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Yeni teknoloji ile iiretilen ve Diinya'da geligmis bir gok ﬁll{é~.,téraﬁndan

kullamlmakta olan ahsap yapilar, gegmigimizde geleneksel sistemde bir gok
uygulama yapilmasina ragmen Tirk yap: sektdriince pek tamnmamaktadir. Bu
caligmada, Diinya'da uzun siredir uygulanan ve Tirkiye'de yeni uygulanmaya
baglanan, yap: sektoriinde daha fazla tercih edilen yeni teknoloji ile wretilen ahsap
gerceve yapilar ele alinmig ve Tirkiye'de uygulanabilirligi gesitli kriterler baz

alinarak degerlendirilmeye galigtlmugtir.
Bu dogrultuda ¢alisma beg boliimden olugmaktadir.

+
Birinci boliimde, sorunun belirlenmesi, ¢aligmanin amaci ve kapsami ortaya

konmaktadir.

Ikinci bolimde, ahsap yapilarn hammaddesi olan ahgabin yapist ve

Ozellikleri arastinimig ve incelenmistir.

Ugiincii bolimde, ahgap yapilar siniflandirtilmig, Diinya'da ve Turkiye de
yap: sektorii tarafindan en gok tercih edilen ahsap gergeve yapilar detaylar ile

birlikte aragtirilmig ve incelenmisgtir.

Dordiincii boliimde, ahsap gergeve yapilar Tirkiye kogullar1 yéniinden gesitli
kriterler baz alinarak degerlendirilmis ve uygulamamin Tirkiye'de yapilmasinin

rasyonelligi ortaya konmaya galigtlmigtur.

Besinci.béliimde, ulagilan sonuglar ¢oziim dnerileriyle birlikte sunulmustur.
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Wooden buildings produced with modern technology and us§d by mé.n;y

o
P

developed countries in the world are not well-known in Turkish archltectﬁfe
market, although there v(zere many applications made in our traditional system in
the past. In this study, modern technology product wooden frames which I;ave been
used for a long time in the world but recently applied in Turkey, and which are
preferred widely in the architecture market are investigated, and their applicability
in Turkey is evaluated basing on various criteria.

The study consists of five chapters;

The first chapter presents the problem, the aim and the contents of the study.

In the second chapter, the formation and the special features of the wood,
which is the row material of wooden buildings, are investigated and analyzed.

In the third chapter, wooden buildings are classified, and wooden frames,
which are widely preferred by the architecture market in both Turkey and the
world, are investigated and analyzed in detail.

In the fourth chapter, wooden frames are evaluated basing on various criteria
considering the conditions in Turkey, and the rationality of their application is
presented.

In the fifth chapter, the results acquired through the investigation are

presented with the solution proposals.
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1.GIRIS

1.1.Sorunun Belirlenmesi

Ahgap, yapt malzemesi olarak ilkel ¢aglardan giiniimiize kadar gesitli gelisimler
gostererek kullanilmig dogal bir malzemedir ve diger yapt malzemeleri iginde 6nemli
bir yeri bulunmaktadir. Ahsabin yapida farkli iglevlerde kullanilabilir olmasi, diger

yap1 malzemelerine gore tercih nedeni olarak gosterilebilir.

Geleneksel yapim sistemlerinde ahsap yapi malzemesinin 6nemli bir yeri
bulunmaktadir. Anadolu ‘daki uygulamalarda kerpi¢ ve ahgap malzemenin gogunlukta
oldugunu, 6zellikle Karadeniz, Marmara, Kuzey Kuzey-Bat1 Anadolu'da, Akdeniz'de
orman alanlarinin ¢ok olmasindan dolayr yapilarda ahgap malzeme daha fazla
kullanilmugtir. Turkiye'de gegmiste ahgap malzeme ile ¢ok fazla uygulamalar yapilmig
olmasinin yaninda giuniimiizde ahgap yapilar betonarme yapilara oranla gok daha az
tercih edilmektedir. Bunun  ¢esitli nedenleri bulunmaktadir, Ahgsap yapilarin
unutulmug olmasi, imar yonetmeliklerinin ahgap yapilarla ilgili simirlamalan, abgabin
yanicit bir madde olmasi, ahgap yapilarla ilgili iretim sistemlerinin iilkemizde
yeterince taninmamasi, ahgap yapilarin diger yapim sistemi olan betonarme yapilara

gore az tercih edilmesinin baglica nedenleridir.

Ahsap yapilarda kullamilan malzemeler, uygulanan teknik ve yontemler, yapi
endistrisinde yasanan onemli geligimler nedeniyle degisime ugramig ve giiniimiizde
uygulanan tekniklere ulagilmigtir, Ahgap malzemenin giiniimiiz teknolojisinde, yap1
iiretiminde kullamlmast daha kolay hale gelmigtir. Fabrikalarda kurulan iiretim
bantlari, seri Giretimi saglamigtir. Gliniimiizde miihendislik hesab1 yapilmis ahsap yapi

detaylar1 ile gok daha rasyonel uygulamalar yapilabilmektedir.

Amerika ve bir gok Avrupa iilkesinde 6zellikle konut mimarisinde yaygin olarak
kullanilan bu ahsap yapim sistemlerinin, tlkemizde yeterince benimsendigi ve
uygulandifi soylenemez. Ahgsap yapilann uygulama g¢oklugu yap1 sektoriinde
betonarme yapilardan sonra gelmektedir. Ahsap yapilarin uygulama ve daha sonraki
asamalarda sahip olduklari kolayliklar ve gesitli avantajlarin ilkemizde yeterince

bilinmemesi de bu yondeki istekleri azaltmaktadir.



1.2. Amag

Geleneksel mimarimizde yaygin olarak kullanilan ahsap yapim sisterlerinin,
giinimizde betonarme sistemlere gore daha az tercih edilmesine neden olan
olumsuzluklar, gelisen malzeme ve yapim teknolojisi sayesinde ortadan kalﬁmakta, bu

sistemde de ¢cagdas ve rasyonel ¢oziimlere ulagilabilmektedir.

Bu g¢aligmada diinyada en yaygin olarak kullamlan ahgap yapi teknolojilerinin
detayli olarak incelenip tamtilmasi ve iilkemiz kosullart yoniinden degerlendirilip

uygulanabilirliginin aragtinlmas: amaglanmaktadir.
1.3.Kapsam

Bu galismada; ahgap yapim sistemleri genel olarak tanitildiktan sonra, geligmis
teknoloji ile uretilen ve diinyada en ¢ok uygulanan ahgap gergeve yapim sistemleri
daha detaylt incelenerek, Tirkiye igin, tastyict striiktiir yoniinden, yap: fizigi
yoninden uygulama prensipleri yoniinden, ekonomik yénden, ekolojik ve
siirdiirtilebilirlik  yoninden, kanunlar yoniinden, satiy ve pazarlama yoniinden

degerlendirilmesi yapilacaktir,



2. AHSABIN YAPISI VE OZELLIKLERI

2.1. Ahsap ve Tarihgesi

Ahsabin yapt malzemesi olarak kullamlmaya baglanmas ilk gaglara kadar uzanr
ve tagtan sonra dogadaki haline en yakin malzeme olarak kabul edilmigtir. Ahsap
kelimesi Arapga “odundan mamul esya” anlamma gelen “Hagep” kelimesinden
gelmektedir [Erig,1978]. Ahsap malzeme, ilk gaflardan glinimiize kadar gegen siire
icerisinde, yapida hemen hemen tiim alanlarda kullanilan ve kullanilmakta olan bir

malzemedir.

Ahsap malzeme, belki de canli olmast nedeniyle sicak etki yaratan bir dogal yaps
malzemesidir. Biinyesi bir gok ozelligi bir arada topladigindan yapilarda tercih
edilmis ve yapilarin ana malzemesi haline gelmigtir. Basinca, gekmeye, egilmeye ve
kesme kuvvetine kargi direnci yiksektir. Elastiki olusu, ¢ivi ve bulonlarla
birlegebilmesi, kolay iglenmesi, ucuz elde edilebilen bir malzeme olusu ona diZer yap
malzemeleri arasinda ayni bir yer kazandirmigtir. Ancak yanma ve giiriime tehlikesi ile
ekonomik zorluklar nedeniyle g¢agimizda dogal ahsabin kullamlmasi gittikge

zorlagmaktadir.

Gozlemler, sonradan bagka malzemelerle inga edilen mimari bigimlerin, gegmis
aglarda ahsap malzeme kullamilarak yapildigini gostermektedir. Ege ve Akdeniz
bolgesindeki tapinak ve mezar yapilarinda, Dorik tapinaklarinda, Giiney Anadolu’'da
Likya mezarlarinda agag etkisi gozlemlenmektedir. Ancak giiniimiizde eski etkisini
kaybetmektedir. Bunun en bityiik nedeni dis etkilere kars1 zayif olmasidir. Ozellikle
yangina karst mukavemet gdsterememesi agacin kullanimini azaltmigtwr. Dogu
Anadolu’ nun yitksek ve sarp tepelerine yerlesen Urartular yapilarimin temellerini
kayalara oymus ve daha sonra kerpi¢ malzeme ile yapilart inga etmiglerdir. Bu
bolgede on avlulu iki odali yapilann varlig: tespit edilmistir, Iki kath olan yapilarin
ikinci katinin ahgap siitunlar iizerine oturan hatillarin hasirla kaplanmas: sonucu

olusturulmugtur.
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Balkan yada Hellen kokenli olan Phrygialilar megaron yada kisaltilmig megaron
tipinde yapilar kullanmislardir. Gordion’ da yapilan kazilarda bilhassa bu planda
yapilar ortaya g¢ikarilmigtir. Antik dénemin Gnli mimari Vitruvius Phryg yapi
mimarisinin mahiyeti hakkinda degerli bilgiler birakmistir. Bati Anadolu’ da
Phrygialilardan sonra tarih sahnesine ¢tkan Lydialilar’ in yapt mimarisi hakkinda
fazla bir bilgi yoktur [Neseli,1980]. Ancak halkin tag duvarl, ahgap daml ve biiytik

bir bolimii sazdan imal edilmis yapilarda yasadiklar distinilmektedir.

Sekil 2.1. Tiirkiye' de geleneksel yapilarin dagilimi [Web 4]

flk ahsap yap1 orneklerinde oncelikle, yigma teknikleri uygulanmig, daha sonra ahgap
karkas sisteme gegilmistir. Eskinin malzeme segimi ve kullanimdaki bilgisi zamana
bagli ve geleneksel bir gelisme gostermistir. I¢ Asya’da uzun yillar gégebe ve yari-
gogebe bir hayat siiren Tirklerin yap: ihtiyaglarin1 yazi gegirdikleri yaylaklarda yurt
ad1 verilen cadirlarla, kisi gegirdikleri kiglaklarda ise ahsap veya kerpig yapilarla
giderdikleri tarihsel kaynaklardan anlagilmaktadir. Yakin tarihe bakildiginda
geleneksel ahsap yapim sistemleri (bkz 3.1.), ahsap ile ilgili bilgi birikimini ortaya
koymakta ve ahgap malzeme ile neler yapilabilecegini gostermektedir (Resiml1.1 ve
1.2):



Resim 2.1. Cok katli geleneksel yaps, Iznik [Web 5].

Ahsap yapilarin, ilkgaglardan baslayip geleneksel yapim sistemlerimize kadar
uzanan gelisim siireci; ahsabin dogal malzeme olmasi ve kolaylikla yapilarda
uygulanabilmesi gibi nedenlerle yavas bir bigimde gergeklesmis ve bu konuda uzun
zaman farkli teknikler geligtirilmemistir. Ancak bu sistemler, endiistri devrimi
sonras1 makinelesme ve bilgisayar teknolojisi ile giniimiizde daha farkli olarak

uygulanabilmektedir.

Resim 2.2. Geleneksel ahgap konstritksiyon Tiirk Evi [Web 5]



2.2. Ahsabin Yapsi

Organik esasli bir yapi malzemesi olan ahgap, canli bir organizma olan agacin
meydana getirdigi, lifli ve heterojen bir dokuya sahiptir. Ahgabin canli bir dokunun
iiriinii olmast, bu malzemeyi yapilarda daha gok goriilmek istenen bir malzeme haline
getirmektedir. Agag; kok, govde ve dal boliimlerinden olugmaktadir. Ahsap agacin
govdesinden elde edilmektedir. Agacin govde kismina kabuk adi verilmekte; kabuk
ise, dis kabuk ve i¢ kabuk denen iki tabakadan olusmaktadir. Gévdenin canli kismina
diri odun (yalanci odun) denmektedir (Sekil 2.2).. Govdenin merkezine dogru
ilerledikge hiicreler canhiligini kaybetmekte ve bu kisma da; 6z odun (gobek odunu)
adi1 verilmektedir [Giinay, 2002].

Sekil 2.2. Bir agacin doku ve tabakalari [Giinay,2002]

Cok nemli olan diri odun, 6z odun kadar saglam olmamaktadir. Ancak diri
odunun gdzenekli yapisi, birtakim koruyucu ilag ve benzeri maddeleri kolaylikla
emmesini saglamakta ve ahsap kurutulduktan sonra her iki kismin da nem miktar:
esit olmakta, mukavemet bakimindan aradaki fark iyice azalmaktadir [Cimilli,1986].
Diri odunun kalinhig1, agag tiriine bagl olarak 2.5 cm'den 18 cm'ye kadar degisiklik
gostermektedir [Levin,1971]. b



Diri odun ve 6z odun, boru bigiminde hiicrelerden olusmaktadlf. Hucréler‘iln; !

i¢i bos olup pek gok lif igermektedir. Bu liflerin ig bosluklari, kokler yardmilylé
emilen dzsuyun iginden gegtigi kanallardir. iginde bol miktarda seliiloz (%44 karbon,
%6 hidrojen, %50 oksijen) bulunan bu kanallardan bir bolimiinden ham besi suyu, ‘
bir kismindan da klorofil ve giines 1511 yardimiyla gekerli su haline gegen 6z besi
suyu gegmektedir [Levin,1971]. Agacin kokleri yardimiyla emdigi 6z suyu basing

sayesinde yukari dogru tirmanmakta ve dallardan gegerek yapraklara ulagmaktadir.

Sekil 2.2'de agacin en kesiti goriilmektedir. Sertlesmig olan i¢ halkalar sert
apag kismini, distaki heniiz yumusak halkalar ise yumusak agag kismini olustururlar.
Bu halkalart sirast ile kambiyum, ig kabuk ve dig kabuk tabakalara kusatir. Govde
ortasindaki 6z kismindan 1sinsal olarak gevreye dogru dagilan 6z demeti bazi agag

tiirlerinde yoktur [Levin, 1971]. '

Ahsap malzemenin dogadaki kaynagi olan agacin yapisi, ozellikleri ve yapida
kullamilan tirleri hakkinda bilgi sahibi olmak, bu malzemeden maksimum olgiilerde

yararlanmay1 saglamaktadir.
2.3. Ahsap Yapilarda Kullamlan Agag¢larin Simflandiriimasi

Ahgap yapilarda kullanilan agaglar, cinslerine, iklime, topragm tiirtine, beslenme
ozelligine ve yetenegine, orman bakimina gore farkli teknik deger ve ozelliklerde
olabilmektedirler. Tiirkiye "de yetisen agaglarin %54 “iinii igne yaprakh agaglar, %46
“sin1, genis yaprakli agaglar olugturmaktadirlar [Cimilli,1986]. Yapi kerestesi olarak
kullanilan agaglardan igne yaprakli agag tiirleri; gam, koknar, ladin, selvi, ardig ve
porsuk; genis yaprakli agag tiirleri ise; ceviz, kavak, kayin, kestane, kizilagag, mese,
akasya, akgaagag, ¢inar, digbudak, 1hlamur, karaagag ve girgendir. Bu agag tiirlerinin

yapilarda kullanim durumlan Tablo2.1 *de yer almaktadir.



Tablo 2.1. Agag cinslerinin yapilarda kullanim durumu [Web 4]

o 'E e RV e g
E B ™ Kullanildig: Yerler k ¥
= : w £ 5 Ny S
Yumusak| & | £ F > -
Adacl 4 ,E. 2 7 = ® = Notlar
gaglar |5 2 s g 3 © 5 [ =
[ 5 b o E o 2 £ =
g |? = [0k |= & £ g
a |8 Cle | I8 |=
: " Fazla budaklidir, boyama
Sedir el (b o 2 problemleri gikarabilir.
Dis ortamda
SariGam| + | 510 | ++ [ ++ % % » o 1 kullanildigindan &n
korumadan gegirilmelidir.
Dis ortamda
Ladin 4 | 470/ #+ [++% ]| * * ® 1 kullanildigindan én
korumadan gegirilmelidir.
Sert Agaglar
" +++ " ~ 5 Yagh turleri boyamada
Tik + 0805} # = 4 problem gikarabilir.
+++ % N v * Boyamada problem
Iroko b |GG + [ 2 gikarabilir.
Mese +++ | 720 ] ++ | +++ ¥ ich ] *
510 Dig ortamda
Meranti | + 710 + ++ 2 " * 3 kullanildigindan én
korumadan gegirilmelidir.
Sapelli | ++ | 640 | ++ | +++ 2 * *

Agaglar organizmalarina gore ;
e ligne Yaprakli Agaclar

Bu tir agaglarin odunu daha yumugaktir ve bu nedenle iglenmesi daha kolay
gergeklesmektedir. Tiirkiye ormanlarinda daha gok bulunmalari ve daha ucuz olmalari,
yapida daha ¢ok kullamimalarini saglamaktadir. Ulkemizde igne yaprakli agaglar
arasinda en gok tercih edilip kullamlan gam "dir. Cam Tiirkiye 'nin tiim bolgelerinde
yetismektedir. Cam agaci odunu orta derecede yumusak bir odundur. Orta derecede
egilme ve ok direncine sahiptir. Elastikiyeti iyi ve galigmasi azdir. islenmesi kolay,

tutkallama ve givi tutma kabiliyeti yiiksektir [Berkel, 1972].



o Genis Yaprakh Agaglar

daha sert ve islenmesi daha zor olan agaglardir. Yapllarda ozelllklerme ,lgggu“ﬂ"‘:
boliimlerde kullanilmaktadirlar. Ornegin kayin agacinin odunu sert ve agir, ok direnci
yitksektir. Buharla igleme tutuldugunda kolayca biikiilebilmektedir. Kayin agaci,
islemesi kolay ve iyi cila tutan bir agagtir. Oldukga sert ve siki bir dokuya sahiptir.
Egilme direnci iyi, asinma direnci ise azdir. Kaymn egilme direnci az oldugundan
dolay1 yapida en fazla merdiven basamaklari, korkuluklar, doseme kaplamas olarak ta

parke ve siipiirgelik yapiminda kullaniimaktadir[Bilgi Ansiklopedisi, 1980].

Agaglar dogal dayanimlarina gore de siniflandirilmaktadirlar. Dogal dayanim
agacin cinsine, yetistigi bolgenin iklim sartlarina, su durumuna gore degisiklik

gostermektedir. Agaglar dogal dayamikliliklarina gore 3 sinifa ayrilmaktadirlar;

o Az dayanikli agaglar: Omrii fazla olmayan, yumusak, islenmesi kolay ama yap1
sektoriinde pek tercih edilmeyen agag tirleridir. Kirmuzi kayin, girgen, thlamur,

kavak tiirii agaglar az dayamkli agaglar sinifinda yer almaktadir.

o Dayanikli Agaglar : Islenmesi kolay ve yap: sektoriinde tercih sebepleri fazla olan
agag tiirleridir.Sedir, ardig,ceviz, selvi ve gam tiri afaglar dayanikh agaglar

sinifinda yer almaktadir.

e Olduk¢a dayamkli agaglar: Cogunlukla siis yapiminda veya farkh sektorlerde
kullanilan ve yapi sektoriinde isleriebilmesi bakimindan pek tercih edilmeyen tir
agaclardir. Ladin, kestane, koknar, mese, disbudak tirii agaglar oldukga dayanikli

agaglar simfinda yer almaktadir.
2.4. Ahsabin Ozellikleri

Tirk Standartlari Enstitiisi' nce ahgap malzeme, ozelliklerine gore 4 sinfa
ayrilmaktadir [TSE, 1987]. Ahsap malzemenin siniflandinlmasinda; kalitesini
belirleyen etkenler 6nemli rol oynamaktadir. Ahsabin anizotrop ve heterojen bir
biinyeye sahip olmasindan, ahsabin fiziksel, kimyasal, mekanik ve ekolojik ozellikleri,
enine, teget ve radyal eksenleri tizerinde farkli sonuglar ortaya gikarmaktadir. Ahsap

malzemenin yapida kullanim prensipleri bu sonuglara gore belirlenecegi igin, ahgabin
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fiziksel, kimyasal, mekanik ve ekolojik 6zelliklerinin iyi bilinmesi zorunlulugu ortaya

¢ikmaktadir.
2.4.1.Ahsabm Fiziksel Ozellikleri

Ahgap malzemenin fiziksel ozellikleri; ahgabin 6zgil agirligy, igindeki nem
miktar,, 1s1 iletkenligi, ses iletkenligi, mukavemeti, sertligi, rengi ve kokusu ile
ilgilidir. Ozgil agirlik; agacin cinsine yillik halka genigligine gore ahsabin ozellikleri
hakkinda bilgi sahibi olmak igin kullanilmaktadir. Ozgiil agirligin bilinmesiyle, agacin
mukavemeti ve giriime ihtimali hakkinda fikir sahibi olunabilmektedir. Ozgiil agirlik,
ahgap malzemesinin birim hacmindeki agirliginin tespit edilmesiyle bulunmaktadir.
Ahgabin birim hacminin agirliginda, ahgapta bulunan havanin, suyun ve diger bazi
maddelerin de agirhg vardir. Ozgiil agirhig tespit edilecek ahsap malzemenin agirli:
ve hacmi; igindeki su miktarina gore degisim gostermektedir. Ozgiil agirhk
degerlerine gore ahsap, agulik bakimindan Tablo 2.2.'de gosterilen sekilde
siniflandiriimaktadir [Oztunali, 1975].

Tablo2.2. Ahsap malzemenin agirligina gore siniflandirilmasi [Senkal,1999]

Agirhik durumu: Agirhdr (gr/cm3)
Oldukga Hafif Ahsap: 0.41-0.50
Hafif Ahsap: 0.51-0.65
Orta AQII’|Ik'(a Ahsap: 0.66 - 0.75
Agir Ahsap: 0.76 - 1.00
Cok Adir Ahgap: >1.00

Ahsabin nem miktari, mukavemete, igleme kolayligina, yapigtirmaya, 1st
degerine, iletkenlige, ciirimeye, kurutma ve emprenyeye, cilalama ve bikme
islemlerine etki eder [Giinay,2002]. Belirli bir bagil nemli ortamda kalan ahgabin bu
nemle orantih olarak rutubet orani yiikselir ve zamanla bir dengeye ulagir. Kaloriferli
bir odada rutubeti %4-8'¢ kadar iner, yani ¢ok kurudur. Dolayistyla geker ve catlar.

Isitilmayan, normal bir odada daha az kurudur, rutubeti %16-18'e yiikselir. Digarida
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bulunan bir ahsap ise ok degisken nem degerleri etkisinde oldugundan, rutubeti
sirekli degisir. Yagmurlu havada islanir, ancak rutubetin fazlaligi giirimeye neden
olmayacak kadar kisa siirer, ardindan gelen daha kuru havada rutubetini kaybeder

[Senkal, 1999].

Ahgabin biinyesinde olugan nem degisikligi sonucu sigme ve buiziilmesine
“ahsabin galigmasi” denmektedir. Ahsabin galigmasi yillik halkalara teget dogrultuda
en fazla, lifler dogrultusunda ise en azdir [Cimilli,1986]. Ayrica rutubet artisi, ahsabin
mekanik mukavemetini de diisiiriicii bir rol oynamaktadir. Bu deformasyonlar, genig
yaprakli agaglarda, igne yaprakli agag tiirlerine gore, daha fazla gorilmektedir [Erig,
1994].

Ist iletkenligi; ahgap, hiicreli yapisi ve bu yapinin temelini olusturan maddenin
seliloz olmasi nedeniyle; sicak ve soguga kargi gegirimsiz bir malzemedir. Isi

iletkenligi 6zelligi ahsabin cinsine gore degistigi gibi; nem miktarina, 1if dogrultusuna

gore de farkliliklar gosterebilmektedir [Giinay,2002].

Ahsabin sertligi; yogunluk arttikga sertlik artar, liflere dik dogrultuda sertlik
fazladir, ilkbahar odunu, yaz odunundan; dis odun, i¢ odunundan daha yumusaktir,
rutubet azaldikga sertlik artar, yine de rutubet yumusak agaglarda sertligi ogaltir, sert

agaglarda azaltir [Giinay,2002].

Rengi ve parlakligi; agaglarin renkleri i¢ odun ve dig odunda degisir. Ayrica bazi
agaglar kuruduktan sonra da renk degistirirler. Renk agagtan agaca hatta agag icinde
bile degisiklik gosterebilir. Loignin ve hemiseliloz oksidasyonla koyulagir. Ayrica
mantarlar da renk degisikligi yapar. I¢ odunun rengi agag cinslerinin taninmasinda
onemlidir. Ceviz ve kayin gibi bazi ahsaplarin rengi buhar altinda koyulagmaktadir.
Parlaklik ahsap yiizeyin 115t yansitmasina baghdir. I¢ odun dig odundan; 6z kesit
diger kesitlerden daha parlaktir [Giinay,2002]. Kokusu, koku salgi maddelerinin
miktari ile cinsine baglidir ve zamanla azalabilir. Mantarlarda kokuya neden

olabilirler.

Giinegin ahsap malzeme tzerindeki etkisi bilyiiktir. Giines 1ginlariyla
oksidasyona ugrayan ahsap, 1si etkisiyle de kimyasal ayrigmaya ugramaktadir
[Erig,1994]. Ahsap agik havada 30-120 yil, su aliinda havayla temas etmeden 500 yil,

rutubetsiz ortamda ve koruma altinda ise 500 — 1000 yil dayamm gosterebilen bir
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malzemedir. Ancak bu dayanim, toprakla temas halinde 4-12 yila, su ve hava ile ayn1
anda temas ettigi hallerde ise bu siirenin de altina inebilmektedir[Artel,1995].

Ahsabin fiziksel ozellikleri Tablo 2.3 “te verilmektedir.

Tablo 2.3. Ahgabin fiziksel ozellikleri [Senkal,1999]

Agacin Tiirik:

Ahsabin Fiziksel

B o igne Yaprakii: Genig Yaprakli Agaglar:
Ozellikleri:

Cam | Koknar | Kavak |Kayin| Mese |Gilirgen

Ozgiil Agirik: 0.568 | 0.408 0.450 | 0.630 | 0.880 | 0.830

Agirlik Derecesi: | Hafif |Cok hafiff Cok hafif | Adir Agir Agir

T

Liflere Paralel 0.4 0.1 0.3 0.5 0.4 0.5
Cap Yoniinde 4.8 38 8.2! 5.0 4.0 6.8
Teget Yonde 78 7.6 83 10.5 7.8 1.5

Hacmen 121 1.6 13.8 15.6 122 18.8

Ahgaba kargi mikroorganizma etkileri ise; ahsap dokusu seliloz ve ligninde
beslenen bakteri, mantar, bocek ve kurtlar tarafindan siiratle ayrigtirilmakta veya kesiti
zayiflatilarak pargalanmaktadir. Bu tir canlilarda, bir kismi ahgapta yumurtlamak ve
yasamlarini siirdiirmek igin bir takim delikler agmakta, ancak onemli bir kismi da
beslenmek igin ahgaptaki selilloz ve lignini kimyasal ayrigtirmaya ugratarak

malzemeyi kisa zamanda toz haline getirmektedirler:
2.4.2.Ahsabm Kimyasal Ozellikleri

Hiicre duvarinin kimyasal bilegiminde ; selilloz % 40-50 oraninda, hemiseliiloz
% 20-35 oraninda, lignin % 20-30 oraminda, yabanci madde % 0-5 oraninda
bulunmaktadir. Bu oranlar ortalama olup agacin cinsine gore biiyiik farklar gosterebilir
[Giinay,2002].

Seliiloz, hiicre duvarmin ana ¢atki maddesidir ve ahgabin fiziksel

ozelliklerinden egilme ve ¢ekmeye karsi mukavemet veren madde budur. Seliiloz
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birkag bin glikoz biriminin bir zincir polemeridir. Iglerinde agikta hidroksil (OH)
bulunmadiindan zincirler igine su girere ve ahsap siser. Bu yiizden selilloz yiiksek
oranda su emicidir. Hemiseliiloz; pentoz ve heksos sekerlerinin kisa polimerleridir.
Hiicre duvarim giiglendirir, depo madde gorev yapar, gegit zarlarini ayarlar ve su
emicidir. Lignin; seliiloz fibrilleri iginde yer alir. Ahsabin basinca kargi mukavemetini
saglar. Bir fenol halkasinin ana yapisina sahip amorf bir maddedir ve su emiciligi
diisiik orandadir. Rengi kahverengi ve beyaz karisimidir. Hiicre duvar bileéenleri gok

karigik polimerlerdir, ancak enzimlerle depolimirize edilirler.

Ahgabin kimyasal 6zelliklerinden biri de dogal direncidir; odun dokusu, diger
bitki dokulart iginde en dayaniklt olanidir. Ahsapta direncin azalmasi yiiksek orandaki
rutubete (%26-30) baglidir, oysa pamuk %10 rutubette bozulur. Dis odun salgilar
organizmalari kendine geker ve ig odun salgilan ise genellikle zehirlidir, organizmalari
oldiiriir, Bununla birlikte, tanen (kestane, mege), regine (¢am, koknar, ladin), kreozot
(sedir) gibi maddeler mikroorganizmalari yagatmaz. Ciriimeyi onleyici salgilar dig
odundan i¢ oduna gegis doneminde olusur. Ciiriimeyi dnleyen salgilar genetiktir; tiirler
arasinda, tiirler iginde, hatta bir tek agag iginde bile degisiklik gosterir. Dayamkh

ahsap karbonhidrat igermez.
2.4.3. Ahsabin Mekanik Ozellikleri

Ahgap malzemenin mekanik ozellikleri, elastisite modiilii, basing direnci, egilme
direnci, gekme direnci, dinamik egilme direnci, makaslama direnci, yarilma direnci ve

ahgabin sertlik derecesidir.

Elastisite modiilii (elastikiyet); bir cismin yiiklendikten sonra, iizerindeki yiikiin
kaldirilmasi ile, cismin ilk durumuna doénmesi ozelligine denilmektedir. Basing
direnci; ahgabin liflerine paralel veya liflerine dik yonde, ahgabi ezmeye ve
stkistirmaya caligan kuvvete kargi gosterdigi direngtir. Egilme direnci; tek veya iki
taraftan tespit edilmis olan bir ahgabin, liflerine dik olarak etki eden ve onu egmeye
caligan kuvvete kargi gostermis oldugu direngtir [Oztunal,1975]. Cekme direnci;
liflere paralel ve liflere dik olmak tizere iki tirlidir. Ozgil agirhigin etkisinin en fazla
oldugu direng, gekme direncidir, Ozgiil agirlik arttikga, gekme direnci de artmaktadir.
Rutubetin, agacin lif dogrultusunun, budaklarin ve sicakliginda gekme direnci

tizerinde etkisi vardir. Dinamik egilme direnci; ahgabin sok seklinde, yani ani bir
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etkiyle olusan etkilere karsi gosterdigi direngtir [Oztunali,1975]. Yapxdé, ozellikle
merdivenler, ani olarak meydana gelen sok etkisinin altinda kalmaktadirlar.
Makaslama direnci; ahsabin iki bitigik kesitini birbirinden ayirmak igin ters yonlerinde
etki eden ve ayni diizlem iginde olmak sartiyla, lifleri birbirinden ayirmaya ¢aligan
kuvvetlere kargt gosterdigi direngtir. Ahgabin birlesim yerlerinde veya centik agilmis
kisimlarinda 6nemlidir. Makaslama direnci liflere dik yonde en dusiik, liflere paralel
yonde ise en yiiksek degerlere sahiptir [Senkal,1999]. Yarilma direnci ahsabin agag¢
lifleri arasina giren kama seklindeki aletlere karg gosterdigi direngtir. Sertlik; ahgabin,
basing veya vurma etkisiyle, biinyesine giren yabanci bir cisme karsi gosterdigi
dirence sertlik denilmektedir. Sertlik, ozellikle ahsap birlesimlerde onemini
gostermektedir. Birlesimlerde vida, givi, kama gibi aletlerin kullanilmasi bu 6zellikle
ilgili olup, ahsabin gesitli aletlerle islenmeye elverislilik durumu da yine bu ozellige
bagli olmaktadir. Ahsabin sertligi, daha gok aga¢ malzemenin aginmaya karst koyma
kabiliyetiyle ilgilidir. Sertlik durumuna gore ahsap; sert yar sert, yumusak ve gok
yumusak ahgap olmak tizere dort sinifa ayrilmaktadir [Artel, 1995].

Tablo 2.4 'te agag tirlerine gore ahgabin mekanik ozelliklerine ait bilgiler

verilmektedir.

Tablo 2.4. Ahsabin mekanik ozellikleri [Senkal,1999]

Agacin Tirii i
Ahsgabin Mekanik - =i ¢ ”
s('jzellikliri: Igne Yaprakh Genig Yaprakh Agaglar
Gam | Koknar Kavak Kayin Mege | Glirgen
liflere e
gfkmg paraiel: 104 | 62 - 66 90 135
(Nirrim2) liflere dik: 21 1.5 ot 23 4 245
liflere
Basing | paralel: 37.9 | 374 40 36.5 61 66

(NmM2) inere dik: | 4.6 | 45 27 12 11 12
makaslama direnci
(Nfmm2) 3.6 46 - 5.4 1" 7.4
Egilme direnci (N/mm2) | 64.8 73 - 87 98 130
Elastiklik Mod(ilii
(kglcm2) 102 83 - 125 i 74 162

: Cok

Sertlik Yumusak Yari Sert Yumusak Sert
$ok Direnci (kg/cm2) 0.50 0.60 - 0.75 0.75 0.82
Yariima Direnci
(kg/cm2) ik 2 3 o B 3
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2.4.4. Ahsabin Ekolojik Ozellikleri

Ahgap malzemesinin en onemli ozelliklerinden birisi de yenilenebilir - bir
malzeme olmasidir. Ekolojik bir rﬁalzeme olan ahgabin sﬁrdﬂrﬁlebilif $ekﬁde
iiretilmesiyle ormanlarin azalmasi 6nlenebilir. Bununla birlikte ahsap malzemesinin
yapt striiktiiriinde kullanilmas: giin gegtikge artmaktadir. Bu denge ancak yenilenebilir
ozelligi olan ahsap yapi malzemesi sayesinde saglanabilir. Ahgap malzemenin kaynagi
agaglardir. Agaglarin kesiminde ekolojik denge yoniinden dikkat edilmesi gerekli
hususlar bulunmaktadir. Geng agaglarin kesilmemesine, seyreklestirme islemine,
periyodik bakimlarina énem gosterilmelidir. Tim bu islemlerin diginda ahsap yapt
malzemesinden triinler elde edilirken eko sistemin en az zarar gérmesine oncelikle
dikkat edilmelidir. Giiniimiizde ahsaplarin degerlendirilmesi, fazla enerji tiketmeyen

yeni sistemlerin olugturulmasi gok onemlidir.



3. AHSAP YAPILAR

Ahsap, yeterli dayamima sahip bir yapi malzemesi olmast yam .slraw""

oldukga hafiftir. Bu nedenle mesnetlere ve temellere iletilen yitk azalmaktadir.
hafifligi, g¢eckme ve egilmeye karst dayamm nedeniyle biiyik agikliklar
gegilebilmektedir. Malzemenin hafif olmasi nedeniyle yatay yiiklerin yapi tizerindeki
etkisi azalmaktadir, Ahgap hafifliginin yani sira, sok etkisine dayanikli ve titresim
emme oOzelligine sahip siinek bir yap1 malzemesi olmast nedeniyle deprem etkisine
kargt dayanikhidir. Deprem sonucu yapida hasar soz konusu olsa bile, dayanimi
nedeniyle can kaybi az olan bir yapim sistemi sunmaktadir. Ahsabin hafif olusu,
atlyede iretilen yapt elemanlarinin santiyeye ulastiriimasimi kolaylastinir. Buyiik
agiklikli kemer ve gergeveler harig ozel bir tasima yontemine gereksinim duyulmaz.
Bu nedenle ulagimi zor olan bélgelerde yapllaéak yapilar igin tagiyici sistem

malzemesi olarak ahsabin segilmesi dogru olabilir.

Tasarimda esneklik saglayan, ayrinti ¢ozimleri kolay, on yapimli, atolye
diizeyinde tiretimi yapilabilen, standart iiretim saglayan bu malzeme ile dretimin
siiresi kisadir ve tretim isgiligi kolaydir. Ayni zamanda ozel alet ve makinelere
gereksinim yoktur. Bu nedenle iretim hizli ve seri olmaktadir. Uretimi ve
uygulamasi kolay bu malzeme ile iretilen yapilann uygulamalarinda hata riski
disiiktir. Ik yatinmda ve uygulamada ekonomik bir tiretim modelidir ve tiretim igin

onemli bir yatirim gerektirmez.

Ahsap sistemlerde tastyici elemanlarin hafif olusu, montajda buyik kolaylik
saglar. Iskele ve biiyik makinelerine gereksinim olmaksizin, basit bir dizenle ve gok
kisa siirede montaji yapilabilir. Kuru yapim yontemi ile tiretilen ahsap yapilar her
mevsim uygulanabilir. Ahgap yapilar, sokiliip tekrar kullanilabilir ve sistem igindeki
pargalari degistirilebilir. Ahgap, yerinden soktitkten sonra gok az bir kayipla tekrar
kullamlabilen bir yapim sistemi olusturur. sokiilme sirasinda olugabilecek kayiplarin
onlenmesi, tasarimin bu dogrultuda yapilmasina baglidir. Ayrica, ahgap sistemler
onarim, takviye ve plan ve hacim degisiklikleri i¢in uygundur. Kullanim streci
iginde fiziksel ve islevsel nedenlerle eskimenin olustugu ve tagima giiciiniin yetersiz
hale geldigi elemanlarin veya tasiyici sistem biitiiniiniin onarim ve takviyesi olasidir

[Avlar,2003].



3.1. Geleneksel Ahsap Yapilar : Tty

Ahgap, Geleneksel Turk Evi'nde, biinyesine en uygun ve en kalici b1r bi‘:ip‘;d_@:_
kullanilma yerini bulmustur. Tirk sivil mimarisinde ahsap malzeme seg:iminﬂe
konstriiksiyona gosterilen titizlik ve itina goriilmez. Biiyiik yerlesim yerlerinde inga
edilen yapilarda daha iyi ahsap uygulamalar tercih edilse de, kiigiik yerlesimlerde
¢ogunlukla dogadan elde edildigi gibi kullamlmigtir. Ancak 19. Yizyilin baslarinda,
bag, dal, dig tabaka, govde, kok, yirek gibi gruplara ayrilarak simiflandirilmis ve
standart hale getirilmigtir. Geleneksel ahsap yapilarda malzeme kontritksiyona
hazirlanirken saglamhigina ¢ok dikkat edildigi bilinmektedir. Tagiyic1 olarak
kullanilacak agaglarin kabuklar1 ve yiizeyleri soyulur, budaklar1 temizlenir hatta
tagtyict olarak kullanilacak dikmelere, yapilan déneme gore degisik tarzlar ve sekiller
verilirdi. Tagiyict sistemde kullanilan ahsap malzeme , agag cinslerine gore farkli
islenerek kullanilabilmekteydi. Ornegin; Kuzey Anadolu'da kullanilan sert agaglar
balta ile yontularak, Akdeniz bélgesindeki yumusak agaglar ise kama ile islenerek
yapida kullanilmiglardir. Geleneksel ahsap yapilarin farkli bolgelerde inga edilmis
olmalarina kargin, kurulusundaki bazi temel prensiplerin genellikle ayni oldugu
gozlenmistir (Resim3.1. , Resim3.2. , Resim3.3.)

Resim 3.1. Geleneksel yapim yontemiyle inga edilen yap: [Web 4]
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Resim 3.3. Geleneksel yapim yontemiyle insa edilen yapi [Web 4]

Geleneksel ahsap yapilarin duvarlarinda yigma yada karkas sistem
uygulanmaktadir. Yigma sistem giniimiizde de uygulandig: gibi, ahsap islenmeden
tomruk olarak alinmakta, koselerde tomruklarin st iiste gegebilmesi igin digler
agilmakta ve yarim gegmeli olarak oturtulmaktadir. Bu sisteme “karabogaz” adi
verilmektedir. Karadeniz Zonguldak'a kadar tiim Kuzey Anadolu yapilarinda ahsap
yigma yapilara rastlanabilmektedir (Resim3.4.).



Resim 3.4. Geleneksel yapim yontemi “Karabogaz Yontemi” ile insa edilen
yap1 [Web 4]

Ahgap elemanlarin bigilmesi ve bu elemanlarin iist tiste oturtularak, koselerden
gegmelerle birbirine baglanmastyla olusturulan sisteme de yerel dilde “kurtbogaz”
adi verilmektedir [Erig,1972]. Agaglarin bigilerek kullanildigs, yapim ve kalite
yoniinden daha kaliteli ve saglikli olan bu tiir yapilara; Izmit, Kandira, Bolu, Gerede,
Savsat, Akkus, Masurgan gibi Dogu Karadeniz yorelerinde rastlanmaktadir
(Resim3.5).

Geleneksel yigma yapilar giinimiizde uygulanan ahsap yigma yapilar ile
kargilagtirildiginda, sistem yoniinden aralarinda biiyitk farklar oldugu soylenemez.
Ancak teknolojinin getirdigi yenilikler nedeniyle uygulamalarda daha az malzeme

yitigi ve daha seri tiretebilme saglanabilmistir.

Resim 3.5. Geleneksel yapim yontemi “Kurtbogaz Yontemi” ile insa edilen
yap1 [Web 4]



ik
20

Geleneksel ahsap karkas sistemde ise farkli yorelerdeki uygulamalarda sistem
yoniinden degisikliklerin fazla gorilmedigi ancak uygulanan malzemelerde
farkhiliklarin oldugu soylenebilir. Karkas sistem tasiyici ahsap iskelet ve bu iskelet
arasindaki bosluklari dolduran dolgu ve iskelet iizerinde yer alan kaplama
malzemesinden meydana gelmektedir. Iskelet bolimii yatay ve digey kuvvetleri
karsilayarak yapinin ayakta kalmasi ve sekil degistirmemesini saglamaktadir. Dolgu
ve kaplama boliimii ise dig etkilerin, deprem kuvvetlerinin iskelete zarar vermesini
onlemekte, ses, 151 vb etkenlere kargi yalitimi saglamaktadir. Ahsap karkas yapmin
iskeletindeki duvar elemanlar; tastyict ve ara dikmelerden olusan diisey bolimlerden
ve bunlar1 destekleyen payandalardan olugmaktadir. Ahsap dikmeler kullanilan
agacin cinsine ve ebatlarina gére 100 — 150 c¢m ara ile yerlestirilmekte ve aralara
yatay kayitlar ve payandalar tespit edilmektedir (Resim3.6). Geleneksel sistemlerde
dolgu malzemeleri genellikle yorede en ¢ok bulunan malzemelerden tercih edilmistir
(Resim 3.7). Bu malzemeler tarim ve hayvancilikla ugragilan yorelerde kerpig, tagin
bol oldugu yerlerde ise kesme tas olarak uygulanmustir [Erig,1972].

Resim 3.6.Payandalarla desteklenmis kerpig tugla ile dolgu yapilmis geleneksel
tarz yap1 [Web 4]
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Resim 3.7 Dolgu malzemesi tas olarak uygulanan geleneksel yap1 [Web 4]

Ahgap karkas yap1 sisteminde genel olarak, iskelet bir biitiin olarak galigmakta
ve yiikiin temele esit olarak yayilmasim saglamaktadir. Bu sistemlerde farkli olan
uygulamalar dikmelerin yerlestirilmelerinin farkl yapilmasindan kaynaklanmaktadir,
genel prensipler aymdir [Eri¢,1972]. Tirkiye'nin yorelerine gore, farkli estetik
anlayigt ve farkli yap: malzemeleri kullamlarak geleneksel sistemde uygulanmis
yapilart yer almaktadir (Resim 3.8). Bunun nedeni, insanlarin yagam tarzlarninin ve
estetik anlayiglarinin bolgelere gore farklihk gosterebilmesidir. Yapilarda kullanilan
malzemelerin tercihi, genellikle kolay ve diigiik maliyetle elde edilebilmesine

baglanabilir.

-

Resim3.8. Geleneksel yapim yontemi ile inga edilen yap: [Web 4]
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Giiniimiizde uygulanan ahgap karkas yapilann, gegmiste uygulanmig
geleneksel ahgap karkas yapilarla bityiik benzerlikleri bulunmaktadir. Sistem olarak
genel prensipler birbirine gok yakin kabul edilebilir. Ancak giniimiizde ahgap karkas
sistemde; malzeme yitigi daha az, mihendislik hesaplar yapilmig, doga sartlarina
yapida kullanilan malzemelerin segimlerinden dolayr daha dayanikli uygulamalar

yapilabilmektedir.
3.2. Ahsap Yapi Tiirleri

Ahgap yapilar konut tretimi yoninden; ahsap kitik yapilar, ahsap panel
yapilar, ahsap cerceve yapilar olarak siniflandirilabilir.

3.2.1. Ahsap Kiitiik Yapilar

“Ahgap kiitik yapilar, duvar elemammn masif ahsap ile olusturuldugu
yapilardir. Bu sistemle olusturulan duvarlarin duvar yiizeylerinde kaplama
gereksinimi yoktur (Resim 3.9.). Dinya’ da ve Tirkiye’de geleneksel yap:
iiretiminde de kullamlmig olan bu sistem, giinimiizde genellikle hafta sonu
yapilarinda kullamlir. Ayrica, orman bolgelerinde ve kirsal bolgelerde de tercih

edilmektedir. Diger ahsap sistemlere gore ekonomik degildir” [Avlar, 2003].

Resim 3.9. Gegmeli kiitiik sistemi ile insa edilmis yap1

Bu sistemde dis duvar kalinliklart 1s1 yalitim yoniinden onemlidir. Bu nedenle,

kiititk sistemle iretilecek yapilarin iretim yerlerinin iklimsel kosullari &nem
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kazanmaktadir. Bu tiir sistemde diger 6nemli bir konuda, dig hava etkenlerine k:ir_Sl. ;
masif ahsap kiitiiklerin iist iiste uygulanmasindaki ayrintida alinacak éﬁlgmlgrdir.
Riizgar, yagmur, toz, giriiltii vb. etkenlere kargi gerekli 6nlemlerin alinmas kulla'mrﬂ '
siireci igin 6nem tagimaktadir. Kiitiik sistemin, dikmeli ve gegmeli olmak iizere iki

yapim yontemi vardir.
a) Dikmeli kiitiik yapim yontemi

Dikmeli kiitik yapim yonteminde ginimiizde gesitli uygulamalar yer
almaktadir. Sistemde genel olarak tagiyici ve tasiyici olmayan duvar ¢oziimlerine
gore degisik uygulamalar yapilmaktadir. Ancak degisen malzeme ve uygulama

teknikleri ile farkli goziimler yaratmak miimkiin olabilmektedir.

e Birinci yapim yonteminde, duvarin tagiyict olmadigi boyutlart yapimn
biiyiikliigiine gore belirlenmis tasiyici ahsap dikmeler arasinda yer alan kitiiklerin
yatay birlesimden meydana gelmektedir. Birlesim yerlerinde ise glinimiizde
genellikle elastik bitamli kopukler kullamhir (Sekil 3.1). Kutiiklerin birbirlerine
baglantist duvarlarin mukavemeti agisindan onemlidir. Bu nedenle dikmeler
arasindaki kiitiiklerin baglantisim saglayan givilerin uzunlugu kitik yiiksekliginin
2,5 kati olmalidir.

Kenar Citas1 I 1. eanse Citast
Baslaniy &l
. Kenar Citasi +
Kenar Citass — 1]
Tagiyic1 Ahgap —
Dikme —r1 Kautitk Duvar
Elastik Bitiimlt
Kopilk
Plan Kesit

Sekil 3.1. Dikmeli kiitiiklerde birinci yapim yontemi



o ikinci yapim yontemi, tastyici olmayan kiitiiklerin yiik tagryan ahsap
dikmeler arasinda diizenlendigi sistemdir. Bu sistemde dikme boyutu kitiklerle
olusturulan duvar kalmlifina esittir. Bu nedenle yatayda yerlestirilen kiitiiklerin

birbirine baglantist trifon vidalarla veya givilerle yapilmalidir (Sekil 3.2).

Ki itas
Gt e — Kenar Citas1
Dikme kitik 1
( baglanti elemant Baglant1 eleman
Kenar Gitast —— +
R -+ Tasiyic1 Ahgap
) Dikme —— Kutak Duvar
————Elastik Bittimln
Kopuk
S Kesit

Sekil 3.2. Dikmeli kitiiklerde ikinci yapim yontemi
o Ugiincii yapim yonteminde tastyici olan ahsap dikmelerin yerine gelik
putrelden olusan tastyict dikmeler yerlestirilir. Bu sistemde duvarda dolgu
malzemesi olarak yatayda kullanilan ahsap kitiikler gosterilebilir. Sistemde tastyici

celik dikmelerdir (Sekil 3.3).

Kapak r — Kenar Citast
_~Kenar Citast | |
Kapak— ) ] +H— Tagsiyic1 Olmayan
1 Tagiyiar Celik Tagiyrc1 Celik = Kiititk Duvar
Putrel _ Putrel |
Elastik Bittimlit
Kopik
Plan ' Kesit

Sekil 3.3 Dikmeli kitiklerde tigiincii yapim yontemi

e Dordiincii yapim yonteminde, duvarda tagtyici olan kutiikler, duvar
kesitinin diginda konumlanmis gelik putreller ile de baglanabilmektedir. Bu sistemde

duvar tagtyicidir ve kiitiikler birbirlerine ikincil pargalarla basing altinda birlegtirilir.
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Kiitiklerin tagiyici olmasindan otird baglantilart noktalar1 6nemlidir. Slstemde

duvar boyunca devam eden metal baglantilar da kullanilmaktadir ($ekil 3. 4)

Kapak r — Kenar Citast
_-Kenar Gitast
Kapak ] H— Tagiyic1 Katik
Tasiy1c1 Gelik Duvar
Putrel o
Tagtyicr Gelik
Pfl rzll et —  Tastyic1 Kitok | Elastik Bitamli
Duvar Kopuk
o=
Plan

Kesit

Sekil 3.4 Dikmeli kitiklerde dérdiincii yapim yontemi

o Besinci yapim yonteminde, dordinci yapim yonteminde metal baglantilara
alternatif olarak ahsap dikmelerle de dizenleme yapilabilmektedir. Kitikler
birbirlerine gegmeli olarak basing altinda birlestirilir. Dikmelerin kutiiklerle olan
birlesim yerlerinde kullanilan ortiicii ahsap pargalar tutkal yardimiyla yuzeye
yapistirilmaktadir. Bu  yontemde de duvar yiksekligince devam eden metal
baglantilar kullammaktadir (Sekil 3.5). Tagiyict olmayan kitiik duvarlar ahgap
dikmelere ve kiitiikler birbirlerine ikincil pargalarla birlestirilir. Duvar yiiksekligince

devam eden metal baglantilar kullanilmaktadir [Avlar, 2003].

- Kenar Citasi b y
— Kenar Citas;
— Tagiyict Kotk i) e
Duvar Baglant: elemant
Kenar Citast i HE
-+ Ahgap Dikme i
— —H— Tagiyic1 Kitik
bl Duvar
Elastik Bittimln
J.L Koptk

Plan Kesit

Sekil 3.5 Dikmeli kiitiiklerde beginci yapim yontemi
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b) Gecmeli kiitiik yapim yontemi

Tastyict duvar bileseni olarak kullamlan masif veya tabakali ahsap,qi(ﬁtﬁklerin
planlanan numara sirasina gore gesitli yontemlerle birlegtirilmesiyle ﬁretilrheictédir
(Sekil 3.6.). Kose birlesimlerinde ve duvar kesismelerinde kiitiikler birbirlerine
gegme yapilarak birlestirilir. Gegmelerde farkli yontemler uygulanabilir. Bu
yontemde, kiitiikler arasinda veya duvar yitksekligince devam eden metal baglantilar
s0z konusudur (Resim 3.11 ve
Resim3.12).
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Sekil 3.6. Gegmeli kiitiik yapim yonteminde kose birlesimleri [Soygenis, 2000].

Resim 3.10 Gegmeli kiitiik yap: érnekleri



%

Kiitiik yapi iiretim asamasinda numaralandinilmig kutiiklerin yerin'defmé'xitaj‘_l‘_,“‘

ile olusturulur. Bu nedenle montajda siralama snemlidir. ilk olarakiefl falt'taki'_-g

kiitiiklerin birlestirilme islemi yapilir. Sirasi ile birbirine kanallari ile g‘és;@filir ve

metal baglanti elemanlar ile sabitlenir. Pencere ve kapi yerlerinde bosl~uhklar
birakilir, dogramalarin montaji birakilan bosluklara montaj islemi bitirildikten sonra
yapilir. Pencere ve kapilarin  genislikleri ~duvarlarda kullanilan ~ kiitiiklerin
genisligindedir. Kutiikler dogramalarin igine kadar ilerler ve vidalanarak montajt
yapilir. Kiitiik dizme islemi gatiya kadar devam eder ve uzun trifon vidalarla dikeyde
vidalamirlar. Zaman igerisinde ahgabin boyutlarindaki degismelerden kaynaklanan
aralanmalarda vida baslanndan sikilarak bogluklar giderilebilir. Cati igin kirig

montaji ve kirig tizerine ahsap kaplama malzemesinin montajt yapilir (Sekil 3.7).

CATHLATASE
CAlTASGL

oogem |

AHSAP KIRIST_ |

U+ TAS VE BETON TEMEL =
DUVARI

DOSEME KIMISI ~
KIRISH | AHSAD 2
DOSFMEDF VE TOARIUK
£500 FROEX! ZVANAYLA
KESHMIG DELIKLE RE
YERLESTIRR IR

KOTORLER ARASH
YARIK DE TAYI ARY

Sekil 3.7. Gegmeli kititk yapim yontemi [Soygenis, 2000]

Kiititk yapilar uygulama ve sistem bakimindan degerlendirildiginde; masif agag
kullanilarak insa edildigi igin sistem yoniinden gok biiyiik agikliklarda masif kirigler
tabakali kirig olarak kullamlmakta ve uzun duvarlarda kitiklere ek yapma
zorunlulugu dogmaktadir. Eger sistem detaylan iyi gozillemezse zaman igerisinde
yapida kullanilan ahsabin kalitesine gore galigma meydana gelmekte ve bu da
aralanmalara sebebiyet vermektedir. Bu olumsuzluklara karsi gesitli elastik dolgu

malzemeleri kullanilarak ¢oziim bulunabilmektedir. Tek cidarh sistemlerde elektrik-



su tesisai disaridan gegmekte estetik ve kullanim yonunden\
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dogurmaktadir. Ancak kalin kiitiiklerde veya gift cidarli sistemlerde éum te51satlar [’ 'L 'j
g

duvarin igindeki kanallardan gecebilmektedir. Tasiyict sistem yonunden gems

agikhiklarda ekstra birlesim ve baglantt elemanlarina ihtiyag duyulabllmekté‘dlr
Tastyici sistemde agikliklar yoniinden zorlanilmasi tasarimi da olumsuz yonde
etkilemektedir. Yapinin yangina karst dayanimi masif malzemenin tzerine siriilen
kimyasal maddelerle arttirilabilmektedir. Bununla birlikte ahgabin, yangin esnasinda
dis yiizeyinin komiirleymesi dayanimini arttiran diger bir etmendir. Bu tip binalarin
tiretiminde kalifiye eleman gerekliligi bulunmaktadir. iglem siralarimi takip edip
montaji yonlendirecek bir kalifiye eleman gereklidir. Ahsap platform gergevede yada
ahsap panel yapilarda kullanilan ahsap malzeme goz oniine alindiginda tamamen

masif ahgap kullanilan kiitiik yapilarn ekonomik oldugu soylenemez.

Guntimiizde bu sistemde insa edilen ahsap yapilarin tretimi, yukaridaki
nedenlerden otiiri daha simirh sayida gergeklegmektedir. Bu dogrultuda Tiirkiye'de
uygulanabilirligi disik seviyede olmakta ve hafta sonu evleri olarak tercih

edilmektedir.
3.2.2. Ahsap Panel Yapilar

“Ahgap panel yapilar, ozellikle tek katl yapilar i¢in uygundur. iki kath yapilarda
da bu sistem kullanilabilir. Ahsap panel yapi, panel olarak tiretilmig olan elemanlarin
bir araya getirilmesiyle olusur. Panellerin duvar boyunca birlesimlerinde paneller
birbirlerine dogrudan baglanabildikleri gibi, dikmeli birlesimlerde yapilabilmektedir.
Panel elemanlar, tasiyict veya tasiyic olmayan ve havalandirmali veya
havalandirmasiz olarak, kompozisyonlarina ve islevlerine gore iretilmektedir. Bu
elemanlar; kiigilk tagiyict paneller, genis tagiyici paneller, oda uniteleri ve tagiyict

olmayan kigiik ve genis paneller olmak tizere dort grupta toplanabilir” [Avlar, 2003].

a) Kiigiik tastyrcr paneller, 1.00m — 1.25 m genigliginde havalandirmali veya
havalandirmasiz olarak uretilir ($ekil 3.8). Modiiler olarak tasarlanmig yapilarm ig
veya dig duvarlaninda kullanilir. Bu paneller, ahsap dikme, alt baglik ve tist baglik
pargalarindan olugur. Olusturulan iskeletlerin i¢i yalitim triinleriyle doldurularak,
yiizeyleri ¢ift tarafl levhalarla kaplanir [Avlar, 2003]. Bu tip yapim sisteminde

kullanilan malzemelerde degisik segenekler mevcuttur. Tagtyict sistemde kullamlan



bagliklardan olusur ($ekil 3.8). lemeler arasinda kullanilan yatay pargalar kapf&‘a /
montajim kolaylagtirir. Bu paneller, 4.80 m — 10.40 m genisliginde tiretilebilir. Genis
paneller yalmzca ig veya dis tastyict duvarlarda degil, déseme ve gati elemanlarinda

da kullanilir. Bu panellerin uzunlugu 10.00 metreye kadar olabilir [Avlar, 2003].

Sekil 3.8. Kiigiik ve genis tastyic: paneller [Avlar, 2003]

¢) Oda iiniteleri; ahsap yapilarda sistem bilesenlerinin 6n yapimla tiretimini
artirmak igin baglangig noktasi mobil yapilar olan oda tniteleri gelistirilmistir. Bu
tnitelerdeki panel genislikleri 2.40 m — 8.40 m arasindadir ve bu Olgiiler oda
unitelerini belirler (Sekil 3.9). Cesitli gelismelerden sonra bu model, okul odalari,
ofisler ve yapilarda da uygulanmistir. Bu iretim modeliyle % 90 6n yapima
ulagilmaktadir.

Sekil 3.9. Oda tiniteleri [Avlar, 2003]
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Oda iiniteleri, kapali veya bolimsel agik tinitelerden olugmaktadir. Déseme ve
duvarlart atolyelerde tretilir ve santiyede monte edilir. Bu iretim, tagimacilik,
montaj siiresi kisalig1 gibi nedenlerle yaptm siiresini kisaltir ve diger sistemlere gore
yapt maliyetini azaltir. Oda iinitelerinin kullanildig1 yapilarin tasarimi, genelde
standart dlciilere, tasimacilik limitlerine ve ekonomik montaj ekipmanlarina baghdir
[Avlar, 2003].

d) Tagiyici olmayan paneller; hareket edebilen i¢ boliicii duvarlar igin
kullamlmaktadir. Bu paneller, yapinin kullamm amacina, yerel yapt Olgittlerine,
akustik ozelliklere, montaj ve baglantilarm yik kapasitesine ve yangin korunumuna
bagli olarak gesitli sekillerde aretilir (Sekil 3.10.). Tastyier olmayan bolict
ozellikteki paneller, hareketliliklerine gore; kahct boliciiler, sl hareketli
boliiciiler ve hareketli boliiciiler olarak uygulamr. Ayrica, akustik ozelliklerine gore
de; kaplamanin boliicii panele tespit edildigi ve kaplamamin boliiciiden ayrn olarak
konumlandirildig1 uygulama yontemleri vardir, Bu iretim yonteminde, tastyici
olmayan panellerin tastyict panellere baglantisinda, her ikisinin de yanal kuvvetlere

karg1 dayammunin esit olmast dnemlidir [Avlar, 2003].

Sekil 3.10. Tagtyic1 olmayan genis ve kiigiik paneller [Avlar, 2003]

Ahgap panel yapilar uygulama ve sistem bakimindan degerlendirildiginde; birlesim
elemanlarinda problemler meydana gelebilmektedir. Planlamanin kanigik oldugu
durumlarda birlesimler sorunlu olabilmektedir. Serbest tasarimlarda tasiyic
yoninden sorun yaratabilmektedir. Uzun paneller tagima yoninden problemli
olabilir. Kisa siirelerde insa edilmesi sistemin avantajidir ancak kalifiye eleman
gereksinimi  dogmaktadr. Modiiler sistem olarak uygulanabilir. Seri {iretimi
yapilabilir.
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3.2.3. Ahsap Cerceve Yapilar

Ahsap gergeve  yapilar, uygulanabilirlik  ve sistem  yoniinden
degerlendirildiginde, Diinya'da ve Tirkiye'de yap1 sektorii tarafindan en gok kabul
goren ve uygulanan ahsap yap1 gesidi olarak goriilebilir. Bu sistemin uygulamasi ve
detaylari, giiniimiize kadar gelen ancak unutulmaya yiz tutmus geleneksel ahsap
yapilarin iiretiminden gok daha farkli oldugu icin pek bilinmemekte ve kalifiye
eleman bulmakta giiglik cekilmektedir. Diinya'da kullailan ahsap cergeveli yap1
tiretiminde bir gok farkli yapim yontemi bulunmaktadir. Bu yapim yontemleri ile
gergeve yapilar; dikmeli - kirisli gergeveler ve kaburga gergeveler olmak iizere iki
ana grupta toplanabilir. Bu farkli yontemlerde yiik tagtyan elemanlarin ebatlar1 ve
baglantilarinin - diizenlenmesinde degisiklik goriilebilir ancak gergeve sistemde
prensipler aymdir. Giiniimiizde uygulama olarak gogunlukla tercih edilen ahsap
yapim sistemi kaburga gergeve platform tipi yapilardir. Kaburga gergeve platform

tipi yapilar “3.2.3.2.” boliimiinde ayrintili olarak irdelenmektedir (Resim3.11).

Resim 3.11 Ahsap kaburga cerceve platform tipi yap1

3.2.3.1. Ahsap Dikmeli ve Kirigli Cerceve Yapilar

“Dikmeli ve kirisli gergevelerde kaburgali gergevelere oranla daha az sayida ve
genis yapisal elemanlar kullamlir. Bu tip cergevelerde, tastyici olan dikme ve
kiriglerdir. Tagiyict sistem; yatay, digey veya gapraz elemanlann bir nokta veya
diigiim noktasinda birlestirilme sekillerine gore belirlenir” [Avlar, 2003]. Zemin ve
gat1 sistemlerini destekleyen kirigler yiikii temel sisteminden destek alan dikmelere
iletirler. Dikme — kirig, zemin ve gat1 sistemleri ile birlikte, dikme — kirig ve duvar
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sistemi yatay veya dikey olarak biyitilebilecek ¢ boyutlu bir 1zgara
olusturmaktadir. Bu elemanlarin birlegtirilmesinde 6zel gelik baglanti parcalari
kullamilir. Duvar panelleri, kapilar ve pencereler ile birlikte gorilebilir bir iskelet
olusturmak igin dikme ve kirig iskelet genellikle digarida birakilabilmektedir. Dikme
ve kiris digarida birakildiginda, kullanilan ahgabin cinsi, direk — kirig baglant:
detaylarina gosterilen 6zen ve isgilik kalitesi 6nemli etkenlerdir. Dikmelerin altinda
tekil temeller kurgulanabilecegi gibi, dzellikle deprem bolgelerinde siirekli bir temel

sistemi de uygulanabilir [Ching, 1991].

Ahgap masif dikmeler ¢ farkli bigimde kullamlmaktadir (Sekil 3.11).
Birincisi, masif tek par¢a dikmelerdir. Iyi bir odundan imal edilmeleri gereklidir.
ikincisi, birlesik pargalardan kurulu dikmelerdir. Bu tip dikmeler birlesik pargalardan
kurulu yapigtirilmis ya da mekanik olarak tutturulmus olabilir. Tek parga dikmelere
nazaran sikigtirilma gerilimine daha miisaittir. Mekanik olarak tutturulmug dikmeler
ise ayni boyutta ve aym maddeden bir tek, parga dikmenin mukavemetinde
olamamaktadir. Ugiinciisii, ayrik dikmelerdir. Bu tip dikmeler iki ya da daha g¢ok
pargadan olusmaktadir. Uglarda ve orta noktalarda bloklara ayrilir. Dikme araliklari,
istenen mekan olgiisiine, kullanilan déseme sistemine ve kiriglerin tiiriine baghdir

[Ching, 1991].

N
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|
[

Masif Birlegik Ayrik

Sekil 3.11. Ahgap dikmeler
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Bu yapim yontemlerinde yatay yiiklere karsi gerekli onlemlerin alinmasi
onemlidir. Stabilite igin, diagonal ahsap destekler, ¢apraz gelik gubuklar veya ahsap
rijit paneller diizenlenir. Diagonal ahgap desteklerin diizenlenmesinde kisa kolon
etkisine dikkat edilmelidir. Her katta stabilite i¢in, en az ii¢ adet diigey baglama

kullanilmali ve plan akslart bir noktada kesistirilmemelidir.

Dikmeli ve kirigli gergevelerde, ¢ergeve aralarinin ¢oziimlenmesi, bolge
kosullarina ve tasarim olgiitlerine gore degisiklik gosterir. Tagiyic1 gergeve
elemanlarin arasinda kalan duvarlar; yalitim, bolme ve dolgu islevi tstlenirler. Duvar
elemani; digey veya yatay gergeveler, 6n yapimli karma yatay veya digey duvar
panelleri ve kapt ve pencere birimlerinden olusur (Sekil 3.12.). Yapisal iskelet ile
duvar panelleri arasinda baglantilar durgun, hareketli ve destek pargalarinin
olusturdugu yiikleri iletilebilir olmalidir. Duvar panellerinin yerlestirilmesi igin
gerekli olan titiz ¢aligma ekleme yerleri ayrintilari iginde uygulanmalidir. Nem
oranindaki degisiklikler ve birbirinden farkli pargalar, gesitli 1s1 artig oranlar1 gibi
etkenler gdz oOniine alinarak dig kisimdaki ahgaba hareket serbestisi saglanmig
olmalidir [Ching, 1991].

Sekil 3.12. Duvar Elemam [Ching, 1991]

Dikmeli ve kirigli gergevelerde sistem ile duvarin iligkisi; dikmelerle ayni
diizlemde siirekli ig ve dig kaplama, tek veya ayrik dikmeler arasinda, dikmelerden
iceri ¢ekilmis duvar ve dikmelerin digina yerlestirilmis duvar bigiminde
diizenlenebilir ($ekil 3.13.).
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Araliks dikmeler isindeki duverlar  Dikmelerden geri gekilmig duvarlar  Dikmelerin diyma yerlegtirilmis divarlar
Sekil 3.13. Sistem duvar iligkisi [Ching, 1991]

Ayrik dikme ve kiriglerden olusan aralhiklar duvar iskeletinin elemanlarini
uygulayabilmek igin kullanilabilmektedir. Duvar panelleri dikme ve kirige gesitli
sekillerde tutturulabilmektedir .(Sekil 3.14). Bununla birlikte ekstra pargalar da
duvarda yiizey malzemelerine yerlestirilerek ekleme yerlerine uydurulabilmektedir.
Dikme — kiris baglantilarinin mukavemeti belirli etkenlere baglanabilir. Bu etkenler;
ahgabin kalinhigi, kullanilan ahsabin ozellikleri, baglantida kullamlan civatanin
miktari ve adeti, eger varsa kereste baglantilarinin kullanimi, dayanma bolgesinin
ahsaba bagli 6zellikleri olarak siralanabilir. Bir baglant: icin gerekli civatalarin ebat

ve miktari taginan yiiklerin zelliklerine gore degismektedir [Ching, 1991].

Birlegik pargah dikme
iizerine arahikl kirig

Celik levhaya

Celik kogebent monte kerf kirig

Dikmeye monte |
edilen tagima blogu

Diogonal kogebent (
destekli baglanti

Sekil 3.14. Dikme - kirig baglant: gesitleri [Ching, 1991]
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Eger dikmede kirisi baglamak igin gerekli olan miktardaki civatay1
yerlestirmek igin yeterli olan bulunmadiginda bir bolme halkast kullanilabilir (Sekil
3.15). Yiikii daha genis bir bolgeye yayar ve tek bir civataya gore tagima elemanlar1
igin daha yitksek bir gerilme saglamaktadir. Genellikle daha iyi sonuglar, ok sayida
kuigik civata yerine az sayida biiyiik civatayla elde edilmektedir. [Ching, 1991].

Sekil 3.15. Bolme halkas: ile dikme kirig baglantisi [Ching, 1991]

Dikmeli ve kirisli gergevelerde genelde dosemeler; belirli agiklarda yer alan tali
déseme kirigleri iizerine ahgap tabliyenin oturtulmast bigiminde diizenlenir. Tabliye
kalinhiginin standart olgileri; 5, 7.5, 10, 15 ve 20 cm’dir. Ahsap cati tabliyesi
kalinhg agikhigm 1/40°1 ve ahsap doseme tabliyesi kalinhign agikhigin 1/30°u
kadardir. Kiris agikliklarinda tabliyeler; tek agiklikl, ¢ift agiklikli ve siirekli agiklikls
olarak diizenlenir. Yatay diizlemde stabilite saglayan bu tiir doseme yonteminde, ses
yalitim1 ve tesisat doseminin gizlenmesi sorun olugturabilir, Bu yontemin yan: sira,
kirigli ve panel dogeme yapim yontemleri de dikmeli ve kirigli gergevelerde
uygulama alani bulmaktadir [Avlar, 2003].

Dikmeli ve kirigli gergevelerin ahsap dosemelerinde masif ahgap tali kirig
yiiksekligi agikligin 1/15°i ve tabakali ahsap tali Kirig yiiksekligi agikligin 1/20° si
kadardir. Ana kirisler igin, bu yiiksekliklere 15 cm daha eklenmelidir. Masif ahsap
tali kiris veya ana kiriglerin genisligi yiiksekliklerinin genellikle 1/3 ile 1/2'si ve
tabakali ahsap kiriglerin genisligi yiiksekliklerinin 1/3 ile 1/4‘d arasindadir. Ahsap
kirisler kiigiik boyutlu ise birbirine yakin yerlestirilirler ve kaplama malzemesi olarak
plakalar kullanilabilir. Dogeme kirigleri ahsap kirigler ve duvarlar tarafindan
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taginmaktadir. Ahgap masif kaplamalar kullanildiginda ise biiyiik boyutlu doseme
kirigleri daha genis araliklarla yerlestirilir. Masif kaplamalar kiriglere ters yénde
monte edilir (Sekil 3.16). Kirigler ana kirigler, dikmeler ya da duvarlar tarafindan
taginirlar. Dogemelerde kiriglerle paralel yonde tesisat uygulamasi yapilabilir. Ancak
zorunlu durumlarda kirig belirlenmig limitler dahilinde delinebilir. Ancak kiriglerde
herhangi bir delik agilamamast durumunda ise asma tavan uygulamasina
gidilmektedir [Ching, 1991].

-

Sekil 3.16 Kirigler ve ahsap tabliye [Ching, 1991]

Dikmeli ve kirigli gergeveler, dikme ve kirig diizenlemesine gore degisik
isimler alir. Dikmeli ve kirigli gergeveler yatay ve dikey elemanlarin diizenlenmesine
gore; dikme ustii kirig (tek ve iki katl), diigim kiris, ayrik kiris ve ayrnk dikme
olmak tizere dort grupta toplanabilir. Bu farklilagmada; kiris, dikme ya da her ikisi
birden siireklidir veya kirigler ya da dikmeler ayrik olabilir.

a.1) Dikme iistii kiris yapim yonteminin tek kath uygulamalarinda sistem kurgusu,
belirli agikliklarda konumlandirilmig dikmelerden ve dikmeler tizerinde bir yonde yer
alan siirekli ana kirislerden olugur. Diger yonde ise, baglant: kirigleri s6z konusudur.
Biitiin ana kirisler paraleldir (Sekil 3.17).

Bu yapim ydnteminde dikmeler arasinda diizenlenecek agikliga gore, kiris tipi
(masif, tabakali, makas) secilmelidir. Diger yondeki a¢iklik dogeme kiriglerinin veya
doégeme tabliyesinin gegebilecegi simirlar iginde olmalidir. Dikme ve ana kiriglerin
birlesim noktalarinda gelik baglant1 pargalar: kullamlmalidir [Avlar, 2003].



Sekil 3.17. Dikme uistii kirig (tek katl1), [Avlar, 2003]

a.2) Dikme iistii kiris yapim yonteminin iki kath uygulamasinda da sirekli ana
kirigler, dikmeler iizerinde yer alir. Dikmeler iizerindeki ana kirigler bir yonde
konumlandirilir. Bu yapim yonteminde dikmeler, ana kirigler tarafindan kesintiye
ugrar ve bir sonraki katta yeniden diizenlenir ($ekil 3.18). Burada dnemli olan tist kat
dikmelerinden gelen yiikiin alt kattaki dikmelere kirisler araciligiyla degil, dogrudan
aktarilmasinin saglanmasidir. Bunun nedeni, ahgabin lif yoniine dik dogrultuda gelen
basinca kargt yeterli dayamima sahip olmamasidir. Iki katli uygulamalarin degisik bir

uygulama yontemi ise, ana kiriglerin siirekli dikmeler arasinda yer aldig: sistem

kurgusudur. Bu yontemde, ana kirisler siirekli dikmelere gelik veya ahsap birlestirme
elemanlari ile baglamrlar [Avlar, 2003].

Sekil 3.18. Dikme tisti kiris (iki katlr), [Avlar, 2003]

b) Diigiim kiris yapim yonteminde kirisler, farkli yonlerden aym ayrintilarla siirekli
dikmelere diigiim kirigler olarak baglanirlar. Biitiin i¢ ve dis baglantilar aym sekilde
yapilir. Dogeme kirigleri veya dogseme panelleri digiim kiriglerle aym diizlemde
diizenlenir ve farkli yonlere yonlendirilerek diiim kirigler esit olarak yiiklenir.



P

' ¢ s 1, N
i -

;g4

Konsol yapimi bu yontem igin uygun degildir. Bu yontemin diger g:erq,éve tiplerine -

gore, diizgiin bir tavan olusum avantaji vardir (Sekil 3.19). Bu yapim yénieminéle",

kirigler aymi yitkseklikte siirekli dikmelere baglamr. Kiriglerin dikmeyle olan.
baglantisinda gelik birlesim parcalar kullanilir. Déseme kirislerinin montajmdlaki'\

zorlugun giderilmesi igin digiim kiriglerin yan yiizeyine ahsap parcalar monte edilir

ve doseme kirigleri veya dogeme panelleri bu pargalar tizerine oturtulur [Avlar,
2003].

Sekil 3.19. Dugiim kiris [Avlar, 2003]

c) Aynk kiris yapim yonteminde sirekli ayrik ana kirigler, siirekli dikmeler
arasinda yer alirlar ve dikmelere yan yiizlerinden baglamirlar. Doseme kirisleri,
bu gift kirigler tizerinde ve ters yonde kurgulanir ($ekil 3.20). Bu yontemin diger
yontemlerden farki, hem dikmelerin hem de ana kirislerin siirekli olusudur
[Avlar, 2003].

Sekil 3.20. Ayrik kirig [Avlar, 2003]



tipini olustururlar. Genellikle ikili dikme bigiminde uygulanan bu yt‘)nté\min‘iiérﬂu
dikme uygulamast, kirislerin iki yonlii diizenlenmesine olanak saglamaktadir (Sekil

3.21). Ancak, bu tiir yontemin uygulamasi sinirlidir. Bunun nedeni, binay1 yangina
karst korumak ve burkulmay1 onlemek igin kesitleri biiyitk dikmelere veya ayrk
dikmelerin arasina dolgu maddesi yerlestirilmesine gereksinim olmasidir [Avlar,
2003].

Sekil 3.21. Ayrik dikme [Avlar, 2003]

3.2.3.2. Ahsap Kaburga Cerceve Yapilar

“Ahgsap kaburga gergeve yapilarin balon ve platform olmak iizere iki yapim
yontemi vardir” [Avlar,2003].

a) Balon g¢erceve yapim ydntemi; giniimizde yap: sektorinde yaygin olarak
kullamlmayan bir gergevedir. 40-60 cm ara ile diizenlenen 5/10 cm veya 5/15 cm
boyutlarindaki dikmeler tim yap: yiiksekligince devam eder (Sekil 3.22). Surekli
olan temel duvan istinde iki adet taban yer alir. Zemin kat doseme kirisleri ve
siirekli dikmeler bu tabanlar iizerine oturur. Ust kat dogeme Kkirisleri ise, destek
kirigleri ile desteklenir ve dikmelere civilerle baglamir. Duvar sistemi iginde katlar
arast ve son kat ile gat1 arasinda duman ve hava akimi gegisini 6nlemek igin iki adet
firestop (alev kesici) gereklidir [Avlar, 2003].
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Sekil 3.22. Balon gergeve iskeleti [Ching, 1991]

Balon gergeve yapim yontemi Diinya'da ve Tirkiye'de pek tercih edilmedigi
icin uygulamalar giniimiizde gok az sayida goriilmektedir.. Bu sistemin yerine daha

ok tercih edilen “platform gergeve yapim yontemi” “dir.

b) Platform cerceve yapim ydntemi; ayni boyut ve araliktaki dikmeler kat
yiiksekligi ile sinirlidir. Sirekli olan temel duvari tizerinde tek veya ¢ift esik pargasi
vardir. Zemin kat dogeme kirigleri bu esik tstline oturur ve ters yonde bir kirigle
doseme kapatiir. Bu dizlemin koselerinde metal baglantilar kullanilmalidur.
Betondan olusturulan zemin kat dosemelerinde esik pargasi kullanilmas1 gerekli
degildir. Doseme kirislerinin distinde alt kaplama yer alir. Bu agamadan sonra zemin
kat gergeve duvarlan yerlestirilir. Cerceve duvarlar, alt taban, st taban ve
dikmelerden olugur. Bu gercevenin tstiinde siirekli dolagan bir Gist taban yer alir. Bu
yapim yonteminde iist kat uygulamasi zemin katin yinelenmesi bigimindedir. Ayrica,
déseme kirislerine dik yonde tavan kaplamasi igin kayit gegirilir. Bu yapim yontemi

6n yapim igin uygundur (Sekil 3.23).
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Sekil 3.23 Platform gergeve iskeleti [Ching, 1991]

Ahsap gergeve yapilar imalat ve uygulama kolayliklari olan yapilardir. Yapida
belirli bir uygulama sirasi takip edilir. ilk olarak verilen ebatlarda betonarme temel
yapilir. Betonarme olmasi deprem yoniinden ve ahsap temelin yillar igerisinde zarar
gormemesi igin daha ideal temel tiiri olarak kabul edilmektedir. Temel
tamamlandiktan sonra nakliye araglari ile getirilen duvar panelleri alt kat
duvarlarindan baglanarak sira ile montaji yapilir (Resim3.12). Duvarlarin betona
montaji kimyasal ankraj, gelik dubeller ve dig duvarlarin dikey galvaniz sac ile
temele baglanmast ile yapilmaktadir. Dig duvarlarin montajint ig duvarlarin montajt
takip etmektedir. Duvarlarin montajlari dogru olarak yapildiktan sonra sistemde
doseme yapimina gegilir. Montaj listesine gore imal edilmig olan kirislerin
yerlestirilmesi ve montaji yaptlir. Ust kat duvarlari ayni alt kat duvarlari gibi monte

edilir.
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Panellerin nakliyesi Panellerin montajs

Makaslarin goriniigi Dig goriinig

Resim 3.12. Ahgap platform gergeve sistemde yapim agamalari[ Erengezin, 2003]
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Resim 3.14 Tesisat goriinimii

g
Resim 3.15 Dis kaplamasi tamamlanmus ahsap platform gergeve yapt

Duvarlar yapildiktan sonra gati makaslar projede gati makasi yerlesim planina
gore monte edilir ve gergeve dis yiizeyi “OSB” (yonlendirilmis yonga levha) ile
kaplamir. Yapt konstriiksiyonu tamamlandiktan sonra gati kaplanmasi, dogramalar,
dis cephe kaplamalari, i¢ tesisatlarin yapimina gegilebilir. Platform gergeve yapilar

sistem ve uygulanabilirlik yoniinden incelendiginde;

o Fabrikasyon iiretimi Tirkiye "de pek gok firma tarafindan yapilmaktadir.



M
b}
e Kiris ve ¢ati makas iretimi de aym firmalar tarafindan yapilabilmektedir."

istendigi taktirde yerinde de uretilmektedir.

e Platform sistemlerde en fazla 3 m ahsap dikmeler kullamildigi igin uygulam'és'l"

¢ok kolaydir.

e Uygulamada fabrikadan gogunlukla dig duvarlarn, kiriglerin ve makaslarin
temini saglamir. I¢ duvarlar rahatlikla istenilen ebatlarda ek te yapilarak

uretilebilir.
o Metal baglanti elemanlarinin bu sistemde uygulamast daha kolaydr.
e Yalitim ve alev kesici tastyict sistemde yatay kayitlar sayesinde kolaylasir.

e Fabrikasyon iiretim olmaksizin istenilen planlar, yerinde uygulamalar ile de

kolaylikla gerceklestirilebilmektedir.

Sistem yukarida belirtilen ozellikler goz Oniine alindiginda Turkiye ‘de
rahatlikla uygulanabilen bir sistem durumundadir ve gliniimiizde biiyiik projeler
iilkemizin gesitli yerlerinde yaptlmaktadir. Seri iiretim ve uygulanabilirlik yoninden,
tercih sebeplerinin basinda gelmektedir. Bu gesit yapilari Tiirkiye'de fabrikasyon
olarak treten on civarinda profesyonel firma bulunmaktadir. Platform gergeve
yapilarda duvar panelleri, masif kirigler, gati makaslar1 fabrikasyon olarak uretildigi
gibi, inga sahasinda da duvarlar ve makaslar rahatlikla uygulanabilmektedir. Ancak,
giiniimiizde fabrikada gelismis teknoloji destegi ile dretilen platform gergeve yapi
elemanlar, inga sahasinda el is¢ilii ile iretilen yap:i elemanlarina gore daha
saghklidir. Fabrika iiretiminde makineler ile standart uygulamalar yapilmakta ve hata
pay1 en aza indirgenebilmektedir. Ancak el iggiligi ile iiretilen bir ahgap yapida
hatalar meydana gelebilmektedir. Tim bu olumlu yonlerinden otiiri ahsap yapt
sektoriiniin tercihinin platform gergeve sistemden yana oldugu gozlemlenmektedir.
Ahgap platform gergeve yapilarda, yapiyt olusturan duvarlar, dosemeler, gati
makaslari olarak temel elemanlar bulunmaktadir. Bu yapi elemanlari iiretim gekline

gore ve malzemelerine gore farkliliklar gosterebilmektedir.
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a) Ahsap Platform Cerceve Yapilarda Duvarlar Hoa

Ahgap platform gergeve sistemde duvarlar fabrikada imal edilebilir yéya yerind_é iy /
yapilarak ¢oziimlenebilirler. Fabrikada yapilan imalatlarda duvarlar imalat sxrasuia;.
gore iiretilir ve nakliye araglan ile insa sahasina getirilirler. Yalitimlar1 fabrikada
yapildig1 igin daha gabuk siirede konstriiksiyonu bitirilmis olur. Yerinde yapilan
duvarlarda ise mimari proje 6lgiilerine gore tek tek kap1 ve pencere bogluklar birakilir.
Kesme ve birlestirme daha sonrada gonyeleme iglemi zaman ve iscilik kaybma yol
agmaktadir. Kereste de malzeme yitigi yerinde yapilan iretimde daha fazla meydana
gelmektedir. Aks araliklari standart olarak 40 cm 'dir. Bu 6lgii dig cephede kaplanan
OSB (yonlendirilmis yonga levha) ve i¢ cephede kaplanan algi levha boyutlarina
uymaktadir. Duvarlarin, tastyicilik yoniinden ekstra olarak ahsap dikme veya sik aks
araliklartyla insa edilmesi gerekli olabilmektedir. Ayrica, bu araliklar, kullanilacak
kaplama triiniiniin genislik ve uzunluklarina bagl olarak degisebilir. Cergevelerinde
kullamlan dikmeler genelde 5/10 cm’dir. Ancak daha fazla 1s1 yalitimi saglamak igin,
tesisat dosemi igin ve 4.25 m’den daha yiiksek duvar olugumlarinda 5/15 cm veya
daha genis boyutlar kullanilabilir (Resim3.16 ve Resim3.17). Ist yalitimi, buhar kesici
ve mekanik ve elektrik dosemi ahgap gercevenin i¢inde yer alir [Avlar,2003].

Resim 3.16 Ahsap platform cergevede Resim 3.17 Ahsap platform gergevede

dig duvarlar i¢ duvarlar

Duvar kesigme noktalarinda ve duvar kose noktalarmnda farkli uygulama
yontemleri yer almaktadir. Duvar bosluklarimn yaminda dikmeler iki adet
kullamlmaktadir. Duvar boslugunun st bolimiinde dikey ¢ift baghk
diizenlenebilecegi gibi genis duvar bosluklari igin degisik dizenlemeler de
yapilabilir. Pencerelerin denizlik bolimiinde ise, yatay kayit yer alir. Bu tiir
duvarlarin duvar alt kaplamalarinda; kontrplak, algi, Iif levha ve rijit kopiik plastik



dranler kullanilir. Dig yiizey kaplama olarak da; diagonal ahsap kaplan;la,“{diké){f i
ahgap kaplama, ahsap shingle, mermer gorunimlii siva, ahsap yalt basﬁnsn, tuéla, tas; L oF

viniyl veya aliiminyum kaplama uygulanabilir [Avlar, 2003]. e

Cergevelerin  stabilitesinde, rijit alt kaplama veya diagonal elemanlar
kullamilabilir. Alt kaplama uygulamasi, levha veya masif ahsap bigiminde olabilir.
Levha kaplamalarda en iyi driin, 10 mm kalinliginda kontrplak levhalardir. Bu
levhalar, iskeletin tagiyici dikmelerine her 15 cm.’de bir givilenmelidir. Levhalarin
konumu genelde daseydir ve ilgili kat yiiksekligi boyunca uygulanir. Levhalarin
yatay olarak konumlandirildigs uygulamalarda, levhalarin yatay kenarlari iskelet
iginde kurgulanan yatay kayitlara monte edilmektedir. Bu diizenlemede lif levhalar
da kullamlabilic. Lif levhalar, en az 13 mm. kalinlkta ve agirliklart 650 kg/m’
olmalidir. Bu levhalar diger kaplamalara kargi daha az etkilidir. Bu uygulamada
levhalar, en az 120 cm. genisliginde olmalidir. Levhalarin genigliginin yiksekligine
orani “2’den fazla olmalidir. Koselerden en az 60 cm sonra duvar boslugu
olusturulmahdir. Eger iki cidarli levha kullanilirsa, rijitlik artmaktadir. Cergevenin
dig yiizeyinde st tiste gelen veya gergevenin iki yiiziinde kullanilabilen bu levhalarin

derzleri st iiste getiriimemelidir [Avlar, 2003].

16 mm kalinligindaki masif ahsap alt kaplamalar, diagonal olarak 45%lik agi ile
tasiyici duvar iskeletine monte edilmelidir. 15 cm’den fazla genisligi olan masif ahsap
kaplamalarin uygulanmasinda en az iki ¢ivi kullamlmahdir. Rijit kaplama uygulanan
cergevelerde genelde diagonaller kullaniimaz. Ancak, kullanimt durumunda stabilitede
oldugu lifli levhalarin uygulandig gergevelerde tavsiye edilmektedir. Diagonallerin
duvar boslugunun kenarma yerlestirilmesi uygundur. Bu diagonallerin egimi, 45°-60°
arasinda olmalidir. Boylelikle diagonaller bir gok dikmeyi tutmaktadir. Diagonallerin
uygulanmasinda dikme igine bindirme yontemi diger yontemlere gore daha dogrudur.
Kisa diagonel baglantilardan kesme kuvvetleri nedeniyle kaginilmalidir. Teknolojinin
gelismesi ve bilgisayar programlarimn yazilmasiyla her duvarin tagiyicilik ozelligine
gore farkli tretilmesi miimkindr. Statik hesaplar dogrultusunda duvarlar tek yuzii
veya gift yiizi OSB adi verilen plaka ile kaplanabilir. I¢ duvarlarda bolicii
olduklarinda gift tarafi da alg levha adi verilen algt plakalar1 ile kaplanabilir. Ahsap

gergeve sistemde hazir duvarlarin tercih edilmesi hem statik hesaplamalar hem de



yalitim, tesisat gibi diger etkenler yoniinden avantajlidir. Hazir tretilen dl.;vérlai'dua )

elektrik ve su tesisati ile ilgili bogluklar veya delikler 6nceden aéﬂabiltﬁekte‘{'
yapimi daha kolaylastirmaktadir. Bununla birlikte fabrikada yapilan yéii:t;m taé yunu
veya Ekstrude Polistren (EPS), santiyede zaman kaybini engelleyecek, daha-dogru
yalitimin yapilmasini saglayacaktir. Ahsap gergeve sistemlerin duvarlarinda, disaridan
igeriye dogru sirasi ile;

o Dis cephe kaplama malzemesi (Siding, viniyl, ahsap lambri kaplama, betopan
kaplama v.b.)

o Buhar dengeleyici ve su yalitim membrani
o OSB veya kontrplak

o Tagtyic1 5x15 ahsap kesit ve arasinda 15cm 'lik dolgu yalitim( EPS, tas yinti, cam
yiinii v.b.)

o Buhar kesici(naylon branda)
o Alg plaka (alc1 levha)

o Alg1 siva iizeri boya veya kagit v.b. kaplama malzemeleri olarak uygulanmaktadir
(Resim 3.18.)

Resim 3.18 Ahsap platform gergeve sistemde duvar kesiti

Duvar yapiminda teknolojinin saglamis oldugu imkanlar dahilinde farkli goziimlere
gidilebilmektedir. Ancak aks araliklari ve genel konstriksiyonun birbirine ¢ok yakin



daha basit az maliyetli ve saglamlikta farki olmayan yapilar uretebllmekt1r Ahsap
gerceve yapilarda kullanilan hazir duvarlarin olumsuz  6zellikleri de bulunmaktadir.
Santiyede yapilan duvarlarda duvarn kaldirma veya tagima islemi olmamaktadir.
Ancak nakliye ile gelen hazir duvarlarin biyiik boyutlularinda yerine tagima da
problemler yaganabilmekte, ving gereksinimi dogabilmektedir. Projede degisiklik
yapmak igin hazir duvari yeniden yapmak gereklidir, ancak yerinde yapilan duvarlarda
degigiklikler ~ anminda  uygulanabilmektedir. imalat  sistemlerinin  hepsi
kiyaslandiklarinda birbirlerine gore avantajli veya dezavantajli olduklari alanlar
mevcuttur. Ancak tercihler de ingaatin yapildigi gevre ve uretilecek yapi sayisi
onemlidir. Uretilecek yapi sayisi fazla oldugunda ve iiretimin siirekliligi bulundugunda

cevresel faktorlerin incelenmesi daha dogru olacaktir.

Cevresel faktorler; hazir duvar paneli ireten firmanin uzakhg ve nakliyesi,
santiyenin kuruldugu bolgede ahsap malzemesinin kolay elde edilebilir olmasi,
kalifiye personel disinda eleman gereksiniminin kargilanabilmesi olarak siralanabilir.
Bu faktérlere gore, hazir duvar veya santiyede duvar dretiminin belirlenmesi daha
dogru olacaktir. Ancak retilecek yapi sayisi az ise santiyede tiretimden daha gok hazir
duvarlar tercih edilebilir. Boylece ahsap malzemesinin nakliyesi yerine hazir

duvarlarin nakliyesi yapilacak, is¢ilik ve zamandan tasarruf edilebilecektir.
b) Ahsap Platform Cerceve Yapilarda Dosemeler

Dosemeler bir yapidaki hareketli yikleri ve hareketsiz yikleri tagiyan temel
yatay diizlemlerdir. Dogemeler hareketli yiklerin aktarildigi ilk eleman oldugundan
esnekliliginin siirekliligi igin yeterli mukavemete sahip olmalidir. Dogeme kaplamast
ile tavan elemanlarinda asin egilme ve titresim yapacak, hasar verecek etkiler
kullanim ile ilgili oldugu igin, egilme hareketi kontrol edilmesi gerekli bir faktor
haline gelmektedir [Ching, 1991]. “Cergeve yapilarda kullanilan dogeme tirleri;
ahsap 1 kirigler, masif veya lamine (tabakali) ahsap kiris ve ahsap makaslardan
olusur” [Avlar,2003]. Ahsap gergeve yapilarda doseme sistemleri gesitli
elemanlardan meydana gelmektedir. Bu elemanlarin belirlenmesi, sistemin en
ekonomik bigimde ve mukavemetinin en saglam olacak sekilde tasarlanmasi ile

ortaya ¢ikmaktadir. Ahsap gergeve sistemlerin dosemelerinde tagiyici olarak,
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ginimiizde uygulanan sistem; I kirig ve lamine (tabakalr) kiriglerden meydana
gelmektedir. Bu tastyict kirigler, tamamen ahsap tirevli malzemelerden
olusmaktadir. Bu kirislerin en, boy, yikseklik gibi degerleri kullamm yerine ve
tastyaca@1 ik kapasitesine gore farkhlik gosterebilmektedir.

e I Kkirisler;

Govde boliimi dalgali-diiz kontrplak veya diiz OSB (yonlendirilmis yonga
levha) levhalarla “I” olusturulan paralel baslikli kiriglerdir (Resim 3.21). Genel
6lgiileri ve kullanim amaglar1 dolayisiyla DSB ve Trigonit Sistemi kiriglere benzerlik
gostermektedir. Kesit yikseklikleri 160mm ile 400mm ve kontrplagn kalinligt 6mm
ile 18 mm arasindadir. Basliklar iginde, 6zel bir makine ile agilan yuvalara kontrplak
tutkallanarak oturtulur. Govde rijitligini arttirmak igin ayrica bir 6nlem almaya gerek
yoktur[Web 3].

Resim 3.19 OSB I kirig [Web 3]

Ahsap I doseme kirislerinin yiiksekliklerine gore agikliklar; 24 cm - 4.90
m, 30 cm - 5.80 m, 36 cm - 6.70 m, 40 cm - 7.60 m’dir. Genelde dogeme kirigleri
astiinde; kiriglerin arasindaki agiklifi gegen, doseme kaplamast igin bir taban
olusturan ve yatay diizlemde stabilite saglayan levha bi¢iminde doseme alt
kaplamasi uygulamir. Alt kaplama olarak genelde kontrplak veya osb levha kullanilir.
Alt kaplamanin diginda, diagonal (45°) kaplama ve gelik caprazlar da doseme
stabilitesi igin uygundur. Cergeve yapilarda kullanilan dogeme sistemi, genelde kirigli
doseme sistemidir. Kirigler 40 veya 60 cm akslarda diizenlenebilir. Désemede
olusturulacak boslugunun gevresinde ve ¢ikma kenarlarinda ikiser adet doseme kirisi
kullanilmalidir. Kullanilan bu kirigler doseme agikliginca siirekli olmali ve doseme
agikhgina dik yondeki ¢ikmalarda en az iki déseme kirisi kadar igerde
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kurgulanmalidir. Kirig birlesimlerinde metal baglantt pargalari kullanilmaktadir.
Kirislerde olugabilecek deformasyonlarin onlenmesi igin 2.50 m ara ile ahsap veya

metal gapraz destekler veya masif destekler kullamlir [Avlar, 2003].

I kiriler farkli tagiyicilik degerlerine sahiptirler. Bu kirigler tasiyicilik
degerlerine gore lige tipe ayrilabilirler (Sekil 3.24),[Web3],

64 mm :j_—(- Sy

TM T' i T

{

10mmOSB3  241mm,302mm 1omm OSB3 lmm 56mm, Ml

241mm, 302mm i /|__10mm OSB3
356mm, 406mm|| ARAPARCA I ARAPARCA 06mmé57m [ ARAPARCA
L '»SSmm X 64mm
38mm x 64mm 1 —38mm x 89mm
1.Tip I Kiriy 2.Tip I Kiris 3.Tip I Kiris

Sekil 3.24 OSB I kirislerin boyutlandiriimast [Web 3]

1.Tip I Kiris; yiikseklikleri 241mm ile 406mm arasindadir, alt ve ust bagliklari
38 mm x 64 mm 'dir. Boyutlari ve agiklik gegme kabiliyeti, 40mmx250mm ve
40mmx300mm olgilerindeki masif ahsap kirislerle gok yakin olarak kabul
edilebilir [Web 3].

2.Tip I Kiris; yiikseklikleri 241 mm ile 406 mm arasindadir, alt ve st bashklart
38 mm x 64 mm "dir. Ozellikle yap: ve hafif ticari yap: projelerinde kullanilan
bu tip kiriglerin genis alt ve fist yizeyleri daha fazla cakma yiizeyi
saglamaktadir [Web 3].

3.Tip I Kiriy; yiikseklikleri 241mm ile 457mm arasindadir, alt ve st bashklar
89 mm x 38 mm ‘dir. Stra dist genis agiklik ve agir yiiklerin s6z konusu oldugu
uygulamalarda kullanilir. Oncelik ticari uygulamalarda olmak tizere cat1 atki
ihtiyaglar iginde uygun olan kiriglerdir [Web 3].

Kiris tiplerine gore agiklik tablolart Tablo3.1 ve tablo 3.2 *de verilmektedir.



Tablo 3.1 Basit agiklik [Web 3]

Kiris e ‘Aks Arah@n
perintigi | X% TP 305 mm | 406mm | 488mm | 610mm
] Tipl 5165 | 4,688 | 4405 | 4083
2:‘1“"’ Tip2 5616 | 5007 | 4788 | 4437
mm
Tip3 6225 | 5648 | 5305 | 4915
] Tipl 6260 | 5683 | 5339 | 4948
3K“02mm" Tip2 6,709 | 6,090 | 5721 | 5301
Tip3 7480 | 6,787 | 6375 | 5907
Kiris Tip2 749 | 6801 | 6388 | 5920
356mm | Tip3 8492 | 7,707 | 7238 | 6107
Kiris Tip2 8301 | 7.533 | 7076 | 6,557
406mm | Tip3 9308 | 8527 | 8010 | 7421
4K“57m'%‘m Tip3 | 10282 | 9331 | 8765 | 8122

Tablo 3.2. Coklu agiklik[Web 3]

S |Kiris Ti
Derinlii Pl 05mm  |406mm |488mm |610mm
] Tipl 5,860 5310 [4,963 4,640
ZKuﬂlsmm Tip2 6,365 5784 [5.411 4,969
Tip3 7,070 6419  |6,000  [5,575
iy Tipl 7,110 6450  |5,971 5,401
30K“2mm‘, Tip2 7,623 6911  |6,465  |5910
Tip3 8,501 7710 |7210  [5,930
Kiris Tip2 5,517 7727 |12 [6,724
356mm  [Tip3 9,650 8755 [8,170 6,726
Kiris Tip2 9,415 8,559  [8,000 6,724
406mm  [Tip3 10,680 (9,69  [8260  [6,726
v B (2 11,68  [10070 [8,260 (6,726

51
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Ahgap gergeve yapilarda agiklik tablolarinda gosterilen agikliklar mesnetler
arasindaki yatay mesafelerdir. Diisiik egim: 25° ve alt1 / Yiiksek egim: 25° Gistii ve
45° altim gostermektedir. Agikliklar, diizgin yayi yikk durumu temel almarak
hesaplanmistir. Agikliklara, tekrar eden elemanlardan dolay1 %7 dayamm arttirimi
uygulanmgtir. Toplam Yik Altinda Sehim agikhigm 1/240 ile smirlandirilmigtir.
Aksi belirtilmedikge tasiyict mesafesi en az 38mm dir. [Web3].

Ahsap T kiriglerde tesisat kirigin iginden gegmek zorunda olacag: igin, kiris
rastgele delinmemeli ve tasiyicihy riske etmemelidir. Bu nedenle tesisat veya
herhangi bir iglem igin delinecek kirisin, delinme oranlar: tablo 3.3 ve 3.4 "te yer
almaktadir.I kiriste, delik agilirken dikkat edilecek diger nokta da, agilan deligin
mesnetten ne kadar uzakta olmasi gerekliligidir (Sekil 3.25). Bu nedenle, kirig
gesidine gore ve agilan deligin ebatlarma gore mesnet uzakliklar belirlenmektedir.
Déseme kirigleri diizleminden gegirilecek tesisatin kiriglerin arasinda yer almasi

saglanmalidir.

Ahsap I kirisler sadece ahsap yapilarda degil yigma yapilarda veya betonarme
yapilarda asma kat elemamn olarak ta kullanilabilmektedir.

Dairesel delikler arasimdaki mesafe
bityiik delik capmun 2.5 kat1 olmahdr.

38mm daki delikler ara p her

yerinde agilabili(Tagycilar fizerinde

kesinlikle agilamaz Dértgen delikler avasindaki mesafe bisyik
delik eninin 5 kat1 ohmahdw.

Sekil 3.25 I kirislerin delik semas1 [Web 3]
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Tablo3.3. Tip 1 I kirig dairesel delik tablosu [Web 3]

Tip 1 I Kirig Dairesel Delik Tablosu HY 2.0 kN/m2 OY 0.5kN/m2
Dairesel Delik Capi (mm)

Kirig A’:'lil'f” 38 | s0 | 75 ]| 100 [ 125 [ 150 [ 160
Tipi I (m) Tagtyici kenan ile delik merkezi arasinda gerekli en az
mesafe

200 | 0305 | 0305 | 0,305 | 0305 | - = =
250 | 0305 | 0.305 | 0,305 | 0305 | - - -
300 | 0305 | 0.305 | 0.305 | 0.305 | - # 2
3.50 | 0305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | - 2 5
Tip 117350 [ 0305 | 0305 | 0.376 | 0,340 | - 5 >

zf;:?“ 3,99 0,305 | 0305 | 0,305 | 0,305 - - -
4.00 0.305 | 0.305 | 0,305 [ 0,305 - - -
425 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 - - -
4,50 0.305 | 0,305 | 0.305 | 0305 - - -
4.69 0,305 | 0,305 | 0.305 | 0,305 - - -
2.00 0,305 | 0.305 | 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305
2,50 0,305 | 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,306 | 0,305 | 0,305
3.00 0,305 | 0305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305
3.50 0,305 | 0,305 | 0305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305

i 4.00 0,305 0,305 | 0305 | 0,305 | 0,306 | 0,346 | 0.490

[]I(I;I,:sl 4.49 0,305 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,588 | 0,732

302zmm| 450 | 0305 | 0305 | 0,305 | 0305 | 0,306 | 0,305 | 0,305
484 | 0305 | 0,305 | 0,305 | 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,436
500 | 0305 | 0,305 | 0305 | 0305 | 0,305 | 0305 | 0,305
515 | 0305 | 0,305 |- 0,305 | 0305 | 0.306 | 0,305 | 0,305
550 | 0305 | 0.305 | 0,305 | 0305 | 0,305 | 0,305 | 0,305
568 | 0305 | 0.305 | 0,305 | 0305 | 0306 | 0305 | 0,305

Delik tablolar ile ilgili dikkat edilmesi gérekli noktalar ; en yakin tasiyict
duvar ile bir dairesel delik merkezinin arasindaki mesafe ne Tip 1 ve Tip 2
tablolarinda gosterilenden az olmamalidir. En yakin tasiyict duvar ile bir dortgen
delik arasindaki mesafe her iki tabloda verilen olgiilerden daha az olmamalidir. Kirisg
ara pargasinda agilacak dairesel veya dortgen deliklerin azami 6lgiisi deligin alt ve
iistii ile yakindaki kirig alt-tist pargasi arasinda en az 7mm Kkirig ara pargasi birakacak
sekilde olmalidir. Kirig ara pargasinda delik agarken, kirig alt-list pargalari
kertilmemeli ve zedelenmemelidir, Mumkin olan her yerde delikleri, dusey
istikamette, kirig ara pargasinda ortalanmalidir. Kiris ara pargasinda birden fazla
delik agilmasi gerektiginde, dairesel deliklerin arasindaki mesafe, en buyiik delik

¢apinin an az 2 2 katt olmalidir.
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Tablo3.4. Tip 11 kiris dikdortgen delik tablosu[Web 3]

Tip 1 I kirig Dortgen Delik Tablosu HY 2.0 KkN/m2 OY 0.5kN/m2
Kiri Dairesel Delik Capi (mm)
Kirig | ) g |38 [50 | 75 | 100 | 125 | 150 [ 160
Tipi (m) Tagiyic kernart ile delik merkezi arasinda gerekli en az
mesafe
2,00 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 - - -
2.50 0,305 | 0.305 | 0,305 0,305 - - -
3,00 0,305 | 0,305 | 0.305 | 0,305 - - -

. 3,50 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0.451 - - -
1T12;r:; 370 | 0305 | 0.305 | 0376 | 0552 | - . p
241mm 3,99 0.305 | 0305 | 0,305 | 0,305 - - -

4,00 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 - - -
425 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 - - -
4,50 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 - - -
4,69 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0305 - - -
2,00 0.305 | 0305 | 0,305 | 0,305 0,305 0,305 0.305
2.50 0.305 | 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 [ 0,305 0,305
3.00 0,305 | 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 0,416 | 0,503
3.50 | 0,305 | 0,305 | 0305 | 0,305 0,427 | 0,666 | 0.753

. 4.00 0305 | 0305 | 0,305 | 0,305 | 0,677 | 0,916 1,003
lTll([IZr:s 4.49 0305 | 0,305 | 0,344 | 0,648 | 0919 1,159 1.246
302mm 4,50 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,520 | 0,819 0,928

4.84 0.305 | 0.305 | 0305 | 0,305 | 0,690 | 0,990 | 1,098
5.00 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0305 | 0,359 0,719 | 0,849
D05 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0,305 | 0.436 0,796 | 0,926
5,50 0,305 | 0,305 | 0.305 | 0.305 0,305 | 0,305 | 0452
5.68 0.305 | 0,305 | 0,305 | 0305 | 0,306 | 0,368 | 0,541

Dortgen deliklerin arasindaki gerekli mesafe, en genig dortgen delik eninin en
az 5 kati olmalidir, dairescl veya dortgen delikler arasindaki gerekli mesafe, en
biiyitk deger ele alinmak sarti ile, en biyik delik yiiksekliginin 5 kati veya dairesel
delik gapinin 5 kati olmalidir. 38mm gapindaki bir delik, dogrudan bir tagtyici duvar
tizerinde olmamak kaydi ile, kirig ara pargasinin herhangi bir yerinde agilabilir.
Birden fazla delik agilmasi gerektiginde, delikler arasindaki minimum mesafe
yukarida ozetlendigi sekilde olmalidir. Dortgen bir deligin kogelerinin matkap
vasitasi ile dairesel agilmasi daha uygun olabilir. Bir dortgen deligin azami eni
(Kirig alt-ist pargalarin paralel mesafesi) delik yiiksekliginin 1.5 kati olmalidir.
Tablolar, en fazla 2.0kN/m2 yayih hareketli yik ve 0.5kN/m2 oli yik uzerine
dayandinlmigtir. Tablolar 610 mm kirig aks araligi veya daha az araliklar igin
kullanilabilir. Ancak I kirislerde agilan deliklerin, dairesel veya dikdortgen olmast

degerleri degigmektedir [Web3].



Tablo 3.5. OSB I kiriglerin dayammlar: [Web 3]
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i Kesme Moment Sehim
Kirig Tipi D;:":l')'k &ﬂg'lrrl""t() Mul;a(:‘e)met Mt:l;:l\zwet Ka'i'sEa:xm s::iii""'i(“
Tip 1 241mm 241 3,274 6850 4980 402 56,49
Tip 1 302mm 302 3,572 7560 6110 717 64,50
Tip 2 241mm 241 3,423 7030 5190 519 51,60
Tip 2 302mm 302 4,018 8050 7310 884 64,50
Tip 2 356mm 356 4,464 9520 10740 1234 67,08
Tip 2 406mm 406 4,911 10630 12760 1676 75,26
Tip 3 241mm 241 4,018 7030 6510 709 50,71
Tip 3 302mm 302 4,316 8050 9020 1228 64,41
Tip 3 356mm 356 4,762 9520 12030 1797 73,84
Tip 3 406mm 406 5,060 10630 14820 2436 80,07
Tip 3 457mm 457 5,357 11250 18050 3185 93,77

Sekil 3.26 Doseme kirisleri perspektif detaylandirmasi [Web 3]
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Tablo 3.6.Dolgu ve arka destek takozlar ebatlar1 [Web 3]

Kirigler Tip1 Tip 2 Tip 3
Dolgu Takozu
Kalinhigt (mm) 25 54 7%
Tek Yiizden 10 adet 10 adet 10 adet
Dolgu
Baglama 3,35x65mm | 3,35x90mm | 3,35x90mm
Arka Destek 10 adet 10 adet 10 adet

Baglama 3,35x60mm | 3,35x75mm | 3,35x90mm

Yukaridaki tabloya ve Sekil 3.50 “ye gore; dolgu takozlar: yiizden bagl askilar igin
istlerinde 3mm bosluk birakilarak gakilmalidir. Dolgu takozlari firlanmis masif
ahsap, OSB, kontrplak olmaldir. Kirisin kirige baglandigi tim noktalarda destek
takozu mutlaka yapilmahdir. Yiksekligi fazla olan I kirigler sehimi azaltarak daha
stabil bir doseme yaratirlar. Yiiksekligi fazla olan bir doseme I kirisi, désemenin
mukavemetini arttirir, daha aralikh kullanilabilir  ve daha ucuz bir doseme

olusturulabilir (Resim 3.20).

Resim 3.20. Ahgap yaptda I kirig uygulamasi.

Déseme panellerinin yapistirilmasi doseme performansini %5-7 seviyelerine
kadar belirgin sekilde arttirmaktadir. Canl yitk sehim sinirimin L/360 yerine L/480
alinmasy, daha stabil bir doseme saglamaktadir. Daha kalin doseme panel malzemeleri

dogrudan uygulanmig tavan bitim malzemeleri de déseme performansim %7 oraninda
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arttirmaktadir. Kirig derinligince kullanilan destekler de dogeme performanﬁqx »
olumlu yonde etkilemektedir. fyi hazirlanmug ve terazisinde tasiyict duvarlarin temini,
onceden diginillmiiy montaj programi, metal baglantilarin dogru baglanmaFSI ve
kismen de olsa doseme panellerinin dogru tutkallanmasi ve cakilmasi, doseme

sisteminin performansim belirgin sekilde etkilemektedir [Web3] .
e Masif ve Tabakah (Lamine) Kirisler;

Masif kirislerde yapilan diizenlemelerle; tek parga, birlesik, tabakali, gatma
plakali, kutu kirig, bosluklu kiris elde edilebilmektedir (Sekil3.51), [Ching, 1991].

v,

Sekil 3.51. Masif kiris gesitleri [Ching, 1991].

Ahsap platform gergeve yapilarda genellikle tercih edilen kirig sistemi tabakali
kirig, bosluklu kiris ve birlesik kirig sistemleridir. Yapilarda mekanlarin genig tercih
edilmesinden kaynaklanan genis agikliklar tek parga masif kirig kullanimini olumsuz
yonde etkilemektedir. “Masif ahsap dosemede, tek pargali kiriglerinin boyutlarina
gore agikliklar; 5/15 cm - 2.40 m, 5/20 cm - 3.40 m, 5/25 cm - 4.30 m, 5/30 cm - 5.20
m’dir.” [Avlar, 2003]. Agikliklar arttik¢a tek parga kirigin kesiti artmaktadir. Kirigin
kesitinin artmast maliyet, is¢ilik ve performans yoninden  olumsuzluklar
yaratabilmektedir. Tek pargali kiriste, 1 kirig'e gore daha fazla miktarlarda ahgsap
kullamlmaktadir. Ahsaplarin boyutlari arttik¢a igcilik zorlagmakta ve maliyeti
etkilemektedir. Ayrica kiriglerde tesisatlardan otiiri agilmasi gereken deliklerin
ebatlary, 1 kiriglere gore daha kigiiktir. Dogseme kirigini delerek gegen elektrik veya
su tesisat1 da uygulanabilir. Dogeme kirigini delerek gecen elektrik veya su tesisati
kiris kenarina en az 5 cm uzaklikta ve bosluk capi en fazla kirig yiiksekliginin 1/3’
genisliginde olmalidir. Kiris alt ve tist kenarlarinda agilacak bosluk y\'lkseklligi ise, en
fazla kiris yiiksekliginin 1/6’s1 oraminda olmalidir [Ching, 1991]. Ayrica deliklerin

biiyitilmesi performanst olumsuz yonde etkileyebilmektedir. Ahsap masif kirig
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uygulamalarinda  “koprii sistemi” adi verilen bir uygulama yapilmaktadir. Bu
uygulama kirig aralarimn ahsap veya celik gapraz baglant1 elemanlanyia
birletirilmesi ya da aralarimn kisa ahgap masif pargalarla doldurularak olusturulur
[Ching, 1991]. Bu nedenle giinimiizde, tek pargalt masif kiriglerin yerine
gogunlukla T Kkirigler tercih edilmektedir. Bosluklu kiris ve birlesik kirig ise,
gogunlukla kapilarin lentolarinda ve teraslarin gati makaslarmin altinda, dikmelere
yiki iletmekte kullaniimaktadir. Ancak tabakali kirisler gitniimiizde, yikiin fazla
oldugu durumlarda tercih edildigi i¢in imalatinda ve montajinda ayrt 6nem

gosterilmesi gereken yapi elemanlarindandir.

En az iig ahsap parganin, lifleri paralel olacak gekilde tutkalla birlestirilmesiyle
olugan elemana tabakali ahsap, pargalan tutkalla birlestirilerek yapilmis tabakali dolu
govdeli ahsap elemana da tabakali (lamine) kirig adi verilir (Resim3.21),
[Hasol,1993]. Tabakal ahsap teknolojisinde en yogun kullamlan agac tirleri;
Douglas Fir, Southern Pine ve Hem Fir gibi yumusak agag tirleridir. Bu tiir yumugak
agaclardan segilen tabakalar, budak biyukligi ve dagilimna, liflerin yoniine ve
agilarina gore smiflandirilir. Tabaka uzunluklari yaklagik 400cm, kalinhiklart 19mm

ile 38mm arasinda, genislikleri 26cm ile 28cm arasindadir.

Resim 3.21 Tabakal kirislerden olusan ahsap doseme sistemi

Tabakali ahgap teknolojisinin ustiin szelliklerinden biri, ahsabin kendi dogal
boyutlaridan bityiik boyutlarda tek bir yap: elemani olarak uretimidir. Biyik
boyutlardaki yapt elemamnin firetimi igin ug eklemeleri yapilmaktadir. Tabakalarin
ug eklemelerinde en gok uygulanan yontem kurtagzi seklindeki birlegtirmedir.
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Tutkalli ve ¢ivi basinglt birlestirmede pargalarin tutkallanan boliimlerine giviler
yardimiyla basing uygulanir. Birlesimin yapildigi bolumiin kisalmasi, yik tagima
kapasitesini azaltmaksizin, ahsap ve yapistiricidan - ekonomi  saglar [Hoor ‘and

Gotz,1989].

Tabakalarin yapistiriimasinda  gerekli kalite diizeyinin saglanabilmesi igin
yapistirict segimi ok onemlidir. Uriinlerde béluﬁsel olarak meydana gelebilecek
ayrilmalar, kalitenin diigmesine ve tehlike olusumuna neden olurlar. Bu nedenle,
kullanilan ahsap cinsi igin uygun yapistirict Griiniin kullanilmasi gerekir [Baker and

Yeager,1974].

Tabakalar, baglayici uygulandiktan sonra, yapi elemanmin formuna uygun
hazirlanmis kaliplara alinirlar. Bu kaliplar, pnomatik kilitlerle kilitlenir ve belirli bir
basing altinda preslenir. Bu islemin sonunda elemanlar bitirme iglemleri igin hazir hale
getirilmig olur [Tokyay,1999]. Tabakali elemanlar, tek tek taginip santiyede montaji
yapilabildigi gibi, 6n montaj islemi yapilip santiyeye tagimmasi da soz konusu olabilir.
Uretim tesislerinde galigma olanagi santiyeden daha fazla oldugu igin santiyede
yapilacak iglerin en aza indirgenmesi hedeflenmektedir. Ozellikle, santiyede montajt
ckonomik olmayan gati makast, kolon gibi elemanlarin, tesisin bir bolimiinde montaji
yapilir ve taginmaya hazir hale getirilir. Tabakali ahsap yapi elemanlarinin iiretilmesi
farkli sistemlerle yapilabilmektedir. Bu sistemler; Hetzer Sistemi, Kaempf Sistemi,

DSB Sistemi, Trigonit Sistemi olarak siralanabilir [Vural,2000].

Kiriglerin tretimi, standart kirigler ve tasarima gore ozel uretilen kirigler olmak
tizere iki sekilde yapilmaktadir [Vural,2000]. Standart kirisler, projeden bagimsiz
olarak, standart geniglik, yikseklik ve uzunluklarda, higbir 6zel kesimi, boslugu,
girintisi, gopmme ankraji, aksesuarlari olmayan tim yiizeyleri diizgiin ve emrenye sivisi
ile kaplanmig olan yap: elemanlaridir. Tasarima gore ozel iretilen kirigler, standart
kiriglerden farkli olarak, projeye gore degisken boyutlara sahip, detaylara gore degisik
agilarda kesimi yapilan, girinti ve bosluklari olan, gerekli durumlarda gomme ankrajlar
ve diger aksesuvarlan yerlestirilmis, istenilen renkte emprenye sivist ile kaplanmug,
kullamm yerine gore melamin veya rezorsin tutkal ile wretilmis yapt elemanlaridir
[Webl]. Kiriglerin iretimi; diz kirig, trapez kirig, egrisel kiriy ve kemer kirig
bigiminde yapilmaktadir [Vural, 2000]. Tabakali kirislere benzer bir yontemde

kolonlarin tiretiminde uygulanmaktadir. Tabakali ahsap kolonlarin karsilayabilecegi
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yiiklere gore boyutlandiriimast basit masif ahsap kolonlarla aym yollar izlenerek ’
yapilir. Ahsabin endistriyel bir siiregten gegmis olmasi ve ahsap malzemedekil
kusurlarin tabakali elemanlarda esit olarak dagitilmig olmasi, tabakali aflsap
kolonlarin, mekanik ozellikler olarak, masif ahsap kolonlardan daha istin ozellikler

gostermesine neden olur [Faherty,1989].

Tablo 3.7 Tabakali kirislerin boyutlandiriimasi [Vural,2000]

Trapez Egrisel Kemer
Diiz Kirigler
Kirigler Kirigler Kirisler
8,0cm-
Kirig genisligi |8,0cm-22,0cm 8,0cm-22,0cm -
22,0cm
Kiris 6,2cm- 6,2cm- 6.,2cm-
Yiiksekligi 220,9cm 220,6cm 220,6cm }
Kiris Uzunlugu 25,0m 35,0m 30,0m -
Optimum
25,0m 35,0m 30,0m 100m
Agikhk
Nem Oram %12-15 %12-15 %12-15 %12-15
Agikhga Gore
gl H1=1/16
Kirig H=L/17 H=L/17 -
H2=1/30
Yiiksekligi

e Ahsap Makas Kirigler;

Biiyiik agikliklarin gegilmesinde ahsap makaslar kullanilabilir. Bu elemanlar;
ahsap alt baslik, st baghk ve ahsap veya gelik dikey ve gapraz  desteklerle
diizenlenir (Sekil 3.52). Makaslarda, kirig yiiksekligi agikligin 1/18%i kadar alinur.
Doseme makaslarinin tipik yiikseklikleri, 5 cm’lik artiglarla 30 cm ile 70 cm
arasinda degigir [Avlar, 2003]. Makaslarin yerlestirilme araliklar ise; 30, 40, 60cm
olarak degigmektedir. Ancak en gok kullanilan 60cm aralikh yerlegtirilmesidir. Bu
kirigler tesisat kolayligt ve hafiflik yontinden avantajlidir, montajda kolaylik

saglarlar. Malzemelerin ekonomik kullanimini saglamaktadir [Ching, 1991].
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Sekil 3.52. Ahsap Dosemede makas kirig kullanimi [Ching, 1991]

Makas kiriglerin farkli tasarimlari da mevcuttur. Bu tasanimlar yik dengesine
gore ve kullanilan malzemelere gore farkliliklar gosterebilmektedir. Makas kirigler

dort farkli sekilde uretilebilmektedir (Sekil 3.53), [Ching, 1991].

Makass Kirig
Tip 2 Tip 3

Sekil 3.53 Makas kiris tipleri [Ching, 1991]
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Birinci tip makas kiriste; alt - st baghik, govdedeki dikey ve . gapraz
destekler ahsaptan imal edilmekte ve bu elemanlarin birlesimleri kontrplak véya i
givili metal plakalarla yapilmaktadir (Resim3.22). Orta dereceli agikliklar i¢in uygun .
kiris tipleridir [Ching, 1991]. e

Resim 3.22 Makas Kiris Tip 1

ikinci tip makas kiriste; alt — tst baslik, govdedeki dikey destek ahsaptan
imal edilmekte ancak govdedeki gapraz desteklerde galvaniz gelik kullanilmaktadir
(Resim 3.23). Orta ve biyiik boy agikliklarda kullanilmaktadirlar [Ching, 1991].

g =

Resim 3.23 Makas kiris Tip 2

Ugiincii tip makas kiriste; alt — st baglik ahsaptan imal edilmekte ancak
govdedeki dikey ve gapraz destekler yuvarlak (tip) gelikten yapilmaktadir. Celik ile
ahsabin birlesimi ug birlesimlerinden bulonlarla yapilmaktadir. Orta ve bityiik
agikliklarda kullamlmaktadirlar [Ching, 1991].
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Dérdiincii tip makas kirigte; alt ve Gst i)asllk diger kirig tipferjfndén farklt
olarak ift birlesimli yapilmakta ve aralarinda govdenin gelik dikey ve capraz.
destekleri yer almaktadir. Bu tip makas kirisler gogunlukla uzun agikhklarda
kullanilmaktadirlar [Ching, 1991]. Ahsap ile metalin birlesimi kolay ve ader‘ar'iéi"
yitksek oldugu igin saglamlik yoniinden yiiksek mukavemet degerlerine sahiptirler

[Web2].

Tablo 3.8 de makaslt kiriglerin dogeme tablosu yer almaktadir. Bu tablo 6n
tasarim igin kullanilmaktadir. Kirig agikligt “60.96cm x makas yiiksekligi” "ni
gegmemelidir. Olgiiler, yerlestirme, gegilebilir agiklik, tagtyicihik sartlari ve makas

ozellikleri igin statik hesap yapilmalidir [Ching].

Tablo 3.8 Makas kirislerin tastyicilik tablosu [Ching, 1991]

[ cannyiik 55 ibs/SF | 80 ibs/SF

Acikiik (cm) | 30.48 | 40.64 | 60.96 | 30.48 | 40.64 | 60.96

Derinlik (cm) ) ]
30.48 711.20 | 640.08 | 518.16 | 579.12 | 528.32 | 457.20
35.56 802.64 | 690.88 | 568.96 | 650.24 | 589.28 | 502.92
40.64 868.68 | 751.84 | 609.6 | 716.28 | 650.24 | 538.48
45.72 92964 | 802.64 | 655.32 | 782.32 | 711.20 | 579.12 |
50.80 985.52 | 843.28 | 690.88 | 843.28 | 751.84 | 619.76
60.96 1066.80 | 934.72 | 762.00 | 960.12 | 833.12 | 670.56

¢) Ahsap Platform Cergeve Yapilarda Catilar

Ahsap ¢ergeve sistemlerde gatilar, fabrikasyon ortamda hazirlanmis makaslar
veya I kirisler ile goziimlenmektedir. Bu tip sistemde goziimler hesaplanmig makaslar
veya 1 kirisler ile yapildigi igin, minimum malzeme ve minimum montaj siiresi

saglamaktadir.

Cati makasi , Gzerine gelen yiikleri tagimak igin tiggenlerden olugan bir yap1
birleseni olup alt ve ist basliklan gati ve tavan sinrlarini olusturur. Govdeyi
oluturan dikmeler ise iiggenleri olusturarak makasa yapisal bir dayamm verir ve
bityiik agikliklar gegilmesini saglar (Sekil 3.54). Ahsap cati makaslart , AB.D. ,
Kanada ve dinyamin diger bolgelerinde yogun olarak kullanilmaktadir.
Konvansiyonel gatimn yerini alan gati makaslarinin villa gatilarinda  kullanimu

ornegin; A.B.D. de %58’ e ulagmistir[Web3].




Sekil 3.54 Ahsap yapilarda makaslardan olusan gat:

Caty, yapmnin planina gore gesitli formlarda iiretilebilir ve uygulamas geleneksel
sisteme gore gok daha kolaydir. Kirislerden veya makaslardan imal edilen gatilar son
derece hafif ve dayamkli yapilabilmektedir. Uygulanan bu makas ve kiris sisteminde
rahathkla cati arasi mekan elde edilebilmekte ve yalitimi da kolaylikla
yapilabilmektedir. Catilarda makaslar belirlenen araliklarla pargali alarak
yerlestirildikten sonra duvarlarla ve birbirleri ile olan baglantilar1 yapilarak bir biitin
haline getirilir. Catidan gelen yiik bu sistemlerde ig duvarlara verilmemekte, tamamen
dis duvarlara makaslar aracihi ile iletilmektedir (Resim3.24).

Resim 3.24 Cat: makast



Makaslarin tagtyiciliklar: gelismis bilgisayar programlari ile hgsap‘lanma‘&gg v |
tiim olasihiklar goz oniine alinarak imalat gerceklestirilmektedir. Makaslarda gerekl
gorillen yerlerde makaslarin giiglendirilmesi ve makaslarin birbirine metal 'aslq‘lar
yardimiyla saplandit detay goziimleri yer alabilmektedir. Catt makaslanndah
avantajlar su sekilde siralanabilir; gelik plakalar kiigiik alanda ahgaba zarar vermeden
farkl: tasarimlara ve bu tasarimlardan kaynaklanan detaylara ¢oziim sunmaktadirlar
(Sekil 3.55).

% //
I A Bt - o
N AT ——
2

CAMBERED

Sekil 3.55 Ahgap yapilarda kullanilan makas tasarimlari [Web 3]

Statik hesaplarin her tiirlii yitk ortamina gére, bilgisayar programlan tarafindan
yapilabilmesi, higbir baska malzeme yani yapiskan, ¢ivi, vida ihtiyac: olmadan iiretim
imkam saglamas, iiretimin son derece hizl yapilmas1 , iiretimden gikan GirGiniin hemen
montaja hazir olmasi, hafif olmasi ve bu sebepten nakliyesinin ve montajinin kolay
yapilmasi, hafifligi dolayisiyla temel beton hesaplarinin ve giderinin ekonomik olmasi,
ingaat sahasmna hazir iiriin olarak gelen malzemenin santiyede moloz ve gevre kirliligi



olugturmamasi, klasik sistemlerde 40 cm veya 50 cm aks araligh yem}e’ﬂl‘cr?&a!s
araliginda tasar1 imkam saglamas: (fabrika, depo, ahirlarda aks arahgl daha da gen{‘.;

olabilir), iyi olarak nitelendirilecek 1s1 ve ses yalitimi saglama51, -1y1v olan- yalfgun
ozelligi ile enerji tasarrufu saglamasi, genis agiklik gegebilmesi, sadece dig duvarlar
{izerine oturtularak i¢ duvarlara ihtiyag olmadan yapilarm kapatilabilmesi, tasiyict
olmayan i¢ duvarlarin istefe bagh olarak yerlestirilmesi, yapinn bitig siiresinin kisa
olmast, konsol ve sagak detaylarimin makaslar iginde beraber ¢oziimlenmesi, gat1 arast

odas1 tasarlanabilmesi olarak siralanabilir

Catida makaslar birbirine kugaklar ve atkilar yardimiyla baglandiktan sonra
rijitligi “OSB” adi verilen ahgap yonga levha kaplanarak saglanmaktadir. Bu levhanin
iizerine her tirli cati kaplamasi uygulanabilmektedir. Guniimiizde hafiflik ve
uygulama bakimindan tercih edilen gat1 6rtit malzemesi ise “asfalt shingle” ad1 verilen
uzun 6miirli bir malzemedir. Catida egim %25 “ten az ise ahsap yonga levha tizerine
su yalitici membran uygulamasi yapilmakta ve sonra kaplama malzemesi
serilebilmektedir (Resim3.25).

Resim 3.25 Makas gat1 sistemlerinde farkli goztimler
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Sekil 3.56. Cat1 detaylar perspektifi [Web 3]

CATIDETAYI-1

ARA TAKOZLAR 1200mm w'a ile

TAKOZ OLARAK NASCOR
IRISLER] YERINE CAVRAZ
ATRILAR KULLANABIL e
SAATLANIMIS ATAIELS METAL
e 1

SAGLANTI SUEMAN
[/ VETA PRI UST vaASTX

usT
BASLIK

Sekil 3.57 Konsol ¢alisan gat1 kirig detay1

CATIDETAYI-2

MAYLANIIS AVARCI
L BAGLANTI

Sekil 3.58 Catida sagak detay1
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GATIDETAYI - 3
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&
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Sekil 3.59 Mahyada kontrplak ile kirig baglant: detay1

CATIDETAYI-4
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UZUNLUGUNDA
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1asivic)
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Sekil 3.60 Mahyada saplama metal eleman ile kirig baglant1 detay1

GATIDETAYI-5
EN FAZLA CIKMA
SRTEK wh ILE
AT e BODIIT

£ rex vozo
T 88 pESTEG! g
2 2902mm Givl
GST v
GEREKIRSE ';'\“-"M" MY ‘s‘
5O00mm s 1L SERECR
SRS AR TAKOZU

Sekil 3.61 Catida yandan sagak ¢ikmasi

GATIDETAYI- 6
» 9ome
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Sekil 3.62 Mahya iistii metal eleman ile kiris baglant: detay:
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Sekil 3.63 Catida konsol takviyeli sagak ¢ikmast

CATIDETAYI- 8
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HER K YANDA AL KESILMS ./

SEaTeal CenE
clvuanl IK( slw.a (YALNIZ ALTTA TASIVICH)
MALI CAKIN

Sekil 3.64 Catida sagak gikma detay1

YATAY B8OV

NOT: EGIM BOYU=YATAY BOY x EGIM FAKTOR!
KESME BOYU = EGIM BOYU + E.F. (EK FAKTOR)

Sekil 3.65 Catida kirig ebatlari
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Tablo 3.9 Cat1 egimine gore kirig derinligif Web 3]

Gati Kirigler Igin (mm) E.F. (Ek Etken)

Egimi Kirig Derinligi
(Derece) [ 241 302 356 406
11,77 51 64 76 85
14,04 60 76 89 102
16,25 73 89 102 119

18,43 83 102 119 135
20,53 92 114 133 152
22,62 102 127 149 169
26,57 121 152 178 203
30,32 143 178 210 237
33,69 162 203 237 271
36,94 181 229 267 305
39,81 203 251 296 339
42,53 22 279 327 373
45,00 241 302 356 406

Catilarda kiris sistemi uygulamasi, dogeme sistemleri  ile birbirine ¢ok
benzemektedir. Ancak maliyetlerin fazla olmasi nedeniyle genis agiklikli gatilarda
veya gat1 arast yaratilmak igin tercih edilmektedir. Yapilarda kullamlan tipler 5x10

veya 5x15'lik agaglardan tretilmektedirler.

3.2.3.3.Ahsap Cerc¢eve Yapilarda Kullanilan Metal Plakalar

“Bu plakalar, sistemde yer alan pargalarin baglantisin ve sistemin yatay
kuvvetlere karst dayamimini saglar. Ahsap gergeve yapilarda kullanilan metal
plakalar; disli (givili) plakalar ve plaka kamalar olmak izere iki tardar”
[Avlar,2003]. Disli plakalar, fabrika ortaminda tiretilen ¢ati ve dogeme makaslarimin
kurgusunda kullamhir. Bu plakalar dayanimli baglantilar saglar. Plakalar, ahsaba
givilerle ve hidrolik pres, haval pres, mekanik rulo vb. makineler yardimiyla tespit
edilir. Kullanim yerine gore plakalarin bir yizi veya iki yiizi disli olabilir. Ayrica,
plaka iizerindeki digler degisik bigimde diizenlenebilmektedir. Plakalarin iiretiminde

yanmaz galvanize gelik kullanilmaktadir (Resim 3.26).
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Resim3.26 Ahsap gerceve sistemlerde kullamlan metal plakalar

Plaka kamalar, ahsap gerceve yapilarin sistem kurgusunda kullanilir. Déseme
kiriglerinin dik agih baglantisinda sik olarak kullanilan bu plakalarin; platform
cercevelerde kullanilan sac plakalar ve dikmeli ve kirigli gergevelerde kullanilan
celik plakalar olmak iizere iki tiirii vardir. Platform gergevelerde kullamlan plakalarin
baglantst givi ile yapilirken, dikmeli ve kirisli gergevelerde bulon veya tirfon vidalar
kullamlir. Bu plakalar; déseme kirislerinin dik agili baglantilarinda (déseme kirisi
iizengisi), ana kirig — doseme kirigi baglantisinda (ana kirig tizengisi), dikme — ana
kirig baglantisinda (dikme baslig), dikme — temel baglantisinda (dikme kaidesi) vb.
bigimde  kullanilir (Sekil 3.66).  Ayrica, gergevelerde kullamlan gati ankraji,
gergeve ankraji, koge plakasi gibi baglant: parcalar1 deprem ve riizgar yiiklerine karsi
giiglendirme saglar [Avlar,2003].

Sekil 3.66 Metal aski elemanlan
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3.2.3.4.Ahsap Cerceve Yapilarda Aydinlatma, Isitma ve Sihhi

Tesisatin Uygulanmasi

Ahsap gerceve yapilarda tesisatlar onemli bir yer teskil etmektedir. Ahsap
yapilarda uygulanan tesisatlar1 genel olarak; elektrik tesisati, su tesisati, kalorifer
tesisat;, klima tesisat1 ve giivenlik tesisati olarak ayirmak mumkindir. Ahgap
yapilarda betonarme yapilara oranla tiim tesisatlara daha ayri bir 6nem verilmesi
gereklidir. Yapimin tagtyict malzemesinden 6tiirii binyesine su almamasi gereklidir.
Bu nedenle uygulanacak olan kalorifer ve su tesisatina 6zen gosterilmesi gereklidir.
Betonarme sistemden farkli olarak su ve kalorifer tesisatt yapimin konstriiksiyonu
kurulduktan sonra yapilir. Projeye uygun olarak tesisatlar giiniimiizde folyolu PVC
boru ile yapilmaktadir. Bu tip borularin 1siya ve basinca kargi direnci daha yiiksektir.
Tesisatlarin uygulamalarinda dikkat edilecek 6nemli husus tagiyici sisteme zarar
verilmemesidir. Bu nedenle kiriglerin kesilmesinde gerekli 6lgiilere gore (bkz. Tablo
3.3 ve 3.4) yapilmas: sarttir. Bu olgiilerin digina ¢ikilmasi tasiyici sisteme zarar

verebilir.

Ahsap yapilarda giinimiizde “buatsiz” ad: verilen, ek yapilmadan direkt sigorta
panosundan elektrik dagilimi yapilmaktadir. Bu nedenle eklerde zamanla meydana

gelecek kisa devreler ve yangin tehlikesi giderilmis olmaktadir (Resim 3.27).

Resim 3.27 Ahgap gergeve yapilarda elektrik tesisat:
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Isitma kalorifer ve klima sistemi ile yapilabilmektedir. Bu tip sistemlerde
klima kanallarinin gegebilmesi igin dégemenin iginde kanallar agilmasi gereklidir
(Resim 3.28). Bu noktada dosemede kullanilan kirislerin gesidi 6nem kazanmaktadir.
Eger I kiris kullanilmis ise biyiik capta delikler agilacag: icin tasiyict sistem 1q1n
olumsuzluklar yaratabilir. Ancak makas sistem doseme kirigleri kullamhyorsa hem
tastyict sistem igin hem de is¢ilik yoniinden olumludur. Ahsap yapilar da enerji kaybi

yapidaki yalitim uygulamasindan dolay: azdir.

Resim 3.28 Ahsap gergeve yapilarda su ve klima tesisat1

Ahgap cergeve sistemlerde tesisati degistirmek kolaydir. Duvar panelleri
rahatlikla sokiilebilmekte ve tamiratlar ile degisiklikler yapilabilmektedir. Ancak
tesisatlarda meydana gelebilecek herhangi bir ariza ahsap yapiy1 diger yapilara oranla
daha fazla hasara da ugratabilmektedir.

3.2.3.5.Ahsap Cerg¢eve Yapilarm Depreme ve Yangina Dayanimi

Ahsap yapim sistemlerinin depreme dayaniklilik yoniinden sundugu avantajlar,
ingaat ve mimarlik tarihinin en erken dénemlerinden beri bilinmektedir. Aradan gegen
3.500 yilda, bu konuda pek ¢ok yontem gelistirilmis olup, aym siireg modern
teknolojinin sagladigi ivme ile birlikte devam etmektedir.

Ahsap gergeve yapilanimin depremde kargilastiklart en biiyiik sorun yapinin
temel baglantilaridir. Bu tiir yapilarda deprem hasari en gok ahgap duvar panellerinin
temele yeterli bir bigimde baglanmamis olmasindan kaynaklanmaktadir. Bu baglant:

yetersizligi nedeni ile yap: depremde temelden devrilmektedir. Coziim ise duvar



panellerinin, yeterli derinlikte betonarme bir duvar alti someline ankraj édllml\s\
ucuna bulon takilan vidalar kullanilarak baglanmasidir. Depreme dayamkh ahsap S
gergeve yapilarin en onemli  bolimd olan temellerinin betonarmie olmast’

gerekmektedir.

Gunamiizde yeni uygulanmaya baglanan ahsap gergeve yapilarin depreme
dayanimlarinin dlgiilebilmesi igin, ozel bir firmanin talebiyle, Afet Isleri Genel
Midirligi ne bagh Deprem Aragtirma Dairesi Bagskanligi tarafindan kendi
laboratuarlarinda deneye tabi tutulmustur. Ahsap gergeve yapi ornegi iizerinde
yapilan deneyde varilan sonuglar;  Deney yapisi ancak olaganiistii buyik
magnitidli depremlerde olusabilecek diizeyde yatay yuklere esdeger atalet yukleri
altinda ¢ok giivenli bir bigimde davranmugtir. Uygulanan yiiklerin boyutunun
biiytkliigi yaminda olusan hasarvgok onemsizdir ve yapinin tastyici sisteminde kayda
deger bir givenlik diizeyi azalmast yoktur. Yapimn hafif olmasi sonucu, yapiya
siddetli depremlerde ok buytk deprem ivmeleri de gelse, yapiya gelen kuvvetler
yapinin tagima giicine karsilik kugiik kalmakta ve bu kuvvetler yapinin duvarlarinda
oldukga kiigitk nominal kesme gerilmeleri olusturduklart igin yapinin biiyiik bir yatay
kesme kuvveti tagima giicti yaninda onemsiz kalmaktadir. Sonug olarak deney
yapisinin ok siddetli depremlere (Richter olgegine gore 7.0 —7.5 ve daha biyik
depremlere) dayanabilecek kapasitede oldugu anlagilmigtir” olarak saptanmigtir. Bu
rapor, ahsap gergeve yapilarin deprem dayamimi ile ilgili Afet Isleri Genel
Midiirligi tarafindan diizenlenmistir. Bu deneyler sonucunda ahgap gergeve yapilar

ile ilgili tablo 3.12"deki degerler de saptanmigtir [ALGM,, 1999].

Tablo 3.12 Yapay deprem sonucu bulunan degerler [A1.GM, 1999]

35 942 1455
55 2159 1777
55 2096 1684
65 2655 3525
65 2606 3372




1967 Mudurnu Vadisi ve 1970 Gediz depremlerinde yikilan ahgap karkas yap;larda }
ahsap karkas dikmeleri iri taglarda yapilmig temele oturmaktadir. Duvarlan olusiura:
ahsap dikmeler ve alt bagliklarla bu tag temeller arasinda bir bulonlu bir baglanti
olmadig1 ve ahsap temel taslarina siirtiinme kuvveti ile oturdugu igin pek gok ahsap
karkas yapi temelden devrilerek yada kayarak yikilmigtir[Bayiilke,2000]. Betonarme
yapilarla bir benzetme yapilirsa gaprazlari olmayan ahgap dikmeli ve dolgu duvarli
yapilar yalmzea disey yiikler tasimak igin yapilmig betonarme karkas yapilara
benzetilebilir. Deprem dayammuni yiikseltmek igin konulmug gapraz ya da diyagonal
elemanlari olan ahsap karkas yapilar da kolonlari kirislerden daha yiiksek dayaniml
ve az miktarda perde duvarlari da olan betonarme karkas yapilara benzetilebilir.
Ahgap gergeve yapilarin yatay yikler altindaki davranislart ise tiimii ile perde duvarlt
yada tiinel kalipla yapilmig perde duvarli betonarme yapilarin deprem davraniglari

gibidir.

Ahsap yapilar baglangigtaki tstin mekanik niteliklerini giirime ve gesitli
boceklerin ve kiiflerin saldinsi ile hizla yitirebilmektedir. Son yillarda, Giiney
Avrupa min ozellikle deprem yoniinden hareketli bolgelerinde, endiistriyel amagl
yapilar, alig-veris ve sergileme merkezleri, spor salonlari, kopriller gibi genig
agiklikli yapilarda ahgap kullanimi tercih edilmekte ve yayginlagmaktadir. Son birkag
yil igerisinde, tlkemizde de deprem riski yitksek bolgelerinde, depremin yarattigi
dinamik kuvvetlere kargi yeni ve deneysel goziimler sunan az sayida da olsa ahsap
gergeve yapt tasarlanarak insa edilmigtir. Bu yapilarin incelenmesi ve son
depremlerdeki dayammlarinin izlenmesi, detay goziimlerinden kaynaklanan tasarim
sorunlarina ek olarak, ingaat siirecinde kullamilan yontemlerden ve yap: bitiinintin
stritktiirel davraniglarindan ka)'/naklanan temel sorunlarin tespit edilmesine olanak

saglayacaktir [Bayiilke, 2000].

Depreme dayanikls tarihi yapilari ve bunlara ait detaylart inceleyip arastirarak,
deprem bolgelerinde insa edilecek yeni yapilarin tasariminda da veri olusturacak,
depremin yarattigi dinamik kuvvetlere kargi giivenirligi denenerek saptanmig, 6nemli
ve kalici ilkelere ulasmak miimkiin olabilir. Ulkemizde geleneksel yapim sistemi ile

aretilmis ve giinimizde de teknolojik geligmelere dayali olarak iretilen ahsap
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gerceve yapilari, deprem tehlikesine gore déger]endirildiginde farkli sonuglara
ulagmak mumkiindir. Ahsap yapilarin ana malzemesi olan ahgabin malzeme
yoninden deprem dayamminin bilinerek yapilarin inga edilmesi daha yararl
olacaktir. Ancak bununla birlikte geleneksel yapim yontemi ile uygulanmus,
giinimiizde ise teknolojik geligmelere paralel uygulanan ahsap gergeve yapilarin

biitiin olarak degerlendirilerek depreme dayanimlari incelenmelidir.

Genel kaminin aksine ahgabin yangina direnci beton ve gelikten ustandir.
Bugiin ABD'nde kapali spor salonu gibi bityiik kalabaliklarin bulunacag yerlerin,
yangin tehlikesine kargt ahsap karkas olarak insasina gidilmekte , Almanya'da gene
aynt nedenle gelik konstritksyonlar ahgap kaplanmaktadir. Yanginlar iizerine
yapilmig aragtirmalar ve derlenmis istatistikler tagiyici olarak kullanilan ahgabin en
giivenli malzemelerden biri oldugunu agtkga ortaya koymaktadir. Yanginin baglama
nedeni higbir zaman ahgap degildir ve 1si ge¢irmemc, komirlesme  ozellikleri
nedeniyle ahsap-karkas yapinin biyik yanginlara ne kadar dayanabilecegi kesin
olarak hesaplanabilmektedir. Ahsap yapilar yangina 30-120 dakika dayahabilecek
sekilde tasarlanabilmektedir. Ancak giplak gelik konstritksyon (geligin genlesme
katsayisinin  yiiksekligi nedeniyle) normal bir yangina ancak 10 dakika

dayanabilmekte, yap1 ikaz vermeden gokebilmektedir [Web 5].

Ahsap malzemesinin yangin karsisinda, celik gibi malzemelere gore daha uzun
siire dayanimi meveuttur. Yangin ve ahsap yapilarla ilgili olumsuzluk bilimin getirdigi

yeniliklerle daha da azaltilmaya galigilmaktadir.
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4 AHSAP CERCEVE YAPILARIN TURKIYE
KOSULLARI YONUNDEN
DEGERLENDIRILMESI

Guiniimiizde Tirkiye de ahsap yapt sektoriiniin betonarme yapilar gibi yaygin
olarak kullamldigr soylenemez. Cogunlukla yapim sistemlerinden betonarme
konstritksiyon yapilar uygulama olarak tercih edilmektedir. Giiniimiizde geleneksel
ahsap yapim sistemlerimiz gelistiriimemis ve diger yapim sistemlerine agirhk
verilmistir. Bu tercihin bir ¢ok nedeni bulunmaktadir. Ulkemizde geleneksel ahsap
yapilarda dis etkenlere karst koymada zayif noktalar oldugu, dolayisiyla yikilmalar
gergeklestigi gozlemlenmigtir. Ahsap yapilarin genel olarak yangina karst dayaniminin
diisitk olmasi tercih edilmemesindeki baslica faktorlerden biridir. Ayrica geleneksel
ahsap yapilarin uygulayicilarinin tilkenmis olmasi da ahsap yapilarla ilgili tercihleri
etkilemektedir. Ancak giiniimiizde yeni teknoloji ile yapilan ahsap yapilar tamamen
bilgisayarda statik hesaplari yapilms, kalite kontrollii fabrika ortaminda imal edilmig
duvar panelleri (perde duvar), doseme kirigleri, ¢ati makaslarinin santiyede gelik
ankrajlar ile monte edilmesiyle ortaya ¢ikartilmig, girimeye ve dig ortamlardan
gelebilecek gesitli ctkilere karsi koyabilecek, yangina dayanimli malzemelerden
aretilmektedir. Bu nedenle ahgap binalarin tercih edilmemesindeki faktorlerin
belirlenmesi ve ortadan kaldiriimast ile ahsap yapilar diger yapim sistemleri gibi tercih

gorebilecektir.

Ornegin; Amerika'da ahsap yapi sanayi bizim ahgap yap ingasini terk ettigimiz
senelerden giiniimiize kadar inanilmaz bir gelisme gostererek, Amerika'nin ilk ondaki
is kollari iginde yerini senelerdir koruyarak gelmistir [Atag, 2003]. Konu geriye doniik
incelendiginde, ahsap teknolojisini gelistirmis tlkeler, daha ahsap yap: teknolojilerinin
olmadigi zamanlarda ahsap yapilarinin iilkemizde uygulanan eski yap: tarzlarina
benzer sekillerde yapilmis oldugu gorilmektedir. Ancak ahgap teknolojisi bakimindan
basta Amerika ve Kanada olmak iizere, geleneksel yontemlerden yola clkarak ahsap

yapilarin yapim sistemlerini daha da geligtirmiglerdir.

Giniimiizde Tirkiye'de ahsap yapt sektoriinde geligme oldugu soylenebilir.

Diinya'da uygulanan ahsap yapim sistemleri gesitli patentler altinda iilkemizde de
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uygulanmaya baglamigtir. Bunlardan bashcalan, Nascor, Mitek, Dimex olarak
siralanabilir. Bu firmalar teknolojilerini ve tiim tiretim malzemelerini ithal etmekte ve
patentli uygulamas: ile belirlenmis kriterler dahilinde retim yapmaktadirlar. Ancak
gegmisimizde uyguladigimiz geleneksel yapim sistemlerimizi, giinimiz teknolojisi ile
biitiinlestirerek patentli olarak tiretebilen yerli bir firma bulunmamaktadir. Bununla
birlikte iilkemizde ahsap yapim sistemleri ile uygulanan bilyitk projeler de
bulunmaktadir (Resim 4.1).

Resim 4.1 Ahsap gergeve yapilarin Tiirkiye'de toplu konut olarak uygulamast (Silivri

Sunflower Evleri)

Resim 4.2 Ahsap gergeve yapilar (Silivri Sunflower Evleri)
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Diinya'da ve Tirkiye'de uygulanan ahgap yapim sistemleri, uygulama
yoniinden (bkz ahsap yapilar) farkh kategorilerde toplanabilmektedir. Bu bolimde,
geligsmis ulkelerde ve Tirkiye'de en gok tercih edilen ve uygulanan ahgap platform
ergeve yapilarin Tirkiye'de uygulanabilirligi, gesitli degerlendirme kriterleri baz

alinarak ve diger yapim yontemleri ile kargilastirilarak irdelenecektir.

4.1. Ahsap Cerceve Yapilarin Tasiyier Striiktiir Yoniinden

Degerlendirilmesi

Ulkemizde yakin tarihimize kadar geleneksel sistemde yaygin olarak kullanilan
ahsap yapi uygulamalari gesitli nedenlerden otiri yerini gogunlukla betonarme
yapilara birakmigtir. Bu malzeme ve vsistem degisikliginin striktirel yonden nedeni
incelendiginde baglica etkenler, ahsap yapilarin malzeme olarak dayaniksizhig,
yapiminin daha zor olmasi, bakim gereksinimi, yangimn tehlikesi ve ok katli uygulama
yapilamamasi olarak siralanabilir. Ancak giiniimiizde, bu olumsuzluklar teknolojik

gelismelerin yapi sektoriine yansimast sonucunda en aza indirgenebilmigtir.

Geleneksel  yapilardaki  konstritksiyon — anlayisi yerini  giinimuzde,
bilgisayarlarla statik hesaplari yapilmig ve gelismis makineler ile retilen ahsap
yapilara birakmistr. Ahsap gergeve yapilarin imalatinda kullanilan  ahgaplar,
uygulama yapilacak bélgenin iklim ozelliklerine gore secilip, firinlanmakta ve insan
sagligina zarari olmayan urinlerle emprenye edilmektedir. Ahsap gergeve yapilarda
kullanilan ahsaplarin (bkz. 3.3.) statik hesaplarla belirlenmis ebatlar1 bulunmaktadir.
Ahgap cergeve yapilar mimari projelendirmesi tamamlandiktan sonra imalat projesi

ve statik hesaplar1 yapilmaktadir.

Ahsap ¢ergeve yapilarin striktirel yonden, diger yapim sistemlerine gore
avantajlari ve dez avantajlari bulunmaktadir. Ahsap gergeve yapilar yapiminda
kullanilan ahgap malzemesinden otiri hafif ve esnek yapilardir. Bu 6zellik kesitlerin
artmasini engelledigi gibi deprem kargisinda da ustiinlilk saglamaktadir. Ahgap
gergeve yapilarin temelleri de ahsap yapilabilmektedir. Ahgap tomruklardan olusan
kaziklar zemine makineler yardimiyla gakildiktan sonra doseme olusturulup dig
duvarlarin ve tasiyict ig duvarlarin yiikleri kaziklara aktarilabilmektedir. Ancak bu
sistem daha zor ve maliyeti fazla oldugu igin tercih edilmemekte, betonarme temeller

iizerine yapilar oturtulmaktadir. Betonarme sistemlerde miitemadi strekli temel
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uygulamasi, perde duvar olarak islev goren ahsap gergeve yapilar igin uygulanan\
temellerdir. Temel kesitleri, ahgap gergeve yapilarin hafif olmasindan otiirii daha az
¢ikmakta ve bu da is¢ilik ve maliyeti azaltmaktadir. Ahgap gergeve yapilarin
ingasina dig duvarlardan baglanmakta ve hizli bir bigimde binanin buyiklugi ile
orantili olarak az sayida is¢i ile en fazla bir ay gibi kisa bir surede
tamamlanabilmektedir. Bu siirenin kisalmasi bir gok avantaj saglamaktadir. Isgi
maliyetini diigiirmekte, zaman kaybini engellemekte, santiyenin gevreye verdigi
zarar1 azaltmaktadir. Diger yapim sistemlerinde ornegin betonarme sistemde kisa

siirede yapimi tamamlamak daha zordur.

Ahsap yapilarin olumsuz yonlerinden biri ahsap malzemenin iklim ve gevresel
etkenler karsisinda calisabilir bir malzeme olusudur. Bu yapida ig duvarlarda
kaplanan algi panellerin ek yer!erinde kilcal gatlamalara sebebiyet verebilmektedir.
Bu durumu en aza indirgemek igin ahsap dikmelerin arasinda uygulanan yatay
kayitlarin siklastinilmasi veya diagonal gapraz kayitlarin kullamilmas: gereklidir.
Ahsap gergeve yapilarda gati ve di duvarlar OSB malzemesi ile kaplandigt igin rijit

yiizeyler elde edilmektedir.

Ahsap cerceve yapilarin yangina olan dayanimlari gelik yapilara gore daha
fazladir. Ahsap yapi malzemesinin komirlesmesinden kaynaklanan dogal yalitimi
celik yapi malzemesine gore ustiinliik saglamaktadir. Duvar kesitlerinde yatayda ara
kayitlar olusturularak duvarlarin baca olarak galigmas engellenmekte ve yanginin
yayilma hizini azaltabilmektedir. Bununla birlikte dig duvarlarda kapi ve pencere
lentolarinin dig yiizeylerinde ilave yangin yalitimlar yapilabilmektedir. Alevlerin
ters donerek pencere ve kapilarin iistinden gikmast durumunda yanginin yaytlimini
aza indirmektedir. Guniimiizde kullanilan i¢ ve dig kaplama malzemeleri ile ahgap

yapilar yangin kargisinda daha dayanikli hale getirilebilmistir.

Ahsap gergeve yapim sistemi ile alt1 kata kadar yapi iiretilebilmesine ragmen,
iilkemizdeki ahgap yapilarla ilgili yonetmeliklerde ancak iki kata kadar izin (bknz
Boliim 4.6.) verilmektedir [Web 5]. Hatta ahsap sistem ile kopriiler, kapali spor
salonlari, aligveriy merkezleri de yapilabilmektedir. Ahsap gergeve yapilar strikturel
yonden ozellikle konut tipi yapilar igin tlkemizde rahathkla uygulanabilecek bir
sistemdir. Gegmigimizde gelencksel ahsap sistemin giizel ornekleri yer almaktadir.

Giiniimiizde de ahsap gergeve yapilar rahathkla uygulanabilmektedir. Bu sistemler
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kullanilarak toplu konﬁtlarm yapimi  Afyon’da baglamigtir. Bununla birlikte

istanbul da da bityitk uygulamalar devam etmektedir.

4.2. Ahsap Cer¢eve Yapilarn Yapi Fizigi Yoniinden

Degerlendirilmesi

Ahgap gergeve yapilarda yapt fizigi yoniinden uygun kriterlerin saglanmasi,
yapi ve insan saghg ile dogrudan iligkilidir. Ahsap gergeve yapilarn striktiri ahgap
malzemeden olustugu igin su ve nem yahtimi ayri bir 6nem tagimaktadir. Bununla
birlikte sadece yapiy1 korumak yeterli olmamakta, i¢inde barinan insanlarin saglhgi
daha onemli bir yer edinmektedir. Yapiyr dig ve i¢ etkenlerden korumak igin

kullanilan malzemelerin insan sagligi yonanden uygun olmasi gereklidir.

Yapmin inga edildigi bolgedeki iklim ve tabiat sartlari goz Oniinde
bulundurularak yalitict malzemeleri segilmelidir. Yapi fizigi yoniinden uygulamalar
alt baghklara ayrilabilmektedir. Yapmnn ve yapida barinan insanin, suya, neme, 1stya
(sicak-soguk), sese karst korunmasi gerekliligi bir gok ¢ozimi ve malzeme
alternatiflerini ortaya gikarmigtir. Coziimlerin ve malzemelerin alternatiflerinin

artmasi yapi fiziginde uyulmasi gerekli prensipleri degistirmemektedir.

Bu yapim sistemlerinin genel ozellikleri ile burada kullanilan yap: malzeme ve
elemanlarinin fiziksel 6zellikleri, uygun oldugu taktirde i¢ ortamda insan saghigi igin
uygun olabilmekte, yapi da dis etkenlere karsi 'korunmaktadir. Bu boliimde ahsap
gergeve yapim sistemlerinin, yapi fizigi yoninden degerlendirilmesi, yapi - insan

saghgi agisindan, diger yapim sistemleri ile kargilastirilarak irdelenecektir.

4.2.1. Ahsap Cerceve Yapilarda Su ve Nem Yalitimi

Ahsap yapilarin butiiniinde, betonarme yapilara oranla su ve nem, yapinin
sagligt  yoninden daha fazla tehlikeli bir unsur olarak goriilmektedir. Ahsap
malzemesinin biinyesine su ve nemin direkt temasin engellemek igin bir takim
detaylar ve onlemler alinmasi gereklidir. Alinacak bu onlemler ile ahsap yapinin

mukavemeti de korunmug olacaktir.



Ahsap yapinin dig cephe kaplamasi su ve nem yalitimi yoniindén onemlidir.
Ancak malzemenin dogru segimi tek bagina yeterli olmamakta, uygulamasinin da
dogru olarak yapilmasi da biiyik onem tagimaktadir.  Giinimiizde diinyada ve
iilkemizde uygulanan ahsap gergeve yapilarda, ahgap malzemenin kaplama
malzemesi olarak az tercih edildigi soylenebilir. Bunun nedeni ise, ahsap
malzemenin dig yiizeyi koruyucu malzeme ile kapl olsa bile hava, gevre sartlar1 ve
biyolojik zararlilar olumsuz yonde etkili olabilmektedir. Ancak ahsap kaplamalar
yerine gunimiizde dogal olmayan, gesitli maddelerin  karigimlarindan olugturulan
kaplama malzemelerine birakmistir. Bu kaplama malzemelerinden bazilari boya
gerektirmeyen yapidadir, bazilari ise ahsap malzeme benzeri boyanabilmektedir.
Guniimiizde yali baskisi olarak uygulanan ve plastik esasli olan bu tip kaplama
malzemeleri betonarme binalarin dis cephelerinde de tercih edilmeye baglanmisgtir.
Ahsap gergeve yapilarda su ve nem sorunu sadece dig sartlarda degil yapinin iginde
de yaganabilir. Yalitim konusunda gerekli onlemler bilingli olarak alinmadig1 taktirde
betonarme binalarda da 'gdmldugu gibi kondansasyon (yogusma) engellenemez.
Yogugma, yapinin igerisindeki sicak hava ile yapinin digindaki soguk havanin
kesistigi noktada olusmaktadir. Bu nedenle yogusmanin oldugu nokta ¢ogunlukla
yapida dis cephe kaplama malzemesinin altinda veya OSB nin altinda olugmaktadir.
Bu sorun dis kaplama malzemesinin altinda kanallt bosluk birakilarak ya da igeriden
tiim duvarlan kapsayacak bigimde buhar kesici malzeme ile kaplanarak biyiik
miktarda onlenebilmektedir. Dig kaplama malzemesinin de farkli uygulamalari
bulunmaktadir. Bu uygulamalardan biri kaplama malzemesinin altinda “mantolama”

adi verilen 1s1 yalitimi saglayan bir uygulamadir.

Cati kaplamasi ve yalitimi ahsap yapilar igin onemlidir. Ahgap yapilarda cat1
kaplama malzemesi betonarme yapilarda uygulanan malzemelerle ayni
olabilmektedir. Ancak tilkemizde yeni uygulanmaya baslayan ahsap gergeve yapilar,
diinyada da tercih edildigi gibi kiremit veya aliiminyum malzemeler yerine, bitim
veya asfalt esasli “shingle” adi verilen ve birbirinin iizerine bini yapilarak hem
gakilan hem de yapistirilan bir malzeme kullanilmaktadir. Ancak bu gati kaplama
malzemesinin maliyetinin kiremite gore daha fazla oldugu soylenebilir. Cat1 da
kullanilan bu kaplama ile suyun catida igeriye girmesi engellenir ve oluklar
yardimiyla yapiya temas etmeden drenajlara baglanabilmektedir. Ancak gatida nem

sorunu yasanmamast igin sagaklarin altinda ve gatida belirli noktalarda agilan
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kanallarla havanin sirkiile etmesi saglanmaktadir. Cati aras boylece yogusmafn‘n
yasanmadigi ve bununla birlikte gok sicaklarda da serinletici bir detaylandirma
olarak goriilebilir. Bu nedenle i¢ ortamdaki nem miktari, insan sagligi agisindan

uygun olmaktadir.

Yapinin sudan korunmast igin gerekli diger bir nokta da temelle olan baglant:
yerleridir. Duvarlarin altina konulan ahsap yastik malzemenin suya kargi kimyasal
korumali olmast gereklidir. Bunun yaninda ahsap yastigin alt1 direkt temelden ve dig
cepheden yali baskinin altindan gelebilecek suya temas etmemesi igin bitiim esasli
malzeme ile kaplanir. Boylece temelle yapinin su ve nem baglantist kesilmig
olmaktadir. Betonarme yapilarda da ozellikle temellerde demir donatisinin
korozyona ugramamast igin yalitim yapilmast, yapim sistemlerinin yalittmlarinin

benzerligini ortaya koymaktadir.

Giiniimiizde uygulanan ahsap gergeve sistemlerde ozellikle dig cephelerde
uygulanan malzemeler suya, neme ve diger doga kosullarina dayanikl, uzun omurlii
malzemelerdir. Bu nedenle ahsap yapilar geleneksel sistemlere gore daha uzun
smirli ve daha az bakim gerektiren saglikli yapilar olarak goriilebilir. Betonarme
yapilar ile ahsap yapilar arasinda su ve nem yalitiminda kullanilan malzemeler
yoniinden birtakim farklar bulunabilmektedir. Ancak genel prensipler yoniinden
uygulamalar farklilik gostermemektedir. Amag, binay1 dig etkenlerden olabildigince
bilingli bir bigimde koruyabilmektir. Bu nedenle, ahsap malzemenin betonarmeye
oranla daha fazla galisabilir malzeme oldugu unutulmamali, kullamlan ahgabin gesitli
sicaklik derecelerindeki davraniglar incelenmeli (cinsine gore), uygulama alanindaki
iklimsel kosullar da goz oniinde tutularak yalitim malzemeleri de bu degerlere gore

segilmelidir.
4.2.2. Ahsap Cerceve Yapilarda Is1 Yalitimi

Ahgabin 1t yalitim ozelliginin iyi olmasi, kullanildigs yapiyt da olumlu

etkilemektedir. Ancak bazi durumlarda ek bir 1s1 yalitimi yapilmast gerekebilmektedir.

Geleneksel ahsap yapilar incelendiginde karkas sistemin igine dolgu olarak,
bolgesel hangi dogal malzeme kolay bulunabiliyorsa kullamlmigtir.  Ancak
malzemelerin zaman igerisinde tabiat sartlarina dayamksiz olabilmesi nedeniyle

yapilarin her zaman bakima ihtiyact olmustur. Bu dogal yaliim malzemeleri, saman,
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kerpig, tas, ahsap kalaslar olarak siralanabilir. Giinimiizde ise yalitim malzemeleri
bilimsel veriler 1siginda kullamlmaktadir. Bu veriler ahsap yapinin insa edildigi
bolgenin iklimsel sartlart ve bu iklim sartlarina gore hangi malzemenin ne olgiilerinde = -

kullanlacagnla ilgilidir.

Ahsap gergeve yapilarda kullamlan tasiyici sistemden dolay: duvarda yapilan
yalitim kalmligi en fazla 140mm olabilmektedir. Yalitimda kullamlan malzemeler
farkli dzelliklerdedir. Cogunlukla tercih edilen malzemeler, EPS, tag ylnii ve cam
yiiniidir. Ahsap yapilarda st yalitimi tagiyici duvarlarin iginde yer alan bosluklarda
yapildig gibi (Sekil 4.1), dis cephede mantolama bigiminde de yapilabilmektedir.

Duvar Baslongic - EPS Yaliim Plakast ~ EPS Yalim- Dolgu
Dikmeleri 38x140 ™. /

Duvar Bitig gy
Dikmesi 38x14 2
ikmesi 38x140 ‘- Lento Kirig

EPS Yaliim Plakasi —.
EPS Duvar Kilidi —._
" 3864 Mosif ,_* )
O3B Govde

Kolon

+— Elektrik Kablo Kanali

Sekil 4.1. Ahsap yapida duvarda EPS kullamlarak yapilmig ist yalitimi [Web 3]

Mantolama adi verilen bu yalitim, yapinin di cephesinin tamaminin, yapildig:
bélgenin iklimsel sartlart goz oniine almarak segilmis yogunluk ve kalnlikta EPS
malzemesi ile vidalanarak yapilmaktadir. Bu malzemenin iizerine kaplama malzemesi
yapilabilmektedir. Ancak bu detaylandirmada yalitimi dig cephe de yapilmasindan
dolayt yogusma meydana gelebilmektedir. EPS malzemesinin altinda kanallar
birakilmali ve tahliyesi saglanmalidir. Betonarme yapilarda ise yalitim; tugla
duvarlarin arasinda, binamin dis cephesinde veya tugla malzemesinin yalitim zelligi
olmasi ile yapilabilmektedir. Ancak ahsap yapilarin yalitim degerleri betonarme
yapilara gore daha yiksektir. Ornegin; 1985 yilinda, Kanada, Alberta eyaleti Clive
kentindeki Hutterite yerlesim birimi, aym eyaletteki Byemoor kentinde, ahsap



yapilarda EPS yalitim malzemesini kullanarak yeni bir ahsap yapllafda ‘yem‘
yalitim yontemi gergeklestirmiglerdir. Sonug olarak aymi 12 aylik donemde‘Cl :
yerlegimi 1sitma igin yaklagitk 27.000$ harcamasina kargihik, is1 yalmmm,u
kullanilmig duvar sistemleri ile yapilmig olan Byemoor yerlesimi yaklaslk 1@‘600$

harcanmugtir. Yalitim sayesinde yapilan tasarruf %63 civarindadir [Web 3].

Betonarme temel yapilan ahgap yapilarda, zemin kattaki 1s1 kayiplarin1 énlemek
icin, dosemelerde kullanilan ve mukavemeti fazla EPS  malzemesi
kullanilabilmektedir. Ahsap yapilarda katlar arasina 1s1  yalittmi  da
uygulanabilmektedir. Ancak dosemenin ahsap olmasindan dolayr 1s1 ‘tutuculugu
bulunmaktadir. Ornegin; st katta yaganan mekanin al katinda veranda gibi agik

hacimler bulundugu durumlarda dégeme arasina yalitim yapilmast garttir.

Ahsap yapilarda uygulanan yalitim betonarme binalarda uygulanan yalitimlarla
benzerlik gostermektedir. Ancak betonarme yapilara oranla, ahgap yapilarda dig panel
duvarlarinin kesitinden dolayt yalitim malzemesi daha fazla uygulanabilmektedir.
Bununla birlikte ahgapta, malzeme olarak 1s1 tutuculuk 6zelligi oldugu igin betonarme

yapilara oranla yalitim degerleri daha yiiksektir.

Ulkemizde ahgap yapi uygulamasinda kullamlacak 1s1 yahitiminda, uygulanan
bolgenin iklimsel verileri onem tagimaktadir. Yalitimda kullanlan malzemelerin
yogunluk degerleri ve kesitleri uygulamanin yapilacagi bolgenin iklimsel verileri

1ig1ginda degerlendirilmelidir.
4.2.3. Ses Yalitim1 Yoniinden

Guinimizde Tirkiye'de uygulanan ahsap cergeve yapilar, genellikle miistakil
konut tipi yapilar seklinde iiretildiginden(yonetmelik geregi), i¢ ortamlar arasinda ses
yalitimi ancak 6zel durumlarda yapilabilmektedir. Giiniimiizde konut tipi yapilar igin
Dinya'da ve Tirkiye'de dig duvarlarda ozel olarak ses yalitimi énlemleri
alinmamaktadir. Is1 yalittminda kullamlan malzemeler ses yalitimin belirli oranlarda
saglayabilmektedir. Dig duvarlann ¢ift cidarh ve aralarinin yalittm malzemesi ile
doldurulmas1 sesin gegigini azaltmaktadir. I¢ duvarlarda da  kullamlan yalitim
malzemesi de sesin gegigini azaltmaktadir, Ancak tagtyici sistemde kiriglerde ve
dosemede ses kopriilerine dikkat edilmeli bunlarin arasina da yalitim malzemeleri

belirlenen olgilerde uygulanmalidir. Yapilarda kullanilan gamagir makinesi v.b. gibi
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titresimli ve sesli ¢alisan aletlerin kullaniminin alt katta betonarmea dbse uzer xﬁg

yapilmasi rezonanst engelleyecektir. Yapr sektoriiniin gehsme 1 mhhx-»te;ﬁ's,gf
malzemelerinin de geligmesini saglamistir. Bu nedenle sessiz tes;szi g@ﬁlafé
tasarlanmig ve uygulamasina baglanmigtir. Ahsap yapilarda Gst katlarda Ellamlan
tesisat borularindan kaynaklanan sesler minimuma indirgenmigtir. Betonarme yapilar
ile kiyaslandiginda ahgap yapilar daha fstiin olarak nitelendirilebilir. Betonarme
yapilarda duvarlar ve dégemede 6zel ses yalitimi yapilmadiginda, ses gegigi daha fazla
olabilmektedir. Ancak ahgap yapilarda ses gecigi malzemeden 6tiirii daha azdir ve
birlesim detaylarinda, ozellikle doseme ve duvarlarda ¢ozimi daha kolay
yapilabilmektedir. Ahsap yapilar, ses yalitimi yéniinden betonarme yapilara oranla

daha iistiin olarak degerlendirilebilir.

4.3. Ahsap Cerceve Yapilarin Uygulama Yoniinden

Degerlendirilmesi

Uygulama y6niinden ahsap gergeve sistem yapilan bir biitiin olarak incelemek
gereklidir. Ahsap gergeve sistemler fabrikasyon veya yerinde iiretilen sistemlerdir.
Ancak teknolojik geligmelere dayali olarak degerlendirme yapildig1 taktirde

fabrikasyon uretimlerin daha ekonomik ve daha hizli oldugu goérilmiistiir.

Ahsap gergeve yapilar panel duvarlar olarak fabrikalarda tretilseler de ahgap
yapimnin bitirilme yeri santiye olmaktadir. Bu yiizden uygulamalar ve sorunlan ana
kriterler goz 6niine alinarak degerlendirildiginde iiretim asamasindan son agama olan

bitig agamasina kadar irdelenmesi gereklidir.

Uretimi ve uygulamalari etkileyen onemli etkenler siralandiinda; iiretim
sahas1 ve at6lye mekani, pazarlama, finansman (igletme sermayesi, yatirim maliyeti),
makine, ekipman, hammadde, personel, bitirme (cila, boya, montaj, ambalaj, nakliye)
olarak siralanabilir. Belirtilen bu etkenlerin tiretim siireci iginde, iiretim gekline gore
onem strast degigebilir, sayis1 azalabilir veya artabilir. Bu etkenlerin iiretim siireci

iginde en ¢ok etkili olanlar1 6nem sirasina gore;

Uretim sahasi ve atblyeler; ahsap yap: eleman: iiretimine uygun olmayan
alanlarda iretim yapmak zor olabilmektedir. Bu zorluklar, ¢ok katli, dar aksli

tagtyici, yetersiz yiikseklik ve tesisat boslugu, yiikleme-bosaltmada yasanan
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olumsuzluklar, istiﬂeme?, tagima zorluklari, zaman ve iggilik kaj;lpiarl - olarak
siralanabilir. Fabrikasyon iretimlerde fabrika yerinin segimi 6nemlidir. ;Orvg‘ar;iz‘e -

sanayi bolgelerinde yer segimi tercih edilmeli, ulasim zorluklari, uza\kllk‘,'vper,‘soné‘l
tagima maliyeti goz ontinde bulundurulmahdir. Hava kogullarindan etkileneﬁ“ é(;ﬂis

saha ve gantiye galigmasi gerekli tiretimlerde iklim sartlar: dikkate alinmalidir.

Pazarlama; ginimiizde ahgap yapim sistemlerinin diger yapim sistemlerine
gore az tercih edilmesinin nedenlerinin aragtirilmasi, tercih edilmesi igin gerekli
aragtirmanin  ve tamtimin yapilmasini kapsamaktadir. Aynntili olarak 4.8'de

iglenmigtir.

Finansman; fabrikasyon tiretim sistemlerinin tercih edilmesi, finans zorlugunu
ortaya cikartmaktadir. Ahsap yapim sistemlerinde kullanilan gelismis teknolojik
makinelerin maliyetleri ¢ok yiiksek olmaktadir. Fabrikanin genig bir alana kurulmasi,
depolaninin bulunmas: gereklidir. Bu nedenle fabrikamin kurulma asamasindaki
maliyetin yiksek olmasi, az tercih edilen ahsap yapilarin maliyetlerinin de yiiksek
olmasi anlamina gelmektedir. Seri liretim yapabilen fabrikalar ancak 6n yatirim
maliyetlerini kargilayacak ve ahgap yapilarin maliyetlerini daha uygun seviyelere
indirebileceklerdir. Ancak, tiretimi santiyede yapilan ahgap yapilarda, on tretimli
ahsap yapilardaki gibi yatinm giderleri olmadig: igin, tekil iglerde daha uygun
maliyetler ortaya ¢ikabilmektedir.

Makine ve ekipman; makine ozelliklerini iyi tamma ve dogru makine se¢imi
onemlidir. Kaza riski en az olan makine segimi yapilmahdir. Dogru kapasite
segimine Onem verilmelidir. Qretimde esnek makine segimi yapilmalidir:
Olabildigince, havali yardimci makine ('elektrikli olanlarin kullamm émri kisa, tamir
servisi yetersiz olabilir) kullanimi tercih edilmelidir. Makine segim kriterlerine
dikkat edilmedigi taktirde, teknolojik olarak Uistiin ve ¢ok gesitli bu tiir makinelerin,
hatali segilmesi, diigiik kapasiteyle ¢aligtiriimasi, ig¢ilik kaybi, uygulama zorlugu ve

yatiim maliyeti gibi sorunlarla kargilagilabilecektir.

Hammadde ve personel; Ahsap iiretimin ana maddesi ve dogal malzeme olan
ahsap, ancak bilingli kullamldiginda iyi sonug verir. Agacin ormandan kesiminden,
tretici ve tiiketiciye ulagana kadar gegen siire¢ iginde, masif ve plaka iiretiminde

veya kullamminda degisik bir gok sorunla kargilagilir. Kullamlan malzemelerin temin
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kalifiye eleman: ulkemizde bulmak zor olabilmektedir. Persohelip --(;a!lsm'a

+

sistemleri disipline edilmeli ve galiganlarin istenen kalite standartlarinda - iiretim’

yapmalar: gergeklestirilmelidir. Caliyma sartlarinin personeli zorlamayacak ve hata

yapmayacak sekilde diizenlenmesi dnem tagimaktadir.

Bitirme; Ahsap yapilarda tiim detaylarin dogru g6ziilmesi gereklidir. Estetik,
mimari ve sistem agisindan beklentiler Uretici ve tiketici yOniinden birlikte
kargilanmalidir. Dogabilecek sorunlar ile birlikte yapinin bitirilmesi uzun zaman
almamalidir. Ahsap yapilarda, diger yapim sistemlerine gore ingaatin daha kisa
stirede bitirilmesinden dogan avantajlar goéz 6niine alinmaldir. Ingaat yapiminda,

zaman artt181 takdirde yeni sorunlarla da kargilasilabilmektedir.

4.4. Ahsap Cerceve Yapilarin Ekonomik Yoniinden

Degerlendirilmesi

Ahgsap ¢ergeve yapilar Turkiye kogullarinda maliyeti yiiksek gibi gozikse de
betonarme yapilarla kiyaslandiklarinda fazla farklarimin olmadig goriilecektir. Hatta
kimi aragtirmalara gére daha da ucuza giktigi hesaplanmigtir. Sanildiginin aksine

ahsap yap1 maliyetinin diger yapilara oranla diisiikk olduguna da dikkat ¢ekilmelidir.

Toplu Konut Idaresi asgari standartlarinda betonarme bir yapimmn maliyeti
ortalama 225 dolar/m2’dir. TOKI standartlarinin istiinde bir ahsap yapmin maliyeti
ise 200 dolar/m2’dir. Ahgap yapilarda inga siiresinin kisaligi maliyeti diisiirmektedir.
Ingaat yapim agamasinda kalite kontroliiniin diger yapim sistemlerine gore daha basit
ve kolay olusu ise hem maliyeti hem de mal ve can giivenligini giivence altina
almaktadir [Web5].

Ahsap yapilarin maliyetleri kullanilan malzeme ve iggilikle direkt iligkilidir.
Arsa pay1 , alt yapist ve kanuni iglemler igin harcamalar bu maliyetin hesaplarina
katilmamalidir. Ahsap yapilar Tirkiye ‘de toplu konutlar da daha ucuza mal
edilebilir. Ciinkii tim malzeme artik i¢ piyasadan bulunabilmektedir. Bireysel
girisimlerde de fiyatin yiksek olmasi normal olacaktir. Hatta seri uretimde
fabrikasyon olarak imalata gegildiginde maliyetler daha da ucuzlayacaktir. TOKI

tarafindan yapilan bir caligmada; ahsap ¢ergeve yapim sistemlerinin daha iyi
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edilmesi ayri bir onem tasimaktadir. Ozellikle bu tip yapilarin ﬁretiini.ér {le “ilg.'ili o
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anlagilmasi igin ilk defa olmak iizere, birbirine benzeyen planlardaléi iki‘fyapli; ﬁﬁsap
iskeletleri, iki ayr1 yontem kullanilarak bitirilmistir. Birinci yontem ‘geleneksel‘ﬁ:éi‘l:()’f

latalar ile, digeri 6n tiretimli ahgap gat1 makaslar1 ve duvar panelleri ilé"yap,ilmxst;r‘,j”

On tretimli ¢at1 makast ve duvar paneli kullammi toplam iggilik ve malzeme
maliyetinde %16 tasarruf getirmistir. Ulkemizde ahsap yap: sektoriinde teknolojinin
ve seri iiretimin geligmesiyle daha ucuza ve daha dayaniklh ahsap yapilar iiretilmeye
baslamustir. Ulkemizde daha yeni gelismekte olan bu sistem geleneksel ahgap sisteme
gore ¢ok daha hizli ve ucuza mal olabilmektedir. 250 m2 ahgap bir yapinin kaba
montajinin 5 giinde, temelinden halisina kadar iyi organize edilmis bir gantiyede 1,5 -
2 ay gibi kisa bir siirede bitirmek miimkiindiir. Ahsap yapilarin betonarme ve diger
yapim sistemleriyle iretilen yapilara gore inga siiresinin kisa olmasindan elde edilen
avantajin yaninda ahsap malzemenin dogal yalittm malzemesi olmasindan
kaynaklanan ekonomik avantaj da onemlidir. Ahsap yapilar malzeme se¢imi ve
uygulama standartlan ile ele alindiginda, merkezi idarenin de destegi ile rahathkla

betonarme yapilarin altinda maliyetlere yapilabilir ve uygulanabilirler.

4.5. Ahsap Cerceve Yapilarin Ekolojik ve Siirdiiriilebilirlik

Yoniinden Degerlendirilmesi

Giiniimiizde yap1 sektoriinde uygulamacilarin segim yapabilecekleri genig bir
yap1 malzeme yelpazesi olugmustur. Gegmiste yap:1 sektoriinde uygulamacilarin yapi
malzemesi  segimini  etkileyen  kriterler agirhkli  olarak  “malzemenin
uygunlugu” “fiyat1” “saglanabilme  kolayligi” ve  “goriiniigi” olmaktaydi.
Giiniimiizde ise uygulamacilar yap1 malzemelerinin g¢evre iizerindeki etkilerini de
sorgulamaya baglamuglardir. Bir uriinii segerken yukarida siralanan kriterlerin yani
sira, global 1sinma, enerji tiiketimi, kirlilik, atik problemi ve insan saghigi gibi
konularla malzeme iligkisini kurmak, ¢evre dostu triinleri tammak ve kullanmak

gerekliligi dogmaktadir.

Bu egilimlere dayanarak bilim adamlar1 son yillarda bir iriiniin gevre
tizerindeki toplam etkisini Olgen “Yagsam Dongiisii Analizlerini (ﬁife—Cycle
Analysis)” gelistirmigtir[Erdin,1999]. Bu analizler 6nceleri sadece tiiketilen enerji
miktarina gore, yani kargilagtirilan trtnlerin iiretilmesinde, gesitli proseslerinde,

taginmalarinda, ve son iriiniin bakiminda kullamlan enerji miktarlarina gore
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yapilmaktayken, giiniimiizde yagam dongiisii analiz modellerinde q:ok kompleks :
kriterler kullanilmakta, iriinler arasinda hammadde kaynaklarinin titketimi,- irlilik

ve atik problemi bakimindan da yorumlar yapilarak, elde edilen sonuglar karar'w,

verme konumunda olan uygulamacilar i¢in, tavsiyeler halinde sunulabllmektedxr

Konstriiksiyon amaciyla kullanilan aga¢ malzeme ve alternatif iiriinlerin yagam
donguisii analizleri, yani ¢evre flzerine yaptiklan baskilar kaynak tiiketimi
bakimindan karsilagtirmali olarak incelendiginde, dogal kaynaklarin kullanimi ve
hammadde gikarilmasiyla gevreyi etkileyen bir zarar meydana gelip gelmeyecegi goz

Oniine alinmalidir.

Odun hammaddesi yenilenebilen kaynaklar olan agaglardan elde edildiginden,
iretim ve titketim arasindaki dengelerin iyi kuruldugu bir ormancilik politikasi
izlenmesi halinde, hammadde g¢ikarilmasiyla ¢evreye zarar verilmesi so6z konusu
olmayacaktir. Bu nedenledir ki ahgap gerceve yapilarda tiiketilen kaynaklar olan
ormanlarimiz; 1iyi bir denetim ve yonlendirme ile tiikketilmemis hatta genglestirilmig

hale getirilebilir.

Bir malzeme igin yapilacak yasam dongiisii analiz galigmalarinda, tiiketilen
enerji miktar anahtar etkenlerden biridir. Bu amagla; hammaddenin elde edilmesi ve
onu isleyerek yap1 malzemesi uretmek i¢in ihtiya¢ duyulan enerji miktar, malzeme
tasinmasinda (biitin agamalarda) kullanilan enerji miktari, konstrikksiyonda ve
hizmet omrii sonunda yap1 yikildiginda kullanilan enerji miktari, kriterleri dikkate

alinarak analizler yapilmaktadir.

Uretimde enerji kullamm; yap: malzemesi olarak kullamlan 4 iiriiniin tiretim

agamasinda tiiketilen fosil yakit enerji miktar1 Tablo 4.1’de verilmistir.

Tablo 4.1 Bazi yap1 malzemelerinin uretiminde kullanilan fosil yakit enerji miktar
[Erdin,1999]

- Fosil yakit Fosil yakit
Malzeme Gegidi Eneril (MJika) Enerjt (MJ/m?)
Kereste (Planyalanmamisg) 1.5 750
Gelik 35 266 000
Beton 2 4 800
Aliiminyum 435 1100 000

Tasmmaciikta enerji kullanimi; hammaddenin ve iglenmig malzemelerin

tagimaciligt 6nemli miktarda enerji titkketimine neden olabilir. Tagimacilikta tiiketilen
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tim enerji miktarimin belirlenmesi, malzemenin aguhgy, tagindigs mesafeler ve.

tagimaciligin tipi gibi kriterlere bagh oldugundan, hesaplanmasi gﬁgtﬁ%.’ Ancak, agag,”

malzemenin birim hacimdeki agirligi diger malzemelerden daha diigiik oiglugundan

(Sarigamda 0.52 g/em’, Celikte 7.8 g/cm’), bu bakimdan da agag malzemenin tercih

edilmesinin gerekliligi vurgulanmaktadir.

Konstriiksiyon ve korumada enerji kullammi; farkli malzemelerle inga
edilen yapilarin konstriiksiyonu ve 40 yilin lizerinde bir siire kullanildiginda bakimi
igin tiiketilen enerji tahminleri, Tablo 4.2'de verilmigtir. Bir yapida tiiketilen
enerjinin miktari, yapinin tasarimma ve inga edildigi bolgeye gore farklilik
gostermesine ragmen, konstriikksiyonda fazla miktarda aga¢ malzeme kullanimimn,

diigiik enerji tilkketimi saglayacagi tabloda agikca gorilmektedir.

Tablo 4.2 Farkli malzemelerle inga edilen 165 m2’lik yapilarda tiiketilen enerji
miktan [Erdin, 1999]

L. 40 Yilin Uzerinde
Her Birim i
Konstriiksiyon | Alanda _IFglr‘lstt_nl'ukswonda ?ullammda
Tipi Tiiketilen( | <o eh coruma
MJ lmz) Enerji{MJ) Igin Tiiketilen
Enerji (MJ)
Ahsap karkas,
Ahsapkaplama, | 188 31020 24 750
Boyanmig
Ahsap
karkas,Tugla
kaplama, 561 92 565 0
Boyanmamis
Gift tugla, .
Boyanmamis §60 141 900 0
Havalandininug
Beton, 464 76 560 24 750
Boyannusg '
Celik karkas,
f’;';',"‘:."m'“ kapllllf 460 75 900 24 750
Boyanmig

Ekolojik sistemler igersinde yer alan flora, fauna, toprak, su ve hava gibi
unsurlar arasindaki dengelerin bozulmadan devam ettirilmesi insanlifin gelecegi igin
¢ok onemlidir. Insanin yagami bu kaynaklara ve bu kaynaklarin birbirini etkilemesine
baglidir. Ornegin besin maddelerinin bazilan, iliglarin gogu, sosyal ve kiiltiirel

yasamda faydalanilan endustriyel triinler ekosistemden saglanmaktadir. Ormanlar



ekosistemin en temel unsuru oldugundan, Orman Bakanli§ biyolojiic.jqeéiﬂiliéi‘ P

koruyacak ve devam ettirecek politikalar izlemek zorundadir. Ancak, triil'{etii;ivlefi de ©o

ekosistemdeki dengeleri bozmamak ve agag malzemeden g¢ok uzun . ylllar

faydalanabilmenin yollarini aramalidir.

Celik ve aga¢ malzemeden yapilan iki duvarin Uretimindeki maliyetler ve
kirlilikler karsilagtirdiginda Tablo 4.3'teki gibi sonug ortaya g¢ikmaktadir. Agag
malzemeden iiretilen yapiun dig ¢evre iizerinde olugturdugu baski gelikten yapilana

gore % 30 daha az olmaktadir [Erdin, 1999].

Tablo 4.3 Dig gevre maliyetleri [Erdin, 1999]

Kirlilik Maliyet | Duvar Yapimi ($)
Kaynag ($/kg) [Agag Celik
Malzeme
Elektrik - 1.46. 4.67
CO, 0.15 47.00 145.65
SO, 1.80 0.66 6.65
NO, 4.47 4.52 7.04
Kiglik 2.62 0.49 1.55
Parcaciklar
Sizintilar 0.05 0.61 24 .80
TOPLAM 54.74 190.57

Ahsap gerceve yapilarda, yap: elemanlarinin iiretimleri fabrikasyon iiretim ve
yerinde {(retim olarak ayrilabilmektedir. Ancak enerji tiiketimi bakimindan
incelendiklerinde iki sistemde de tiiketilen enerji miktarlarinin birbirine benzer
olduklart goriilmektedir. Ancak {retimin d;§1ndaki ahsap yapimn yerinde
birlestirilmesi veya fabrikada tretilen ahsap yapiun tagimaciliginda kullanilan
enerjiler dahil edildigi taktirde enerji giderlerindeki dengeler bozulabilmektedir.
Tagimaciligin mesafesi ve yapimin buyukliigii enerji giderlerini iiretim cinsine gore

etkileyebilmektedir.

Yagam dongiisii analizleri igin ¢evre Kkirliligi tespitinde; imaldt ve iiretim
agamasinda ¢ikan kati ve siv1 atiklar, sera gazlar, zehirli maddeler ve partikiillerin
miktan, fabrikasyonun, atik sahalarinin ve paketlemenin gevreye maliyeti, yapilarin
hizmet 6mri stiresince 1sitma, sogutma, aydinlatma gibi nedenlerle gevreye yaptiklan
etki, yapilarin hizmet omiirleri sonunda atiklarinin kaldirilmasi agamasinda gevreye

yaptiklan etki gibi kriterler kullanilmaktadir.



Ahsap gergeve yapilarin hammaddesi masif ahgaptir ve uretlmmdegevfey ]
zehirli atik madde gikarmamaktadir[Erdin, 1999] Bununla birlikte ahsap c,:erqeve
yapilarda kullanilan yapay ahsaplar da bulunmaktadlr Bunlarin uretlmmde masnf
ahgaplara gore daha fazla enerji tiiketilmekte ve kimyasal malzemeler
kullamlmaktadir. Ancak ahsap uiriinlerinin tekrar kullamilmasi da avantaj olarak

kabul edilebilmektedir.

Kirlilikler emisyonlar yoniinden incelendiginde; yapr malzemeleri
seciminde aga¢ malzemenin onemi bir kez daha one gikmaktadir. Ciinkii agaglar
aktif bliyime periyotlan siiresince fotosentez igleminin bir pargast olarak havadan
CO; absorbe ederek, karbonu odunsu dokuya baglarlar (Sekil 2). Ornegin; tam kuru
yogunlugu 0.50 g/cm’ olan 1 m’ odun hammaddesi 250 kg karbon, 0.935 ton
karbondioksit depolamaktadir. Odunsu dokuda depolanan karbonun dogaya
donmesini engelledigimiz siirece, yani aga¢ malzemenin yanmasmna ya da
girimesine izin vermedigimiz siirece, dogadaki sera etkisi azalacaktir. Karbon

depolama, ekosistemde siirekli devam edebilir[Erdixi,l999].

Yaglanan agaglarin CO; soluyup, C depolama kabiliyetlerinin: giderek
azalmasidir. Aga¢ malzemeye alternatif olan yapr malzemelerinin yani gelik,
aliminyum ve betom;n atmosfere karbondioksit yaymadiklan ifade edilmektedir.
Oysaki aga¢ malzeme yerine kullanilmasi oOnerilen bu malzemelerin iiretimi
agamasinda atmosfere biiyiik miktarda CO; ve diger gazlar salindig: bilinmektedir.
Bu bakimdan bir kargilagtirma yapildiginda, ey buyiikliikteki gelik karkas ve ahgap
karkas yap1 kargilagtirildiginda, ¢elik karkas yapin atmosfere 3.5 ton karbon saldigs,
ahsap karkas yapin ise 3.1 ton karbon depolayabildigi hesaplanmugtir. Cesitli yap
malzemelerinin Uretimleri siiresince atmosfere salinan ve depolanan karbon

miktarlar: Tablo 4.4’te verilmigtir.

Tablo 4.4 Yap:1 malzemelerinin iretiminde salinan ve depolanan karbon miktari
[Erdin,1999]

Salinan Salinan Depolanan
Malzeme Karbon Karbon Karbon
(Kght) (kg/m’) | (kg/m’)
Kereste 30 15 250
(Planyalanmamig)
Gelik 700 5320 0
Beton 50 120 0
Aliiminyum 8 700 22 000 0

o

3/



Bununla birlikte ahsap c¢ergeve yapilarda yapr igi gaz: salmbmi aa
gorulebllmektedxr Insan sagligim dogrudan etkiledigi igin yap 191nde'4kullamlaﬂ
ahsap malzemeler ve diger yap: malzemelerinin ugucu gaz oramna dlkkaték
edilmelidir. Ozellikle ugucu gaz salimmi emprenye edilmis ahsap malzzﬁmféa:
gorillebilmektedir. Insan sagligina zarar vermeyen yeni iiriinlerin kullanimi ile yapi

i¢i havanin kalitesi daha da arttirilabilecektir.

Kirlilikler kati atiklar yoniinden incelendiginde; c¢evre kirliligi yaratan
onemli problemlerden biridir. Kereste imalatinda atmosferde problem yaratan CO,,
CO, SO; ve ugucu organik bilesiklerin yayilmasi, gelik, aliiminyum, g¢imento ve
beton uretiminden g:ok. daha disiik olmakla beraber, kat1 atiklarin miktar1 fazladir.
Ancak bu atiklar da bir Griindiir, biiyiik atiklar yonga levha ve lif levha iiretiminde,
talag ya da tahta pargalart ise endiistriyel yakit olarak tekrar kullanilabilmektedir.
Yapilarda kullanilan malzemelerin Gretimi sirasinda ¢ikan atiklardan bagka, hizmet
Omiurleri sonunda geri donigtimleri ‘de, yasam dongiisii analizlerinin inceleme
alanlan igersine girmektedir. Hizmet Omrii biten yapilardan gikan agag¢ malzeme
atiklari, bagka alanlarda kullamlma imkdm bulunamiyorsa, yakit olarak

degerlendirilebilir ya da giriiyerek dogaya katilabilir.

4.6. Ahsap Yapilan llgili Kanunlar Yoniinden

Degerlendirilmesi

Ahgap yapilarla ilgili tilkemizdeki kanunlar ve yonetmeliklerin giiniimiizde
yeni teknoloji ile uygulanan ahsap yapilara uygun olmadigindan dolay: yetersiz
oldugu gorilmektedir. Giiniimiiz teknolojisi ile uygulanan ahgap yapilar igin yeni
kanun ve yonetmelikler diizenlenmesi gerekmektedir. Ahgap yapilar ile ilgili kurallar
Afet Bolgelerinde Yapilacak Yapilar Hakkinda Yonetmelik ve Yapilarin Yangindan
Korunmasi Hakkinda Yonetmelik'te bulunmaktadir. Afet Bolgelerinde Yapilacak
Yapilar Hakkinda Yonetmelik 85 sayfadir ve bunun 52 sayfasi betonarme yapilar
icermektedir. 6 sayfa gelik yapilar i¢in ancak statik hesaplar igin beton boliimiine
yonelmektedir. Ahsap igin ise 3 sayfa aynlmig durumdadir. Bu dg¢ sayfamn ilk
sayfast genel hiikiimler ve ahsap yap: ile ilgili her anlatm diger iki sayfada yer
almaktadir. '
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Ahgap yapilarda su ile ilgili afet yonetmeligi Kistm II Bolim 3.1'de;
“yapilarin su i‘1e temas etme olasilig bulunan kisimlarinda, siiya dayanikli olmayan
yapay ve dogal yapt malzemeleri kullamlamaz (kerpig, ahgsap vb)” maddesi yer
almaktadir. QOysa ki Dolmabahge Saray: ahsap temeller lzerinde durmaktadir.
Telefon direklerinin hizmet 6mrii 60 yil olarak bilinmektedir. Ahgap yapilarda
yangin ile ilgili afet yonetmeligi Kisim II Bolum 4.1°de; “bitisik diizende yapilacak
yapilarin dig duvarlannnda ahsap ve benzeri kolay yanabilir malzeme
kullamilmayacaktir, tagiyici sistemi ahgap olan yapilar bitigik diizende
yapilmayacaktir” maddesi yer almaktadir. Oysa lfi yurt digindaki uygulamalarda
buyiik agiklikli kalabalig: -barindiran yapilar ahgap tagiyicili yapilmakta, hatta gelik
tagiyicili - yapilar  ahsap kaplamalarla yangma kargt yalitilmaktadirlar. Bu
yonetmelikte ahgabin komirlegerek tagiyicihgim gelige gore daha uzun muhafaza

etmesi goz Oniine alinmamigtir.

Yapilarin Yangindan Korunmasi Hakkinda Yoénetmelik Igigleri Bakanhigi,
Bayindirlik Bakanligs, istanbul Itfaiye Midirliigii diger baz: itfaiye ve ilgili kurum
ve kuruluslar tarafindan hazirlanmugtir. Ahgap B1 ve B2 sinifina girmektedir. Bu
yonetmelikte 6rnegin Ek 4.'te normal yap:1 duvarlan dosemeleri ve gatilan igin
aranacak yangin dayamim sartlart (okul, ogrenci yurtlari, hastane, biiro ve idari
yapilar igin); tastyict duvar, mesnetler ve kolonlar, 2 kattan yitksek yapilarda ahgap
kullanilamamaktadir. Ayrica tagiyict olmayan duvarlarda bile 2 kattan yiiksek
yapilarda ahsap kullamlamamaktadir. Ek-4'te 8.-9. Satirlardaki maddelere gore
dogemelerde 2 kattan yiiksek yapilarda ahsap kaplama (parke) kullanilamamaktadir.
D1 duvar kaplamlan Ek-6 , 7-11 satirlarindaki maddelere gore de, bir kattan yiiksek
yapilarda ahgap cephe kaplamalari kullanilamamaktadir. Ek 7.'de magaza
yapilarinda, magazalarin zeminleri (parke) dahil hi¢ bir yerinde ahgap
kullanilamamaktadir. Ek 8." e gore de toplanti ve spor salonlarinda da higbir yerde
ahsap (parke dahil) kullamlamamaktadir. Istatistiklere goére yanginin baglangig
noktasi higbir zaman ahgap tastyici sistemler degildir. Kotii elektrik tesisati, perde ve
hali gibi kolay tutugabilen yapi egyalaridir. Yanginda onemli olan 3 unsur; algilama
ve ikaz, giivenlik ve tahliyedir. Tahliye i¢in insanlara zaman tammak gerekmektedir.
Bu siire yapinin tiiriine gore 30-60-90-120-180 dakikadir. Bu siireler tasanm ile
gergeklestirilmektedir. Yonetmelik “Madde 7. Yangin mukavemet siiresi: Yanma

hiz1 0.8 mm/dakika kabul edilmek suretiyle ahsap elemanin bu gekilde azalan



kesntlyle ve guvenhk kat sayis1 1.00’e esit alinarak, iizerine gelen gergéié@‘ﬁi ¥
My S F

; :-&!s‘»’“
“»—3‘2.« Qb

belirtirken diger bolimlerde ise ahgap tagiyici sistemini kullamlamayaéagml

soyleyerek tezat bir dusiince ortaya koymaktadir.

‘ Ahgsap yapilarda deprem ile ilgili afet yonetmeligi; Bolim 9.2.1'de ilgili biitiin
deprem bolgelerinde, “bodrum kat hari¢ olmak tizere en fazla iki katli olarak
yapilacaktir” maddesi yer almaktadir. Oysa ki glintimiizde yenisinin yapilabilmesi
bir yana, yikilmakta olan iki kattan yiksek tarihi yapilar bile bu tip kanunlar
yuziinden restore edilememektedir. Depremde hafifligi ve ahsap malzemesinin
esnekliginden oturii en az hasar1 alan yapilar arasinda yer almaktadir. Amerika’da
insanlarin %92si, California (Sanandreas fay hattimin oldugu bolge)’da %98 i ahsap
yapilarda oturmakta bunlarin bir kismi1 2 kath mistakil yapilar1 bir kismi da bitigik
nizam ve 3 veya 4 katli toplu yapidir. Ingiltere’de 6 katli ahsap yapi yapimu igin
aragtirma ve caligmalar devam etmektedir. Avusturya’da da ahsap toplu yapilar

yapilmaktadir{ web3].

Tim bu maddeler giiniimiizde iglevini yitirmig durumdadir. Bu giincel olmayan
kanunlarin denetiminin ve uygulamasimn dogru olarak yapildii kesin olarak
soylenemez. Teknolojinin yap: sektoriindeki etkisi ile yeni uygulamalar ve yeni
malzemeler ortaya ¢ikmig, dayanikliliklan yiksek hale getirilmistir. Bu nedenle
yonetmeliklerin, kanunlarin yeni uygulamalara ve yeni malzemelere gore, konusunda

uzman kigiler tarafindan tekrar degerlendiriimesi gerekmektedir.

4.7. Ahsap Cerg:eve Yapilarin Pazarlama ve Satis Yoniinden

‘

Degerlendirilmesi

Giinimiizde Turkiye'de ahsap yapilarin satilabilmesi igin alicilar tarafindan
taninmast gerekliligi dogmustur. Abgap yapilarin giiniimiizdeki uygulamalarinin,
saglamligim, dayanimim insan ve yap: saghfi yoniinden degerlendirilerek alicilar
bilgilendirilmelidir. Alicilara gegmigteki geleneksel ahgap yapt uygulamalarinda
kargtlagilan sorunlarin (dogal malzeme kullamimindan kaynaklanan deformasyontar,
bakim gereksinimi, v.s.), yeni teknoloji ile iiretilen ahsap gergeve yapilarda daha az

bulundugu anlatilmali ve dier uygulamalarda (betonarme, gelik v.b.) karsilagilan
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sorunlardan farklarinin bulunmadig: konusunda bilgi verilmelidir. Bunun qh§1larq~. f
eksiksiz ve tam olarak anlatilabilmesi igin ahsap yapilar konusunda uzmantekmk,
personel ile galigilmas: gereklidir. Ancak iilkemizde de, ahsap yapt uyw‘gli,bl;ani_‘a‘s‘mda':
gelismig tlke insanlar1 kadar, ahsap yapilar taninmiy olsa, diger sistemlerle tiretilen

yapilarin pazarlamalarindan farkli bir yol izlenmesi gerekmeyecekti.

Ahgap yapt sektériiniin iilkemizde satig yoniinden basanli olabilmesi igin,
insanlara ahsap yapilan tanitarak satig ile birlikte sunarken; alicinin ne istediginde
nelerden hoslandigina kadar uzanan bir pazarlama anlayisi igerisinde bulunulmasi
gereklidir. Bu da alicilar ile ilgili bilgi edinilmesi ile miimkiin olabilmektedir. Biiyiik
projelerde yap1 almadan once satin. alma siirecini bir veya iki yillik zamana
birakabilen alicilar olabilmektedir. Alicilar ile diyalog kurabilmenin baginda onu
tammak gerekmektedir. Ahgsap yapilarin pazarlamasi misteriye daha saghikli
yapilarda yasam, diy goriinig ve depreme dayamklilk yoniinden ilging

gelebilmektedir.

Biiytik projeler haricinde kigilere 6zel tekil ahgap yapilar iireten firmalarin,
yapilarin pazarlamalan daha zor olabilmektedir. Giiniimiizde yeni gelisen bir sektor
oldugu i¢in alicilar, bu yeni uygulamay1 daha onceden uygulamig ve 6rnekleri gok
olan firmalar: tercih etmektedir. Ulkemizde ahsap yapi Ureten ya da uygulayan
projeler yayginlagmaktadir. Bu tip projelerin uygulamalari gelistikge, attikga ve
merkezi idareler tarafindan destek gordiikge, alicilar toplu uygulanan projelere gerek

kalmaksizin bireysel olarak yapilarim ahgap yap1 olarak tercih edebileceklerdir.



o1 -
5. SONUC ve ONERILER . .;

Bu ¢aligmada, gegmigimizde kullanmig oldugumuz ancak gﬁnﬁmﬁzde“hnu;}_llwtpgs,
ahsap yapilarla ilgili, teknolojik gelismeler 1i8inda yeni yapim sistemleri incelenmis
ve Tirkiye'de uygulanabilirlik bakimindan; tastyici stritktiir yoniinden, yapr fizigi
yoniinden uygulama prensipleri yoninden, ekonomik yonden, ekolojik ve
siirdiriilebilirlik yoniinden, kanunlar yoniinden, satig ve pazarlama yoOniinden
degerlendirilmesi ve diger uygulamalara gore daha fazla avantajlari bulunan rasyonel
bir sistem oldugu ortaya konmugtur. Bu nedenle iilkemizde, ¢arpik yapilagma, deprem
kusaginda olmamn ya.rattlgl tiim olumsuzluklar, yenilenebilir ve ekolojik malzeme
kullanmama, saglksiz ve yaganmakta olan tiim mekanlar v.b. gibi ¢6ziimii ortaya tam

olarak konulamayan sorunlara kargi, ¢6ziime yonelik bir yaklagim benimsenmektedir.

Ahsap yapilar gegmisimizde geleneksel sistemde uygulanmig ve giiniimiizde de
gerceve sistemde uygulanmaktadir. Kullamlan malzeme ve teknoloji sayesinde ahsap
yapilar gegmiste kargilasiimis sorunlardan uzak, saglikli ve mukavemeti yiiksek
yapilar haline donusturilmiig, uluslararasi standartlar ile iretilmeye baslamigtir. Bu
nedenle striiktiirel yonden ilkemizde rahathkla uygulanabilmektedir. Kullanilan
malzemelerin insan saghgina olumsuz etkileri bulunmayan malzemelerden segilmekte
yapt ve insan saghgina dikkat edilmektedir.Yap: fizigi yoniinden degerlendirildiginde
ise diger yapim sistemlerine gore ahsap ¢ergeve yapilar, olumlu taraflan fazla olan bir

yapim sistemi olarak nitelendirilebilir.

Ahsap gergeve yapilarin, diger yapin sistemleri ile iiretim maliyetlerinin yakin
oldugu, hatta toplu uygulamalar ile daha digik maliyetlerle dretilebilecegi
belirtilmigtir. Ahgap gergeve yapilarin ﬁrethn agamasmndan bitirme agamasina kadar
uygulamalarin profesyonel bir sekilde yapilmasinin, basta yapmun kalitesini arttirdign
belirtilmig, ¢ahsanlarin memnuniyetinin saglanmasi ile performansin arttirilabilecegi
ve teknolojik gelismeler destegi ile fabrikasyon iirétimde daha diigiik maliyetlere ahgap

cergeve yapilann tretilebilecegi belirtilmigtir.

Ahsap yapilanin kaynagi olan agaglar bakimindan ilkemiz zengin olarak kabul
edilebilir. Ulkemizde 20703122 hektar ormanlik alan bulunmaktadir ve bu oranda
toprak alammuzin %26.8 ‘idir. Ancak ahsap yapi iiretiminin yogun oldugu gelisimini

tamamlamug iilkelerde orman alanlarimn azalmadifi hatta diizenli ve daha genc
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ormanlara sahip olduklan aragtirmalar sonucu ortaya konmustur. Bu yuzden ahsap |

yapilar ile ilgili iilkemizde orman alanlarin azalmasina neden olat‘;ilecel(;!°,gibi bir

tehlike yetkili birimlerin denetimi ve yonlendirmesi ile engellenebilecektir. e '

Geleneksel sistemde yillann getirmig oldugu tecriibe ve bilgi birikimine ragmen
iilkemizde yer alan ahgap yapilarla ilgili yonetmelik ve kanunlar ¢ok yetersiz, hatta
ahgap yapi iiretimini engelleyen bir bigimdedir. Ahsap yapilanin iilkemizde tiretimini
kanunlarla desteklemeli ve yonlendirmeli, uygulama yontemleri de ortaya
konulmalidir. Diinyada uygulanan sistemler gesitlilik gostermekte, ama temel
prensipte birlesmektedirler. Bu nedenle uygulamalar ile ilgili yonetmeliklerimizi temel
prensipler {izerine kurmali ve uygulamalann denétimi alaninda ihtisas yapms kisilere
birakitmalidir. Ancak giiniimiizde gelismis sistemlerle uygulanan ahgap yapilar
alaninda universitelerimizde yeterli egitim verilmemektedir. Oncelikle ahsap yapilarn
bilim odakh olmasi saglanmali, daha sonra tim bu bilgiler 1giEinda
yayginlastirimalidir,

Tirk yapr sektoriiniin, ahsap teknolojisini tammast ve daha da ileriye
gotirebilmesi igin ciddi organizasyonlar yapilmali, ahsap malzemesinin ginimizde
yok olmasina sebebiyet veren yanls fikirleri ortadan kaldirmali, merkezi ve yerel
yonetimlerin tiimiiniin ise bu yeniliklere destek vermesi gereklidir. Tiitkiye'de
giiniimiizde canlanmaya baglayan ve son derece rasyonel olan bu teknoloji igin

yatinmlar arttinilmalt ve yayginlagtinimalidir.

Ulkemizde yapimma yeni baglanan ve gidérek artan shgap yapt iretimleri
mevcuttur. Bu 6rnekler gogaltiimali, Toplu Konut Idaresi veya benzeri kurumlar, 6zel
kuruluglar ile insanlarin hakkettigi sagliklh ve giivenli ahgap yapilan sehircilik anlayist
ile yayginlagtirmahdirlar. Gelecekte bizi bekleyen deprem tehlikesine kargt ahsap
yapilar son derece saghkli yapim sistemleridir. Bu nedenledir ki toplu proje
uygulamalarina oncelikle deprem bolgelerinde baglanmahdir ve idari sistemlerin bu
uygulamalan yonlendirmesi geteklidir. Ahsap yapilar ekonomik olarak yapilabilecek
ve difer yapim sistemlerinden ekonomik olarak farkh mal olmayacak yapilardir. Bu
nedenle rahatlikla uygulanabilecek yapim sistemleridir. Tim bu avantajlanin yam sira
ekolojik ve siirdiiriilebilir malzemelerden imal edilisi ve geri dontsiimlti olabilmesi
uzun vade de bilyiik avantajlar saglayacaktir. Ahgap yapilanin yalitimli olmas: tilke

¢apinda bilyiik enerjilerin kazanilmasina sebebiyet verecektir.

)
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