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7. TUGLA VE KIiREMIT
SANAYIi ALT OiK RAPORU
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71 GIRIS:
7.1.1  Sektoriin Tammi ve Simrlanmasi

Pismis kilden ve ¢imentodan geregler sanayi’ nin bir alt kolu olan Tugla ve Kiremit
sektoriinde; hammaddesi kil olan ve yaygin olarak ingaat scktoriinde kullamlan malzemeler

iiretilmektedir. Uretim alanina, ¢esitli yapi tuglalan ve kiremitler girmektedir.

Uretimin ana mallan asagida verilen kalemlerden olusmaktadir:

e Tasiyicr dogeme tuglalan (statik galiymaya katilan)

e Tasiyicr doseme dolgu tuglalan (statik cahismaya katilmayan)
e Fabrika tuglalan-duvarlar ig¢in-klinker tugla

e Fabrika tuglalani-duvarlar igin - Yatay delikli

o Fabrika tuglalan-duvarlar igin - Diisey delikli hafif

e Fabrika tuglalari-duvarlar ig¢in — Dolu ve diigey delikli

e Cati kiremitleri-kilden yapilmig siirekli olmayan ( bindirmeli )
e Asmolen doseme kiris tuglalan

e Baca tuglalan

e Deckoratif tuglalar

e Doseme tuglalan

e (Cephe kaplama tuglalan

7.2 MEVCUT DURUM VE SORUNLAR:
7.2.1 Mevcut Durum

Tiirkiye'de tugla ve kiremit sanayii; dretim yapisi itibariyle ilkenin dort bir yamna
dagilmig, cok sayida diretim birimi olan bir sanayi dalidir. Uretim hammaddelerinin kolaylhkla
temin edildigi bolgelerde kiigiikk yogunlagmalar gosteren sektorde 417 adet tugla ve Kiremit
fabrikas: vardir. Fabrika sayisinin bu kadar fazla ve genis bir cografyaya dagilmis olmasi
ulagilan verilerin saghkh olmasim engellemektedir,

Tiirkiye'deki toprak sanayicilerini ortak ¢ikarlar ger¢evesinde bir araya getirmeyi
hedefleyerek kurulan Tugla ve Kiremit Sanayicileri Dernegi (TUKDER), iiyeleri vasitasiyla
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bir inceleme yapilmis ve sektoriin 2002 yilindan itibaren her yil sektoriin ¢aligma profili
¢ikarilmigtir. Elde edilen verilere bakildiginda; gerck bir onceki Ozel ihtisas komisyonu
raporundaki verilere gore, gerekse devletin ilgili kurumlarindaki verilere gore, TUKDER

tarafindan gikanlan profilin realiteye daha yakin ve daha saghikh oldugu diisiiniilmektedir.
7.2.1.1 Kurulus Sayisi, Mevcut Kapasite ve Kullanimi

Tiirkiye'deki tugla ve kiremit fabrikalarinin bolgesel olarak dagilimini ve sayilarim
gosteren tablo, asagida verilmistir. Tablodan da anlagilacagr gibi Tiirkiye geneline
dagilmish@in yaninda bélgeler iginde yogunlagmalar mevcuttur. Bu yogunlagmalar o kentleri
Tugla ve Kiremit Uretim Bolgeleri haline getirmigtir. Tekirdag, Turgutlu, Salihli, Burdur,
Afyon, Corum, Boyabat, Erbaa, Yozgat, Osmancik, Avanos gibi il ve ilgelerimiz Tiirkiye'deki
onemli ana tiretim bolgeleridir. Bu iiretim bdlgelerinde bagka sanayi dallarimin agirhg yoksa
yan sanayilerin olusumu, nakliye rejimi, ticari hayat, tugla ve kiremit diinyasina bagimh
kalmaktadir. Dolayistyla bu kentlerin geligimi, tugla-kiremit sektdriine baghdir.

Tiirkiye'de Tugla ve kiremit ana iirlinleri bazinda galigan 417 adet tugla ve kiremit
tesisi vardir. Bu tesislerden 49 tanesi kiremit (8 tanesi hem tugla hem kiremit) geri kalan 368

adet tesiste muhtelif standartta tugla tiretilmektedir.
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Tablo 7.1: Tiirkive Tugla-Kiremit Fabrikalarimin Bolgeler Sayisi ve Yerleri

MARMARA BOLGESI | [IC ANADOLU BOLGESI | [DOGU VE G.DOGU ANADOLU
Istanbul 1 1
Tekirdag 14| | Afyon 22| |Mardin 2
Edirne 3| | Ankara 13| | Batman 6
1zmit 7| | Polath 5| |Urfa 1
Canakkale 2| | Corum 35| | Diyarbakir 11
Balikesir 2| | Osmancik 12| | Bingdl |
KARADENIZ BOLGESI | | Eskisehir 6| |Erbaa 18
Diizce 1| | Kiitahya Turhal ]
Kavak 5| | Konya 13| | Erzincan 2
Trabzon 1| | Aksaray 2| |Elazig 5
Boyabat 25| | Yozgat 14| | K.Marag 3
Bartin 3| | Avanos 8| | Malatya 2
Tosya 9| | Amasya 6| | Tunceli 1
Cankin 2| | Bilecik 2| | lgdir 1
AKDENIZ BOLGES EGE BOLGESI Erzurum 1
Antakya 4| |lzmir 8| | Adiyaman |
Adana 5| | Turgutlu 50| |Agn 1
Mersin 4| |Salihli 31| | Sivas 3
Antalya 3| | Akhisar 1| | G.Antep/Islahiye 2
Burdur 7] | Aydin 6

Ortaklar 6

Denizli 1

Usak/Banaz 2

Mugla 3
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Tablo 7.2: Tugla-Kiremit Sektoriinde Fabrika Kapasiteleri

Fabrika | Kapasite ( Adet)

sayisi | Tugla | Kiremit
MARMARA BOLGESI
Istanbul 1| 180.000.000
Tekirdag / Merkez 14|  488.500.000 12.000.000
Edime 2 66.000,000
|zmit 7 98.000.000
(anakkale 2 10.000.000
Balikesir 2 16.000,000
EGE BOLGESI
Turgutiu / Manisa 50|  900,000.000 30.000.000
Salihli / Manisa 31 186.000.000 30.500.000
Akhisar / Manisa 1 VY. V.Y.
Aydin / Merkez 6 20.000.000
Ortaklar / Aydin 6 144.000.000
[zmir 8 22.500.000 12.000.000
AKDENIZ BOLGESI
Adana 5 48.000.000
Mersin 4 46.000.000
Antalya 3 43.000.000
Burdur / Bucak 7 114.000.000
Hatay / Antalya 4 71.000.000
IC ANADOLU BOLGESI
Afyon 22 240.000.000
Ankara / Merkez 13 167.000.000
Ankara / Polath 5 60.000.000
(Corum / Merkez 15 197.500.000 239,500,000
(orum / Osmancik 12 131.000.000 32.000.000
Eskigehir 6 43.000.000 120.500.000
Bilecik 2 5.000.000 4.500.000
Kiitahya 7 20.000.000 80.000.000
Konya 8 145.200.000
Aksaray 2 36.000.000
Yozgat 14|  235.000.000
Avanos 8 175.000.000
Amasya 6 72.500,000
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Fabrika Kapasite ( Adet)

sayis| Tugla | Kiremit
KARADENIZ BOLGESI
Kavak 5 96.000.000
Trabzon | 10.000.000
Bovyabat 25 338.000.000
Cankin 2 19.000.000
Tosya 9 91.500.000
DOGU - G.DOGU BOLGESI
Elazig 5 33.000.000
Bingdl 1 24.000.000
Ngdir | 14.000.000
Batman 6 97.000.000
Kmarag 3 77.000.000
G.Antep 2 7.500.000
Erzincan 2 23.000.000
S.Urfa | 10.000.000
Adiyaman 1 10.000.000
Sivas 2 31.500.000
Diyarbakir 9 130.000.000
Tokat / Erbaa 18 252.000.000
Tokat / Turhal 8 83.500.000 28,500,000
TUGLA URETIM KAPASITESI  : 5.327.000.000 Adet / Y1l
KIREMIT URETIM KAPASITESI :  609.000.000 Adet / Y1l

Tugla adet : 3 Kg.
Kiremit adet : 2,5 Kg

TUGLA URETIM KAPASITESI  : 15.981.100.000 Kg / Yil
KIREMIT URETIM KAPASITESI : .1.522.500.000 Kg / Yil

198071 yallanin ikinci yansinda Tiirkiye'de baslayan konut seferberligi ile birlikte
tugla kiremit sanayine verilen tesviklerle sektdrdeki meveut kapasite 1987 yihinda sonra %50
civarlarinda artmistir. Sonraki yillarda daha yavas bir seyir takip eden kapasite artisi bugiinkii

seviyeye ulagmigtir,
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Tugla ve kiremit sektorii dretimini giiniin kosullarina gore ayarlayabilmektedir.
Talebin artmasina paralel olarak bu sektorde firn, toprak hazirlama, kaliplama ve kurutma
igin gerekli yatrimlar 8-9 ayda tamamlanabilmektedir. Ekonomik kriz dénemlerinde ise

iiretimi azaltabilmekte hatta gegici olarak durdurulabilmektedir.

Tablo 7.3: Tugla ve Kiremit.Sektiriinde Kapasite Kullamm Oranlar
Ana Kapasite YILLAR
Mallar Kullanim Oranlan 1999 | 2000 | 2001 | 2002 | 2003 | 2004 | 2005 Tah,

Tugla % 90 70 60 65 75 80 80

Kiremit % 87 83 78 73

Kaynak: TUKDER

Yukaridaki tablo verilerinden, ekonomik kriz donemlerinde fabrikalarin tiretimlerini

durduklarini veya kapasitelerini diigirdiikler goriillmektedir.
7.2.1.2 Uretim:
a) Uretim Yintemi-Teknoloji:

Tugla ve kiremit tesislerinde teknolojinin adlandinlmasi; kurutma sistemine (dogal
kurutma-suni kurutma), iretim yontemine (emek yogun-teknoloji yogun), otomasyona
(otomatik-yar1 otomatik), hammadde isleme ve gekillendirmeye (vakumlu-vakumsuz), pisirme
sistemine (hoffman-tiinel) gore yapiimaktadr.

Tiirkiye'de teknolojinin adlandinlmasi daha gok pigirme sistemine gore yapilmaktadir.
Bu agidan baktugimizda iilkemizde kullanilan en yaygin sistem Hoffman sistemidir. Tiinel
firin sistemi ile gahgan fabrika sayisi ise simrhdir.

Zaman iginde bu sistemler kendi i¢lerinde gegisler yasamig, karma birtakim teknolojiler
ortaya ¢ikmustir, Hoffian pisirme teknolojisi yaninda suni kurutma yapilmis, tiinel finn
teknolojisi dogal kurutma ile beslenmiy, tiinel pigirme sistemi hoffman ile karma yapilarak
kemer tiinel firin sistemi gelistirilmistir. Tugla ve kiremit iiretim kademeleri incelenerck

iiretim yontemi daha iyi irdelenebilir.

1) Hammadde hazirlanmas:
2) Sekillendirme

3) Kurutma



4) Pisirme

5) Ambalajlama ve sevk

1) Hammadde Hazirlanmasi

Tugla ve Kiremit iiretiminde kullamlan killer, dogada genellikle rutubetii ve plastik bir
kivamda, bazen kuru ve toz haline getirilebilir bir gekilde, bazen de kaya mengeli olarak
bulunur ve ¢ikarilir. Dolayisiyla dogadan elde edilen ve iiretim tesislerine getirilen kil, gerek
boyut olarak gerekse bilegim olarak uygun ozelliklere sahip olmasi igin bir dizi 6n hazirliktan
gegmesi gerckmektedir, Hammaddenin iglenebilirlik 6zelligi kazanabilmesi igin 6nce Ggiitme
islemi yapilmaktadir. Hammaddenin homojen bir malzeme olmasi, plastiklik ve kohezyon
dzelliklerinin gergeklesebilmesi igin iyice ufalanmasi ve ince partikiiller halini almasi
gerekmektedir. Bu amagla gesitli makinalarla icindeki iri taglar, ¢opler ayiklanmakta (tas
ayinicy, vals, kollergang vb.) ve istenilen dane gapina kadar ogiitiilmektedir. Ayrica homojen
bir kil hamuru elde etmek igin, kilin yeterli miktarda su ile birlikte ezilmesi ve kangtinimasi
gerekmektedir. Kile yeteri kadar su ilave edilerek plastikligi bir miktar artmaktadir. Su ilavesi
ogitme Oncesinde yapilabildigi gibi, Ogitme sonrasinda da yapilmaktadir. Dinlendirme,
hammadde hazirlama agamalanmin en 6nemlisidir. Uretilen malzemenin kalitesini etkileyen
gok 6nemli bir unsurdur. Killerin tiksotropik ozellikleri dolayisiyla yofurulmus ¢amur
dinlenme esnasinda direng kazanmaktadir. Dinlendirme iglemi dgiitme iglemlerinden 6nce

veya sonra yapiimaktadir.

2) Sekillendirme

Hammadde hazirlama agsamasi sonunda sekillendirilmeye uygun bir nitelik kazanan
Bamur, degisik yontemler kullanilarak sekillendirilmekte ve degisik bi¢im ve boyutlarda yan
mamiil tugla-kiremit elde edilmektedir. $ekillendirmede genellikle kaliplama, presleme ve
extrude yontemleri kullanilmaktadir. Kaliplama, genellikle harman tuglasi iiretiminde
kullamlan bir yontemdir. Presleme, daha ¢ok kiremit iretiminde kullanihir. Extruderden galeta
olarak hazirlanan hammaddeler ¢esitli tip ve biiyiiklikteki presler ile kiremit geklini
almaktadir. Extrude (vakumlama) yonteminde, hazirlanan kil sonsuz vida yardim ve belli bir
Basmgla kaliptan ¢ikartilmaktadir. Bu yontemde extruder (vakum pres) makinasina gonderilen
bazrlanmis hammaddenin vakum yontemi ile (14-16 atii) havask emilmekte ve plastik hale
gelmektedir. Helezonlar vasitas: ile itilen hammadde vakum presin agiz kismindaki agizlik
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(filiyer) vasitast ile iki boyutunun seklini almakta ve sonsuz bant olarak vakum presi
terketmektedir. Sonra ince tellerle kesilen malzeme Ugiincii boyutu da alarak kurumaya

terkedilmektedir,

3) Kurutma

Kurutma, kil iginde meveut ve sekillendirmeye uygun bir kivama getirmek igin katilan
suyun degisik yontemlerle biinyeden ¢ikanlma iglemidir. Kurutma igleminde dogal kurutma
ve suni kurutma olarak iki yontem kullanilmaktadir; Dogal kurutma; ilkemizde ¢ok yogun
olarak kullamlan ve atmosferdeki 1s1 enerjisinden faydalanma prensibine dayanan bir
sistemdir, Extruder.den yag olarak gikan mamiiller genellikle kurutma sehpalarina belli bir
diizenle dizilmekte, bu schpalar genig kapali alanlara (saya) yada agik alanlara konarak
kurumaya terkedilmektedirler. Bu kurutma ydntemi kurutma isleminde ek bir enerji
gercktirmedigi igin ekonomik goriinmektedir. Fakat kurutma iglemi igin genig alanlara ihtiyag
duyulmasi, kurutmanin ¢ok agir ve uzun stirede yapilabilmesi, kontroliin yeterli olamamasi,
kurutmamn hava sartlarina (151, rutubet, riizgar vs.) bagh olmasi, isciligin fazla olusu
sakincalarim olusturmaktadir. Suni Kurutma; kurutmayr dogal kosullara birakmadan ek bir
enerji saBlanarak 1sinin ve hava hareketinin fazlalastirilmasiyla yapmakur, Killi maddenin
igindeki serbest suyun, énce yiiksek buhar basinci ve az sicaklik, kurutmanin sonuna dogru
algak buhar basinci ve yiiksek sicakhk saglanarak digan atilmasi prensibine dayamr. Bu

uygulama kurutma odalan veya tiinel kurutma firinlan kullamlarak yapiimaktadir.

4) Pisirme

Pisirme, tugla ve kiremit dretimindeki en son asamadir. Kilin kuruma agamasinda,
serbest haldeki suyunu ve sonradan emdigi suyu kaybetmesinden dolay:r boyutlarinda
kiiciilme (¢cekme) olur. Pisirme sirasinda kil kimyasal reaksiyonlara maruz kalir. 300 °C
civarinda organik maddeler yanmaya baslar, 600 °C civarinda molekiil suyunu kaybeder. 850
- 950 °C arasinda kil hamurunun pismesiyle olusan bu yeni malzeme artik sert, seklini
degistirmeyen, belirli mukavemet ve renge sahip bir tirtindiir.

Genel olarak pisme su asamalardan olusur:

1. Doldurma
2. Isinma

3. Pisme
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4. Soguma
5. Bosaltma

Pigirme isleminin yapildigi finnlar gruplandiracak olursak:

| — Hoffman Firin
2 — Tiinel Firin
a) Diiz Tiinel

b) Kemer Tiinel

Tiirkiyve'de en yogun kullanilan firin tipi hoffman firinlardir. Daha canraki yagunlogn
tiinel firinlar olusturmaktadir. 20 civarinda da hoffman-tiinel firin karigimi olan kemer tiinel

firin vardir,

Hoffman firin: Firin kesiti dairesel tonoz bigimindedir, Ates harcketh, irtinler
sabittir. Yanmanin tam pisme durumundaki malzemenin Gizerinde olmasi, firin iginde hareket
eden havanin bir yandan pismis malzeme ile temas ederek 1sinmasi, 1sinmig havadan ¢ig
malzemenin 1sinmasi igin yararlamlmas: bu firinin pisme prensibini olusturur. Firinin
iistiindeki deliklerden yakit piiskiirtiilmekte, pisme safhasi ilerledikge piiskiirtme iglemi
delikler boyunca ilerlemektedir. Yakit olarak genelde kémiir vb. kati yakitlar, nadiren sivi
yakitlar kullanilmaktadir. Hoffman finnlarda, enerji kullanim tiinel finnlara gore daha

fazladir, emek-yogun bir yapilanma gerektirdigi i¢in maliyet yiiksektir.

Tiinel firm: Ana prensip olarak iriinler hareketli, ates sabittir. Uzun bir tiinel ve
iginde hareketli firin vagonlart vardir. Yari mamul drlinler firin vagonlarina firinin diginda
istif edilmekte ve birbiri ardina vagonlar belli bir hzda, finmin igine itilerek ilerleme
saglanmaktadir. Firin iginde harcket eden iriinler 15151 gitgide artan bir hava ortamn ile
karsilasmaktadir. Bu bolge 1sinma bolgesidir. Orta boliimde pisme bolgesi vardir. Burada
pisen iiriin ilerlemeye devam ederek daha dnce pismis olan malzemenin iizerinden gegerek
malzemeyi sogutmus olan ve kendisi 1sinan hava ile temas ettikge giderck sogumaya
baslamaktadir. Daha sonra firin disina ¢ikan triinler finn vagonlan tzerinden ahinmaktadir.
Pisirme bolgesinde gaz, sivi ve kan yakith sistemler kullamilmaktadir.Tiinel finnlar, iriin
kalitesi yiiksck, yakit ve emek tasarrufu saglayan, fabrikasyon siiresi kisa sistemlerdir.

Ancak, ilk yatinm ve bakim maliyetleri yiikscktir.
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5) Ambalajlama ve Sevk

Pisirme firmlarindan ¢ikan iriinler soguma sonras: istenilen yere sevk edilmektedir.
Sevk igleminde genel olarak kamyonlar kullanilmakta finn veya firin vagonu 6niine yanagan
araca iiriin direkt olarak yiiklenmektedir. Baz fabrikalarda iiriinler palet iistiine ve sonrasinda

naylon ile ambalaj yapilarak sevk edilmektedir.

a) Diinya teknolojileri ile karsilaghirma

Teknolojik yonden gelismis olan Amerika Birlesik Devletleri ve Avrupa Birligi
iilkelerinde de tugla-kiremit {iretimi iilkemizde oldugu gibi hammadde hazirlama,
sekillendirme, kurutma, pisirme agamalariyla gergeklesmektedir. Ancak geligmis iilkelerdeki
iiretimlerde teknolojileri geligtirirken maliyeti azaltmak ve kaliteyi arttirmak ana hedef
olmustur. Gelismis iilkelerdeki iiretim kademeleri aymi olmakla birlikte bazi temel noktalarda
farkhliklar gostermektedir. Hammadde hazirlama kademesinde kapasite arttine: daha biiyiik
makinelerin kullanimui fazladir. Cahsma ortamn tozdan arnmig sistemleri hedef almigtir,
Sekillendirme, kurutma ve firin arasindaki tiim iiriin sevkiyatlan el degmeden otomatik olarak
yapilmaktadir. Bilgisayar kontrolii iiretim agamalarinda hakim olmug durumdadir. Bu gelisme
iiriin kalitelerinde hedeflere daha rahat ulagilmasini saglamaktadir. Kurutma ve firinda, daha
kisa siirede kurutma ve pisirme hedeflenmekte ve bu  yonde aragtirmalar siirmektedir.
Uriinlerin tek tek ama daha kisa siirelerde igleme tabi tutulmasim miimkiin kilan teknolojiler
giindemdeki yerlerini korumaktadirlar. Gelismis iilkelerde, bizde yaygin olarak kullanilan
hoffman finnlar kalmamistir. Uzun siredir kullanilan tiinel finnlar her gegen giin
geligtirilmekte, halen iretim ¢elik finn, sulu finn, rulo finn gibi tiplerle devam
ettirmektedirler. Pisirme sistemlerinde kullanilan enerjinin ¢ogu dogal gazdir, Uriinler
tiiketiciye paketlenmis olarak sunulmaktadir. Geligmis iilkelerde, yukarida belirtilen gartlarda
kontrol edilebilen, kalitesi yiiksek, tiiketiciyi daha memnun eden iriinlerin imal edilmesi,

Tiirkiye sartlanna gore daha kolaydir.

b) Ur: t ari:

Tugla ve kiremit gibi pismis kilden iiriinlerin yer aldig1 bu sektorde TSE tarafindan
hazirlanan asagidaki standartlar kullaniimaktadir.
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1) TS EN 771-1 Kagir Birimler Ozellikler — Béliim : 1 Kil Kagir Birimler (

Tuglalar )
( Bu standartin kabul edilmesiyle birlikte asagidaki standartlar iptal edilmistir.
e TS 704 Harman Tuglasi,

e TS 705 Fabrika tuglalan — duvarlar igin dolu ve diisey delikli,

e TS 4563 Fabrika Tuglalar — duvarlar i¢in — yatay delikli

e TS 4377 Fabrika Tuglalar1 — duvarlar i¢in — diigey delikli hafif

e TS 1260 Tasiyic1 dogeme tuglalan (statik galigmaya katilan),

e TS 1261 Tasiyic1 déseme dolgu tuglalar (statik ¢aligmaya katilmayan)
e TS 4562 Fabrika tuglalari-duvarlar igin-klinker tugla

e TS EN 1304 Cati kiremitleri-kilden yapilmug siirekli olmayan ( bindirmeli )
e TSEK Asmolen doseme kiris tuglalan
2) TS EN 1304 Cati Kiremitleri-Kilden Yapilmis-Tarifler Ve Ozellikler

¢) Uretim Miktari ve Degeri:

Yillik Tugla Uretimi: 5.327.000.000 adet/y1l
Yillik Kiremit Uretimi: 609.000.000 adevyil
d) Malivetler:

Tablo 7.4: 2004 Yih Tugla ve Kiremit Uretim Maliyetleri

Maliyet Kalemi . THOLA 3 NIRRT
YUZDE | TL/Adet YUZDE TL/Adet
Hammadde % 10 8,200 10 20,000
Iscilik % 45 36.900 50 100.000
Elektrik % 5 4.100 7 14.000
Akaryakit % 7 5.740 5 10.000
Komiir % 18 14.760 13 26.000
Genel giderler % 10 8.200 10 20.000
Amortisman Y% 5 4.100 5 10.000
TOPLAM %100 82.000 %100 200.000

7.2.1.3  Fiyatlar:

Tugla ve kiremit fiyatlarinin olugumu firmadan firmaya, bdlgeden bdlgeye

degismektedir. Bu fiyat farkhiliklannmin ana nedeni diretim girdilerindeki maliyet
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farklhiliklanidir. Toprak alim uzakliklan, toprak alm maliyetleri, iggilik maliyetleri, mevsim
farklhiliklan, kalite farklihklarn gibi nedenler iilke iginde bir tek tugla ve kiremit fiyatinin
olusmasina engel teskil etmektedir. Ayrica, tiretim bolgelerinin Pazar bélgelerine olan uzaklik
farklan ve nakliye maliyetlerinin degisik olmasindan dolayi, ¢ok gesitli bir fiyat goriintiisii arz

etmektedir.

Tugla ve Kiremit Fiyatlan ( 2005 Y1l Igin )
Tugla ( TL/Adet )  Kiremit ( TL/Adet)
Malin fabrika ¢ikig fiyati: 110.000 200.000

Tablo 7.5: Tugla Kiremit Sektirii Ortalama Cikig Fiyatlan

Ana Fiyat YILLAR YILLIK ARTISLAR (%)
Mallar Birimi|1999/2000{2001|2002|2003|2004 2005 Tah. 2000{2001|20022003|2004|2005 Tah.
Tugla k. 25 129 | 40 [ 60 | 74 | 82 110 17 | 38 | 50 | 24 | 11 35
Kiremit 50 [ 80 | 100|120 | 150 [ 175 200 60 | 26 | 20 | 26 | 17 15
Kaynak: TUKDER

7.2.1.4 lIstihdam:

Tiirkiye'deki tugla ve kiremit sektoériinde kullamlan teknolojinin  kendini
yenileyememesinden insan emegi yogun olarak kullamilmaktadir. Bu nedenle biinyesinde gok
yogun is¢i galigrmaktadir. Uretim dogal sartlara bagh oldugu igin, ¢alisma; mevsimlik
caligma seklinde yapiimaktadir. Ozellikle doga sartlarinin uygun oldugu mevsimlerde tam
kapasite ¢aligilmakta, soguk ve yagigh mevsimlerde liretim azalmakta veya yapilamamaktadir.
Gahgilan giin sayis1 bolgeye, mevsime, o seneki iklim sartlarma gore degisiklikler
gostermektedir. Dolayisiyla istihdami kigi bagi tiretim geklinde belirlemek ¢ok daha saghkh

olacaktir.
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Kisi Rasi Tudla Uretimi Kisi Basi Kiremit Uretimi
270.000 Adet/ Y1l 70.000 Adet / Y1l

7.2.1.5 Mevcut Durumun Degerlendirilmesi:

Sektor genelindeki tireticiler tiretim kalitesini ve rekabet giiclinii artirmak igin nitelikli
i§ glicline yonelmis teknik personelini artirarak ¢ahistirdign personelin bilgisini arttirmustir,
Uretim teknolojisindeki yeniliklerin takibini yaparak degisik yaurimlar gergeklestirmistir,
Dogr pazarlama teknikleri knllanilarak fazla iiretimin Aniine gecilmeye caligilmahidir
Tiirkiye'deki tugla ve kiremit sektoriindeki tireticiler; kargilagtiklar ortak sorunlan gidermek,
kalite seviyesini yiikseltmek ve rekabet giiglerini arttirabilmek igin 26.03.1997 tarihinde
TUKDER. Tugla ve Kiremit Ureticileri Dernegini kurmuslardir,

7.2.2  Sektoriin Sorunlarn:

Hammadde alimlari: Hammadde alimlan ilkenin degisik noktalarinda bolgeden
bilgeye farkhihiklar gostermektedir. Maden Kanunu'na gore Maden Dairesi'nden isletme
ruhsati ile alinmaktadir. Isleme ruhsatinin alinmasi malzeme temini igin yetmemekte buna
gore Cevre ve Orman Bakanh@indan CED gerekli degildir veya CED olumlu karari, {1 Ozel
Idarelerinden Is Yeri Agma ve Calisgtirma Ruhsati, miilkiyet durumuna gore miilk sahibinden
izin, sahanin kullanim vasifina gére kamu kurum veya kuruslanindan gerekli izinler alinmasi
zorunlu olup her hangi birinin alinamamasi durumunda ise ruhsatin  iptali ile
sonuglanmaktadir. Ulke genelindeki teknoloji dag kilini islemeye yetersiz olup bu durum
sektorii yipratmakta ve zarar vermektedir.

Hammadde: Baz: iiretim bolgelerinde hammadde rezervlerinin kalitesiz, problemli,
yetersiz olmasi o bolgelerin gelecegini etkileyecek énemli bir sorundur.

isci Saghgr ve Is Giivenligi: Saghkh ve giivenli bir calisma ortami saglamak,
¢ahsanlann ¢ahiyma ortamindan kaynaklanan saghik ve giivenlik risklerine karsi korumak,
refahim  artirmak  ve gelistirmek gerektirmektedir. Bunlar ise sckiore ilave maliyet
getirmektedir.

Cevre: Avrupa Birligi uyum yasalan g¢ergevesinde olusmug olan yeni kanun ve
yonetmeliklerin etkileyecegi sektor tugla ve kiremit sektoriidiir. Bu degisim siiresi sektorde
stkintih ve maliyetli olacaktir. Cevre Bakanhi ve ilgili yerel kurumlarin gevre ile ilgili
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uygulamalannin tim Tirkiye ve fabrikalar igin aym olmasi gerekir. Aksi bir durum
maliyetlerin farkl olmasina neden olmaktadir.

Tesvik: Tugla ve kiremit yatinmlan ge¢mis senelerde ozellikle hammadde
kaynaklarina yakin olarak gergeklestirilmigtir. Ancak, haksiz rekabet sartlan 600 km..ler gibi
uzun mesafelere pazarlanmasim miimkiin kilabilmektedir. Ozellikle son senclerde bazi illerin
Kalkinmada Oncelikli Yéreler kapsamina alinmasi ve sektoriin énemli girdileri olan elektrik,
is¢ilik, vergiyle alakali konularda tesvik avantajlarini elde etmesi ciddi sorunlar yaratmgtir,
Ortak olarak mal verdikleri bir pazara komsu bir il ile gok farkli kosullarda girebilmekte ve
komyu ilin ilgili sanayisini derinden baltalayabilmektedir. Bu farkhi durum kaldinlmahdir,

Enerji: Sektoriin gelismesi, belli kalitelerin yakalanmasi igin en 6nemli konu
dogalgaz kullamimlarinin arttinlmasidir. Tugla ve kiremit sanayii 12 ay, stirekli olarak enerji
ihtiyaci olan bir sektér oldugu igin, sektoriin yogunlastign tretim bdlgelerine dogalgaz
ulagtirilmahidir. Dogalgaz1 sektoriin - siirekli  kullanma  imkam  oldugu igin, kullamm
primlendirilmelidir.

Standart: Scktori ilgilendiren Avrupa standardlan yirirlige girmigtir. Mecburi
olmayan bu standartlanin tiiketici bilinci arttinlmasi galigmalan da yapilarak devletin ilgili
birimleri tarafindan hassasiyetle ve siki kontrol edilmelidir.

Tagima: Sektor iilkenin dort bir tarafina giinde tonlarca yukt gondermektedir. Bu
nedenle nakliye, sektoriin vazgegilmez bir pargasidir. Nakliyenin tamamina yakini karayolu
ile yapilmaktadir. Zaman zaman nakliye taleplerinin bagka sektorlere kaymas (iiriin
sevklerinde ciddi sorunlar yaratmaktadir. Ayrica, karayollarindaki agirlijin demir ve deniz

yollarina kaydirilmasi i¢in gerekli kolayhiklarin yapilmas: uygundur,



7.3 DOKUZUNCU PLAN DONEMINDE (2007-2013) SEKTORDE BEKLENEN
GELISMELER

7.3.1 Yurtigi Talep Projeksiyonu:

Tiirkiye’de niifus artig orani yilda % 1,3 tir, bu da yilda 943 bin kigi demektir. Artan
bu niifusun konut, igyeri ve sosyal amaglara hizmet eden binalara ihtiyaci vardir. 1998 yilinda
daralan Tiirk ekonomisi bu konudaki taleplerin ileriye ertelenmesine neden olmustur.

Depremler sonrasi az kath konutlarin daha fazla talep edilecegi diisiiniiliirse, ¢atilar
icin kiremit talebi tuglaya gore daha fazla olacaktir. 25 senedir yiiksek enflasyonla yasayan
Tiirkiye, 2005 yilina kadar tek haneli enflasyon rakamlanna diisme programina paralel olarak
uzun vadeli konut kredisini de 2006 yili itibariyle daha uygun olarak giindeme getirecektir.

Bu yeni alim giicti yeni konutlar igin talebi daha fazla arttiracaktir.

Yillara gire bina ingaat: ruhsatlar::

1999 84619
2002 40 784
2003 44 486
2004 39 962

1999 depremi sonrasinda iyice kiigiilen ingaat sektoriiniin de , 2004 yili sonu itibariyle
hareketlenmesiyle 6zel sektor yatinmlannda tekrar artis baglamigtir, Oniimiizdeki yillarda
niifus artiy hiz1 yavaslarken, ortalama aile boyutunun kiigiilmesi nedeniyle hane adedindeki
artig niifus artiy hizindan daha biiylik olacaktir. Ortalama aile boyutu bugiine kadar oldugu
gibi kiigiilmeye devam ederse, hane halki adedi hizla artmaya devam edecektir. Ciinkil
Tiirkiye'de ailelerin ortalama boyutu uzun yillardir bir kiigiilme trendi i¢indedir. Bu durum
genel talep seviyesiyle ilgili olumlu bir gelismedir.Konuttan yola gikilan bu talep tahminleri,
isyeri ve sosyal amagh binalann (okul, kiiltiir birimleri, hastane vs.) eklenmesiyle daha fazla
tutulma ihtiyaci duyacaktir. Konutta yillik ortalama artigin 314.333 adet olacag goriiniirken,
buna insaat m2’si olarak Onemli miktarda ilave diigiinmek gerckmektedir. Tiirkiye'de
ortalama konut biiyiikliigiinii 120 m2 kabul edersek, 2007-2013 yillari arasinda 188.600.000
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m2 konut, % 30 ilave ile 56.580.000 m2 diger insaatlar dolayisiyla toplam 245.180.000 m2

ingaat yapilacaktir.

Teknolojide Muhtemel Gelismeler:

Ozellikle Avrupa Birligi ilkelerinde yasanan toplumsal gelismelerin bizde de
yasanaca@l dikkate alindiginda, onlarin tugla ve kiremit sektoriindeki geligimi tilkemizle bir
paralellikler olugturacagi gayet agiktir. Meseleye bu gozle bakmak daha dogru olacaktir.

Oniimiizdeki yillarda; hoffman finmin  getirdigi fazla enerji  tiiketimi, ig¢ilik
maliyetlerinin artigi, imalat sirasi, ¢aligma sartlari, mal naklinin pahalilagmasi, tabi
kurutmadaki digiik kapasitelerin getirdigi birim maliyet etkileri yaurim oncesi dikkat edilmesi
gercken en onemli noktalar olacaktir. Bu arada ¢evreye uyumlu imalat zorunlulugu, iriin
kalitesi ve gesitliligine verilecek Onem teknoloji segimindeki en onemli  kistaslar
olugturacaktir. Tlinel firn, dogal gaz kullanim, bilgisayar kontrollii otomasyon, tozdan ve
baca gazlarindan arinma tesisleri, yas mamul iiretim kademesinde el degmeyecek teknolojiler,
paketleme tesisleri 2013 yilina kadar planlanacak muhtemel yatinmlarin ana konulan
olacaktir, Ulke ekonomisinde problem olabilecek ambalaj malzemelerinin ve endiistri
artiklarinin katki malzemesi olarak kullanilabilecegi izolasyon tuglalarimin imalati dnem
kazamirken, kiremitte daha bilyiik boyutlu ve su gegirgenligi yoniinden daha iyi degerlere

sahip triinler igin yatinmlar yapilacaktir.

Rekabet Giiciinde Gelismeler

Tiirkiye'nin cografi konumu, tuglanin hacimli ve agir yapisi ithalat ve ihracatini gok
olanakh kilmamaktadir. Ancak, ¢ok farkl ekonomik kosullar bunu saglayabilir. Kiremitlerin
kalitelerinin artisi ihra¢ imkanlarim fazlalagtiracaktir. Asil rekabet, Tiirkiye'de yatinm
yapacak yabanci sermaye ile yerli sermaye ve alternatif triinlerle tugla-kiremit iriinleri
arasinda olacaktir. Avrupa Birlifine girig siireci ve sonrasinda biiylik yabanci sermaye
Tiirkiye'de yatinm yapmay: diiglinecektir. Yabanci sermayenin teknoloji bilgileri ve yatirim
yapma giigleri yerli sermaye igin biiyiik tehlikedir. Cllinkii yerli sermayenin hazirh@ yoktur,
Bu siiregte scktore makine ve teknoloji iireten yerli makine fabrikalarinin sektordeki sermaye
ile sik1 igbirligine gereksinimi vardur,

Sektiiriin heton. celik. tahta, panel, prefabrik, gazbeton, shingle, bitiimli ortiiler, ¢at
kaplama malzemeleri gibi alternatif iiriinlerle rekabetinde pigmis kil gibi saglikli bir tiriini 6n

plana gikarmasi rekabet giiciinii arttiracaktir. Ama daha 6nemlisi tugla ve kiremidin diger
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biitiin {iriinlerden 6nde olmas: igin, iglevleri ragbet goren, eckonomik, kaliteli iiriinlerin

imalatin1 6n plana ¢ikarmasi cok 6nemlidir.

(evreye Yinelik Politikalar:

Tugla ve kiremit sektdriiniin gevre iizerinde etkilerini iki asamada incelemek ¢ok daha
dogru olacaktir:

a) Uretim sirasindaki ¢evre etkileri: Tugla ve kiremit scktériinii gaz, sivi ve kati
atiklar agisindan degerlendirmek gerekir.

Gaz atiklar: Dogalgaz yatinminin pahali olmasindan dolayr zor bir siire¢ gegirerek
sektorde yerini almaya baglamistir. Dogalgaz sektorde yerini alana dek kalorisi yiiksek, kiikiirt
oram digiik komiirler kullanilmahdir.

Kan auklar: Sektor katn auklann g¢ok rahathkla tekrar tretime dondiirebilecek
potansiyele sahipti. Mamul atklan (tugla-kiremit kiriklar) dolgu malzemesi olarak
kullanilmakta veya égiitiilerek tekrar hammadde igine ilave edilebilmektedir.

b) Hammadde alimi sirasindaki c¢evre etkileri: Hammadde temininin belirli
kurallara gore yapilmamasi, bélgeler arasindaki hammadde teminlerindeki farkh uygulamalar
ciddi sorunlar yaratabilecek potansiyele sahiptirler. Yeni ¢ikan Maden Kanununun dogru

tatbiki bu durumu diizeltecektir.
7.3.2 Dokuzuncu kalkinma plam agisindan temel yansimalar

Yeni ¢evre kanunu ve yonetmeliklerine, yeni maden kanununa uyumlu bir galismanin
yapilacag: yeni bir dénem olacaktr.

Is ve lIg¢i Gilivenligi Yasasi sektorde onemli degisiklikler yapacaktur. Bu gegis
donemleri tegvik edilmelidir. Az enerji tilketen yeni mamullerin {iretimi ve AR-GE

¢aligmalar tesvik edilmelidir.
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