler
5.1.3.1 Utiliteler

Uretim esnasinda elektrik enerjisine ihtiya¢ bulunmamaktadir. Uretim islemi
esnasinda ihtiya¢ olundugunda kullanilan su saha yakinlarindaki kaynaklardan ve
derelerden saglanacaktir. Kullanim suyu ise Cakilkdy’den tankerler vasitasi ile

saglanacaktir.
5.1.3.2 Ruhsat Bolgesine Girig-Cikis Durumu

Ilgili saha Canakkale ili, Can Ilge Cakilkdyii civarinda yer almaktadir. Sahaya
Cakilkdy’den orman yollar1 ile ulasilmaktadir. ilgili sahalarin Can’a olan uzaklig
yaklagik 10 km, Karakoca Tas Kesme Tesislerine uzakligi yaklasik 5 km olup, yaz

kis ulasim miimkiindiir.
Ruhsat alan1 i¢inde stabilize kdy yollar1 ve orman yollar1 mevcuttur.
5.1.3.3 Tasima

Uretilecek tiif nakliye yapilip, ruhsat sahibine ait Can ilgesi Karakoca kdyiindeki

Tesislerine stoklanarak pazarlanmasi ve bloklarin islenmesi planlanmaktadir.
5.1.3.4 Istihdam Durumu

Ruhsat sahasi civarinda halk tarim ve hayvancilikla gecimini saglamaktadir.

Ekonomik ve sosyal hayat son derece zayiftir.
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Tablo 5.10 Personel durumu

ADI ADEDI GOREVI
Maden miihendisi 1 Teknik Nezaretci
Ocak ¢avusu 1 Daimi Nezaretci
Delici operatorii ve atesci 1 Delik delme
Operator 1 Is makinesi kullanicisi
Sofor 1 Kamyon Sof6rii

Isletme faaliyetleri sirasinda bir maden miihendisi ve 4 is¢i calistirilmas:
planlanmistir. Ocakta ¢alisacak personelin unvani ve gorev dagilimi Tablo 5.3’te

verilmigtir.

Isletmede calisacak isciler en az asgari iicret {izerinden ve sigortalar1 yapildiktan
sonra c¢alistirilacaklardir. Konularinda deneyimli olan personelin iicreti liyakate gore

tespit edilecektir.

Canakkale-Can flge Cakilkdy civarindaki Tiif Ocagi’nin isletme Organizasyonu
asagidaki sekildedir.

MUDUR
OCAK MUHENDISI (TEKNiK NEZARETCI)
OCAK CAVUSU
VASIFLI ELEMANLAR
VASIFSIZ ELEMANLAR
5.1.3.5 Iscilik Durumu

Isletmede ¢alisacak kalifiye elemanlar ile {iretim yapacak olan vasifsiz isciler

cevre koylerden ve Can’dan saglanacaktir.
5.1.3.6 Ucret Diizeyi Ve Gelisme Trendi

Isletmenin kurulacag: bdlgede gecerli olan vasifsiz is¢i licretleri ve yeni elemanlar
icin asgari iicret uygulanacaktir. Pazar ve fiyat gelismesine bagli olarak isletme

gelistirilecek veya kiictltiilecektir.
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5.1.3.7 Miilkiyet Durumu

Calisilacak Isletme iznine tabi alan icinde sahislara ait tasinmaz bulunmaktadir.
Ocak c¢alisma yeri ve stok yerleri i¢in ormanlik alanlar i¢in Orman Idaresinden
orman kesimi ve kiralama islemleri yapilarak, Canakkale Orman Bolge
Miidiirliigii’nden, sahislara ait tasinmazlar i¢in Canakkale Tarim I Miidiirliigii’nden

gerekli izinler alinacaktir.
5.1.3.8 Resmi Kurumlarla Ilgili Iliskiler

SSK, Miilki Amirler, Vergi Dairesi, Orman Isletmeleri, Tarim ve K&y isleri
Bakanligindan, Ozel idare vb. kurumlarla olan iliskiler ruhsat sahibi veya vekalet

verecegi kisi/kurulus tarafindan mevzuatlar ¢ergevesinde stirdiiriilecektir.
5.1.4. Projenin Teknik Yonii
5.1.4.1 Maden Yatag Ile Ilgili Jeolojik Bilgi Ve Geometrisi

Ana kayag, tiif’tlir. Volkanik faaliyetler sirasinda olugsmaya baslayan tiif zamanla
tikizlasip katilagarak bugiinkii Tersiyer volkanizmasina bagli Paleojen yaslh volkanik
kayaglar yiizeylenmistir. Tiif, fay ve catlakli zonlardan yiizeye c¢ikan gazlarin
tesiriyle fiziko-kimyasal degisime ugramasi sonucunda olusmaktadir. Ikincil olarak
pirit mineralleri yigisimlarinin goézlendigi kisimlarda volkanik kaya¢ ilk gaz
gelisimiyle etkilenmis ve biinyesinde demir oksitli bir halde olusmustur. Bu gaz
gelisiminin jeolojik silirecte tekrarlanmasiyla demir oksit halelerinin kayacin
tamaminda yayilarak etkili olmus ve bunun sonucunda da tiifiin desenli ve renkli bir
yap1 kazanmasina neden olmustur. Olusumun rengi bej, sari, beyaz, kirmizi ve mor

renkler mevcuttur.

Ruhsath saha c¢evresinde tiif, kiitlesel, damar ve mercekler halindedir. Tif, dasit-
riyolit tiirli volkanik kdkenli, yilizeysel bir kayac olup volkanizma esnasinda sekonder
demirli mineraller etkisinde kalarak, mineralizasyon sonucunda beyaz-kirmizi
ardalanmalar halinde mineralizasyona ugramis ve bantli yap1 tesekkiil etmistir.
Ardalanma, mineralizasyonun ¢ok etkin olduklar1 kesimlerdir. Bundan uzaklastikca,

bantl1 yap1 gozlenmemektedir.
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Yan kayag, pasa olup alterasyona ugramis topragimsi, heterojen volkanik
kayacidir. Sahanin ¢iplak olmasi nedeni ile maden-yan kayag¢ bariz bir sekilde
gozlenilmektedir. Yan kayacin ekonomik degeri bulunmamaktadir. Sahanin tiifii
miyosen yasl oldugu bilinmektedir. Tektonizmanin etkin oldugu kisimlarda, maden

bol kirikli ve gatlakli yap1 arz etmektedir.

Ana kayag, tiif’tiir. Volkanik faaliyetler sirasinda olusmaya baglayan tif ve
andezit zamanla tikizlasip katilasarak bugilinkii Tersiyer volkanizmasina bagh
Paleojen yash volkanik kayaglar yiizeylenmistir. Tiif, fay ve catlakli zonlardan
ylizeye ¢ikan gazlarin tesiriyle fiziko-kimyasal degisime ugramasi sonucunda
olusmaktadir. Ikincil olarak pirit mineralleri yigisimlarmin gozlendigi kisimlarda
volkanik kayag ilk gaz gelisimiyle etkilenmis ve biinyesinde demir oksitli bir halde
olusmustur. Bu gaz gelisiminin jeolojik siiregte tekrarlanmasiyla demir oksit
halelerinin kayacin tamaminda yayilarak etkili olmus ve bunun sonucunda da tiifiin

desenli ve renkli bir yap1 kazanmasina neden olmustur.

Cevherin ortalama yogunlugu 1,93 gr/cm’ cevherlesme yasi Paleojen’dir.
Cevherlesmeyi kontrol eden faktorler, kimyasal yapisi, sicaklik ve tektonizmadir.

Tiif kiitlelerinin belli bir geometrik sekli olmay1p gelisi giizel sekle sahiptir.

Saha icinde herhangi bir faylanma veya kivrimlanma goriilememistir. Bolgesel
tektonizmaya bagl olarak kiiciik 6lcekli faylar gelismesine ragmen bu kirilmalar

biinye i¢lerinde kalmis ve stratigrafik dizilimi bozmamustir.
5.1.4.2. Cevher Ve Gang Mineraller Ve Fiziksel Ozellikler
Cevher Kiitlesinin Tipi ve Sekli

Cevher volkanik yataklanma gostermektedir. Tiif, damar ve mercekler halindedir.
Yatagin belli bir geometrisi olmayip kiitleseldir. Homojen 6zellikteki ve bantli yap1

arz eden tiifiin, plaka halinde {iretimi saglanilacaktir.
Cevher Parajenezi ve Gang Mineralleri

Esas cevher : dasit-riyolit tlirdi tiif
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Gang mineralleri : altere heterojen kayag

Cevherlesmeyi Kontrol Eden Faktorler : Tiif biriminin kimyasal yapisi, sicaklik

ve tektonizma.

Esas cevher minerallerinin tarifi

Ana kayag tiif’tiir. Kiitlesel volkanik kayacin igerisinde damar ve mercek halinde
tif %35-40 oranindadir. Gang minerali, altere heterojen kayac olup %50-60
oranindadir. Tifin yogunlugu 1,93 ton/m>tir. Bej, beyaz, kirmizi, sar1 ve
kahverengi renk tonlar1 hakimdir. Blok ve yumusak kiitleler icermektedir. Tif, dasit-

riyolit tiirli volkanik kayagtir.
5.1.4.3 Cevherin Boyutlar

Ruhsat sahasinda bulunan tiif belli bir geometrik sekli olmayip gelisi giizel sekle
sahip olup dalimi bulunmamaktadir. Yataklanma Ezedin tepe- Cakirin Saya mevkii —
Inciralan tepe mevkii, goriiniir olarak ortalama 950m uzunlugunda, ortalama 110 m

genisliginde, ortalama 12m kalinligindadir.

Ruhsat sahasinda bulunan tiif belli bir geometrik sekli olmayip gelisi giizel sekle
sahiptir.

5.1.4.4 Maden Arama Islemi I¢cin Uygulanan Program

Isletme ruhsati siiresi icerisinde arama ve rezerv gelistirme ¢alismalar1 devam
ettirilecektir. Saha igerisindeki ocaktan, dekoratif amacli maden isletilmekte olup
faaliyet halinde bulunulmaktadir. Dogal sartlara dayanimliliginin yaninda, fiziksel
olarak beyaz-kirmizi renklerin ardalanmasi, madenin dekoratif tas olarak iiretilmesini
saglamaktadir. Bu goriiniimiin saglanilmadig1 kisimlar ise cazip olmadiklarindan

uretilmemektedir.

Isletme ruhsati almip faaliyetler baslandifinda arama ve rezerv gelistirme

calismalar1 devam ettirilecektir.
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5.1.4.5 Numune Alma Islemleri

Sahada yapilacak numune alma islemleri jeolojik prospeksiyon ve ayna taramalari

seklinde yapilacaktir.
5.1.4.6 Rezervler

Bu giine kadar I.R. 72660 nolu sahada yapilan arastirmalara gdre cevherin
yayitlmi Ezedin tepe- Cakirm Saya mevkii — Inciralan tepe mevkii, gdriiniir olarak
ortalama 950m uzunlugunda, ortalama 110 m genisliginde, ortalama 12m
kalinligindadir. Sahadaki miimkiin rezervin kalnligt 3 m, muhtemel rezervin

kalinlig1 ise 2 m olarak hesaplanmustir.

Gorunir rezerv koordinatlar

1. NOKTA 2.NOKTA 3.NOKTA 4.NOKTA 5.NOKTA
Saga (Y) 499865 499882 499909 500175 500225
Yukar (X) 4424730 4424761 4424795 4424800 4424350

6.NOKTA 7.NOKTA
Saga  (Y) 499615 499770
Yukar (X) 4424250 4424760

Goriiniir rezerv alani; 24,06 Hektar
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Rezerv miktarlari; Ruhsat sahasindaki tiif yiizeylenmis oldugundan rezerv hesabi

Uzunluk x Genislik x Kalinlik olarak hesaplanmistir.

GoOriintir rezerv miktar1 = Goriiniir rezerv Uzunluk x Genislik x Kalinlik
=950m x 110m x 12m = 1.254.000 m’

Miimkiin rezerv miktari = Miimkiin rezerv Uzunluk x Geniglik x Kalinlik
=950m x 110m x 3m = 313.500 m’

Muhtemel rezerv miktari = Muhtemel rezerv Uzunluk x Genislik x Kalinlik
=950m x 110m x 3m = 209.000 m’

Ruhsat sahasinda 1.254.000 m’ goriintir, 313.000 m® miimkiin, 209.000 m’

muhtemel rezerv olmak iizere sahada toplam rezerv 1.776.500 m’ tiir.
5.1.4.7 Projenin Teknik Tanimi

Uretim: ocak daha 6nceden ¢alisilmis ve acik isletme basamak metoduna gore
calismis ve bundan sonrada, iiretim agik isletme basamak metoduna gore
diizenlenmistir. Ocakta iiretim kademeleri diizenlenecektir. Kademe yiiksekligi 10 m,
kademe genisligi 10 m ve kademe uzunluklar1 degisken olarak planlanmaktadir.

Sahada tiretim kademeli agik isletme olarak yapilacaktir.

Uretim Akim Semast:

o Ust Temizlik

L Delme-Patlatma
o Uretim

o Yiikleme

° Nakliye
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Tifiin yapisindan kaynaklanan catlaklarin bulunmasi ve kilcal ¢atlaklarin yogun
olarak mevcut olmasindan dolay1 ve bloklarin biitiinliik teskil etmemesinden tel
kesmeye uygun olmayisi sebebi ile bloklarin catlak yapisina gore delme-patlatma

veya makinelerin sokiimii yapilarak tiretimi gerceklestirilmektedir.

Dekapaj: Uretim yapilacak tiif iizerinde az miktarda 0,40 m civar1 ve bazen yok
denecek miktarda Ortli tabakasi bulunmaktadir. Gerekli goriilen kisimlarda
yapilacaktir. Bu kisimlar genellikle volkanik kayaglar olup, kullanilmayacak
Ozellikte olan altere olmus bozunmus kisimlardir. Bu malzemeler is makineleri
kullanmak suretiyle ayrilip pasa sahasina atilacaktir. Bu kisimlarin ekonomik degeri

bulunmamaktadir.
5.1.4.8 Madenin Omrii

Bugiinkii verilen rezervler ile ve iiretim miktarlar1 ile madenin 6mrii 10 y1l ruhsat
siiresinde Uretilemeyecegi ve ruhsatin wuzatilarak iiretime devam edilmesi
planlanmaktadir. Isletme asamasinda sahanin diger kisimlarinda yapilacak arama ve

rezerv gelistirme calistirmalar1 ile madenin dmriinii uzatmak miimkiin olacaktir.
5.1.4.9 Makine Ve Techizat

Bu isletme projesi ile yapilacak yillik iiretimlerimizde kullanilacak makine ve

techizat miktarlar1 asagidaki gibidir.

1 adet ekskavatdr (Hafriyat, Uretim ve Yiikleme igin)

1 adet kompresor (Delik delme igin)

1 adet delici tabanca ve matkap uclari (Delik delme i¢in)

1 adet kamyon (Hafriyat i¢in)

2 adet 3 tonluk tanker (Kullanma suyu ve akaryakit i¢in)
5.1.4.10 Tesislerin Tipi, Kapasitesi, Teknik Nitelikleri

Sahada bu agamada herhangi bir tesis kurulmasi planlanmamustir.
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5.1.4.11 Atiklar-Cevre Kirliligi Ve Alinacak Tedbirler

Ocakta tliretim yapilacak alan iizerinde en fazla 0,50 m., baz1 kesimlerde ise yok
denecek kadar az miktarda ortii tabakas1 bulunmaktadir. Kiralama yapilacak ocak
alan1 5.00 ha. planlanmistir. Buna gore tim isletme yiizeyi 50.000 m™dir. Ortii
tabakas1 kalinlig1 ortalama 50 cm. almirsa on yilin sonunda yaklasik 25.000 m’
dekapaj isi yapilacaktir. Yillik 8.000 ton tiif iiretimi planlanmigtir. Tif {iretiminde
tiretim miktarinin 2 kat1 tiifin islenmesi gerekmektedir. Bu nedenle 8.000 ton tiif
iiretebilmek i¢in sahada yaklasik 16.000(8.300 m’) ton tuvenan cevherin
(cevher+pasa+kirli malzeme) iiretimi gerekmektedir. Ruhsat sahasinda dekapaj ve
{iretim kayb1 olarak yilda 4.150 m® olmak iizere, 10 yilda toplam 66.500 m’ pasa,
pasa dokiim sahasinda biriktirilecektir. Uretim sirasinda gikacak olan iiretim zayiati
pasa ve hafriyat caligmalari ile yapilan pasalar uygun bir yere bosaltilacak ve ocakta

caligmalar bittiginde acilan ocak bosluguna tekrar taginacaktir.

Ruhsat sahasinda herhangi bir tesis bulunmadigi icin prosesten kaynaklanan kati

ve s1v1 atik bulunmamaktadir.

Ancak ruhsat sahasinda is¢ilerin sosyal ihtiyaglarindan kaynaklanacak atiklar i¢in
gerekli tedbirler alinacak ve olusacak kati atiklar (cam, kagit, plastik, metal,
alliminyum, pil, ila¢ ve organik kokenliler) agzi kapakli, i¢ine poseti yerlestirilmis,
sthhi ¢Op bidonlarinda biriktirilecektir. Cop bidonlar1 belirli periyotlarla en yakin

idari makamin belirledigi ¢op alanina taginacaktir.

Isletme esnasinda agiga ¢ikacak olan pasalarda herhangi bir zararli kimyasal atik
bulunmamaktadir. Pasalar, ocak i¢inde uygun yerlerde stoklanacaktir. Isletme sonrasi
pasalar cevherin cikartildig1 yere dokiiliip diizeltilerek agaclandirma yapilacaktir.
Eger ocak i¢inde ve yaninda pasa depolamaya uygun alan bulunmaz ise pasa dokiim
sahas1 belirlenecek ve isletme sonrasi bu alan diizeltilecek ve agaclandirilacaktir.

Sahaya mevzuatlar geregi CED olumlu belgesi alinacaktir.
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5.1.4.12 Cevher Isletme Metotlari, Mineraloji Ve Petrografi, Alternatif Prosesler,
Uriin Niteligi Ve Standartlar, Teknik Verimlilikleri Ve Randimanlar

Bu proje ile ruhsat sahasinda iiretilecek bloklarda, kiiciik ve orta biiytikliikte

diizensiz kiitlelerin kesilebilirlik 6zelligi istenmektedir.
Uretilecek tiif bloklarindan ¢atlaksiz kesilebilir bloklar istenmektedir.
5.1.4.13 Teknik Yardim, Patent Ve Know-How

Ruhsat sahasinda tiim asamalarda fretim, kalite kontrol, nakliye, satis ve
pazarlama konularinda finans kaynagi ruhsat sahibi tarafindan saglanmaktadir. Bu
asamalarda teknik yardim ve miisavirlik hizmeti Tekin Madencilik Miihendislik

firmasi tarafindan saglanmaktadir.
5.2 Ornek Can Tas1 Tesis Bilgileri

5.2.1 Genel Bilgiler

ili . CANAKKALE
Ilcesi : CAN
Koyii : KARAKOCA

Tesis arazisi alan1 : 8.250 m?

Tesis binasi alan1 : 205 m’

Sahibi : SAHIN INSAAT MADENCILIK SAN. VE TiC. LTD STI.
5.2.2 Proje Ile Ilgili Genel Bilgiler

5.2.2.1 Kurulus Yeri

Kurulus yeri olarak Canakkale ili, Can ilgesi, Karakoca Koyii se¢ilmistir. Ocak,

fabrika yerine 5 km. uzakliktadir. Fabrika arsa alani1 8.25 doniimdiir.
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5.2.2.2 Yatirimin Baglama Tarihi Ve Omrii

Yatirim, daha onceki yillarda baglamis olup, 1990 yilindan bugiliniine devam
etmistir. Yatinmin omrii, ruhsat sahasindaki rezerv ve ruhsat siiresine bagli olup,

2015’e kadardir. Ruhsat siiresinin uzatilmasi ile yatirimin émrii uzatilacaktir.
5.2.2.3 Tesis Kapasitesi

Tesis 12 ay calisacaktir. Ocakta, yilda 8.000 ton, talep arttig1 taktirde 10.000 ton
Can Tas1 blogu islenecektir. Uretilen bloklarin 2.500 tonu tiivenan olarak pazara

sunulmakta, 5.500 tonu ise tesiste islenerek piyasaya sunulmaktadir.
5.2.3. Uretim sahasu ile ilgili bilgiler
5.2.3.1 Utiliteler

Uretim esnasinda elektrik enerjisi 100 kVA’lik trafo ile saglanmaktadir. Uretim
islemi esnasinda ihtiya¢ olundugunda kullanilan su tesis arazisindeki mevcut
artezyen ile saglanmaktadir. Kullanim suyu ise Karakoca Koy sebekesinden

saglanmaktir.

Isletmede ¢alisacak isciler en az asgari iicret {izerinden ve sigortalar1 yapildiktan
sonra c¢aligtirilacaklardir. Konularinda deneyimli olan personelin iicreti liyakate gore

tespit edilecektir.
5.2.3.2 Iscilik Durumu

Isletmede ¢alisacak kalifiye elemanlar ile iiretim yapacak, vasifsiz isciler ise ¢evre

kdylerden ve Can’dan saglanacaktir.
5.2.3.3 Ucret Diizeyi Ve Gelisme Trendi

Isletmede vasifsiz is¢i iicretleri ve yeni elemanlar igin asgari iicret uygulanacaktir.

Pazar ve fiyat gelismesine bagl olarak isletme gelistirilecek veya kiiciiltiilecektir.
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5.2.3.4 Istihdam Durumu
Isletmenin faaliyetleri sirasinda ¢alisan personel durumu Tablo5.11°de verilmistir.

Tablo 5.11 Personel durumu

ADI ADEDI
Sirket Miidiirti 1
Satis elemani 1
Muhasebe 1
Tesis Cavusu 1
Dairesel testere operatorii 2
Yankesme operatorii 2
Eskitme tambur operatdrii 1
Carpma isgisi 2
Vasifsiz isci 3
TOPLAM 14

5.2.3.5 Miilkiyet Durumu

Isletmenin kurulu bulundugu arazi isletme sahibine ait olup, ilk kuruldugu yillarda

kdy disinda olasina ragmen yerlesim alaninin biiyiimesi ile kdy i¢inde kalmistir.
5.2.3.6 Insaat Durumu

Tesis, koy iginde 8.250 m”lik tapulu arazi i¢inde 205 m*lik tesis binasi ve

eskitme tambur tesisi bulunmaktadir.
5.2.3.7 Resmi Kurumlarla Ilgili Iliskiler

SSK, Miilki Amirler, Vergi Dairesi, Cevre ve Orman Bakanligi, Tarim ve Koy
isleri Bakanlhigi, Ozel idare vb. kurumlarla olan iliskiler ruhsat sahibi veya vekalet

verecegi kisi/kurulus tarafindan mevzuatlar ¢ergevesinde siirdiiriilecektir.
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5.2.4. Projenin Teknik Yonii
5.2.4.1 Makine Ve Techizat
Tesiste kullanilacak makine ve techizat miktarlar1 asagidaki gibidir:
e Dairesel testere (1000mm) 2 adet
e Yankesme (450mm ve 600mm) 2 adet
e Sabit Ving(3 tonluk) 2 adet
e Eskitme tamburu 1 adet
e 100 kVA’lik trafo 1 adet
o Forklift 1 adet
e  Mubhtelif El Aletleri
5.2.4.2 Tesislerin Tipi, Kapasitesi, Teknik Nitelikleri

Tesisin kapasitesi 5.500/yildir. Yilda 5.500 ton islenecek olan tiifiin, 3300 tonu

plaka kesiminde, 2200 tonu eskitme isleminde kullanilacaktir.

Tesisteki lretim kapasitesini  {iriinlere gdére belirlenmektedir. Bloklarin
islenmesinde, 1 ton tiiften 5 m? ebatli iiriin veya 15 m? kayrak elde edilmektedir. Bu

islem sirasinda 2,5 — 3 m* kapak alinmaktadr.

Tesiste, 1 ton bloklarin islenmesi sonucu olusan iiriinler ve ylizdelikleri soyledir:

Plaka kesimi : 5 m*(300kg) ebatli iirin,  (%30,00)
2,5 m” (125kg) kapak, (%12,50)
355 kg moloz, (%35,50)

220 kg kesme tozu kaybi (%22,00)



Kayrak kesimi

Eskitme Tambur islemi

14 m*(600kg) ebatli iiriin,
3 m? (150kg) kapak,

50 kg moloz,

200 kg kesme tozu kayb1

: 50 kg kirma kaybi

700 kg tamburtasi
120 kg bozuk iiriin

130 kg tamburlama kaybi

(%60,00)

(%15,00)

(%5,00)

(%20,00)

(%5,00)

(%70,00)

(%12,00)

(%13,00)
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Yillik tesis kapasitesini gore degerlendirdigimizde islenecek iiriin ve islenmis

irlin degerleri Tablo 5.12, Tablo 5.13 ve Tablo 5.14’te verilmektedir.

Tablo 5.12 Plaka kesiminde ¢ikan iiriinlerin miktar ve yiizdelik degerleri

. Plaka kesimi
Urtinler
Ham {iriin (ton) Verim % Son {iriin (ton)
Plaka 30,00 720
Kapak 12,50 300
2400
Moloz 35,50 852
Kesme tozu 22,00 528

Tablo 5.13 Kayrak kesiminde ¢ikan iiriinlerin miktar ve ylizdelik degerleri

. Kayrak kesimi
Urlinler
Ham {iriin (ton) Verim % Son {iriin (ton)
Plaka 60,00 540
Kapak 15,00 135
900

Moloz 5,00 45
Kesme tozu 20,00 180
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Eskitme tamburunda ocaktan gelen 2000 ton tiivenan liriin ve kesim sonucu

olusan molozlarin yaklasik 500 tonunun degerlendirilecegi ve toplam 2.500 ton

iirliniin eskitme tamburuna beslenecegi planlanmaktadir.

Tablo 5.14. Eskitme tamburunda ¢ikan iiriinlerin miktar ve yiizdelik degerleri

. Plaka kesimi
Urlinler
Ham {iriin (ton) Verim % Son {iriin (ton)
Kirma kaybi 5,00 125
Tamburtasi 70,00 1760
2500

Bozuk {iriin 12,00 300
Tamburlama kaybi 13,00 325

Tesisteki liretimi, iirlin bazinda islenen ve elde edilen iirlinleri toplam olarak

degerlendirdigimizde tesis kapasitesi ortaya ¢ikmaktadir(Tablo 5.15).

Tablo 5.15. Tesis kapasitesi

Tlivenan Bloklarin ,islenmesinden
Tivenan
. urin sonra
Urlinler blok miktar1
i¢indeki son liriin miktar1
(ton) 5
% Pay1 ton (m”)
Kaplama diiz 1.000 18,18 300 5000
Kaplama ¢irpilmis 1.400 25,46 420 6500
Kayrak kesimi 900 16,36 585
Kapak 435
Tambur tasi 2.000 36,37 1760
Monolith 200 3,63 120
TOPLAM 5.500 100,00 3620

Tablo 5.15°te de goriildiigli gibi tesise gelen tiivenan hammaddenin; %43,64’1
plaka kesiminde, % 16,36’s1 kayrak kesiminde olmak iizere %60°1 cephe kaplamasi
iriintinde, %40°’1 ise eskitme tamburu ve monolith gibi peyzaj iiriinlerinde
kullanilmaktadir. Tiivenan malzemede bir tondan elde edilen iiriin yilizdeliklerine

gore tesis kapasitesi hesaplamasi yapilmistir. Tlivenan {iriiniinlin tesiste islenmesi ile
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5.500 ton iiriiniin, %65,82’s1 olan 3.620 tonu son iiriin olarak, %34,18’1 olan 1.880

tonu ise isletme kayb1 olmaktadir.

Tesis modern bir tesis olmayip 1990’larda kurulmus ve bugiine kadar yenileme
yapilmamis olup, gelismemis ve ilkel sartlarda calisan bir tesistir. Tesiste gerekli
yenilemelerin yapilmasi ile %35’lere varan kayiplarin minimize edilmesi saglanmasi

planlanmaktadir.
5.2.4.3 Atiklar-Cevre Kirliligi Ve Alinacak Tedbirler

Tesiste, bloklarin islenmesi asamasinda olusan 1.880 ton isletme kaybi bloklarin
islenmesi esnasinda aciga c¢ikan degerlendirilemeyecek molozlar ve pargalar ve
kesmede olusan testere kalinligindaki kesme tozudur. Isletme kayiplar tesisteki pasa
stoklananinda toplanmakta ve belli araliklarla ocaktaki cukurlara taginarak ¢evreye

zarar verilmemektedir.

Iscilerin sosyal ihtiyaclarindan kaynaklanacak atiklar icin gerekli tedbirler
almacak ve olusacak kati atiklar (cam, kagit, plastik, metal, aliiminyum, pil, ilag ve
organik kokenliler) agz1 kapakli, icine poseti yerlestirilmis, sthhi ¢op bidonlarinda
biriktirilecektir. Cop bidonlar1 belirli periyotlarla en yakin idari makamin belirledigi

¢Op alanina tasinacaktir.

Isletme esnasinda ag13a ¢ikacak olan pasalarda herhangi bir zararli kimyasal atik
bulunmamaktadir.isletmeye mevzuatlar geregi CED olumlu belgesi almmis olup,

cevre agisindan bir tehlike arz etmemektedir.
5.2.4.4 Teknik Yardim, Patent Ve Know-How

Isletmede tiim asamalarda iiretim, kalite kontrol, nakliye, satis ve pazarlama
konularinda finans kaynagi ruhsat sahibi tarafindan saglanmaktadir. Bu asamalarda
teknik yardim ve miisavirlik hizmeti Tekin Madencilik Miihendislik firmasi

tarafindan saglanmaktadir.
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5.3 Projenin Mali Boyutu

5.3.1 Diigiiniilen Finansman Kaynaklar:

Gerekli olan biitiin finansman isletme sahibi tarafindan karsilanacaktir.
5.3.2 Projenin Planla Iliskisi

Proje biitiin madencilik ilke ve politikalarinin yer aldig1 Yillik Kalkinma Plani ile

uyumludur.
5.3.3 Projenin Bugiinkii Durumu

Ilgili sahalarda jeolojik prospeksiyon ve rezerv calismalar1 kismen bitirilmis olup,
bu saha ile ilgili olarak isletme izni ve diger izinleri mevcut olup, iiretim faaliyetleri
devam etmektedir. Rezerv genisletme caligmalarina isletme faaliyet donemleri iginde

de devam edilecektir.

Tesis, 1990 yilinda faaliyete ge¢mis olup, faaliyete devam etmektedir. Tesis,
kuruldugu zamanki teknoloji ye sahip olup, gerekli yenileme yapilmadigindan
teknolojiyi takip edememis ilkel sartlarda calismaktadir. Gerekli yatirimlarin

zamanla yapilmasi diisiiniilmektedir.
5.3.4 Yatirim Donemi Toplam Yatirim Tutar:
5.3.4.1 Toplam Sabit Yatirim Tutar

5.3.4.1.1 Ruhsat Alim1 Ve Etiit Proje Giderleri. Sahalarin ruhsatlandirilmasinda
ilk olarak, sahalarin aramalara agik olmasi ile arama ruhsati alinmaktadir. Ruhsat

bedelleri Tablo 5.4’te verilmistir.
1) Ruhsat i¢in ilk miiracaat ve arama ruhsatinin alinmast:

Arama ruhsati talep harci : 197,50 TL yatirilacaktir.

Arama ruhsat Harci : Yillik arama ruhsat harci: 494,80 TL yatirilacaktir.
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Arama ruhsat teminat : II. grup ruhsat sahalarinda 100 Hektara kadar izin

verilmektedir. Buna gore 1,49 X 90,56 Ha. = 134,9344 TL olarak hesaplanmustir.

Fakat 5177 sayili maden kanuna gore teminat yillik ruhsat harci kadar 494,80 TL

yatirilacaktir.
Arama ruhsatin1 aliminda maliyetler toplami 1.187,10 TL dir.

Ruhsat sahalarinda iiretime gecilecek olmas1 durumunda Isletme ruhsati ve gerekli

izinler alinmaktadir.
ii) Isletme ruhsat: alinmast:

Isletme ruhsati talep harci : 1.237,90 TL. yatirilacaktir.

Isletme ruhsat Harci: Yillik arama ruhsat harct: 2.972,20 TL yatirilacaktir.

Isletme ruhsat teminat: II. grup ruhsat sahalarinda 100 Hektara kadar izin

verilmektedir. Buna gore 8,92 X 90,56 Ha. = 807,7952 TL olarak hesaplanmistir.

Fakat 5177 sayili maden kanuna gore teminat yillik ruhsat harci kadar 2.972,20 TL

yatirilacaktir.

Isletme ruhsati alimi1 icin islem ve proje giderleri:

Arama faaliyet raporu: 600,00 TL

Jeolojik harita, topografik harita, restorasyon plani, temrin plani: 1.500 TL
Isletme projesi hazirlanmas1: 4.500 TL

islemleri i¢in toplam 6.600 TL dir.

Beklenmeven Proje Giderleri; 1.000 TL kabul edilmektedir.

Isletme ruhsati alimi asamasinda maliyetler toplami 14.782,30 TL dir.

Ruhsat Islemleri ve Proje Etiit Giderleri = 15.969,40 TL olarak hesaplanmustr.



Tablo 5.16 Ruhsat har¢ ve teminat listesi (www.migem.gov.tr/links/istatistikler)
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HARCLAR, (TL) 2005 2006 2007 2008 2009
Arama Ruhsat1 Talep Harci 139,1 152,7 164,6 176,4| 197,50
Arama Ruhsati 3483 382,4 412,2 441,8| 494,80
On Isletme Ruhsati 1.219,80(1.339,30| 1.443,70| 1.547,60 | 1.733,30
ISLETME RUHSATLARI
10 yila kadar olan (10 dahil)| 2.091,60 | 2.296,50 | 2.475,60 | 2.653,80 | 2.972,20
15 yila kadar olan (15 dahil)| 2.440,00 | 2.679,10|2.888,00| 3.095,90 | 3.467,40
40 yila kadar olan (40 dahil) 3.486,10(3.827,704.126,20|4.423,20 | 4.953,90
60 yila kadar olan (60 dahil) 5.229,20(5.818,50|6.272,30| 6.723,90 | 7.530,70
61-99 yillik (Her y1l i¢in) 6.972,50 | 7.665,80 | 8.252,90 | 8.847,10 | 9.908,70
Fenni Nezaret¢i Atama 174 191 205,9 220,7| 247,10
Birlestirme, kiigiiltme,
uzatma, tasocaklari
ruhsatlarinin Maden Kanunu 871,2 956,5|1.031,10|1.105,30|1.237,90
kapsamina alinmasi, isletme
ruhsati talep harci
TEMINATLAR ( TL x
2005 2006 2007 2008 2009
hektar)
Arama Ruhsati 1,05 1,15 1,24 1,33 1,49
On Isletme Ruhsati 3,66 4,08 434 4,65 5,20
(10 YIL)
6,89 7,43 7,97 8,92
6,28
(15 YIL)
8,04 8,67 9,29 10,41
7,32
. (40
Isletme Ruhsat1 11,48 12,38 13,27 14,87
YIL)10,46
(60
17,46 18,82 20,18 22,60
YIL)15,69
(61-99)
23,00 24,76 26,55 29,73
20,92
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iii) Uretim izninin alinmas: (isletme izni):

Isletme ruhsati alimindan sonra 3 ay iginde arazi miilkiyet, cevresel etki

Degerlendirmesi izni ve GSM ruhsatinin alinarak, isletme izni alinmalidir.

Arazi Miilkiyet izni : Ormanlik alanlar Orman Bolge Miidiirliigii’'nden

kiralanacak, caligma alanlari 5 He. altinda olacagindan arazi igin sadece
agaclandirma ve teminat bedelleri karsiliginda, meralik alanlar i¢in yirmi yillik ot

bedeli karsilig1 arazi izni alinmaktadir (Tablo 5.17).

Tablo 5.17 Canakkale Orman Bélge Miidiirliigii 2009 yilinda 16.17.18. maddeye gore bedeller

2009 YILI BEDELLERI FIYAT BIRIM
1- AGACLANDIRMA BEDELI

Igneli ormanlardan 5.685,00 TL/He
Yaprakli ormanlardan 6.153,00 TL/He
2- ARAZI KULLANMA BEDELI(KORU

ORMANLARI)

Yerlesim yerlerine uzak 0,43 TL/M?
Yerlesim yerlerine yakin 0,46 TL/M?
Deniz kenarina yakin 0,50 TL/M*
3- INCELEME BEDELI

Heyet inceleme bedeli 500,00 TL
ISLETME ALANI TEMINAT MiKTARLARI

0,1 hektara kadar 950,00 TL
0,1-1 hektar arasi 1.400,00 TL
1-5 hektar arasi 2.750,00 TL

5 hektar tizeri 5.500,00 TL
PASA ALANI TEMINAT MIKTARLARI

0,1 hektara kadar 1.400,00 TL
0,1-1 hektar aras1 2.750,00 TL
1-5 hektar arasi 3.850,00 TL

5 hektar iizeri 5.500,00 TL
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Yoredeki yataklarin hemen hemen tamami orman sayilan arazilerde kalmakta
olup, izinler Orman Bdlge Midiirliiklerinden alinmaktadir. Orman izinlerinde

aliacak bedeller asagidaki tabloda verilmistir.

Orman Bolge Miidiirliigii'ne yatirilacak bedeller; Isletme ruhsati siiresinde iiretim
yapilacak isletme alan1 3 hektar, pasa dokiim alani1 olarak 0,5 hektar olarak

planlandig1 Tablo 5.1°de goriilmektedir.
Inceleme gideri; 500,00 TL’dir

Isletme ve pasa sahasi agaglandirma bedelleri: Toplam 3,5 hektardr.
Agaglandirma bedeli, arazi yaprakli orman olup, agaglandirma bedeli 3,5 He x

6.153,00 TL/He = 21.535,50 TL dir.

Pasa dokiim sahasi arazi tahsis bedelleri; 5000 M2(0,5 He) x 0,43 TL/M? =
2.150,00 TL dir. Bu bedel her yil alinmaktadir.

Isletme sahasi teminat; 1- 5 hektar arasi oldugundan teminat bedeli 2.750,00

TL dir.

Pasa sahasi teminati; 0,1-1 hektar arasinda oldugundan teminat bedeli 2.750

TL dir.

Tablo 5.18 Orman maliyet tutar1

Orman Bedeli Fiyat Birim Saha Saha Toplam

Alani Birimi | Fiyat (TL)
Agaclandirma bedeli 6.153,00| TL/He 3,5 He 21.535,50
Arazi kullanma bedeli 0,43 | TL/m2 5000 m2 2.150,00
Inceleme gideri 500 TL 500,00
Isletme alani teminat 2.750 TL 1-5 He 2.750,00
Pasa alani teminat 2.750 TL 0,1-1 He 2.750,00
Toplam TL 29.685,50




Proje, harita ve izin bedelleri:

Proje bedelleri ; 3.200 TL’dir (Orman Miihendisleri {icret tarifanesi dosya

hazirlama bedeli).

Orman izni alim bedelleri; 1.000 TL’dir.

Tablo 5.19 Ruhsat alim1 ve etiit proje giderleri

Birimler Tutar

Arama ruhsati giderleri toplami 1.187,10
Arama ruhsat talep harci 197,50
Arama ruhsat harci 494,80
Arama ruhsat teminati 494,80
Isletme ruhsat: giderleri toplami 14.782,30
Isletme ruhsat talep harci 1.237,90
Isletme ruhsat harci 2.972,20
Isletme ruhsat teminat: 2.972,20
Isletme ruhsat: alim i¢in islem ve proje giderleri 6.600,00
Beklenmeyen proje giderleri 1.000,00
Isletme izni ve gerekli izin giderleri toplami 39.385,50
Arazi miilkiyet izni 33.885,50
Agaglandirma bedeli 21.535,50
Arazi kullanma bedeli 2.150,00
Inceleme gideri 500,00
Isletme alani teminat 2.750,00

Pasa alani teminat 2.750,00
Proje, harita ve izin bedelleri 3.200,00
Orman izni alim bedelleri 1.000,00

CED Izni, Emisyon ve Desarj Izni 3.000,00
GSM ruhsat alim bedelleri 2.500,00
Ruhsat alim ve etiit proje giderleri toplami 55.354,90
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CED izni, Emisyon ve Desarj Izni: 11 Cevre ve Orman Miidiirliigii'nden
alinmaktadir. Ruhsat sahasinda iiretim 8.000 ton (4.150 m®) oldugundan 5.000 m’
altinda olup, “Cevresel Etki Degerlendirmesi Gerekli Degildir” belgesi alinmakta,

kirma islemi yapilmadigi ve su kullanilmadigi i¢in emisyona ve desarja tabi degildir.
CED izni, emisyon ve desarj izinlerinin alim bedelleri; 3.000 TL’dir.

GSM ruhsati; GSM ruhsati, arazi miilkiyet izni, CED izni, Emisyon ve desarj izni

alimi1 tamimlandiktan sonra i1 Ozel Idareleri’nden alinmaktadir.
GSM ruhsat alim bedelleri : 2.500 TL dir.

Uretim izninin aliminda; Orman Bolge Miidiirliigii maliyeti 27.535,50 TL,
izinlerin alim maliyeti 9.700,00 TL olmak iizere toplam maliyet 37.235,50 TL olarak

hesaplanmastir.
Yillik arazi kullanma bedeli 2.150 TL olarak hesaplanmustir.
5.3.4.1.2 Tesisin Ruhsatlandirilmas: Ve Etiit Proje Giderleri.

Etiit proje giderleri; Isletmeyi kurmak igin &n proje ve fizibilite etiitlerinden

baslayarak kesin projenin hazirlanmasina kadar yapilan tiim etiit ve aragtirmalar i¢in

yapilan harcamalardir.

Piyasa etiitleri, kurulus yeri, kapasite, liretim yontemi ve makine se¢imi, ingaat ve
elektrik projelerin hazirlanmasi i¢in yapilan harcamalar bu grubun kalemlerini

olusturmaktadir.
Etiit proje gideri olarak 15.000 TL ayrilmistir.

Arazi miilkiyet izni;: Tesisin bulundugu arazi tapulu alan olup, Tarm il

Miidiirliigii’nden tarim harici kullanim i¢in gerekli izin alinacaktir.
Inceleme gideri; 500,00 TL’dir

Arazi miilkiyet izni alim bedelleri; 1.000 TL dir.
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CED izni, Emisyon ve Desarj Izni; il Cevre ve Orman Miidiirliigii'nden

alinmaktadir. Tesis kapasitesinin 100.000 m?yil’dan daha diisiik kapasitede
olmasindan dolay1, “Cevresel Etki Degerlendirmesi Gerekli Degildir” belgesi
alinmakta, kirma islemi yapilmadigi ve sulu kesim yapildigi i¢in toz olusumu
olmadigindan ‘‘emisyona tabi degildir’’ belgesi ve su kullanildig1 i¢in desarj izni

almacaktir.
CED izni, emisyon ve desarj izinlerinin alim bedelleri; 3.000 TL dir.

GSM ruhsati; GSM ruhsati, arazi miilkiyet izni, CED izni, Emisyon ve desarj izni

alimi1 tammlandiktan sonra il Ozel idareleri’nden alinmaktadir.

GSM ruhsat alim bedelleri :2.500 TL dir.

Tablo 5.20 Tesisin ruhsatlandirilmasi ve etiit proje giderleri

Birimler Tutar
Etiit proje giderleri 15.000,00
Arazi miilkiyet izni alim1 1.500,00
CED izni, emisyon ve desarj izinlerinin alim bedelleri 3.000,00
GSM ruhsat alim bedelleri 2.500,00
Tesisin Ruhsatlandirilmasi Ve Etiit Proje Giderleri Toplam 22.000,00

5.3.4.1.3 Arazi Alimi. Tesisin bulundugu arazi tapulu olup, kdyi¢inde kalmaktadir.
Yorede arazilerin doniimii 1.500,00 TL civarindadir. Arazi 8,25 doniim olup, 8,25

doniim x 1.500,00 TL/dontim = 12.375,00 TL degerindedir.

5.3.4.1.4 Insaat Gideri. Ruhsat sahasinda santiye binas1 diisiiniilmemektedir. Tesis

arazisi 8,25 donlim olup, arazi i¢inde 205 m?’lik tesis binast bulunmaktadir.

Tesis binast = 205 m” x 320 TL/m” = 65.600,00 TL’dir.
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5.3.4.1.5 Ana Tesisler-Makine-Ekipman. Isletmenin iiretecegi iiriiniin elde
edilmesinde dogrudan dogruya iligkili makine ve ekipman giderleri, ana isletme
makine ve ekipman giderleri olarak alinir. Ana isletme ve donanimin c¢alismasina
yardimci olan fakat bunlarla ayni seviyede tutulamayacak yardimci makine ve

ekipman i¢in yapilan harcamalar da bu grupta yer alir.

Ocakta, yardimc1 makina ve ekipman olarak, ocaktaki su ve akaryakit ihtiyacin
karsilamak icin 3 tonluk 2 adet tanker, basingli havaya ihtiya¢ duyan makine ve
ekipman i¢in gerek duyulan basingli hava miktarin1 saglamak i¢in 1 adet kompresor
bulunmaktadir. Tesiste ise elektrik ihtiyacinm1 kargilamak i¢in 10 kVA’lik trafo

bulunmaktadir. Ocak ve tesiste kullanilan 1 adet binek araci mevcuttur.

Tablo 5.21 Ana tesisler makine-ekipman (Mevcut makine parki)

Birim fiyat
Makine-ekipman tipi Adet Tutar (TL)
(TL)
Ekskavator 190.000,00 1 190.000,00
Kamyon (10 tekerli) 80.000,00 1 80.000,00
Kompresor 38.000,00 1 38.000,00
Delici tab. ve matkap uglar1 3.500,00 1 3.500,00
3 tonluk tanker 3.000,00 2 6.000,00
Binek arac 27.000,00 1 27.000,00
Ocak makina-ekipman 344.500,00
Dairesel testere (1000mm) 25.000,00 2 50.000,00
Yankesme (600mm) 9.000,00 1 9.000,00
Yankesme (450mm) 7.500,00 1 7.500,00
Sabit Ving 4.000,00 2 8.000,00
Eskitme Tamburu 60.000,00 1 60.000,00
Trafo 25.000,00 1 25.000,00
Forklift 35.000,00 1 35.000,00
Mubhtelif aletler 10.000,00| 1 10.000,00
Tesis makine-ekipman 204.500,00
Toplam makine-ekipman yatirnmi 549.000,00
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Makina-ekipman i¢in, ocakta 344.500,00 TL ve tesiste ise 204.500,00 TL olmak
lizere toplam makine-ekipman yatirmmi 549.000,00 TL olup, gerekli finans isletme

sahibi tarafindan karsilanmaktadir.

5.3.4.1.6 Tasima ve Sigorta Gideri. Makine-ekipman yatiriminin % 2’si tagima ve

sigorta gideri olarak alinmugtir.
Toplam Tutar: 10.980,00 TL.

5.3.4.1.7 Montaj Gideri. Fabrika makine-ekipman yatirimmin % 1’1 montaj gideri

alimmustir.
Toplam Tutar: 5.490,00,00 TL.

5.3.4.1.8 Genel Giderler. Makina ve donanimlar i¢in 6denen ¢esitli vergi, resim,
har¢ ve diger giderler bu grupta yer alir. Bunlar makina ve donanim degerinin %1°1

civarindadir.
Toplam Tutar: 5.490.000,00 TL.

5.3.4.1.9 Isletmeye Alma Gideri. Deneme isletmesi yapilmayacagindan isletmeye

alma gideri konulmamustir.

5.3.4.1.10 Beklenmeyen Giderler. isletme kurulurken dnceden gériilmeyen bazi
giderlerle, su ana kadar olusturulan kalemlerdeki giderlerde artisla karsilasilabilir. Bu
tiir giderler beklenmeyen giderler grubunda toplanir. Boyle bir gider kaleminin

konulmasindaki zorunluluk soyle siralanabilir.
- Projede yapilan tahmini hatalarin diizeltilmesi
- Projede unutulmus olan bazi gider kalemlerinin kargilanmasi

- Projeye, yatinnm doneminde yapilabilecek bazi tadil veya ilaveler i¢in gerekli

nakit

- Termin programi i¢inde dogacak fiyat artiglarinin karsilanmast
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Projedeki hassas davranisa gore beklenmeyen giderler su ana kadar olan toplam

tutarin %35°1 alinarak hesaplanir.

Toplam Tutar:

36.364,47 TL.

5.3.4.1.11 Isletme Sermayesi. Isletme sermayesi olarak bir yillik isletme ruhsat

harci, arazi kullanma bedeli ve bir aylik personel gideri toplami1 alinmaktadir.

Isletme semayesi = isletme ruhsat harc1 + arazi kullanma bedeli + aylik pers.gideri

2.972,20 TL + 2.150,00 TL + 11.352,96 TL = 16.475,96 TL

5.3.4.1.12 Yatirim Dénemi Tutari.

Tablo 5.22 Yatirim dénemi tutar1

Yatirim parametreleri I¢c Para D1s Para Toplam
Arama ruhsati giderleri 1.187,10 |  ——-mmmmmmem- 1.187,10
Isletme ruhsat: giderleri 14.782,30 | ---mmmmmmmme 14.782,30
Isletme ve iiretim izni giderleri 9.700,00 | -----mmmm-- 9.700,00
Orman kiralama giderleri 27.535,00| --mmmmeeee- 27.535,00
Arazi kullanma bedelleri 2.150,00 |  —mmmmmeeee- 2.150,00
Tesisin ruhsatlandirilmasi ve etiit gid. 22.000,00 | --mmmmmemee- 0,00
Arazi alimi 12.375,00 |  —-mmmmemmee- 12.375,00
Insaat giderleri 65.600,00 | ---mmmmmmm- 65.600,00
Makine-ekipman giderleri 549.000,00 |  ------------ 609.000,00
Makine Donanimi tagima-sigorta 1.980,00 | -----mmmmmm- 12.180,00
Montaj giderleri 5.490,00| ------------ 6.090,00
Genel giderler 5.490,00 | ---mmmmmmmm- 6.090,00
Beklenmeyen Proje Giderleri 1.000,00 | ------------ 1.000,00
Beklenmeyen Sabit Yat. Giderleri 36.364,47| ---mmmmmmmm- 36.364,47
SABIT YATIRIM TUTARI 763.653,87 | ---—---—-———-- 763.653,87
Isletme Sermayesi YA [1) — 16.475,00
TOPLAM YATIRIM TUTARI 780.128,87 | --------——-- 780.128,87

Proje genel toplami olarak 780.128,87dir.
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5.4 Isletme Donemindeki Gelir Ve Gider Tahminleri
5.4.1 Kapasite Kullanim Orani

Ocak kapasite kullanim oran1 %61, tesis kapasite kullanim oran1 %80

civarindadir.
5.4.2 Yilhik Isletme Giderleri
5.4.2.1 Patlayic1 Giderleri

Yillik 8.000 ton tiif iiretimi yapilmaktadir. Tif liretiminde tiretim miktarinin 2 kati
tif’iin islenmesi gerekmektedir. Bu nedenle 8.000 ton tiif iiretebilmek i¢in sahada
yaklagik 8.000 x 2 = 16.000 ton tuvenan cevherin (cevher+pasatkirli malzeme)

tiretimi gerekmektedir.

Yilda 16.000 ton (yaklasik 8.300 m) cevher+pasa-+kirli malzeme iiretimi patlayic
kullanilarak yapilacaktir. Ocaklarda patlatma paterni bulunmamakta; delik boyu 3 m,
delinecek delikler arasi1 mesafe 2 m, delik ayna uzakhigi 1,5 m civarlarinda

olmaktadir. Ocaklarda patlatma verimi %70 civarindadir.
Delik basina patlatmada alinacak miktar 3mx 2 m x 1,5 m x 0,70 = 6,30 m’
Yillik Delik Sayisi=8.300 m’ / 6,30 m® = 1.318 adet

Diger sarf malzemeleri hesabi ise;

DINAMIT SARFI;

Her 3 delige yemleme amacli 1 adet lokum (150 gr/adet) konulacaktir.
Dinamit = 1.318 delik x 0,050 kg/delik = 65,90 kg

KAPSUL SARFI;

Her 5 adet delik i¢in 1 adet kapsiile ihtiya¢ olacaktir.

Kapsiil = 1.318 delik x 0,20 adet/delik = 264 adet



INFILAKLI FITIL SARFI;
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Delik basina infilakli fitil sarfi = Delik boyu + Delikler arasi mes + Delik

mesafesi

Toplam infilakl fitil sarfi

AN.F.O SARFTI;

=3m+2m+2m="7m/delik

= 1.318 delik x 7 m/delik = 9.226

Delik basina 0,5 kg A.N.F.O, A.N.F.O sarfi = 1.318 delik x 0,5 kg/delik = 659 kg

YILLIK DELIK METRAJI;

Yillik Delik Metraji

= 1.318 adet x 3 m = 3.954 m olarak bulunur.

Buna gore olusacak patlatma maliyetleri asagidaki tabloda hesaplanmistir.

Tablo 5.23 Patlayict madde gider tablosu

Sarf Cinsi Birim Fiyat (TL) Sarf Miktari Tutar (TL)
Dinamit (kg) 4,95 65,90 326,21
Kapsiil (adet) 1,79 264,00 472,56
[.Fitil (m) 0,38 9.226,00 3.505,88
Nitrat (kg) 0,95 659,00 626,05

TOPLAM 4.930,70

5.4.2.2 Makine Giderleri

5.4.2.2.1 Akaryakit Giderleri. Makine cinslerine gore akaryakit miktarlar1 ve yillik

calisma saatleri goz Oniine alinarak akaryakit fiyati glincel rakam iizerinden 2,52

TL/1t olarak hesaplanmustir.



Tablo 5.24. Akaryakit gider tablosu
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Yillik Akaryakit '
_ o Akaryakit Maliyet
Makine Cinsi | Adet Calisma Fiyati
(Lt/saat) ' (TL)
Saati(h/y1l) | (TL/It)
Ekskavator 1 20 500 2,52 25.200,00
Kompresor 1 10 330 2,52 8.316,00
Kamyon 1 15 350 2,52 13.230,00
Forklift 1 10 250 2,52 6.300,00
Binek arag 1 8 200 2,52 4.032,00
AKARYAKIT GIDERLERI TOPLAMI 57.078,00

Yillik makinelerin toplam akaryakit gideri 57.078,00 TL hesaplanmustir.

5.4.2.2.2 Yag Giderleri. Akaryakit giderinin %10’u alinarak hesaplanmistir. Yillik
yag gideri 57.078,00 TL x %10 =5.707,80 TL olarak hesaplanmustir.

5.4.2.2.3 Bakim Giderleri. Bu kalem i¢in 15.000,00 TL 6ngoriilmiistiir.

5.4.2.2.4 Makine Giderleri.

Tablo 5.25 Makine gider tablosu

Makine Giderleri Maliyet (TL)
Toplam akaryakit giderleri 57.078,00
Ortalama yag gideri 5.707.80
Yedek parca bakim-onarim giderleri 15.000,00]
GENELTOPLAM 77.785,80

Yillik toplam makine gideri 77.785,80 TL hesaplanmuistir.

5.4.2.3 Elektrik Giderleri

Tesiste elektrik ihtiyacim1 karsilamak i¢in 100 kVA’lik trafo bulunmaktadir.
Tesiste kesim i¢in 59,20 kW, eskitme tamburu i¢in 37,50 kW olmak iizere 96,7 kW’a

ihtiyag duyulmaktadir. Isletmede aylik ortalama 2.250 TL civarinda elektrik gideri

olmaktadir.



Yillik elektrik gideri = 10 ay x 2.250 TL/ay = 22.500 TL dir.

5.4.2.4 Testere Giderleri

Tablo 5.26 Testere giderleri
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" 5 Yillik testere Birim fiyat
Cap (mm) Omrii (m”) Tutar (TL)
ihtiyaci (TL)
450 800 9 355,00 3.195,00
600 750 10 650,00 6.500,00
1000 650 18 1390,00 25.020,00
Toplam testere gideri 34.715,00

Yillik toplam testere gideri 34.715,00 TL hesaplanmistir.

5.4.2.5 Orman-Ruhsat Har¢ Giderleri

Ormanlik alanda 5 he. altinda calisma sahasi talep edileceginden arazi kullanim

bedeli bulunmamaktadir. Bununla birlikte pasa dokiim alanlar1 igin yillik arazi tahsis

bedeli alinmaktadir.

Yillik arazi tahsis bedeli olarak 2.150,00 TL, yillik isletme ruhsati har¢ bedeli

olarak toplam 2.972,20 TL olmak {izere, toplam 5.122,20 TL/y1l’dur.

5.4.2.6 Isletme Malzeme Giderleri

Uretimde kullanilacak diger malzemelerin (personel i¢in koruyucu malzeme v.s.)

tahmini gideri 3.000,00 TL olarak hesaplanmastir.

5.4.2.7 Personel Giderleri

Isletmede ¢alisacak personelin cinsi, miktarlari, aylik iicretleri asagidaki tabloda

verilmistir.



Tablo 5.27 Personel giderleri tablosu
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Aylik Yillik
Personel Adet Birim Cahsma Personel Personel

Fiyat A Gideri Gideri
Midiir 1 1.500,00 12 1.500,00 18.000,00
Teknik Nezaretci 1 800,00 12 800,00 9.600,00
Satis elemani 1 508,58 12 508,58 6.102,96
Muhasebe 1 508,58 12 508,58 6.102,96
Ocak ¢avusu 1 1.000,00 10 1.000,00 10.000,00
Delici operatorii- atesei 1 750,00 10 750,00 7.500,00
Is makinas1 operatori 1 900,00 10 900,00 9.000,00
Sofor 1 800,00 10 800,00 8.000,00
Tesis ¢avusu 1 1.000,00 10 1.000,00 10.000,00
Kesim operatdrii 4 508,58 10 2.034,32 81.372,80
Eskitme tambur oper. 1 508,58 10 508,58 5.085,80
Carpma iscisi 2 508,58 10 1.017,16 20.343,20
Vasifsiz Isci 3 508,58 10 1.525,74 45.772,20
Personel gider toplamm | 18 11352,96| 218879,92
Sigorta ve vergi tutari 18 10 334.42 60195.60

GENEL TOPLAM

270.075,52




5.4.2.8 Amortismanlar

Amortisman giderleri asagidaki gibi hesaplanmistir.

Tablo 5.28 Yillik amortisman giderleri
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Amortisman Amortisman
Sabit Yatirnm Cinsi Yatirim Tutar1 Oram Tutan
Etiit ve Proje Giderleri 21.600,00 10% 2.160,00
Insaat Isleri Yatirimu 65.600,00 10% 6.560,00
Arazi alimi 12.375,00 10% 1.237,50
Makine ve Techizat 549.000,00 10% 54.900,00
Makine Ekip. Sigorta Gid. 10.980,00 10% 1.098,00
Montaj Giderleri 5.490,00 10% 549,00
Isletmeye Alma Giderleri 0,00 10% 0,00
Beklenmeyen Giderler 36.364,47 10% 3.636,45
Genel Giderler 5.490,00 10% 549,00
TOPLAM 706.889,47 70.688,95
Amortisman orant ruhsat siliresine gore alinmig olup %10 olarak
hesaplanmaktadir.

Isletme 6mrii 10 y1l alindigindan yillik amortisman miktar1 70.688,95 TL/y1l’dur.

5.4.2.9 Beklenmeyen Giderler

Tiim giderlerin % 5°1 olan 24.890,91 TL alinmistir.




5.4.2.10 Yillik Isletme Giderleri

Tablo 5.29 Yillik isletme giderleri tablosu (TL)

Gider Cinsleri Yillik Tutarlar (TL)
Makine giderleri 77.785,80
Patlayici giderleri 4.930.70
Personel giderleri 279.075,52
Isletme malzemeleri 3.000.00
Orman, ruhsat giderleri 5.122,20
Amortisman giderleri 70.688,95
Elektrik giderleri 22.500,00
Testere giderleri 34.715,00
Beklenmeyen Giderler 24.890,91
TOPLAM 522.709,07

5.4.3 Yillik Isletme Gelirleri
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Uretimi planlanan yillik hammadde miktar1 8.000 ton’dur. Uretimi yapilan

iiriinlerin islenmesi sonucu daha yiiksek katma deger kazamlmaktadir. Uriinlerin

miktarlar1 ve birim fiyatlar1 Tablo 5.30°da verilmektedir.

Tablo 5.30 Gelir tablosu

Miktar Birim fiyat
Uriinler ton m2 (TL) Tutar (TL)
Tiivenan tas 2.500 30,00 75.000,00
Kaplama diiz 5.000 20,00 100.000,00
Kaplama ¢irpilmis 6.500 26,00 169.000,00
Kayrak kesimi 585 160,00 93.600,00
Kapak 435 150,00 65.250,00
Tambur tas1 1.760 170,00 299.200,00
Monolith 120 275,00 33.000,00
TOPLAM 3.620 11.500 835.050,00

Uretimin toplam y1llik geliri

= 835.050,00 TL



Uretimin toplam y1llik gideri

Gayri safi Kar

5.5 Isletme Dénemi Mali Degerlendirme

5.5.1 Yillik Isletme Kart

=522.709,07 TL

=312.340,93 TL

150

Projenin proforma gelirleri Tablo 5.31‘de gosterilmistir. Bu tabloda ocak basi

satis tutarinin % 2 Devlet Hakki olarak ayrilmistir. Hazinenin, devletin, tasarrufu

altindaki hazine, devlet ve orman arazilerde 5 hektarlik alan icindeki faaliyetlerde

hesaplanan miktariin %30 fazlas1 olan ek devlet hakki Orman Genel Miidiirliigiiniin

hesabina alinacaktir.

Devlet Hakki = 240.000 x %2 = 4.800,00 TL/Y1l

Ek devlet hakki = 240.000,00 x %2 x %30 = 1.440,00 TL/Y1l

Toplam Devlet Hakk1 6.240,00 TL/Y1l olarak hesaplanmustir.

Tablo 5.31 Proforma gelir-gider tablosu (TL)

ACIKLAMALAR | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014
Proje Gelirleri 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050
Proje Giderleri 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709
Safi Kar 312341 | 312.341 | 312.341 | 312.341 | 312.341 | 312.341 | 312.341 | 312.341 | 312.341 | 312341
Devlet Hakki (%2) | 740 | 6240| 6240| 6240| 6240| 6240 6240] 6240 6.240| 6240
Brat Kar 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101 | 306.101
Gelir Vergisi (%23) | 76555 | 76525 | 76.525| 76.525| 76.525| 76.525| 76.525 | 76.525| 76.525| 76.525
Vergi Matrahindan

Odencn Fon (%7) 5357| 5357| 5357| 5357| 5.357| 5357| 5357| 5.357| 5357| 5357
Vergilerin Toplamt | ¢} ¢0> | 81882 | 81.882| 81.882| 81.882| 81.882| 81.882| 81.882| 81.882| 81.882
Kullandabilir Kar 1 )4 519 | 224219 | 224219 | 224.219 | 224219 | 224219 | 224.219 | 224219 | 224.219 | 224219




Tablo 5.32. Fonlarin akig tablosu (TL)
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ACIKLAMALAR | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 20090 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014
Kullanilabilir Kar

204219 | 224219 | 224219 | 224219 | 224.219 | 224219 | 224219 | 224.219 | 224.219 | 224219
Amortismanlar 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689
TOPLAM 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908
Borg Taksitleri - - - - - - - - - -
Tesekkiile Birakilan
Fon 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908
Kamilatif Bakiye | 9, 90g | 204908 | 204.908 | 204.908 | 204.908 | 204.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908 | 294.908

5.5.2 Projenin Rantabilitesi

Projenin rantabilite hesaplar1 Tablo-3'te gosterilmistir. Ulkemizdeki cari faiz

oranlar1 % 30 civarinda oldugu i¢in indirgenme oran1 % 30 ve % 60 olarak alinmstir.

Tablo 5.33 Vergi sonrast mali rantabilite tablosu (TL.)

ACIKLAMALAR | 2005 | 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013 | 2014
Nakit Cikiglar ||
Yatirim Tutari 763.654 | coooe | e | | s | s | i | e | |
Isletme Sermayesi 16475 | oo | o | o | e | e e e | e ]
Nakit Girigler | |
Proje Gelirleri 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050 | 835.050
Proje Giderleri 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709 | 522.709
Amortismanlar 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689 | 70.689| 70.689| 70.689| 70.689 | 70.689 | 70.689
Isletme Sermayesi | | | 16.475
Yillik Net Fon -397.099 | 383.030 | 383.030 | 383.030 | 383.030 | 383.030 | 383.030 | 383.030 | 383.030 | 383.030
%30 gore

Indirgenme Orant | o7 705 | 204 638 | 226.645 | 174.342 | 134.109 | 103.161 | 79355 | 61.042| 46.955| 36.120
%60 gore

Indirgenme Orant | o7 705 | 9309 304 | 149.621 | 93.513| 58.446| 36.529| 22.830| 14269 8918| 5574




5.6 Diger Degerlendirmeler

5.6.1 Basa Bas Noktast Analizi

a) Basabas Noktas1 Kapasite Kullanim Orani:

KKO = Sabit Giderler / ( Satis Gelirleri — Degisken Giderler )
=354.886,67 / ( 835.050 — 167.822,40 ) =0,5319 =% 53,19

b) Basabas Noktasi ( TL olarak ):

BBN ( TL) = Sabit Giderler / ( 1 — Degisken Giderler / Satis Gelirleri )
=354.886,67 TL./( 1- 167.822,40 TL / 835050,00 TL.)
=444.163,54 TL

Gelir ve Gider
900.0007
Gelir
800.0001
700.000+
600.000+
Gicer
500.000+ Q,
400.0007 Sabit Giderler
300.0001
200.0001
100.000+
B Satis
, 444.163,54 835.050

Sekil 5.1. Basabag noktasi grafigi
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5.6.2 Yatirtmun Karlihg:
Yatirimin Karlilig1 = Net Kar / Toplam Yatirim Tutar1
=224.219 TL ./ 780.128,87 TL = 0,2874 = %28,74

Bulunan karlilik orani piyasada gecerli olan faiz oranindan yiiksek oldugu i¢in

isletme rantabildir
5.6.3 Yatinmin Geriye Odeme Siiresi

Isletme kar1 ve amortismanlar her y1l birbirine esit oldugundan geri édeme siiresi

su sekilde hesaplanr.
Yatirim geri 6deme siiresi = Toplam Yatirim Tutar1 / (Yillik Kar + Amortisman)
=780.128,87 TL / (224.219 TL+70.689 TL) = 2,645 y1l

Yillik fon artig1 224.219 TL’dir. Projenin sabit sermaye yatirimi ise 780.128,87
TL’dir. Hesaplanan yillik fon atifina gore projenin sabit sermaye yatirimini 3.yilin

icinde 32.ay civarlarinda geri doniigiin oldugu goriilmektedir.
5.6.4 Projenin Milli Gelire Katkisi:
Milli gelire katkisi, briit kar ve is¢ilik giderleri hesaplanarak bulunur.
Milli Gelire Katki = Briit Kar + Iscilik Gider.
=306.101 TL +279.075,52 TL = 585.176,52 TL
Isletmenin milli gelire katkis1 585.176,52 TL dir.

Sermaye Hasila Orani (Net katma deg. gére)(S,);

Sn = Toplam Yatirim Tutar1 / (Personel Giderleri + Vergiden Onceki Kar)

=780.128,87 TL / (279.075,52 TL + 306.101 TL) = 1,33
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Sermaye Hasila Orani (Briit katma deg. goére)(Sy);

Sk = Toplam Yatirim Tutar1 / (Personel Giderleri+Vergiden Onceki Kar+Amort.)
=780.128,87 TL / (279.075,52 TL + 306.101 TL + 70.689) = 1,19

Gelismekte olan iilkelerde, sermaye ¢ok kit bir tiretim faktorii olup, sermaye orani
diistiktiir. Pay ve paydanin yeri degistirildiginde yatirimin tretkenliginin yiiksek
oldugu goriilmektedir (Kose ve Kahraman, 1997).

Sermaye Istihdam Oran1 = Toplam Yatirim Tutar1 / Personel sayisi

=780.128,87 TL / 18 Kisi = 43.340,49 TL/Kisi
Buna gore bir kisinin is sahibi olmasi i¢in 43.340,49 TL harcanmalidir.
Kisi basina gelir = Yillik Gelir / Personel sayisi

= 835.050 TL / 18 Kisi = 46.391,67 TL/Kisi

Buna gore isletmede calisan bir kisi 46.391,67 TL gelir getirmekte veya
46.391,67 TL’lik tiretim yapmaktadir.



BOLUM ALTI
SEKTORDE MEVCUT SORUNLAR VE COZUM ONERILERI

Ulkemiz dogaltas isletmeciligi, seksenli yillardan sonra hizli bir gelisme siirecine
girmistir. Bu donemde, ocak yatirimlart artmig ve isletmecilikte biiylik boyutta
iiretime imkan saglayan ekipmanlarin kullanimina gegilmistir. Dis satim girdileri,
katma deger ve isgiicii yoniinden yore i¢in onemli bir potansiyeli olan Can Tas1
sektoriiniin i¢inde bulundugu gercek durumu yansitan saglikli sayisal verilere

ulagsmak ve bu verilerden istatistiksel anlamda yararlanmak olanakli degildir.

Halen ocaklarda basit el aletleri ile yapilanlardan, sayilar1 azda olsa, en ¢agdas
olanlara kadar, pek cok isletme yOntemi kullanilmaktadir. Ocak yerinin, modern
isletme yontemlerinin ve techizatin se¢ciminde ocagin jeolojik yapisina uygunlugu

g0z Oniline alinmaktadir.

Can Tas1 ocaklarinda iiretilen diizgiin geometrik sekle sahip olmayan bloklarin
basit el aletleri ile ve is birlige dayili olarak yapildig: i¢in {iretim miktar1 ve blok

kalitesi diigmektedir.

Ocak isletmelerinde {iretilen bloklarin kesildigi ve plakalardan elde edilen
ebatlarin yiizeylerinin piiriizlendirildigi yerler olan mermer kesme ve isletme tesisleri

heniiz iilkemizde yeteri kadar gelismemistir.

Mermer makineleri imalat sanayimizin gelismesini tamamlamamis olusu ve bu tiir
makinelerin ithalatinin pahali olusu, sinirli sermayeye sahip sektérde sorun olmakta
ve alinan makine ekipmanlarin ikinci el olup, daha 6nceden kullanilmis makineler
tercih edilmektedir. Yada sektorde kullanilan makine ekipmanlarin bir boliimiiniin

yoredeki makineciler tarafindan benzerinin yapilmasi tercih edilmektedir.

Fabrika ve atolyelerde kullanilan makine ve teghizatla yapilacak iiretimlerde elde
edilecek friinlerin standardizasyona ulasilamamakta ve kapasiteleri de kii¢iik
olmaktadir, ithal edilen mermer makineleri da bilgisizlikten otiirli mermer cinsi ile

tam uyum icerisinde olamamakta ve istenilen verim alinamamaktadir.
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Mermer fabrika ve atdlyelerinde kullanilan makine ve techizatin, en son teknoloji
ile donatilmis olmas1 ve mermer cinsi ile son derece iyi uyum saglayabilmesi gerekir.
Saglam, diizgiin ve geometrik bir sekle sahip olmayan bir mermer blogunun
islenmesi sonucunda hem kaliteli bir liretim yapilamaz hem de bloktan saglanacak
verim diisiik olur. Bu durumda da tilkeye oldukga biiyiik bir gelir saglayabilecek bir
rezervin israfi s6z konusu olacaktir. Bunun yaninda iilke kalkinmasi i¢in bir 6nder
sektor niteligine sahip olan bu sektdrden gayri safi milli hasilaya saglanan katki

olabilecegin ¢ok altinda gerceklesecektir.
Can Tas1 sektoriiniin i¢inde bulundugu sorunlar ve ¢o6ziim dnerileri soyledir. :
6.1 Can Tas1 Rezervlerinin Tam Olarak Belirlenememesi

(Can Tags1 sektoriiniin yore ile sinirli kalmasi, igletmelerin orta ve kiigiik isletmeler
olmasi ve sinirli sermayelerinin bulunmasi, yapilacak etiit ¢caligmalarina ayrilacak
sermaye ile liretime gegilmesi diigiiniilmekte olup, giiniimiize kadar bu konuda etiit
calismas1 yapilmamistir. Bu kapsamda sektoriin gelecegi ve bilingli iiretim i¢cin Can
Tas1 sahalarimizin desen ve jeomekanik 6zelliklerini igeren bir envanter ¢ikarilmasi

Onem arz etmektedir.
6.2 Modern Teknoloji Sorunlari

Diinyada yeni gelistirilen teknolojilerle verimlilik artis1 saglanmakta, enerji

tilketiminde ve isletme atiklarinda bir azalma meydana gelmektedir.

Sektorde ¢alisan firmalarin ¢ogunlugunun kiigiik isletmelerden meydana geldigi,
modern teknolojinin diger iilkelerden transfer edildigi, Tirkiye’de ise modern
teknolojiyi  kullanimina gec¢isin  hizlandirilmas1  saglanamamistir. Isletme
faaliyetlerin ileri teknolojilere sahip makine ve ekipmanlarin kullanimi i¢in ucuz
kredi kullanimi gerekmektedir. Bu nedenle ucuz kredi olanaklarinin yaratilabilmesi
icin gerekli yasal diizenlemeler hizla yapilmalidir. Yerli makine ve techizat kullanimi
maliyet diisiirici bir unsur oldugundan, bu tiir {iretim yapan isletmeler

desteklenmelidir.
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Can Tasinin yapisindan dolayl, modern yontemlerin uygulanmasina uygun
olmamas1 ve istihraci artirmak amaciyla ocaklarda patlayici kullanilmakta, bu

nedenle bloklarda gizli catlaklar olusmakta ve fire oranlar yiikselmektedir.

Ocaklarda calisma sartlarinin agir ve sosyal olanaklarinin az olmasi nedeniyle
is¢iler ¢aligma ortamlarinda biiyiik bir 6zveri i¢inde ¢alisilmaktadir. Bu nedenle isci-

igveren iliskileri sik bozulmakta ve ciddi liretim kayiplar1 yasanmaktadir.

Ocak isletmelerinde elektrik enerjisi, yol ve kalifiye eleman eksikligi biiytlik
Ol¢iidedir. Yolu olmayan ocaklara biiyiik kamyonlar girememekte, ayrica yagish
havalarda ¢ogu zaman ulasim olanagr kalmamaktadir. Kalifiye elemen eksikligi
ocaklarin bilingsizce acilarak verimliligin diismesine neden olmaktadir, ayrica

kapasite kullanim oranm1 da diismektedir.

Tesislerin ise kiigiik ve orta dlcekli isletmeler iiretimlerin talebe bagli oldugu bir
ortamda yatirim ve yenileme yapilmamasi sonucu, eski teknolojinin kullanimi, verim
disiikliigii, yiiksek maliyet ve fiyat sorununu ortaya c¢ikarmaktadir. Bu sorunlarin
ortadan kaldirilmasi i¢in uygun yontem ve teknolojinin sektdrde uygulanmalidir.
Makine ve ekipmanlarin optimum diizeyde kullanilmasi ve bilingli bir iiretim ile

tiretim kayiplarinin en aza indirilmesi saglanirken, maliyetler de diisecektir.

Teknoloji kapsaminda hizli bir iiretim gergeklestirecek ocak makine ve yontemleri
ve daha kaliteli plaka iiretimi ile fire oranini azaltacak sistemler iizerinde de

calisilmas1 gerekmektedir.

Mimarlik ve siisleme ile hediyelik esya yapiminda, ozellikle {iniversiteler
seviyesinde yapilacak ortak girisimlerle, iilkemize 6nemli bir teknoloji girdisinin
saglanmast miimkiin olacaktir. Ayrica makine ve ekipmanlarin optimum diizeyde
kullanilmast ve bilingli bir {retim ile tretim kayiplarinin en aza indirilmesi

saglanirken, maliyetler de diisecektir.
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6.3 Yonetim Ve Organizasyon Eksikligi

Ulkemizde diger tiim sektdrlerde de goriilen yonetim ve organizasyon eksikligi
Can Tas1 sektoriinde de goriilmekte 6zellikle babadan ogul’a ge¢me yoOntemlerle
isletmeler  yoOnetilmeye calisilmaktadir. Diinyanin  globallestigi  teknolojik
gelismelerin hizla arttig1 giintimiizde ilkel yontemlerle ve bilingsiz bir tiretimle karli

olarak calismak ve diinya pazarlarinda rekabet etmek imkansiz hale gelmistir.

Isletmelerinde iiretimi iislenecek kisilerin, maden ya da jeoloji miihendislerinden,
yonetiminde ise deneyimli, iyi bir ekonomi kiiltliriine sahip kisilerden olusmasi

sektore biiyiik yarar saglayacaktir.

Sektor igerisinde gerekli birligi saglamak iizere bir organizasyona da ihtiyag
duyulmaktadir. Giiglii bir lobiyle, mermercilik adina hareket edecek iilke diizeyinde
bir organizasyon (oda, birlik gibi) sayesinde i¢ ve dis pazarlarda haksiz rekabet

onlenecek, fuar ve benzeri etkinlikler vasitasiyla yeni pazarlara girilebilecektir.

Olusturulacak sektorel orgiitlenmeler ile o6zellikle yurt dist tanitim, teknoloji
transferi ve nakliye hizmetlerini tam olarak saglayabilmeleri ekonomik ve teknik
acidan olduk¢a gilic olan kiiclik ve orta Olcekli iiretici firmalarin bu giigliikleri

yenmeleri ve yurt digina dogrudan agilmalart miimkiin olacaktir.
6.4 Pazarlama Sorunlan

Fiyat Birligi: Sektordeki oOzellikle imalatgr firmalarin gerekli piyasa etiidii
yapmadan direkt olarak ya da ciddi olmayan kisiler tarafindan fiyat teklifi yapmalari,
piyasadaki istikrarin bozulmasina neden olmakta ve ciddi sirketleri miisterilerine

kars1 zor durumda birakmaktadir.

Ambalajlama: Genelde ambalajlama, bir zorunluluk olarak goriilmesine karsin,
Oonemsiz bir ayrint1 alarak ele alinmaktadir. Alict sehir veya tlilkenin uzakligi, nakliye
sekli ve gidecegi yerdeki ylikleme ve bosaltma kosullar1 da géz Oniine alinarak,
ambalaj modeli ve ambalajin yapilacagr malzeme secilmelidir. Amag¢ sadece malin

fabrikadan saglam olarak ¢ikmasi degil, varis yerine saglam olarak gitmesidir.
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Standardizasyon: Uretimi yapilan mallarm i¢ ve dis pazarda ayr1 ayr1 kullanilan
Olcli ve normlara ayarlanmasi gerekmektedir. Standardizasyonun esas kilinmasi ile
hem fire oraninin en aza indirilmesini saglanacak, hem de daha onemlisi alicidan

gelecek her tiirlii olumsuz reklam ortadan kaldirilmis olacaktir.

Zamanlama: Uretici ve/veya pazarlamaci durumundaki firmalarin yapilacak
teslimatlarda, alicinin iizerinde durdugu konulardan birisi de istenilen malin
belirlenen zamanda teslim edilmis olmasidir. Bu ise 6zellikle imalat¢i firmalarin
tiretim kapasitelerini bilmek olusabilecek sorunlari da hesaba katarak karsi tarafa

teslim sliresini net olarak vermek ile miimkiin olacaktir.

Reklam: Sektorlerin giliniimilizde satig grafiklerini yiikselten, karliligi arttiran
sirketlerin basarilarinin ardindaki gercegin, biinyelerindeki pazarlama ve reklam
birimleri oldugu gozlenmektedir. Bunu Can Tas1 sektoriine uyarlamak i¢in ilk olarak
Pazar ve fiyat aragtirmasi gerekmektedir. Hangi iilkelere hangi fiyat ve sartlarda mal
satilabilir sorusuna yamit aranmalidir. Ikinci olarak, miimkiin oldugu kadar

uluslararasi fuarlara ve sergilere katilmalidir.

Isgiicii Titizligi: Bu da ancak sektoriin amaclart icin kurulmus egitim

birimlerinden mezun olan kalifiye elemanlarla miimkiin olabilecektir.
6.5 Finansman Sorunlari

Sektorde ocak ve tesis yatirim miktarlarmin yiiksek olmasi, sektordeki kisith
sermaye, sektordeki kuruluslart finansman sikintilarina sokmakta Ozellikle dis
piyasalarda rekabeti giiclestirmektedir. Sektordeki 6nemli finansman sikintisi, maden
ocaklarinin teminat olarak kabul edilmemesi, faizlerin yiiksek olusu, madencilige
verilen kredilerin yetersiz bulunusudur. Ozellikle ihracatg1 firmalara saglanan

destekler yetersiz gelmektedir.

Kredi temininde baslica sikintilar; maden ocaklarinin teminat olarak kabul
edilmesi, faizin yiiksek olusu, madencilige verilen kredilerin yetersiz bulunusudur.
Sanayicilere ve o0zellikle isletmecileri 6zendirecek tesvik tedbirlerinin alinmasi
gerekmektedir. Bunun da yolu diisiik faizli ve uzun vadeli yatirnm kredilerinden

gecmektedir. Thracatci ve iiretici firmalara saglanan destek kredileri arttirilmalidir.
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6.6 Tletisim Ve Tanitim Sorunlar1

Ulkede ve diinyada sektorii yakindan ilgilendirmek iizere teknolojik gelismeler
piyasa hareketleri gibi konularda bilgi birikimi ve aktariminin saglanmasi i¢in bilgi
bankas1 olusturulmali, basin ve yayin organlarindan yararlanilmali ve bu konuda

devlet destegi saglanmalidir.

Can Tasmmin Ozellikle, wuluslararasi alanda tanmitimi ve diriinlerimizin
pazarlanabilmesi i¢in seminer, panel sempozyum, kongre ve sergi fuar
etkinliklerinde bulunulmali ve bu etkinlikler, dig medyaya verilecek ilan ve reklam

giderlerine katki dahil, devlet tarafindan himaye edilmelidir.

Uretici firmalarmn, dogal yap1 taslarmin dis cephelerde, trafigin yogun oldugu
bolgelerde ve asit yagmurlarinin s6z konusu oldugu ortamlar ile rutubetin yogun
oldugu veya don olasiliginin bulundugu bolgelerdeki kullanimlarinda miisteriye karsi
bilgilendirici olmasi, projelendirme asamasinda gerekli uyarilan yapmasi da yararh

olacaktir.

Yurtdis1 pazarlarda satis temsilcilikleri ve temsilcilikler 6zendirilmeli Show-
roomlar agilmalidir. Can Tasinin tanitilmasi amaciyla hazirlanan kataloglarda ise

fikir verebilecek fotograflara, ocaklarla ilgili ve ocak goriintiilerine yer verilmelidir.
6.7 Is Giivenligi Sorunu

Atolyelerin, hatta bir¢gok fabrikanin Can Tasi isleme faaliyetlerini hala ilkel
denebilecek sartlarda yliriitmesi {iziicii bir gercektir. Sektorde modern c¢alisma
amaclarinin yetersizligi ve kaynaklarin yetersizligi ve gerekli yatirnm alanlarinda
kullanilamamasi1 gibi nedenlerle, makinelesmeyi da Avrupa’ya gore olduk¢a geriden

takip etmekteyiz.

Biitlin bu nedenlerden dolay1 Can Tas1 sektoriinde insan giicline dayali bir faaliyet
sirdiriilmekte ve ocaktan blok halinde ¢ikarilan Can Tasinin, atolyelerde
islenmesine kadar gegen her evrede, pek ¢ok kaza ile karsilasilmaktadir. Belli bagh

kaza tiirleri soyledir; Ocak kazalari, ocaktan ¢ikarilan tasin fabrikaya sevki sirasinda
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olusan kazalar, blogun fabrikaya teslimati sirasinda olusan kazalar ve atdlye

kazalaridir.

Atolyede bulunan araglardan kesim makineleri, devri-daim seklinde su yardimiyla
calistigindan ve testere ile temas halinde oldugundan, etrafa piiskiiren su, gormeyi de
zorlagtirmaktadir. Yine iscilerimizin pek dikkat etmedigi, tesis isler halde en ufak bir

harekette, ustanin eli ile elmas testere temas hale gecebilmektedir.

Atolye kazalarina neden olan bir diger unsur da makinelerin elektrik kablolarin
tirkiitiicli bir manzara olusturmalaridir. Bu kablolar, 6limle sonuglanan {iziicii
olaylarin yasanmasia neden olmaktadir Bu nedenle kablo tertibatini diizgiin bir
sekilde dosenmesi, iscilerinde bu kablolar1 kontrol ederek, aletleri kullanmay1

aligkanlik haline getirmeleri gerekmektedir.

Ocak fabrika ve atdlye faaliyetleri sirasinda meydana gelen bu kazalarin en aza
indirgenmesi i¢in iggiicliniin gerekli teknoloji ve egitimle donatilmasi, igverenlerinde

gerekli her tiirlii onlemi almas1 zorunlu olmaktadir.
6.8 ihracata iliskin Sorunlar

Can Tast firmalarinin isletme siireglerinde ve satis asamalarinda c¢esitli
olumsuzluklar1 yasamamalari i¢in ihracata yonelmeleri; genel olarak diizenli artig
gosteren bir ihracat politikasi olusturmalar1 gerekmektedir. Bunun i¢in her ne kadar
devlet desteginin olmasi1 gerektigi diisiiniiliirse de temel yiikiimlilik Can Tas1
firmalarina diigmektedir. Bu firmalarin liretim planlamasi, kalite kontrol, paketleme
ve sandiklama, nakliye ve fiyatlandirma hizmetlerini ithalatc1 firmalara ve
tilketicilere =~ sunmalariyla ihracatta karsilasilan  sorunlar genel anlamda

¢Oziimlenebilecektir.
6.9 Uretim Planlamasi Sorunlari

Ihracat baglantilarinda alici firmalarin ve uluslararasi nakliyat sirketlerinin
tizerinde hassasiyetle durduklart en O©nemli konu, mutabakata varilan iiretim
planlamasina ve teslim tarihine uyulmasidir. Uriinlerinin zamaninda teslimi iki temel

nedenle Onemlidir. Alict firmalar genellikle kendilerine gelen siparislere paralel
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olarak calisirlar. Uretici firmadan malin gecikmesi, ithalat¢1 firmay1 ve sonrasindaki
kullanicilar1 zor durumda hatta birtakim yaptirnmlarla karsi karsiya birakmaktadir.
Ikinci onemli nokta ise genellikle deniz yoluyla yapilan ihracatlarda ilgili deniz

sirketlerinin bulundugu limana kars1 olan sorumlulugudur.

Ihracat baglantilarinda Can Tas1 sirketleri iilke ¢ikarlar1 ve kendi saygimliklari igin
kabul ettikleri iiretim planina sadik kalmalidir. Uretici firmalar, iiriinlerin teslim
tarihini verirken basta stok ve tiretim hizlari ile sahip olduklar teknik ve ekonomik
sartlar1 g6z Oniinde bulundurmalidir. Bu nedenle iiretim ve stok durumunu
degerlendirdikten sonra taahhiit altina girmelidir. Ocaklar, sahip oldugu karakteristik
degisimler agisindan da onemlidir. S6z konusu olan bu degisimlerin iiriin farkliligina
sebep olmakta ve sunulan 6rneklere sadik kalinmamaktadir. Maalesef bu konuda Can

Tas1 ihracatlarina yonelik ciddi elestiriler yapilmaktadir.
6.10 Kalite Kontrol Sorunlar:

Can Tasinda kalite kontrol, ocak asamasinda baslayip fabrika ve kullanim
siirecinde devam eder. Yeryliziinde renk doku ve yapica tamamen homojen kayaglar
genellikle mevcut degildir. Ayni ocakta, hatta ayni blokta ¢ogu zaman farkliliklar
gozlenebilir. Bu nedenle kalite kontrol iglemi pratikte anlagildig1 gibi sadece kesime
mahsus degildir. Bu faktorler temelde kalite kontrol isleminin ocak iiretimine bagl
oldugunu gosterir. Ocaklarda ise buna dikkat edilmemekte sadece fabrika asamasina
ait bir olgu gibi disiiniilmektedir. Ocaklarda baslangicta kalite kontrolle ilgili

adimlar olusturulmalidir.

Can Tas1 biinyesinde yer alan siireksizlikler ve kilcal catlaklar, kalite kontrolde
etkindir. Kirik ve catlaklar, Can Tasimin pazar ve kullanim payr ne olursa olsun

istenilmez.

Uriinlerin kalite kontroliinde aranan en onemli faktor ise olgiilerde kaymanin
olmamasidir. Karsilikli kenarlar arasindaki esitlik ve dilizgiin gonyeli iiretim

onemlidir. Bu faktorler 6zellikle montaj kalitesinde kendisini gosterir.

Uriin icin gerekli olan bu hassasiyet direkt isleme makinelerinin kalitesi ve

egitimli ig¢ilerin verimi ile orantilidir. Burada, 6l¢ii hassasiyeti ile birlikte isletme
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kalitesini dogrudan etkileyen faktorlere paralel olarak, Can Tasinin jeolojik ve fiziko-

mekanik 6zelliklerine uygun olarak gerekli tiretim hiz1 ve belirlenmesi 6nemlidir.

Isletis tesislerinde blogun kesim sonrasi kalitesine etki eden en 6nemli faktor ise
kalite kontrolde ¢alisan kisilerin hassasiyetidir. Cikan iirliniin stirekli takip edilmesi;
renk, desen, kalite ve talep tilirline gore ayirim islemlerinin yapilmasi gerekir. Bu da
egitimli elemanlarin ¢alismasi, uygun teknoloji kullanimi ve planlamasi ile

saglanabilir.

Standartlarina uygun, miimkiin oldugunca homojen ve aym kalitedeki iiriinlerin

uluslararasi piyasalara sunulmasi, ihracatimizi arttiracak olan faktorlerdendir.
6.11 Paketleme Ve Sandiklama Sorunlari

Kalite kontrol sonrasi ihracat {iriinlerinde paketleme ve sandiklama ¢ok dnemlidir.
Islenmis Can taslarinin basit hatalar ve dikkatsizlikler sonucu satis noktalarindan geri
donmeleri ya da zaman zaman cezai uygulamalara maruz kalmalar1 ihracatta
karsilastigimiz 6nemli sorunlardan biridir. Bazen daha nakliye sirasinda bu iiriinler

tamamen ya da kismen kullanilamaz duruma gelebilmektedir.

Sandik malzemesi olarak miimkiin oldugunca kavak gibi gevrek malzemelerin
kullanimindan kaginilmalidir. Farkli iki elemanin birlestirilmesi sirasinda tam
oturtulmayan civilerle baglanmis ve/veya gevrek malzemeden yapilmis sandiklarin

yiikleme ve nakli sirasinda sandiklar deforme olmaktadir.

Uriinlerin benzer yiizeylerinin birbirlerine dpiistiiriilmesi ile yiizeylerin birbirine
sandik i¢i hareketlenmeden dolay1 ¢izikler olusturmasi ve hatta Can taglarinin
kirilmalar1 6nlenmis olur. Bu sekildeki sandiklar dikkatli bir sekilde yiiklenseler bile
nakliyeleri sirasinda sandiklarda agilmalar olabilmektedir. Bu nedenle ¢akma islemi
tam yapilmali ve uygun aga¢ malzemeler kullanilmalidir. Sandik koselerine saglar
cakilip triinler yerlestirildikten sonra kenarlara yakin en az iki noktadan plastik

bantlarin gecirilmesi sandiklarin dayanimlarini arttirir.

Paket ve sandiklar ile yiiklendikleri nakliye araglarinda ve kendi aralarinda

ve/veya lriinler arasinda bosluklar bulunmamalidir. Bu bosluklar sonucu Can taslar
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kirilabilmekte, ¢izilebilmekte ve hatta nakliye araclar1 duyarsiz yliklemeler nedeniyle
dengelerini kaybetmektedir. Konteynir ile tasimalarda sandiklar ayrica birbirlerine

¢ivi veya tahtalarla baglanmalidir,

Cevre faktorii dikkate alinarak yapilmig temiz naylonlama ve ambalajlama,
kaliteli ve duyarli sandiklama ile bu yonde ihracatta karsilagilan sorunlar onemli

Olctlide giderilebilecektir.
6.12 Nakliye Sorunlari

Can Tas1 sektorii igerisinde yasadigimiz sikintilarin basinda Can Tas1 tanimayan
kisilerin neden oldugu nakliye ve/veya bu hizmetler sirasinda yapilan ylikleme
hatalar1 gelir. Limanlar ve sonrasindaki kullanim noktalarinda 6zellikle plakalarda
biiylik kayiplar s6z konusu olmaktadir. Can Tas1 tireticisi ve ithalatgisi firmalarin
tizerinde durmalar1 ve takip etmeleri gereken bir konuda, yiiklenen konteynirlarin bir
gemiden bir baska gemiye aktirllma olasiligidir; bu tliir uygulamalardan
kagmilmalidir. Aksi durumlarda bu tiir aktarmalar sirasinda tiriinler biiylik hasarlara
ugrayabilmektedir. Islenmis iiriin saticis1 firmalar yerinde teslim satislarda, ithalatgi

firmanin depolarina kadar olan her tiirlii hizmeti takip etmelidirler.
6.13 Fiyatlandirma Sorunlar:

Can Tasi1 fiyatlarindaki dalgalanmalarin en biiylik nedeni haksiz rekabet ve bu

rekabeti denetleyecek olan etkin bir sektdrel organizasyonun olmayisidir.

Kiiciik capl isletmelerin 6zellikle fason is yapan veya sigortasiz is¢i calistiran,
vergi dist ve aile ¢apinda iiretim yapan isletmeler, bu konuda en ¢ok fiyat kiran
firmalar olmaktadir. Cogunlukla bu tiir isletmeler moloz isledikleri i¢in ham madde
maliyetleri c¢ok disiiktiir. Bu nedenlerden dolayr bir {irliniin  maliyetini
benzerlerinden % 70-80’lerde azaltabilmektedir. Bu gibi isletmelere ¢ogunlukla
toplayicilarin ragbet etmesiyle istikrarsiz fiyatlar olusmakta ve alicinin glivensizligi

daha da artmaktadir.

Can Tas1 isletmelerinin, gelen miisterileri 6zellikle yurt dis1 baglantili miisterileri

kacirmamak icin fiyat kirmalari, hatta maliyetine Can Tas1 satmalari; c¢esitli
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nedenlerden dolay1 benzer iirlinleri daha yiiksek fiyatlara mal eden ve giderleri daha
ylksek olan isletmeleri zor durumda birakirken {ilkenin de 6nemli doviz kaybina

ugramasina neden olmaktadir.

Maliyetlere dayali haksiz rekabetin Onlenmesinde liberal sistemlerde temel
yikiimliilik sektorel orgiitlere diismektedir. Sektorel orgiitler, bir taraftan firmalar
aras1 haksiz rekabetin dnlenmesinde etkin olurken diger taraftan yurt disi rekabet
ortamlarinda ve yeni teknolojiler veya olasi uluslararasi kriz ve savaslar sonucu ve
thracat maliyetlerini diigiirlicii tesvik ve destekleri 3213 sayili maden kanunu
kapsaminda madencilik fonu imkéanlarindan veya kendi biinyesinden
saglayabilmelidir. Bu nedenlerden dolay1 Can Tas1 sektorii icerisinde etkin bir mali
kontrol ve fiyat politikasi olusturulmali ve ihracattaki siireklilik ve fiyatlardaki denge
mutlaka saglanmalidir. Ocaklar bazinda etkin bir oto kontrol saglanmali kagak iiretim

ve satiglarin oniine gecilmelidir.
6.14 Sektorsel Orgiitlenme Eksikligi

Sektoriin i¢inde bulundugu olumsuzluklardan biri de toplayici ya da tekgi olarak
adlandirilan; kiigiik isletmelerden ve zaman zamanda fabrikalardan {iriin biitinligi
olmayan iirlinlerini alip yurt digina pazarlayan gruplardi. Belli bir standart ve yerli
miktarda aynmi Ozelliklere sahip {irtinlerin olmayisi, yurt disinda iilkemiz adina
olumsuz diisiincelere neden olmaktadir. Bu konuda temel etken; ihracat
biirokrasisine bagli parasal dongiiniin zorlugundan usanmis biitiin bu isleri takip
edecek, bir pazarlama birimi olusturmaktan kaginan iretici firmalardir. Ayrica bu
firmalarin kontroliine yonelik sektor i¢i denetim, iletisim ve diger g¢alismalarini
yiiriitecek olan etkin bir sektdrel organizasyonun bugiine kadar olusturulmamas: ise

en biiylik eksikliktir.

Sektorel organizasyondan 6nce bu asamaya gegisteki ilk adim, firmalarin kendi i¢
yapilanmalar1 yani kurumlagsmalarindir. Can Tas1 sirketleri incelendiginde
cogunlukla aile sirketi yapisinda olduklar1 goriiliir sirketin basinda bunan kisi;
sirketle ilgili istihdam, iiretim, pazarlama vb. tiim islerden sorumludur. Buda Can

Tas1 liretim, pazarlama ve kalitesini olumsuz yonde etkilemektedir.
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6.15 Egitim Sorunu Ve Isgiicii Planlamasi

Can Tasmi tanima, konumuna ve yapisina gore liretim yontemi, cinsi ve yapisina
gore fabrikadan islenisi bunlara bagli olarak kullanim alaninin se¢imi egitime
dayanmaktadir. Burada egitim jeolojik/madenci egitimi yaninda, tamamen mermer
lizerinde ihtisasa dayanan bir egitimi kapsamaktadir. Isgiiciiniin egitimi kalifiye

elemanlardan olugsmasinin biiyiik 6nem arz ettigi goriilmektedir.

Sektorde egitilmis yonetici ve ara elemen sikintis1t mevcuttur. Can Taginin ocaktan
kazanilmasi agsamasindan, pazarlama islemine kadar tiim ara kademelerde, iscisinden
mithendisine kadar, yapilan isin bilincinde olan bir ekibin varligi daima onemini

hissettirmektedir.
6.16 Yasal Sorunlar

5177 sayili Maden Kanunu'nun kapsami, sektorii engelleyen hiikiimleri itibariyla
beklentilere cevap verecek sekilde, ruhsat haklarinin giivenligi dikkate alinarak
diizenlenmelidir. Kanun kapsami cezalandirict zihniyetten uzak kalinarak
hazirlanmalidir. Isletilmeyen sahalarin madencilige agilmasi, bu sekilde ekonomiye
katilimlar1 saglanmalidir. Yol elektrik gibi altyapi sorunlar1 devlet-sektor isbirligiyle

¢Oziilmelidir.

Sektoriin kiiclik olmasina karsin, kanunun getirdigi mali yaptirimlarda kii¢iik
isletmelerle biiyiik isletmelerin bir tutulmasidir. Isletmeler faaliyete baslama
asamasinda yiiksek mali yaptirimlarla karsilagmaktadir. Bu da isletmeleri zorlayan ve

sektoriin Oniinii kesen en biiylik sebeplerden biridir.
6.17 Madencilikte Vergi Yiikiiniin Azaltilmasi

Can Tas1 ocaklar1 i¢in 0denen vergi, har¢ gibi paralar, tahsil eden kurum ve

kurulusglar, 6deme nedeni ile biitiinliik i¢cinde ele alinmalidir.

Madenlilikte dolayli veya dolaysiz vergi yiikii ¢ok agirdir. Can Tas1 madenciligi
yarattig1 katma deger acisindan son derece avantajli bir sektdrdiir. Bu avantajdan
azami derecede yararlanilmalidir. Diinyada pek c¢ok iilke bu avantajdan yararlanmaya

caligsmaktadir.
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Ik ¢aglardan beri insanlar yapi, konut ve yasadiklar1 diger yerleri dogal taslardan
yapmaya 0zen gostermeleri, zamanla, yasam seviyeleri yiikselen toplumlarin, giizel
goriiniislii ve dayanikli olmasi nedeniyle dogal taslari tercih etmeleri, bu iirlini
zenginligin ve refahin sembolii haline getirmistir. Gelisen endiistri ve teknolojiye
paralel olarak dogal taslarin kullaniminin artmasi da bunu gostermektedir. Tiirk
dogaltaslar sektorii 6zelikle bulundugu cografi konumun da katkistyla, kitalararasi
bir koprii vazifesi gormekte ve diinya piyasasinda gelecek yillarda 6nemli bir aktor
olma yolunda emin adimlarla ilerlemektedir. Iyi nitelikte yap: malzemesi olan

Yapitaglarindan biri olan Can Tas1’da bu sektorde yerini almaktadir.

Can Tas1 GTIP siniflandirmasina gore 25.16.90 Yontulmaya ve insaata elverisli
diger taglar smifinda yer almaktadir. Bu simiftaki {riinlerin ihracat degerlerine
baktigimizda; dogaltas ihracatindaki pay1 % 0,50, maden ihracatindaki pay1 % 0,25-
0,30, Tiirkiye toplam ihracatindaki payr % 0,006’lar civarindadir. Can Tasinin bu
gruptaki ihracat degerlerine baktigimizda 7 milyon $ olan ihracat degerinin yaklasik
2 milyon $ dolarmi Can Tasinin olusturdugu ve Pazar yoniinden bir sikinti olmadigi

goriilmektedir.

Can Tas1 yapist ve Ozellikleri incelendiginde iyi nitelikte yap1 tasi olabilecegi
goriilmektedir. Desenli goriiniimii nedeniyle cazibesi ve piyasa talebi yiiksek olan

Can Tasinin 1yi nitelikte yapi tasi olabilecegi goriilmektedir.

Can Tas1, 1960’larda ticari amagli olarak kullanilmaya baslamis, 1990’1 yillarda
ataga geegmis 05.06.2004 tarihinde yiiriirliliige konan 5177 sayili Kanunla ruhsat
garantisi ile sektordeki gelisme hizla artmaktadir. Can Tasi iireticileri son yillarda

yurti¢i ve yurt dis1 taleplerini zorlukla karsilamaktadir

Can Tasma olan taleplerin her gegen giin artmaktadir. Bundan dolayi, detayli
jeolojik ve sistematik rezerv ¢aligmalarina ihtiya¢ duyulmaktadir. Bu etiit calismalari
ile detayli bilgi elde edilmesi sonucunda isletmelerin daha verimli ve kaliteli

calismas1 saglanmalidir.

168
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Ocaklarda iiretimin talepler dogrultusunda gerceklesmesinden dolayr devamlilik
arz etmemesi, sektorde yapilacak yatirimlarin yapilamamasina sebep olmaktadir.
Sektorde isletmelerin babadan ogul’a gegmesi ve sermayelerin kisitli olmasi en

biiyilik sorunlardan biridir.

Sektoriin ve sermayelerin kiigiik olmasindan dolay1 teknoloji takip edilememekte
ve isletmelerde ilkel yontemler kullanilmaktadir. Can Tasinin yapisinda kirik, catlak
ve tiiysii catlaklarin yogun oldugu goriilmektedir. Bundan dolayr tel kesme gibi
modern iiretim yontemleri uygulanamamakta ve ilkel yontemlerin uygulanmasina
devam edilmektedir. Can Tas1 ocaklarinda yapinin ¢ok degisken olmasi ve delme
patlatma yontemlerinin tercih edilmesinden dolay1 kayip oran1 %50’leri bulmaktadir.
Burada iiretilecek olan bloklarin yapilarinin tespit edilerek silis orani diisiik desenli
yapilarin zara verilmeden kayip oranlarini minimuma diisiirecek sekilde tretilmesi
gerekir. Bu sorunlar g6z oniline alindiginda ocak yapisinin iyi tespit edilmesi ve

uygun isletme tekniklerinin gelistirilmesi saglanmalidir.

Can Tas1 iiretimi hususunda daha verimli iretim teknikleri gelistirilmektedir.
Ozellikle secimli madencilik teknikleri uygulanarak daha biiyiik ve diizgiin blok
tiretim c¢aligmalart gelistirilmelidir. Ancak cazibesi yiiksek olan bu tagin ileriye

dontik olarak uluslar arasi tanitim ve fuarlarda tanitilmasinda fayda vardir.

Can Tas1 ocaklarinda iiretilen bloklar tel kesme yontemindeki gibi geometrik
sekillerde olmayip sekilsizdir. Can Tasinin yapist ve iretim yonteminden dolay1
ocaklarda olusan %50 civarindaki kayiplarin, bloklarin sekilsiz olmasindan dolay1

tesislerde islenmesi asamasinda daha da arttig1 goriilmektedir.

Diistik silis oranina ve desenli yapiya sahip bloklar tesislerde ve atdlyelerde
islenmektedir. Genis bir {irlin portfoyiine sahip olan Can Tasi, elde edilmek istenen
tirtine gore dairesel testerelerle kesilerek, yiizeyleri yontularak, kumlama yapilarak
tornalarda islenerek eskitme veya g¢ekigleme gibi islemlere tabi tutularak veya bu

islemlerin kombinasyonu ile hazirlanmaktadirlar.

Bu islem agamalarinda kullanilan makina-techizat sermayelerin sinirli olmasindan

dolayr ikinci el veya hurda makinelerin alinip tamir bakimi yapilarak
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kullanilmaktadir. Bu makinelerde hata oranlarinin  daha yiiksek oldugu

goriilmektedir.

Ihrac edilen iiriinlerde hatalarin olmamasi, iretim ve isleme asamasindaki
sorunlarin ve kayiplarin en aza indirgenmesi i¢in teknoloji takip edilerek uygun
isletme tekniklerinin gelistirilmesi ve personellerin bilgilendirilerek sorunlarin ve

hatalarin ortadan kaldirilmasi saglanmalidir.

Sektordeki en biiyiik sikinti isletme sahiplerinin babadan ogla gecen bir sistemde
olmasi ve yatirim maliyetlerinin yiiksek olmasi sektdrdeki yatirimlarin Oniinii
kesmektedir. Buna ¢6zlim olarak isletmecilerin finans olarak desteklenmesi ve teknik

bilgi alabilmeleri saglanmalidir.
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