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SERI KALIP TEKNOLOJILERI VE BU TEKNOLOJILERIN

TIRKIYEDE KULLANILMA OLANAGT

( Yiiksek Lisans Tezi)

kN

Veysel EROLTEKIN
GAZI UNIVERSITESI

FEN BILIMLERI ENSTITiiSii

Bu galigmada yapilarin ﬁretiimesinde onemli bir konuma sahip
bulunan seri kalip teknolojileri arastirilmigtir. Klasik kalip
ile .geligmis seri kalap teknolojilerinden Tiinel ve Panel kalip
sistemleri incelenmis, teknoloj{ traﬁsferi ve secimi 6zellikleri
dikkate alinarak ¢aligsma sartlarimiza en uygun olaninin
belirlenmesine galigilmstir. Tez ¢alismasinda gdzlem ve miilakat
metodlari uygulanmsg, bilgiler kargilastirilarak
degerlendirilmigtir. Degerlendirmede Geleneksel, Tiinel ve Panel
kalip sistemlerinin analizi yapilmig Tiinel ve Panel kalip
teknolojilerinin ¢aligma sartlarina uygun oldugu tesbit
edilmistir. Bununla beraber Tiinel kalip sistemi; rijitligi, is
verimi, {iretim maliyeti ve kaliteli iiriin elde edilebilmesi gibi

ozelliklerinden dolayi tercih edilebilir konumda goriilmektedir.
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( A Master's Thesis )
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ABSTRACT

In this study, series die technologies which have an
important position in construction processes were examined.
Classical die and, panel and tunel die systems which are advanced
die technologies, were investigated and it was tried to select
the best technplogy according to our country's conditions by
considering technology transfer. In this study, interview and
observation methods were used and the information was considered
by comparison methods. Then, the analysis of tunel and panel
systems were performed and it was determined that tunel and panel
technologies were suitable for Turkey's conditions. Hovewer,
tunel die system was found to be preferrable due to its high

production rate, rigidity, production cost and quality.
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GIRIS

ingaat elamanlarinda ekonomi olanaklari sinirlidir. Sadece
kalip elemanlarinda % 50'nin iizerinde ekonomi saplamak miimkiindiir.
{llkemizde seri kalip iiretimi yapan firma sayisi giin gegtikge
hizla artmaktadir. Her firma daha ekonomik ve pratik oldufunu &ne

siirdiigii bir kalip sistemini insaat diinyasina sunmaktadir.

Bir kalip sistemini segerken sorulacak ilk soru ; "Segilecek
olan teknolojinin mevcut {iretim sistemine entegre kabiliye-
ti nedir 7" olmalidir. Zira; her {iretim merkezinin, iiretim
firmasinin, bolgenin hatta her‘ iilkenin ¢alisma kosullari
birbirinden tamamen farkli olabilmektedir (1). Gogu zaman ihmal
edilen beton ve betonarme kaliplari gantiyelerin durumuna gore
iggiiciiniin takriben % 40'ini kapsamaktadir (2). Bu demektir ki;
kalip ﬁretim;nde zaman tasarrufu ve kalitenin iyilestirilmesinde
biiyiik rezerve bulummaktadir. {Jlkemizde iggiiciiniin maliyeti makina
parkina gére bol ve ucuz oldugu genel bir kabuldiir. Dolayisiyla
biiyiilk pargali afir kaliplar yerine bir isgcinin kolayca
tasiyabilecegi kiigilk pargalardan olusan kaliplarin daha ekonomik
oldugu da yaygin bir kanidir. Ancak, hafif kalibi énerirken kalip
mukavemetinin beton dokiim hizini engellememesine dikkat ed
ilmelidir. Bir kalip sistemi ig ve is¢i giivenligini tehlikeye
sokmayacak gekilde emniyetli montaj ve demontaji saglamalidir,
Kalibin emniyetli olmasi g¢alisma hizini arttiracagindan maliyeti
diigiiriicii etkisi de olacaktir. Ayrica sistemin ¢ok basit,

O
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anlasilir, eleman sayisinin az ve standart Slgiilerde olmasi va-
s1flal is¢i gerektirmeyeceginden maliyeti dogrudan etkileyecektir.
Bir kalip sisteminin gantiyeye ve ise uygunlugunun yanisira hurda
degerinin ve kullanim sayisinin bilinmesi kaliban ekomiklilizini
61§memiz bakimindan son derece onemlidir. Geleneksel ahsap kalip
malzemesinin pahali olugu, her zaman her yerde kolay bulunamayisi
ve kullanimdan sonra hurda degerinin diisiik olusu gibi etkenler
sebebi ile geleneksel kalip yerine seri kaliplarin kullaniminin
yayginlagmasi; ekonomiklik, is verimliligi ve zaman tasarrufu

acisindan ka¢inilmaz olmaktadir.

Gegtigimiz 25-30 yil igerisinde betonarme yapi projelerinin
uygulanmasinda ¢ok verimli ¢aligmalar yapilmistir. Gelismis
iilkelerde endiistriyel sahalardaki gibi bu alanda da ileri bir
diizeyde makinalasmaya gidilmigtir. Endiistriyel seri kalip

sistemlerinin se¢imine etken olan amaglari soyle siralayabiliriz;

1- is siiresinin kisaltilmasi,

2- Proje uygulamasinin hizlandirilmasi,
3- Kalitenin iyilestirilmesi,

4— Uygulamada goriilen is giivenligi,

5- Modiiler koordinasyona gidilebilmesi,

6- Toplam harcamalarin azaltilmasa.

Betonarme yapilarin temel unsurlarindan olan geleneksel
kaliplar yillarca klasik kalip ustalarinin insiyatifinde
kaldilar. Genis makina parkina sahip santiyelerde dahi kaliban
kurulmasinin uzun zaman almasi ve is¢ilifin giderlerde &nemli

bir yer tutmasi her nasilsa gézden kagmig, kalip isleri insgaatta



sonuca dogrudan etkin bir konuma gelmistir. Eger bir santiye
yeterli bir diizeyde mekanize edilmis ise kalip sisteminin teskili
su etkenlere bagladir;

1- Yapim Hizi: Santiyede ancak kalip islemi tamamlanmis
kisimlarin betonu dokiilebilir,

2~ Projeye Uygunluk ve Kalite: Kaliteli bir beton yiizeyinin
elde edilebilmesi ve projenin santiyede tam anlamiyla
uygulanmasi kullanilan kalip sisteminin kalitesi ile
orantiladar.

3- is Giivenligi: Santiyelerde meydana gelen is kazalarinin
Onemli bir kismi kalip ve iskelelerin gorevlerini yerine
getirmemesinden kaynaklanmaktadir. Endiistriyel seri kalip
sistemleri kalip ve iskelelerin is giivenligi konusunda
etkin bir konuma sahiptir,

4~ Toplam Harcamalar: Rasyonel kaliplarin montaj ve demonta-—
j1 1i¢in gereken siire Avrupa sartlarinda takriben Z 40-60
arasinda iscilikten zaman tasarrufu saglamistir. Diger
bir deyisle; kalip sisteminin getirdigi siirat, toplam
harcamalarda yapim siiresini azaltma yolu ile ©nemli

tlgiide avantajlar saglamigtair.

Endiistriyel seri kaliplar uzun kullanim 6zelligine sahiptir.
Santiyelerde 10 y1l gibi bir zaman siiresince iyi bir bakimla
kullanilabilirler. Siralanan bu 6zelliklerinden dolayi 25-30 yil
igerisinde betonarme kaliplarinin enternasyonel diizeyde rasyona-
' lizasyonu ve 1slahi igin harcanan g¢abalarin Snemi ortaya gikmak-
tadar. 0Ozellikle 1950' 1lerden bu yana yapi ekonomisindeki ma-

liyeti  diisiirmeye ydnelik ¢alismalar temelde iki  grupta



incelenebilir.

1- Prefabrik Yapalar: Yapilar tek tek beton parca elemanlara
boliinmiis olup bu pargalar fabrikalarda, sabit ve mekanize edilmis
kaliplarla iiretilmektedir. {iretimi tamamlanan beton elemanlar
agir tasima ara¢lariyla santiyeye getirilir ve biiyiik kapasiteli
vinglerle kaldirilarak monte edilip bir yap1 haline
doniistiiriiliirler, Prefabrik yontemde efer elemanlar ayni dzellik,
gekil ve boyutlarda ise ekonomiklik saglamaktadir. Prefabrik
yapilarin &zel statigi, baglanti noktalarinin hassasiyeti,
konstriiksiyonun zor ve fazla zaman almasi, birlesim zorlugu ve
deprem bdlgelerinde sinirli wuygulama imkani bazen iginden

cikalamayacak Olgiilere varmaktadar.

2- Santiyede kalibin modernize edilmesi: $Santiyelerde basit
tagima usulleri ile hizl:y olarak bir betonlamadan digerine
gecilebilen kalip sistemleri gelistirilmistir. Bu isler igin
vinglerden, sistemin kendine has tasima araglarindan veya diger
6zel araclardan faydalanilmaktadir. Duvar gibi diisey elemanlarda
asafiidan yukari dogru hareketi saglamak i¢in tirmanir kalip

sistemleri ve tirmanan otomatlar gelistirilmistir.

Her iki ydntem son 20 yilda santiyelerde birlikte kullani-
larak depisik alternatif teknikler gelistirilmigtir. Yapinin
tagiyici kisimlari, daha ziyade hareketli kalip sistemleriyle
yerinde dokme beton olarak ¢éziimlenmis, tali kisimlar prefabrike
edilmistir. Betonarme alaninda Bati Avrupa'nin ulastigi yiiksek
konum, Diinyanin diger kesimleriyle kiyaslanmayacak &lgiide

kendini gYstermistir. Avrupada II. Diinya savasindan sonra beton,



kitanin yeniden ingaasinda esas unsur olmak gorevini
iistlenmistir. A.B.D. ve japonya'da bilindigi gibi insaat alanin-
da ¢elik ve ahgap yapilar daha yaygin oldugu ic¢in Avrupa'nin

beton~kalip endiistrisinde ulastii iistiin konum yadirganmamalidir.



BOLIIM 1

GELENEKSEL KALIP SISTEMI

1.1. Tanim

Beton ve betonarme yapi elemanlarinin yapiminda betonun
projedeki seklini alabilmesi ic¢in gegici olarak yapilan yapi

elemanlarina kalip denir (2).

Beton veya betonarme olarak projeye uygun yapilmasi
istenilen— yap; elemaninin sekillendirilmesi iglevini gdren kalip
ayni zamanda akici olan karisimin ilk zamanlarda tasinmasi
iglevini de yapmaktadir. Beton ve betonarme kalipgilikta kalip
malzemesi olarak akla ilk 6ﬁ£e ahsap gelmektedir. Ahsap
kaliplarin ekonomik olabilmesi i¢in zaiyat vermeden daha fazla
kullanimini saglamak gerekmektedir. Fakat 3-5 defa kullanildiktan
sonra ahsabin deforme oldufu, kalip yapimi ve sokiimii sirasinda
fire verdigi i¢in yerini yavas yavas metal, plastik, fiber v.b

daha dayanikli malzemelere birakmaktadir.
1.2. Ahsabin Fiziksel (zellikleri

Ahsap kalip malzemesi olarak en fazla cam ve kavak
kullanilmaktadir. Kullanim sonrasi ahsap kalip yiizeyine beton ve
kum pargaciklari yapigmaktadir. Kalibin tekrar kullanimi igin
temizlenmesi ve yeniden yaglanmasi gerekmektedir. Ayrlca‘ahgabln
biinyesindeki bogluklar, betonun karma suyunu adsorbe ederken

su ve ¢imento hamuru dolmakta ve bu nedenle hacim genlegmesi



olusmaktadir, Ahsabain rotre yapmasi ve deforme olmasi “nemli bir

fiziksel olay olarak karsimiza g¢ikmaktadair.

Hacimce genlesme ve

daralmalarin etkisi, ahgsabin yapisinda dért sekilde gdriilmektedir.

Tablo 1 ve Sekil 1'de bu deserler ghsterilmistir (3).

Tablo 1. Ahsapta daralma miktarlara

(7Y

Liflere paralel ydnde| Radial y®nde

Tezet ydnde

Hacim daralmasa

0,1-0,A 2,3-A,8

A4,0-11,85

3,5-18,8

Mp— ‘.O..’/’

Sekil 1. Ahsapta daralma miktarlar:i



1.3. Kalibin Yapi {iretimindeki Yeri ve Onemi

Betonarme yapilarin vazgegilmez temel unsurlarindan olan
kaliplar, yillarca klasik kalip ustalarinin tekelinde kalda.,
Uiriiniin niteligini ve iiretim siiresini dogrudan etkileyen kalibin
iiretim yerlerindeki Onemini style 6zetleyebiliriz;

1- Santiyelerde ancak kalip isi tamamlanmis kisimlaran
beton dokiim islemine gegilebilmektedir.

2- Kaliteli bir beton yiizeyinin elde edilebilmesi ve
projenin santiyede tam anlamiyla uygulanabilmesi kullanilan kalip
malzemesi ve kalip sistemi ile sinirlidar. Kalip sistemindeki
eksik ve hatal:i uygulamalar iiriiniin niteligine yansiyacaktir,

3- Santiyelerde meydana gelen is kazalarinin Onemli bir
kaismi  kalip ve diskelelerin gorevlerini tam olarak yerine
getirmemesinden kaynaklanmaktadair.

4- Xalip kurulma siiresinin kisaltilmasi toplam harcamalarda
yapim siiresini azaltilmasi nedeni ile 6nemli 6lgiide avantajlar

saglamaktadar.
1.4. Kalibin Temel fzellikleri ve Klasik Kalip
Kaliplari 6zellikleri bakimindan gbyle siniflandirabiliriz,
1.4.1. Ingaat cinsine gére kaliplar

a. Binalarda kullanilan kalaplar

b. Mihendislik yapilarinda kullamilan kaliplar
1.4.2, Elemanlarina Gore Kaliplar

a. Gelisigiizel kalaplar



b. Standart kaliplar
1.4.3, Kullanilis bi¢imi ve hareket sekline gdre kaliplar

a. Kalici kalaplar,
b. Diisey hareketli kaliplar.

; ¢ Hazir, prefabrik kalaiplar.
d. Yatay hareketli kaliplar

1.4.4, Malzemelerine goére kaliplar

a. Ahsap kalaiplar

b. Metal kaliplar

c. Plastik kalaplar
d, Fiberglas kaliplar

e. Ahgap esasli yapay kaliplar (kontrplak vs.)

1.4,5, Yapyr yiizey gekillerine gore kaliplar

a. Diizlem yiizeyli kalaplar

b. Digli yiizeyli kalaplar

c. Silindirik yiizeyli kalaiplar
d. Kubbe, Tonoz yiizeyli kalaiplar
e. Kubbe, regle yiizeyli kaliplar

f. Defiigik kabuk yiizeyli kalaiplar

1.5. Yapilarina gire kaliplar

a..Téﬁel (sﬁmel)»kal;plarl
b. Pe;de ve duvar kéiipiarl :
6;:ﬁé;diven‘kéi;p1ar1

d. Harpd$ta kallplérl

e. Denizlik ve parapet kaliplara



f. Hatil kaliba
g. Lento kaliba
h. Kolon kaliba
1. Kiris kalaba
i. Dogeme kaliba
j. Kemer kaliba
k. Tonoz kaliba
i, Kubbe kaliba

m. Kanalizasyon ve menfez kaliba
1.6. Geneneksel Kalip Sistemi

Yapi elemanlarinin sgeklini veren kalip yiizeyleri ve bu
yizeyleri tasiyan destek ve tasiyici elemanlar ile bunlari gerek
kendi ig¢lerinde gerekse birbirilerine baglayarak ve bdylece
sistemin rijitle§mesini . saglayan birlegsim ve takviye
elemanlarindan olusmaktadar. Sistemin analizinde  kolaylak
saglamak i¢in bu li¢ alt sistéﬁ her bir temel eleman icin
birlikte ele alinacaktir. Klasik kalip sisteminin esasini kolon,

kiris ve doseme kaliplari olusturmaktadir.
1.6.1. Kolon (siitun) Kaliplara

Betonarme kolonlarin dért tarafi yanyana getirilen
kanatlarla ¢evrilir. KXolon kenarini kaplayacak olan ahgabin tek
par¢a olmamasi halinde birden fazla ahsap eleman yanyana
getirilerek klapalarla birlestirilir, Olusan kanatlarla kolon
kaliplari hazairlanir, Ortalama 40-60 cm. araliklarla kusaklama
yapilarak kanatlar birbirine baglanir. Vibratérle beton

sikistirilirken kolonun acilmamasi 1ig¢in kusaklamalar dort

~
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taraftan cergeve halinde

baglanmaly ve  kamalarla takviye
edilmelidir (2).

Rusaklamalarla; yeni dokiilmiis taze hetonun dis yiizeyinden
belli hir derinlife kadar artan hidrostatik ve dinamik hasing
tesirleri alinmaktadir.  Xusaklar; tahta pargasi, kare veya
dikdtrtgen kesitli latalardan yapailir. Yiikseklizi fazla olan
kolonlarda kusak aralari asa%idan yukari do3ru seyreltilerek

basincin esit karsilanmasi saflanir. Xare, dikddrtgen, daire ve

cokgen kesitli kolon kesit ve ghriiniisleri Sekil 2 ve 3'de

gosterilmistir 4),
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a- Kusak b~ Xlapa

c- Xanat tahtasi d- Destek latasa
e- Xalip ¢itas1

Sekil 2. Kare, dikttrgen ve daire kesitli kolonlar
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Sekil 3. Kare, dikddrtgen ve gokgen kesitli kolon kaliplari

12



1.6,2, Kiris Kaliplari

Betonarme yapilarda kiris kaliplari genellikle d&seme
kaliplari ile birlikte yap111f1ar. Tamamlanmis olan kolon
kaliplara iizerine monte edilirler. Kolon kaliplarinda oldugu gibi
40-60 cm araliklarla ¢akilan klapalarla tahtalar birlestirilerek

kanatlar olusturulur. Taban tahtasi gerekirse kalastan yapilair,

Betonarme kirisin kesiti biiyiik olursa 100-150 cm ara ile
konulan dikmeler {izerine boylama kirisleri konur. Basliklar
1zgara seklinde 40-90 cm ara ile boylama kirisine tesbit edilir.
Kiris  yiiksekligi fazla ise kiris ortasindan 100-150 cm
araliklarla tel gergi ile takviye edilir. Betonarme kiris
dikmelerini bir yastik ilizerine oturtarak alttan ¢ift kama ile
sikistirilir. Dikmelerin basliklarla birlestikleri yerlerde kulak
(saplama) ile takviye edilmelidir. Xiris tabaninin alttan
acilmasini O©Onlemek i¢in klapa arkalarindan 1latalarla takviye
edilmelidir. Kirisi tasiyan dikmeler ortalama 80 cm araliklarla
konur., Burkulmalarini (flambaj) onlemek i¢in g¢aprazlarla
birbirilerine baglanirlar. Karkas yapilarda kiris ve kolon
kaliplari bir biitiin olarak yapilirlar. Kiris kaliplari sekil 4 ve

5'de gosterilmistir.
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Sekil 5. Xolon-kiris kalibi
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1.6.3. Doseme Kaliplari

Betonarmeye verilecek sekil bakimindan ve  tasiyici
sistemlerin dizayni ag¢isindan farkli 6zellikler gdsteren doseme
kaliplari da gésitli bi¢imlerde yapilmaktadir. Burada kalap
elemanlarinin daha ¢ok sayida kullanilabilmesi, kallp' iskele
malzemeleri ile ba} ve destek gibi ekleme malzemelerinin en aza

indirgenmesi dnemlidir (4).

Betonarme dosemeler yigma yapilarda tasiyici  duvarlar
iizerine oturtulur, Betonarme iskeletli yapilarda ise kolon, kiris
ve déseme kaliplara b&rlikte yapilirlar. Dogeme kaliplari iizerine
gelen betonun ve gelik donatinin yiikiinii, beton prizini yapip

yeterli mukavemeti kazanana kadar tasirlar.

Kalip dikmeleri 100-150 cm ara ile konur ve ¢aprazlarla
takviye edilirler. Dikmelerin iizerine esas kirisler, esas
kiriglerin {izerine ise dik dogrultuda 40-60 cm ara ile 1zgara
kirisleri dizilir., Izgara kiriglerinin iizerine kalip tahtalari
givilenir. Bloklu yapilan désemelerde kullanilan kil veya beton
bloklarin altina kalaip kaplamasi yapilmasi gerekmez. Bloklarin ek
yerlerinde ve kiriglerin altinda kaplama tahtalarinin konulmasi

yeterlidir (2). Déseme kaliplari Sekil A, 7, 8'de gosterilmistir.
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e) Gergi teli f)Xama g) Dikme h) Capraz i) Esas kiris
k) Izgara kirisi 1) Tahta m) Yan ¢ita n)Takoz

Sekil 6. Doseme ile birlikte kiris kalaba
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a) Kil blok b) Beton blok c) Metal kalip d) Yastak
e) Yatay capraz f) Capraz g) Taban tahtasi ‘h) Dis
tahtasi 1) Blok

Sekil 7. Bloklu veya asmolen dogeme kaliba
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a)Kama b) Dikme c¢) Capraz d) Caprazlama e) Boylama kirisi
f) Baslik h) Yan ¢ita g) Destek k) Kanat tahtasi i) Klapa
1) Taban tahtasi1 m) Sehpa n) Esas kiris o) Kalas kirisi ©)Ara
takozu p) Kalip taban tahtasi r) Beton veya kil blok

Sekil 8., Sehpali yapilan bloklu veya asmolen dégseme kalibi
1.7. Geleneksel Kalibin Geligimi

Giinlimiizde hig bir proje uygulanamaz degildir.
Uygulanabilirlik sorusu , bir projenin ekonomik olarak nasil
gergeklegtiri;ebilecegi ile O0zdeglesmistir. Yapim sirasinda zaman
tasarrufu ve ekonomi_kallp sisteminde de hizla bir geligmeyi
kacinilmaz kilmistir, Betonarme kalipgiligindaki bu gelismeler

kalibi olusturan esas elemanlar cergcevesinde incelenmelidir.
1.7.1. Kalibin Tasiyici Iskeletindeki Gelismeler

Kalipta kare, dikdortgen veya daire kesitli ahsap dikmeler
yerine sekil 9'da gdriildiigi gibi birbiri igerisine gegebilen ve
yiksekligi ayarlanabilen ¢elik boru dikmeler kullanilmaya
baglanilarak; daha dayanikli, kisa zamanda monte ve demontaj:

yapilabilir tasiyici iskele sistemi olus;urulmu§tur. Bu sistemin
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kullanilmasi ile ahgsap dikmelerde yapimi kacinilmaz olan kulak,
kusak, c¢apraz v,b. kiigilk parca elemanlarin kullanimina son

verilmistir. Sekil 9'da ¢elik boru dikmeler gdsterilmistir.

— Baslik lamast ) —
Ust baslik —}
4 Celik boru ‘
( #6cm) i
1
Celik boru__
(# 8_10cm)
Dikme ayar [
le"" kolu b =i
I B Gelik boru
[;;i:-;-_-_-_ : (¢ 8cm)
|
. .
'
Alt baslik Alt baglik |

Sekil 9. Ayarlanabilen gelik boru dikmeler
1.7.2, Kalip Désemesindeki Gelismeler

Kalip dosemesinde ahsap tahtalarin yerine =zamanla gelisme
siireci igerisinde sac 1levhalarij; stitunlarda ve projenin
gerektirdigi yerlerde kontrplak kullanilmaya baslanmistir. Daha
sonralari metal gergeve igcerisine sanayi odunu, sulamali ahsabin
yerlestirilmesi ile elusturulan 50x50, 50x100, 50x150, 50x200,
100x100, 100x150, 100x200 cm. dlgiilerinde veya projeye gore &zel
ebatlarda yapilmis panolar kullanilmistir, Sekil 10'da kalap
panosu gosterilmistir. Panolarin olusturulmasi ile ekonomik
degeri az olan ahsap deferlendirilmis ve klasik kaliba kaiyasla

isverimi arttirailmis olmaktadir.
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Sekil 10. Gelik gevreleri kalip panosu
1.7.3. Geleneksel Kaliban Rasyonalizésyonh

Ozellikle az gelismis ve gelismekte olan iilkelerde ve
{ilkemizde hizli yapilagmayi saglamak i¢in aranilan ¢oziim yollara
ve geleneksel kaliplarin gelistirilmesi yeterli 61mam1$t1r. Bu
nedenle kalip elemaninin daha g¢ok kullanildigar, montaj ve
demontaj sﬁresinin kisaltilmasi, kaliteli {iriin elde edilmesi ve
ig giivenliji konularinda Qlumlu sonuglarin alinabilmesi i¢in seri

kalip sistemlerine gerek duyulmustur.
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BOLIM 2

SERI KALIP SISTEMLERI

2.1. Tiinel Kalip Sistemi
2.1.1, Tanim

Tiinel kalip sistemi, yapanin duvar ve d&semelerinin
sabit boyutlu ve  diizgiin yiizeyli ¢elik kaliplarla bir
kerede tek parca olarak dokiilebilmesine olanak saglayan bir
sistemdir (15). Bu yontem kanalize ve uygulanan bir sistem
olmasi1 nedeni ile kaliplar bekletilmeden ertesi giin yapinin
diger katlarinda da kullanilabilmesini sagladigr i¢in hizla
bir yapilasmaya olanak vermektedir. Bunun  yani sira
monolitik bir betonarme striiktiirii olusturdufu i¢in deprem
kogullarinada olduk¢a uygunluk saplamaktadair. Bu sistemle
elde edilen yapinin, tasiyaci olmayan cephe ve bdlme elemanlari
ise santiyede veya sgantiye disinda prefabrike olarak
hazirlanmakta ve yerlerine monte edilebilmek;edir. Sekil 11' de

ornek tiinel kalip dizayni gosterilmistir.
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1 yatay pano

2 dikey pano

3 ¢apraz destek

4 tekerlekli dikine
5 tekerlek

6 kriko

7 arka pano

8 ddgseme ve duvar

kapatma elemsn:
9 aks betonu kalin
10 bogluklar icin
rezervasyon kzliplan

Sekil 11. frnek tiinel kalip dizaymi
2.1.2. Tiinel XKalip Sisteminin Hizi ve Fkonomik zellikleri

Tiinel kalip sistemi hizli iiretime olanak saglayan bir yapaim
sistemidir. Bu sistemin en Onemli ©6zelliklirinden birisi, 8
saatlik ¢alisma ile 24 saatlik rotasyonlarla bir is programinin
uygulanabilmesidir. 100 m° 1ik bir konut biriminin tiinel kalipla
yapildigi varsayildiginda 8-10 kigilik bir tiinel kalip ekibi, bir
elektrik tesisatgisi ve iki kisilik sofuk demirci ile yarim 1is
giini icinde (4 saatlik siire) tiinel kalip bir &nceki yerinden
sokiilerek yeniden kurulabilmekte ve ig giiciiniin diger yarasinda da
beton dokiilebilmektedir. Xis aylarinda isitma (kiir) yapalarak
kalip 24 saat sonra yeniden kurulmak iizere sékiilebilmektedir. 100
@t 1lik bir konut di¢in 10 - 12 parga yarim kalip yeterli

olmaktadir. Yapinin &6zellifine gore kullanilacak kalip sayisini;

Proje, konut miktari ve insaat siiresi belirlemektedir, Daha
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fazla iiretim 1i¢in ise tiinel kalip takim sayisinin arttirilmasi

gerekmektedir (1).

Tiinel kalap sistemi.ile yapim, Ozellikle konut gibi birbirini
tekrarlayan birimlerden olusan yapilarda niteliksiz isgi ile
slirdiiriilmektedir. Bunun nedeni; kalibin sadeligi ve her detayin
iistiinde ¢dziilmis olmasidir. Isciler arasinda yapilacak stkiimcii,
kurumcu, rezervasyon isleri, tesisat¢i ve soguk demirci gibi is
dagitim organizasyonu kimin ne zaman, ne yapacagini iyi bilmesi
ve igse yeni baslamig bir discinin kisa zamanda yetismesini
saglamaktadir, Yapim siirecinin basindaki siki denetim ile bu
egitim olanagi saglanabilmekte ve giderek teknik kontrol ve

miihendislik hizmetleri minumuma indirgenebilmektedir.

Betonarme betonu olarak normal B225 betonu kullanmaktadir.
Betonarmede g¢elik donati olarak, igsciligi olumlu yonde etkileyen
hasir ¢elik kullanilmaktadir. Cok katli yapilarda prefabrik ve
geleneksel sistemlere gore daha az ¢elik donati yeterli

olmaktadar.

Tiinel kalip bir ¢elik sistemidir. Celik sac yiizeylerin
diizgiinliigii ahsap ile elde edilen yiizeylere gore daha diizgiin sonug
vermektedir. Bu npedenle ayrica bir kaplama veya siva
gerektirmemektedir. Boylece ince igcilikle 1ilgili islemler
ortadan kalkabilmektedir. Elde edilen yiizeylerin iizerine

istenilen "finishing" malzemesi ise dogrudan uygulanabilmektedir.

Tiinel kalibin kullanilmasi yapida &lgiisel  Thassasiyetide
birlikte getirmektedir. Bunun sonucu olarak diger yapi elemanla-

rinin standardizasyonu (modiiler koordinasyon) saglanmakta, seri
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elemanlar daha O©nceden prefabrik olarak hazirlanabilmekte ve
yapinin karkasinin yapilmasindan bagimsizlasmaktadir. Ornegin:
B6lme duvarlari, merdivenler, bacalar, sahanliklar, parapetler,
dograma gibi elemanlar Snceden hazir hale getirilerek tiinel kala-
bin kurulmasi ve beton ddkiim g¢alismasinin hemen ardindan montaji
yapilabilmektedir., Tiinel kaliban bu 6zelligi sonucu geri kalan

igslerde de bir endiistrilesme olanafi ortaya ¢ikmaktadir,

Tiinel kalip sistemiyle elde edilen yapilarda ekonomik
agikliklar 3 m'den 6 m'ye kadar olup, giinliik rotasyon igin en
uygun yapr alani 70 o -150 o dir. Konutlarin ihtiyaci olan
acikliklar ve birim metrelere iliskin bu uygunluk nedeni ile
tiinel kalip sistemi {iilkemizdeki konut ag¢igini karsilamakta
en akilci yollardan birisi olmaktadir. Ayrica tiinel kalip
kullanimindaki iiretim alt simiri ile {ist siniri arasindaki
degigken olabilirlik, belirlenen konut miktari ne olursa olsun bu
iiretime uygun bir teknoloji olmasini saglamaktadir. Bu sistemin
ekonomik olabilmesi ig¢in alt sinir yiiz konut biriminden az
olmamalidir. fist simir istenilen miktara ¢ikartilabilir. Normal
gartlarda kalibin 6mrii 1000 defa kullanilabilecek kapasitededir.

Iyi bir bakim ve bazi kiigilk onarimlarla bu Omir daha da

arttirilabilir,

Tiinel kalip sisteminde yalitim  sorunlari teknolojinin
getirdigi avantajlardan yararlanilarak ¢o6ziimlenmektedir. Dig
cephe duvarlari pencere alt ve iist bantlari, 1s1 yalitima igin
prefabrik sandvig elemanlarin bu yiizeylere montaji ile veya tiinel
kalip i¢inde beton dékiimiinden &nce montaj yolu ile sajlanmakta-

dir. BSylece 40 cm'lik ¢ift tarafi sivali tugla duvarin saglaya-
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bilecepi 1s1 yalitimx 5 cm'lik bir kalinlak i¢inde
¢oziimlenebilmektedir. Ayrica dograma detaylari ¢ift cama goére
¢oziimlenerek bu noktadaki 1si kayibir da en aza indirilebilmek-
tedir. Cephe giydirme elemanlarinin montaji sirasinda ek yerleri
igin ©Ozel detaylar gelistirilerek su ve 1s1 yalitima da

¢oziimlenmektedir.

Tiinel kalip sisteminin makina ve techizat olarak disa bagimli
bir yonii  bulunmamakla birlikte o©nemli bir ©®n yatirim
stzkonusudur. Ancak belli sayida bir iiretim amaglandifi zaman ve
iyi planlama ile yapimda iiretim hizinin arttirilmasi yanisira
ekonomi de saglanmaktadir. Sisteme uygun planlama yapma gereg§i
ise mimariye ayri bir disiplin getirmektedir. TIlk bakigta
planlama  esnekligi  kasitlaniyor gibi  goriinmekle beraber,
aliskanlik kazanildifi zaman sonsuz esnek, ancak disiplinli bir

sistem ,o0ldufu goriilmektedir,
2.2, Tiinel Kalip Sisteminin Yapaimda Sagladigi Olanaklar

2..2.1. Cabukluk ve Ekonomi

Tiinel kalip ile yapim siiresi geleneksel yontemlere gére c¢ok
daha kisadir. Yapim siiresinin kisa olusu is giicii ve ana paranin
uzun siire bagli kalmasini 6nler, yatirim c¢abuk amortismanini
saglar, Kaliplarin yiizlerce defa kullanmilabilmesi ilk yatirima,
dolayisi ile yapim maliyetini azaltar. 8-9 kisilik bir grup
giinde bir dairenin kaliplarinin sokiilmesi, kurulmasi, g¢elik
donatinin yerlestirilmesi ve betonun d&kiilmesini kolaylikla

tamamlayabilir (1).
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2.2.2. Tiinel Kaliban Yiiksek Niteligi

Yiizlerce defa kullanildigi halde tiinel kalipta her seferinde
diizgiin yiizeyler elde edilir., ©Elde edilen yiizeyler siva
gerektirmez., Yapida Olgiilerin kusursuz ve kesin olusu,
tamamlayici yapi elemanlarinin sanayilesmesini ve standartlastir-

masini saglar,
2.2.3. Uygulamada Kolaylik

Tiinel kalip, malzemenin bulundufu heryerde uygulanabilir,

Gereken yapi malzemeleri ve donati santiye kolaylikla tasi-

nabilir, Nitelikli ig¢i gereksinimi azdir.
2.2.4. Giivenlik

Tiinel kalip uygulamasinin yapiminda ig giivenligini saglamak
ig¢in; tiinel Onii ¢alisma platformlara, tiinel iistii korkuluklar, yan
perde kaliplari ig¢in ¢aligma platformiarl; tiinel &nii giivenlik
iskele ve aglari mevcuttur., Ayrica asansér v.b. bogluk plat-
formlari ve tiinel kalip gikartma platformlari ile is ve isci
givenlipi saglanmaktadir. Calisma platformu ve tiinel iisti

korkuluklar Sekil 12'de gosterilmigtir.
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Sekil 12, Tiinel kalap iskele ve galisma platformlari

2.3. Tiinel Kalip Uygulamasi

Tiinel kalibin s&kiilmesinden hemen sonra yapiyi tamalayici
6ndokiimli (prefabrik) elemanlar yerlerine takilar. Ara duvarlar,
pencereler, kapi dogramalari, bglkon ve cephe parapetreleri ile
merdiven gibi elemanlar; Yapida duvar ve ddseme yiizeylerinin
diizgiinliigii ve 6lgiilerdeki hassaslik nedeni ile biiyiik kolaylik ve

hizla 6nceden tasarlanan yerlerine takilir.
2.4, Tiinel Kalibin fizellikleri
2,4,1, Tiinel Xalabain Boyutlar:
2.4.1.1. Yiikkseklik: 2,30 m'den, 3,0 m'ye kadar.
2.4.1.2, Uzunluk: 0,25 m, vincin kapasitesine gére bu
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elemanlar 12,50 m'ye kadar birlestirilerek kullanmilabilir,

2.4.1.3. Genislik: 1,05m-1,3®-1,95m-2,25m ~ 2,55
m - 2,85 m 7 gegit geniglik ve 28 degisik kombinasyonla, 2,10
m.ile 5,70 m. arasindaki aciklaklar i¢in standart
tiinel kaliplar elde edilebilmektedir. Bu boyutlar disinda kalan
istekler G6zel kalaplar iiretilerek karsilanmaktadir. Tiinel kalip

ayarlamasinda asafidaki yontemler uygulanmaktadir.

a, Tek yaram tiinel

1- Konturfis limitine kadar uzatilair.
2- Alt krikolar yardimi ile KOT ¢izgisi ayarlanmir.
3- Dikme tekeri yardimi ile dik panunun sakiili ayarlanir,

4- Kilit elemanlari baglanar.

b. Iki birlesmis yarim tiinel

oy
I

Dikme tekerleri uzatilar,

N
I

Gerekli ayarlamalar yapilair.

Sekil 13'de tiinel kalip krokisi gdsterilmistir.
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VP = Dik pano

HP = Yatay pano
IS = Konturfi

VP WP onturtis

WP = Dikme tekeri

Sekil 13, Tiinel kalip krokisi

2.5, Tiinel Xalibain Hareketleri

2.5.1., Tek Yarim Tiinelin Tki Yondeki Hareketleri

a. Xonturfisin Calaistirilmasi :

Konturfisle ayarlama
yapilarak,

yatay panonun konumu degistirilmeden dik panonun

sakiili ayarlanir. Sekil 14'de konturfisin galistirilmasi ile tek

tiinel kalibin ayarlanmasi gosterilmistir,

HP

Sekil 14.

Konturfisin c¢alistirilmasi ile tek tiinel kalibin
ayarlanmasi
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b. Dikme Tekerinin GCalistirilmasi : Dikme tekerinin
¢aligtirilmasi1 ile hem yatay hem de dik panonun konumu
degistirilebilmektedir. Sekil 15'de dikme tekerinin

caligtirilmasi ile tek tiinel kalibin ayarlanmasi gésterilmistir.

WP

IS 7777777777777

Sekil 15. Dikme tekerinin galistirilmasi ile tek yarim tiinelin
ayarlanmasi

c. Dikme Tekeri ve Konturfisin Ayni Anda ve Ayni Yonde

Calistirilmasi : Dikme tekeri ve konturfisin anda ve ayni y&nde

¢alistirilmasy ile dik panonun sakiiliinii bozmadan yatay panonun

terazisi degistirilebilir. Sekil 1A'da dikme tekeri ve

konturfisin ayni anda ve ayni ydnde ¢alistirilmasi gosterilmistir.

HP } l

N

77

Sekil 1A, Dikme tekeri ve konturfisin ayni anda ve ayni ydnde
calastarilmasa
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2.5.2. Birlesmis iki Yarim Tiinelin Hareketleri

Dikme tekeri zeminle iliskisi kalmayacak sekilde kaldirilmis
durumda iken ayarlamalar konturfis ve krikolarin yardimi ile
yapilir. Sekil 17'de her iki konumda da aks betonunun yeniden
dékiilmesi gerekkir. GCiinkii alt kattaki bozukluk bir sonraki kata
aynen yansiyacaktair, Uygulamada ilk aks betonlarini ddkerken gok

hassas davranmalidir. Sekil 17 ve 18'de birlesmig iki yarim

tiinelin hareketleri gbsterilmisgtir.

—
— ——— — —

- —>

- .
AKS BETONU GENIS DORILMIS AXS BETONU DAR DiRITLMIS

Sekil 17. Birlesmis iki yaraim tiinelin hareketleri
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2. h. Hidrolik Tam Tiinel Kalap

Tam tiinel kalip ekipmani désemelerle birlikte; binanin yan
dis duvarlarinin, 1ig¢ bSlme perdelerinin, konturvatman perde-
lerinin betonlanmasina izin veren kalip ekipmanidir. Tam tiinel
kalip ekipmani ile kalip sdkiildikten sonra désemelerin dikme
destedine alinmasi miimkiindiir. Beton kalipta iken kiir yapilabil-
mekte, bGylece betonun priz yapma siiresi kisaltilmaktadir. Gerek-
tiginde kis sartlarinda —10°C’ye kadar bir 1sida beton d&kiimii
yapilabilmektedir. Asagidan alinarak bir iist kata monte edilen

tam tiinel kalip sekil 19'da gosterilmistir.

Sekil 19, Hidrolik tam tiinel kalip

Tam tiinel kaliplarain standart derinlik boyutlari 525 mm,
1250 mm ve 2500 mm'dir. Projeye gbre bzel ©Olgiilerde imalat
yapilmalidir. Tam tiinel kalip 4 mm gelik sac, omega profil,

kdsebent ve lamalardan yapilmaktadir. Betonla temas eden yiizey
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haricinde tiim metal kisimlar antikorozif boya ile boyanmistar.

2. 6. 1. Tam Tiinel Kalaip Ekipmaninin Kullanma Esaslari

1- Bir ving yardim ile kullanilacaBi yere tasinan tam tiinel

kalip tekerleri iizerine ddsemeye oturtulur, Bu sirada

tekerlekli ayarlanabilir dikmeye dayanarak dengede kalar

ve vingten ¢oziiliir.

2~ Tekerlekleri iizerinde siiriilerek tam yerine oturtulur.

3- Flang ayaklari iizerinde kaldirilarak teraziye alinir.

Flanglarin tepesindeki somunun saga sola dondiiriilmesi ile

teraziye alma islemi tamamlanir.

4~ Hidrolik donatimi ilave edilmis tam tiinel kalip ekipmani,

hidrolik jeneratdre kumanda eden bir kolun tek bir hareketi

ile diisey ve yatay diizlemlerde tam bir hassasiyet ve siiratle

birlestirilip ayarlanabilmektedir.

5- Perde kalibi gdrevi yapan yanyana monte edilmigs iki tam tiinel

kalibin arasindaki mesafe ara mesafe g¢ubuklar: ve ayar

konikleri ile ayarlanmakta ve betonun yatay eforlarina karsi

kaliplarin deformasyonu ortadan kaldirilmaktadir. Ornek

hidrolik tam tiinel kalip sekil 20'de5g65terilmi$tir.
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Sekil 20, Hidrolik tam tiinel kalip

Betonlama isleminin tamamlanmasindan ve priz siiresinden

sonra kaliplarin stkiilmesi asagidaki islemler ile yapilar.

Isitma durdurulur,

Ara mesafe gubuklari sokiiliir,

Flansg ayaklari  yukari  toplanarak  tiinel kalibin
tekerlekleri iizerine oturmasi ve d&gseme betonundan
ayrilmasi saglanair,

Hidrolik donatimli tam tiinel kaliplarda bu islem hidrolik
jeneratore kumanda eden bir kolu gevirerek seri olarak

yapilar.

Tekerlekleri {izerine indirilmis tam tiinel kalip iki kisi

tarafindan siiriilerek, u¢ kismi ¢alisma platformu iizerine

¢ikarilir. Ozel olarak diizenlenmis tasima halkalarindan ving

34



kanca ve halatlarina baglanti yapalir. Ving yardimi ile yiizeyi
temizlemek ve yaglamak iizere yeniden monte edilecegi yere

tasinair,
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BOLIM 3

PANEL KALIP SISTEMI

3.1. Tanim

Dogeme ve duvar elemanlarinin hacmi sinirlayan biiyiikliikte
veya daha kiigiik panel kaliplarla yapim sistemidir., Difer bir
tanimla standart kaliplarin yatay veya diisey dojrultuda
kaydirilmasi ile siirek1i yiizeylerin dokiimiinii saglayan sistemdir
(15). Panel kalip elemanlari tek tek el ile tasinip kalip yerinde
olusturuldugu gibi Dbiiyiik panel kaliplarin tasinmasi  mobil

kreynler veya vinglerle yapilmaktadir,
3.2. Panel Kolon Kaliplara

Panel kolon kaliplarin temelini olusturan ahsap + gelik veya
aliiminyum ¢ergceve kombinasyonu benzer kalip sistemlerine gore
daha hafiftir. Kolon kalip plakalari ve izgara kiri$1erinin cok
amaclay  kullanimi dile kolonda kullanilan panolar doseme ve
perdelerde de kullanilmasi miimkiindiir (9). Santiye sartlarina gore
kurulacak kolon kaliplari projeye 6zgii boyutta ve degisen beton
basincina gore ayarlanabilmektedir. Bu nedenle en az malzeme ile
en yiiksek verimin alinmasi saflanabilmektedir. Kolon ﬁanellerinin
tasinmas1i kat icerisinde ve katlar arasinda vin¢ ile bir defada
yapilabildigi gibi parca parca el ile de tasinabilmektedir. Kolon
panellerinin klasik kalipla birlikte uygulanmaya uyum saBlamasi,

bakim ve onariminin kolay olmasi panel kalibin bir avantaji
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olarak goriilmektedir. Istenilen boyutlara goére ayarlanip kalip
kurulabilmekte ve kolonlarin bir defada tek parca olarak
kaliplanmasi yapilabilmektedir (9). Sekil 21'de istenilen
Olgiilere gore kurulabilen ahsap + gelik veya aliiminyum gergeveli

kolonlar gdsterilmistir.
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Sekil 21. Ahsap + ¢elik veya aliiminyum gergeveli kolon kaliplari
3.3. Panel Doseme Kaliplari

Panel dogeme kaliplari; kalip plakasi, ¢elik dikme, dort
yollu baslik, celik iiggen ayak ve islenmis ahsap kalip kirisinden
olugmaktadir. GCelik kisimlar sicak galvanizlenmis oldugundan

korozyona karsi dayanikladir. Kalip kirisleri dort yollu
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basliklar igcerisinde teleskop seklinde galisirlar. Bu nedenle her
projeye uyum saglayabildikleri gibi kesme, bi¢me, ¢akma,kaynak
vb, 1iscilik ve maliyet arttirici galigmalar gerektirmez, Her
doseme kalinlifina ve sekline herhangi bir ilave malzeme kulla-
nilmadan uygulanabilir. Ornegin; Dalaman Havaalaninda 65 cm'lik

bir ddseme kalibi kurularak basari ile betonlanmistair (17).

Modiil ve c¢elik sistemler fix oldugundan herhangi  bir
depisiklik yapilamaz. Degisken boliimlere ve defisken diseme ka-
lanlaklarina cevap verebilmek igin ya her proje‘igin ayri imalat
yapilmali veya uymayan hacimler ig¢in kaynak¢iya bagvurulmalidir.
Panel kaliplar ile asmolen ddoseme, mantar doseme, kirisli doseme
ve sanayi yapilarinin déseme tipleri aynmi malzemeler ile kalipla-
nabilmektedir. Sistemi olusturan parcalaran tiimi tek tek elde
tasinabilir  Dbiiyiikliiktedir, Sistemin kurulmasinda herhangi bir
takim, alet ve mekanizma gerektirmez. Sekil 22 ve 23'de Panel

kalip elemanlari ve kalibin teskil edilmesi gosterilmistir (18).

Sekil 22, Déseme panel elemanlari ve dizayni.
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Malzemenin hafifligi Tiirk isgisine cazip gelmektedir. Ornegin

H.20 1ik bir kiris 5 kg/m oldugundan rahatlikla tasinabilmektedir

kahip levhalan

' H20 kalip kirigleri

Dort yollu baghiklar

16 mm’lik yayli
bulonlar

PR Doka’'nin déseme,

dikmeleri

Doka’nin katlanabilen

Sekil 23 Dbégseme panel elemanlari ve dizaym
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3. 4. Panel Perde Kaliplara

Panel perde kaliplari; ahsap kiris, kalip plakalari, gelik
kugsaklar, baglanti elemanlari, kalip ayar destegi (payanda) ve
ankraj sistemlerinden olugmaktadir. Sistemin en Onemli avantaji
degisen beton basincina ve yiisekligine gdre yatayda da
hazirlanabilmesidir, Panel perde kaliplari ile monte edilmek
istenilen en kiigiik boyuttan 6 m. genislik ve 12 m. yiikseklige (72
m toplam) kadar panolar olusturulabilmektedir. Panolar elle veya
vingle taginmaktadir. Xolay tasiyabilmek i¢in panolar pargalara
ayrilabilmektedir. Pano yiizeyleri ahsaptan olustuBu igin zamanla
olusan yipranmalar nedeniyle yapilacak onarimlarin kolay
yapilmasini saglamaktadir. Daha kolay tasima ve igg¢ilikler ig¢in
yapilmis olan panolar 1 X 2.2 m ve 2 X 2,5 m arasinda her tiirli

kdgse ve ara bajlantilari ile yapilmaktadir (12).

fist iiste ve yan yana kolayca eklenebilen panolarin alt ve
iist ¢elik koruyucu basliklari panolarin giivenli ve dogru sekilde
eklenmelerini saglar. Ayni zamanda uzun siire kullaniminmi
temin eder. Panolarin ahsap yiizeyleri film tabakasi ile
yalitilmis, ¢elik kisimlarin daldirma usulu ile gavenizlenmisg
olmasiy sistemlerin 8mriinii uzatmaktadir. $ekil 24.ve 25'de panel

perde kaliplari gosterilmistir,
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Sekil 25. Ahsap tahtali perde kaliba
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3.5. Tirmanir Panel Kaliplar

Cesitli egimlerde kullanilarak, her projeye uyabilen, her
asamada iic boyutlu kaba ve ince ayar mekanizmalari olan bir kalip
sistemidir. Kalip tirmanma ankrajimi kendisi olusturur. Ankraja
sonradan sokiilebilir, Kalip iizerinde ii¢ ayri ¢alisma platformu ve
giivenlik ag¢isindan korkuluklari mevcuttur., Igin baginda bir defa
monte edilir. El1 ile veya elektrikli mekanizma ile tirmanir,
kalibin montaji ve demontaji ile beton dokiimi sirasinda ilave

iskele gerektirmez.

i1k ki1sim betonlanirken ankraj gubuguna markalama konisi
takilip perdenin i¢inde birakilir. Xoni kalibin tirmanma islemi
sirasinda tasima noktasi olarak ¢alisir. Sonra genis yiizeyli
panel kalaip tirmanmaya hazir konumda iskele ile birlestirilir.
Markalama konileri ¢ikarilarak yerlerine tirmanma konileri vira
edilir. Ving tirmanir kalibi tek birim halinde yiikselterek
tirmanma konilerine oturtur. Makas-Payanda sayesinde kalip betona
yak1a§t1r111f ve kamalarla betona bastarilar. Daha sonraki
tirmanmalar i¢in beton sertligi 6 N/mmz'den itibaren kalip baton-
dan 750 mm. uzaga vira edilip tesbit edilir. BSylece kalip yiizeyi
kolayca temizlenebilir. Bir sonraki tirmanma konileri yerlerine
takilir. Kalibin dayandigi mevcut koni somunlari gevsetilir,
eleman (pano) vincin halatina baglanarak emniyet somunu sokiiliir
ve tirmanir pano yiikseltilir. Sekil 26'da tairmanir panel kalip

gosterilmistir (19).
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Sekil 26. Tirmanir panel kalip
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1.0niversal destek
2.Destek tesbit elemani
3.Diisey ¢elik kusak

4 Makas payanda

5.Gezer tarmanir kalip

6.A1t platform



Tirmanir panel kalibin tirmanma islemi asagidaki siraya gore

yapilmaktadir,
1- Markalama ankraj ve gubuklara sokiiliir.
2- Dikey gelik kusaBin alt ucundaki her iki kama skiiliir,
3- Gergi kolu g¢evrilerek kalip tirmanir konsol {iizerinde
geriye siiriiliir,
4- Hava riizgarli ise yatay kama en gerideki kama yarigina
takilar,
5~ Tarmanma konisi yerine takilarak sikilar.
6= Tirmanir konsolun tasima pabucundaki emniyet pimi (sikma
pimi) stkiiliir ve tirmanma konisindeki somun gevsetilir.
7~ Tirmanir eleman bir biitiin halinde vingle kaldarilair ve
bir sonraki tirmanma konilerine takilir,
8- Otomatik kilitlenen sikma pimi ile tasima pabucu baglanir
ve tirmanma konisi {izerindeki somun sikilar,
9- Riizgar emniyeti civatasi veya kamasi stkiiliir ve kalap
betona yaklastirilar.
10- Dikey ¢elik kusak kamalarini siirerek kalibin alt ucu
betona bastirilar,
11~ Makas-Payanda ile kalip tekrar dik konuma getirilir.
Dikey ¢elik kusak iizerindeki ayar krikolari ile kalap
konsola gore tekrar ayarlanabilir.
12- Riizgar takviyesi takilar.
Sekil 27'de Tirmanir panel  kalibin tirmanma agamalari
gosterilmistir.
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Sekil 27. Panel kalibin tirmanma asamalari.
3.6. Panel Kaliplari Olusturan Elemanlar
3.6.1. Ahsap Izgara Kirigleri.

Ahsap tasayici 1zgara kirisleri hafif ve saglam bir sekilde
yapilmistir. 20, 30, 36 cm'lik 1zgara kirislerinin konsriiksiyon
ve tutkallanmalari sayesinde sicak ve nemli ortamlarin tiimiinde
rahatlikla wuygulanabilir 6zelliktedir. Yiiksekligi 20 cm.(H 20)
olan 1zgara kirisinin 1 metresi 5 kg, H 30'un 1 metresi 8 kg,
H 36'nin 1 metresi 9 kg gelmektedir. Bu agairlaklar ayni tasima
glicline sahip dort koge kalasin agirlifinin yarisina esgittir.
Izgara kiriglerinin biitiin yiizeylerine istenirse ¢ivi ¢akilabilir,
Presiz &lgiilere ve gok dayanikla bir maliemeye sahiptir. Izgara
kirisleri standart boylar haricinde 15 m'ye kadar iiretilebilmek
tedir. H 20, H 30, H 36 izgara kirisleri sekil 28, 29 ve 30'da

gosterilmigtir.
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STANDART BOYLAR ARIRLIK

1,25 m 6,2 kg
2,45 m 12,3 kg
2,90 m 14,5 kg
3,60 m 18,0 kg
3,90 m 19,5 kg
4,90 m 24,5 kg
5,90 m 29,5 kg

En biliyiik egilme momenti: 5,0 kNm

En biiylik kesme kuvveti : 11,0 kN

Sekil 28, H 20 Izgara kirisi

T
STANDART BOYLAR ARIRLIR
3.3
2.45 19.6 kg
2.90 23.2 kg
l 3.60 28.8 kg
3.90 31.2 kg
4,90 39.2 kg
5.90 47.2 kg
En biiyilkk egilme momenti : 13.5 kNm
En biiyitk kesme kuvveti : 15,0 kN

305

8853888

Sekil 29, H 30 Izgara kirisi

STANDART BOYLAR ACTRLIK

o 2.5 m 22.0 kg
] 2.90 m 26.1 kg
3.60 m 32.4 kg

3.90 m 35.1 kg

4,90 m 44,1 kg

5.90 m 53.1 kg

biiyiik efilme momenti : 17.0 kNm

En biiytik kesme kuvveti : 17,0 kN

[ by
/
LT /
0 En

Sekil .30 M 36 Izgara kirisi



3.6.2. Ahsap Kalip Plakalari

Ahsap kalip plakalara 6zellikle ¢am ve kdknardan éegilerek
plakalar halinde yapilir. Plakalar kaliteli bir dis yiizeye
sahiptir. Suyd, sicaga‘ ve havanin nemine dayanikli tutkal ile
preslenerek yapistirilar, Plakalarin yiizeyleri  sentetik
recinelidir. Ingaatlarda perde ve déseme panellerinde ¢ok sayida
(30 defa) kullanilabilme 6zelligine sahiptir. Levhalarin yapisi,
uzun siire kulltanimda dahi diizgiin beton yiizeyi elde edilmesini
saglayacak niteliktedir. Sekil 31, 32, 33 ve 34'de cesitli ahsap

kalip plakalari gosterilmistir (13).

Agirlik Olgiiler

2

12.7 kg/m 100/ 50 cm
150/ 50 cm
200/ 50 cm

- 250/ 50 cm
300/ 50 cm
350/ 50 cm
400/ 50 cm
450/ 50 cm
500/ 50 cm
550/ 50 cm
600/ 50 cm
100/100 cm
150/100 cm
200/100 cm
250/100 cm
300/100 cm
350/100 cm
400/100 cm
450/100 cm
500/100 cm
550/100 cm
©600/100 cm

Sekil 31. 'i¢ tahakali ahsap kalip plakasif27 mm)
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lgiiler

K

Agirlak

100/ 50 cm
150/ 50 ¢

5 kg/m

10

o
m

200/ 50 ¢

0 cm

250/ 50 cm
300/ 5

350/ 50 cm
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Sekil 32. ¢ katli Ahsap Xalip Plakasi (22 mn

os

iiler

(\1(}

K

girlal

A

250/150 mm
300/150 mm

A4 kg/m

Sékil 33. Ahsap kalip plakasi (9 mm)
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Agirlak Olgiiler

2
15.0 kg/m 250/150 cm
300/150 cm

Sekil 34.. Ahsap kalip plakasi (21 mm)
3.A.3, Celik Kusaklar

U Kesitli ¢elik kusaklar 1izgara kirislerini baglamada,
kusaklamada kullanilirlar. Olusan panellere saglamlik
kazandirirlar, Gelik kusaklarin uzunluklari paralelinde gesitli
uzunluk ve sekillerde kalip panelleri olusturulabilmektedir.
Celik kusaklarin yiiksek yiik tasiyabilme SzelliZinden dolayi daha
az kusak ve bulon kullanilarak paneller olusturulabilmektedir.
Biiyiik ve ©Ozel paneller igin daha yiikksek yiik tasiyabilen &zel
celik kugaklar kullanilmalidir (18). $Sekil 35 ve.36'da( celik

kusaklama ile panellerin olusturulmasi g&sterilmistir.
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3.6.4. Celik Dikmeler

Celik dikmeler k6tii iklim sartlarinda bile uzun &miirlii
olabilecek gekilde yapilmiglardir. Ig¢ ve dis yiizeyleri galvanize
edilmistir. Celik dikmelerin bas kisimlaraina dért yollu basliklar
veya U sgeklindeki gatal basliklar yayli bulon yardimi ile pratik
ve emniyetli bir gekilde tesbit edilirler. D6rt yollu basliklar
kirislerin devrilmesini Onler, bir veya gerezine gére iki kirisin
birlikte kullanilmasini  saglar. Dort yollu  baslaklar,
katlanabilen dikmelerin iizerine yayli bulon yardimx ile pratik
glarak tesbit edilir. Kalibin stkiiliip diger kata nakledilmesinde
pargalaran sotkiilerek ;yrlca tasinmasina gerek yoktur. Sekil 37 de

dért yollu baslik, catal baslik ve yayla bulon, sekil 38'de celik

déseme dikmeleri g&sterilmistir,

328

Sekil 37. Dort yollu baslik, gatal baslik ve yayli bulon
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Dikme boyu
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Sekil 38. Celik ddseme dikmeleri
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BOLUM 4

TERNOLOJI TRANSFERI VE SEGIMI

4,1, Tanim,  Teknoloji Transferi ve Teknoloji firetebilme
Asamalarina Gegis
Zengin veya fakir, gelismis veya geri kalmis iilkeleri tesbit
etmede kullanilan ayiraglardan birisi de teknoloji &lgegidir.
Isgiici ve dogal  {iretim unsurlarini 1insanlarin yararina
kullanmanin yol ve ydntemleri gelismis teknolojilér ile parelel

konumdadir A),

Gelismekte olan iilkelerle teknoloji seviyesi geri, iiretim
dlizeyini yetersiz, verim diigiik, maliyetler yiiksek, iliretilen mal
ve hizmetlerin kalitesi diistktiir. Ciinkii ekonomik kalkinmasini
tamamlamamis  {ilkelerde mevcut iiretim faktorleri geri veya
yetersiz  bir teknolojinin engellerinde verimli bir girdi

kombinasyonu olusturamamaktadir (7Y,

Teknoloji transferi; gelismis iki {ilke arasinda, gelismis
lilkeler 1ile geligmekte olan iilkeler arasinda ve geligmekte olan
iki iilke arasinda yapilabilmektedir. Teknoloji transferlerinin
devletler arasinda yapildig:r yaygin olarak bilinmekle beraber
gogunlukla teknoloji transferleri iilkede faaliyet g&steren
firmalar arasinda yapilmaktadar. Devletler teknoloji
transferlerining éransfer bi¢imini, boyutunu, yoZunlufunu aldifa

tesvik tedbirleri ile kredilendirir, denetler ve ydnlendirir (A),
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Giinlimiiziin gelismekte olan iilkeleri sanayilesip kalkinabilmek
i¢in ihtiya¢ duyduklari teknolojileri, kalkinma asamalari ve
siiregleri ile uyumlu bir haz ve nitelikte olusturmak
zorundadirlar. Bunun i¢in $u asamalari izlemeleri yararli veya en
az zararli yontem olur.

1. Asama : Yabanci teknolojileri ithal etmek

2. Asama : Ithal edilen yabanci teknolojileri sindirerek
taklit veya kopya etmek, gelistirmek.

3, Asama : fzel kosullarina karsilik verecek nitelikte kendi

teknolojisini {iretmeye ve yayginlagstirmaya baglamak

Gelismis ﬁlkelérden teknoloji transferi hangi yol ile
yapilarsa yapilsan, teknoloji transfer eden iilkede bu tiir
teknolojik islemleren yapilmasina uygun bir alt yapinin bulunmasi
zorunludur, Bilim ve teknoloji alaninda bdyle bir alt yap:
Orgiitiini olusturmadan Once yapilan teknolojik atilimlar ve hatta
en elverisli ve etkin teknolojileri ¢ok diigsilk maliyetle dahi

ithal etmek imkansizlasmaktadir.

Yabanci iilkelerde gelistirilmis bir teknolojiyi transfer
etme durumunda olan az gelismis iilkelerde teknoloji se¢imi
o liilkenin transfer mekanizmasi 1ile sinmirlidar, iilkemizde ve
gelismekte olan iilkelerde teknoloji transferi genellikle su

yollardan yapilmaktadar (7).

1- Yabanci yatiraimlar,

2- Lisans, patent ve teknik bilgi anlasmalarai,
3- Makine ve donatim ithali,

4— Teknik uzman degisimi gibi kisisel ilisgkiler,
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5- Teknik yardim programlari,
6~ Teknik yayinlar, dergiler, brosiirler vb,

7- Sanayi casuslugu,

Yukarida sayilanlardan ilk ii¢ii sermaye mallarinda beliren
teknolojiyi getirirler. Sanayi casuslugu ise yasa dasi bir
yoldur. 4. 5. ve 6,si1klarda sdzii edilen durumlarda ise sermaye
mallarinda belirmeyen teknolojiyi getirirler. Gelismemis iilkeler,
endiistrilesebilmek i¢in disaridan mal ithal etmek yerine iilkede
mal {iretmek, {iretimin kalitesini yiikseltmek, liretimin kalitesini
yiikselterek dig pazarlara girmek i¢in gelismis iilkelerin
teknolojilerini biiyiik umutlarla ithal etmektedirler. Yiiksek
seviyede sanayilesmis iilkelerin, kendilerine ©6zgli sartlarda
liretilmis bulunan teknolojilerin giici ve verimliligi asapgidaki
nedenlerle gelismekte olan iilkelerde ayni1 oranda elde

edilememektedir,

1- Gelismig {iilke teknolojileri sermayece yogun teknikler
olduklarindan gelismekte olan iilkelerde mevcut bulunan iiretim
unsurlarinin {iretkenligini oransal boyutlarda kapsayamamakta ve

emekge yofun ortamlara ters diismektedir.

2- Gelismekte olan iilkelerde piyasa boyutlara dar
oldugundan, genis piyasalara gire olusmus teknolojiler bu noktada

bir takaniklikla karsilasmaktadirlar,

3- Geligmekte olan iilkeler yoresel, bdlgesel ve ulusal

captas ekonomik ve sosyal dualizmin damgaladigy  farkla
kosullarda gelismis iiltke teknolojilerinin asilanmasa
giiclesmektedir,
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4- Gelismekte olan iilkeler kalkinabilmek igin uluslararasi
rekabete dayanabilme  giiciine kavugmak 2zorundadirlar. Oysa
teknolojilerini siirekli olarak disaridan aktarmaya yoneldikleri
" zaman, disa bagimli bir hale gelmekte ve etraflarinda &riilen

geriletici déngiileri kiramamaktadirlar.

Yabanci sermaye veya dig yatirimlarla gelen teknoloji
istihdam yaratici, Amag, &zel yabanci sermayeyi iilkeye
gekebilmektir, Sunulan projeler, daha ¢ok sanayilesme ve yerli
yabancilari koruma agisindan degerlendirilir. Dig yardim kanali
ile gelen yabanci sermaye de gelismis iilkeler genellikle
geligmemis iilkeleri ileri teknolojileri segebilme olanagindan
yoksun birakmaktadir. Bdyle olmasina rapmen difer transfer
kanallarina kiyasla teknolojinin en gok incelendigi, degerlerin

tesbit edildigi kanal yabanci yatirimlar olmaktadir (7).

Teknoloji transferlerinde yabanci sermaye ve dis yardimla
gelén teknolojilerden baska en dnemli transfer yolu ile lisans ve
patent anlasmalari olmaktadir. Patent, bulﬁslarl korumak, bulusg
sahiplerini 6dﬁ11endirmek igin bulunmustur. Patent konusu

olabilecek buluslar cok degisik olup;

Alet cihaz, terkip, regete, fonksiyon (asitma, kurutma
gibi), malzeme (boyutlari, nitelipi gibi), yontemler (imal, icra,
isleme vb.) gibi gesitli alanlarda alinabilir (10). Patentleri

uygulama alanina sokan lisans anlasmalaridir.

Makina ve donatim ithali sermaye mallarinda belirlenmis
teknolojiyi ithal etmenin en somut big¢imidir. Bu konuda iilkenin

hangi kesimlerine, hangi sanayi dallarina ve ne oranda teknoloji
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sokuldugunu tesbit etmek g¢ok zordur. Lisans anlasmalarinin bir
hayli diigiik olmasi, Tiirkiyede teknoloji transferinin genellikle
makina-donatim ithalata ile yapildigi izlenimini uyandirmaktadar
(7). Makina—donatlmf’ithalatl yolu ile teknoloji transferinde
tecriibeli, iyi Orgiitlenmis igverenler uzman kisilere danisarak
veya ¢esgitli proje-yatirim biirolarina bagvurarak kendileri igin
en uygun makina-donatimin hangisi oldugunu ve nereden
alinabilecefini kestirebilirler.Ayni seyi kiiciik isletmeler igin
sSylemek giictiir. Bunlar genellikle tanima firsati bulduklari bir
yabanci firmaya, o firmanain Onerisine bagli kalmaktadirlar. Bu da
teknoloji segiminin - ithalat¢i firmalar vasitasi ile yapildiga

anlamina gelmektedir. Tiirkiyede paranin hizli deger kaybetmesi

makina-teghizat ithalatini cazip hale getirmektedir (11).
4, 2, Teknoloji Segimi

Gelismis iilkelerin iirettisi seri kalip teknolojilerinin
tamami yerli firmalaramiz tarafindan ithal edilerek gittikge
yayginlasan bir oranda kullanilmaktadir. Teknoloji transferi ve
segiminde firmalarimizin makro planda iilkemizin asil sorunu dis
sermayeyi ve teknolojiyi ithal etmemek degildir. Ithal edilen
teknolojinin  iktisadi  kalkinmayi:  gerceklestirebilecek  bir
nitelikte olup olmadifidir. Secilen teknoloji etkin bir sekilde
kullanilabilmelidir. Kisaca amaé, teknoloji secimi ve
uygulamalarindaki muhtemel sakincalarin en aza indirilmesi ve

kalkinmayr hizlandiran ydnlerinin azamilestirilmesidir,

Gelismekte olan iilkelerin son 40 yildar teknoloji ithali

konusundaki gayret ve tecriibelerinden de goriildiigii gibi teknoloji
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ithali, otomatik olarak transfer edilen iilkeleri kalkindirmamakta
dir, Teknoloji isabetle se¢ilip etkin bir sekilde kullanilmadiga
zaman gelismekte olan iilkelere =zararli bile olabilmektedir.
Teknoloji transferi ve se¢iminin maliyeti; sadece uygulandifi
firma, dal veya sektor bakimindan degil, ekonomik ve sosyal

hayatain tiimii bakimindan da gtz Oniine alinarak hesaplanmaladar.

Gelismekte olan iilkelerde tesebbiisler genelde  kiigiik
boyutludur. Piyasalari dar ve isgiicii ¢opunlukla ihtisasi olmayan
diiz is¢idir, Uzman ydneticiler sinarli, iicretler diisiik ve isgiicii
boldur. Biitiin bu etkenler seri kalip teknolojilerinin etkin ve
yaygin olarak wuygulanmasina engel teskil eden etkenler olarak
goriilmektedir (7). Seri kalip teknolojilerinden hangisi
segcilmelidir, bu teknolojilerden hangisi biinyemize daha uygundur.
Fkonomik y6nden, malzeme ve is¢ilik agisindan Panel ve Tiinel

kalip sistemleri incelenip analiz edilmelidir,
4, 3, Panel ve Tiinel kalip Sistemlerinin Analizi

Diinyada ve {ilkemizde toplu konut yapim sistemlerinin
incelenmesinde de goriildiigii gibi uygulamalarin biiyiik bir
gogunlugu 3 betonu tagiyici bir sistem olarak kullanan agir
prefabrike sistemler ile rasyonellestirilmig kalip sistemleridir.
Hizli yapilasmada Snemli bir yeri olan Panel ve Tiinel kaliplarin
miktarlara, is verimleri, girdi kullanimlara vb. agilardan
analizleri yapilarak 1000 metre kare bir yiizeyin kaliplanmasi

i¢in gerekli malzeme ve elemanlar tablo 2' de gdsterilmistir.
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Tablo 2. Geleneksel, Panel ve Tiinel kalip malzemeleri (1000
metre kare i¢in)

Geleneksel Kalip Panel Kalip Tinel Kalip

Xalip Plakasa 18 m Kalip PLakasi 0.7m 100 120 adedt]

- Yarim Tunel

Dikme + Iskele v.b. 9-10 m| Tzgara kirigsi 1.3 m |[Kalip ele-
Celik Dikme 0.2 ton]mani

Seri kalip sistemleri ile klasik kalip sistemi arasinda
monte ve demonte  iglemleri acisindan  gok  biiyiik fark
bulunmaktadir. Xaliplarin kurulmasi ve stkiilmesi 1ile ilgili

degerler tablo 3'de gdsterilmistir.

Tablo 3. Xaliplarin monte ve demonte siireleri

Islem Geleneksel Xaluip Tiinel Xaluip Panel Xalap
Monte 0,8 saat 0.~ saat 0.5 saat
NDemonte 0.5 saat 0.3 saat 0.4 saat

Tahlo 4'deki degerlendirme kriterlerine gtre Geleneksel,
Tiinel ve Panel kalip sistemlerinin analizi yapilmistir. Xalibain
yapidaki #nem dereceleri agisindan deferlendirme kriterlerine 100
puan iizerinden degerler verilmistir. Xriterlere A, B, C, D gibi
degerler verilmistir. A=50, B=40, C=30, D=20 puandir. Ayrica
Tinel ve Panel kalip katalog degerleri ile santiye
uygulamalarinda gdzlenen gdzlem degerleri ayri ayri verilerek

karsilastirilmistar.

Degerlendirme kriterlerinin yorumu;

A- Tasarim Olanaklari: Geleneksel kalipta zaman kaybi ve
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malzemede fire olusmasina ragmen hemen her proje kaliplanabilmek-
tedir. Panel kalipta da tasarim olanaklari iyi goriilmektedir.
Katalog verilerinde gayet olumlu olmakla birlikte Tiinel kalap

sisteminin getirdigi bazi kisitlayici unsurlar goriilmektedir.

B- Kalibin Kurgusu: Geleneksel kalibin kurgusu ve rijitligi
kolay ve ekonomik degildir. Bu durum Tiinel kalipta gayet iyi
¢oziimlenmistir. Panel kalip sisteminde kalip kurgusu Tiinel kalip

kurgusu kadar iyi goriilmemektedir.

C- Montaj Siiresi: Geleneksel kalibin montaj siiresi ve
igciligi oldukg¢a yogundur. Tiinel ve Panel kaliplarinin montaj

slireleri geleneksel sisteme gore c¢ok daha kisadir.

D- Demontaj Islemi ve Kalip Sokiim Siiresi: Montaj isleminde
oldugu gibi demontaj isleminde de Tiinel ve Panel kalip
sistemleri gayet seri olarak yapilabilmektedir. Kalip sCkiim
sliresi  betonun yerine, biiyiik1liigiine, katki maddelerinin
kullanimina gdre degismekle birlikte geleneksel kalipta ortalama

21 giin Tiinel kalipta 1 giin panel kalipta 7-8 giindiir.

E- Bakim (i§cilik-Malzgme): Beton; geleneksel kalipta kabin
i¢ine niifuz eder ve yilizeyde bozulmalara neden olur, KXalabin
temizlenmesi ve yajlamasi ilave iscilik, malzeme gerektirir.
Bununla birlikte kalip malzemesinde zamanla kullanilamaz duruma
getirjr. Tiinel ve Panel kalipta ise yiizey sert veya emprenye
edilmistir, yalitilmis oldugu ig¢in bakim girdileri asgarilesmek—

tedir.

F- Kalapta Olusan Fire: Geleneksel kalip malzemesi 1ilave
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elemanlarin katkisi ile 3-5 defa kullanilabilmektedir. Daha sonra
kabin tamami fire addedilerek kullanilamamaktadir. Tiinel kalip
yaklasik 1000 defa kullanilabilmekte bu sirada fazlaca bir fire
vermeyip kirilan, bozulan, kiiciik tamiratlar gerektirmaktadir.
Panel kalaip ise ortalama 30-35 defa kullanilabilmekte bu
kullanimlarda olusan yilizey bozukluklari tamir edilmekte gerekirse

¢elik ¢ergeve igerisindeki ahsap kisim degistirilebilmektedir.

G- Ekonomik Mali;et: Geleneksel kalip malzamasi olarak ahsap
kullanilmaktadir. Kailp ahsap kereste 3-5 defa kullanilabildigi
ve hurda deBerinin az olmasi nedeni ile ekonomik olmamaktadir.
Tiinel ve Panel kaliplar 6zellikle Onemli O&lgiide 5n yatirimi
gerektirmektedir. Bu nedenle ilk bakista pahali gibi goriinmesine
ragmen kullanim sayisi nekadar arttirilirsa o kadar kisa silirede

kendisini amorti edip, ekonomik olmaktadir.

H- Xalaibin Kullanim Sayisi: Geleneksel kalip malzemesi ilave
elemanlarla 4-5 defa ancak kullanilabilmektedir. Tiinel kalip

yaklasik 1000 defa kullanilabilmekte, panel kalip ise 30-35 defa

kullanilabilmektedir.

Tablodaki puanla&aya gore; Geleneksel kalip, Tiinel kalip ve

Panel kalibin birbirileri ile kiyaslanmast:

1- Geleneksel kalip ile Tiinel kalip sisteminin karsilasti~
rilmasi : Tabloda yapilan puanlamada Geleneksel kalip 190

puan, Tiinel kalip katalog puani 320, santiye gtzlemi 300 puandir.

2- Geleneksel kalip ile Panel kalip sisteminin

karsilastirilmasi: Tabloda yapilan puanlamada Geleneksel
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kalip 190 puan, Panel kalip katalog puani 290, santiye gézlemi

270 puandir.

3- Tﬁnei kalip ile Panel kalip sistemlérinin
karsilastirilmasi: Tabloda yapilan buanlamada Tiinel kalap
katalog puani 320, Panel kalip katalog puani 290 puandir, Tiinel
kalip santiye gbzlemi puani 300, Panel kalip santiye goézlemi
puani 270 puandir. Ayrica ; Geleneksel kalibin kullanim sayisinin
5, Tiinel kal;bln 1000, Panel kalibin 30 defa olmasi kalip
se¢iminde onemli bir etken olarak kendini gostermektedir,
Degerlendirme kriterlerine gore kalip sistemlerinin analizi

Tablo 4'de g6sterilmistir.
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BOLIM 5

SONUC ve ONERILER

Endiistriyel iiretim sistemleri; son 10 yil icerisinde
rasyonel niteliklere haiz iiriin elde edilmesi, kalitenin
yiikseltilmesi, {iretim siiresinin kisaltilmasi gibi amag¢lardan
hareketle ingaat sektdriinde yaygin olarak kullanilmaktadir. Ancak
bu sistemlerin kullanilmasina uygun ortam ile bu tiir sistemlerin
geregi olan iiretimde siirekliligi saglayacak kurum ve finans

kaynaklari olusturulamamistir.

Tez caligmasinin amaci, ingaat yapiminda kullanilacak kalip
teknolojisinin optimum kosullar cergevesinde se¢im problemi ile
ilgilidir. Baska bir deyisle, yapim projelerinin ortaya
konmasinda biiyiik bir rolii olan seri kalip sistemlerinin ekonomi,
iretim hizi, kaynak kullanimi, iklim kosullarina wuyum -gibi
kriterler a¢isindan degerlendirilmesidir. Teknoloji seg¢iminde
sadece nitelik deBerlendirme kriterleri degil, ayni1 zamanda
nicelik deger kriterlerininde gtz Oniine alinmasi gereklidir.
Degerlendirmede, deerlendirilen faktdrlerin zamana, olanaklara
ve ekonomi politikalarina gore farkli agairlik kazanmalari
ka¢inilmaz oldugundan degerlendirmeninde kendi iginae degisken
olmasi gereklidir. Boylece agirliklarin degigmesi sonucunda ayni
degerlendirme yontemi ile farkla sonuglarin elde edilmesi

saglanmaladar.
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Ozellikle Tiirkiye gibi gelismekte olan iilkelerde kaynak
kullanimi biiyiik 6nem kazanmaktadir. Bu iilkelerde enaz girdi ile
en uygun {irliini elde etme ilkesi her =zaman gegerliligini
korumaktadir. Ayrica kullanilan malzeme, insan giicii, makina ve
ara¢ donanimi, tiiketilen enerji, ©n yatirimin yillik esdeger
maliyeti gibi kriterlerin irdelenmesi ve bu kriterler kiimesi ile
bir yandan mimari ¢&ziimiin bagdasmasi gerekirken, diger .taraftan
da Fayda-Deger analizlerinde bir degerlendirme 8lg¢iitii olarak ele

alinmasi zorunlu goriilmektedir.

Hizli ve yoBun yapilasmanin sz konusu oldufu alanlarda
klasik kaliplardan vazgegilerek iilke genelinde modiiler
koordinasyon g¢ergevesinde tasarlanan ve liretilen seri  kalap

sistemlerine yonelinmelidir.

Kat ve ©blok adedine gdre 6zellikle toplu konut

uygulamalarinda seri kalip teknolojileri uygulanmalidar,

Tiinel ve panel kalip sistemlerinin her ikiside iilkemiz
sartlarina uygundur. Tiinel ve Panel kaliplar yaygin olarak
kullanilabilir 6zelliktedirler., Bu sistemlerden Tiinel kalip
sistemi; rijitligi, is verimi, =zaman ve kaliteli iiriin elde
edilebilmesi gibi ©zelliklerinden dolayi tercih edilebilir
konumda goriilmektedir. Bununla birlikte hizla ve kiitle iiretiminin
giiniimiizde aldigi boyut nedeniyle bu alanda yeni kalap
teknolojilerine de gerek duyulmaktadir. Bu nedenle Szellikle seri
kaliplarin kullanim olanaklari ile tasarim sinirlamalarina
iliskin arastirmalarin yapilmasi bir  zorunluluk olarak

goriilmektedir. .
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