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SLEYT TAŞININ GENEL OLARAK İNCLENEMESİ VE OCAK 

UYGULAMALARI 

ÖZET 

Ülkemizin önemli ölçüde ihracatı yapılan doğal taĢlar gün geçtikce dünya çapında 

önemi artan ve talep gören yapı malzemesi olmaktadır. ĠnĢaat malzemeleri 

konusunda teknolojik geliĢmelerin yaĢmasına karĢın, tarih boyu kullanılan doğal 

taĢlar günümüzde de tercih edilmektedir.  Bunun en önemli nedeni doğal taĢın 

dayanıklı ve görselliğe hitap eden bir yapıda olmasıdır.  

Son yıllarda doğal taĢ üretimi ve iĢlenmesi konusunda yaĢanan geliĢmeler, 

üreticilerin artan pazar potansiyeli ile birlikte rekabet koĢulları da gün geçtikce 

zorlaĢmaktırmaktadır. Bunun sonucu olarak pazarda ancak büyük sermayeli firmalar 

bu zor rekabet koĢulları içerisinde yer alabilmektedir. Bu durum üreticileri diğer 

alternatif doğal taĢlara yönlendirmiĢ, bununla birlikte doğaltaĢ çeĢitliliği artmıĢtır. Bu 

çeĢitli taĢ türleri içerisinden üretim ve iĢleme giderlerinin az olmasından dolayı sleyt 

taĢı önemli bir pazar potansiyelini yakalamıĢtır. Ancak bütün bu geliĢmeler sleyt taĢı 

üreticilerinin bazı bilgi ve uygulama eksikliklerini gündeme getirmiĢtir.  

Bu çalıĢmada sleyt taĢı hakkında; jeolojik özellikler, fiziksel ve kimyasal özellikleri, 

üretim yöntemleri, kullanım alanları, pazar durumu hakkında genel bilgiler 

verilmiĢtir. Ayrıca Kütahya ilindeki bir firmaya ait farklı sleyt ocaklarından alınan 

numunelerin fiziksel ve kimyasal özellikleri incelenmiĢtir. Yine bu firmaya ait 

Denizli ili Bekirli ilçesindeki  ve EskiĢehir ili Seyitgazi ilçesi Hankaraağaç Köyünde 

bulunan sleyt ocaklarında, üretimdeki verimlilik oranlarının arttırılması amacı için 

üretim yöntemlerinde yeni planlamalar ile ilgili saha çalıĢmaları yapılmıĢtır. Üretilen 

malzemenin mevcut sınıflandırılmasında değiĢiklikler yapılarak ocaktan alınan ürün 

çeĢitlerinin arttırılmasına yönelik çalıĢmalar yapılmıĢtır. 
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GENERAL STUDY AND PRODUCTION APPLICATIONS OF SLATE 

STONES  

SUMMARY 

Natural stones, significantly exported in our country, gradually become construction 

material which is in great demand in all over the world. Although there are 

technological advances in building, natural stones used in all ages are preferred today 

also. This is mainly because of the strong and esthetic structure of the natural stones.  

Competition conditions are getting hard with development in natural stones 

production and processing technologies and increasing market potential of producers. 

As a result of these factors only great investors can survive in this competitive 

market. Competition oriented producers towards alternative natural stones and 

variety of natural stones increased. In alternative natural stones, slate has found 

important market potential due to its low production and processing costs. These 

events are made lack of information and application of slate producers a current 

issue.  

In this study; general information has been given about slate’s geological properties, 

production methods, physical and chemical properties, application areas and market. 

Furthermore; it was investigated physical and chemical properties of samples taken 

from two different mine belongs to a company in Kutahya. Zone studies about new 

production methods to increase productivity were done in company’s slate mines 

placed in Denizli city Bekirli town, Eskisehir city Hankaraagac village.  Studies 

aimed to increase product variety have done by altering existing product classificat
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1. GİRİŞ 

Günümüzde teknolojik ve bilimsel alanlarda yaĢanan geliĢmeler ile birlikte toplumlar 

çevreye karĢı daha duyarlı hale gelmiĢlerdir. Bununla birlikte yaĢam mekanlarının 

rahatlatıcı ve sakin bir kurguda dizayn edilmesi insanların bu mekanlarda kullandığı 

malzemeleri doğallık ve teknoloji ile bir araya getirmesi sonucunu ortaya çıkarmıĢtır. 

Böylece insanlık tarihi boyunca yapılar için vazgeçilmez bir malzeme olan doğal taĢ, 

günümüzde kullanım oranı giderek artan ve büyük bir ticari potansiyele sahip inĢaat 

malzemesi haline gelmiĢtir.  

Bilindiği gibi ülkemiz önemli bir doğal taĢ kuĢağı içerinde yer almaktadır. Pazar 

açısından güçlü potansiyele sahip mermer ve  traverten gibi doğal taĢların yanında, 

son yıllarda önemi giderek artan granit, andezit, bazalt ve sleyt taĢı’da doğal taĢ 

pazar içerisinde yerini almaya baĢlayan diğer doğal taĢlarımızdır. Ancak bu doğal 

taĢların üretim metodlarında, geçmiĢ senelerdeki tecrübelerin yeterli olmaması ve 

pazara yeni sunulan ürünler olmasından dolayı, bazı teknik bilgilerin eksikliği, 

ürünün çeĢitlendirilmesi ve pazar araĢtırması gibi konularda üreticilere destek 

sağlanmasını gündeme getirmiĢtir.  

Sleyt taĢı ülkemizde geçmiĢ senelerden beri üretimi yapılan, ihracat konusunda 

üzerinde fazla durulmayan bir doğal taĢ çeĢidi olarak düĢünülmekteydi. Ancak 

yukarıda da belirtildiği gibi artan talep ile birlikte, sleyt taĢı da ülkemiz dıĢ satım 

rakamları içerisinde yerini almaya baĢlamıĢtır. Tarih boyunca süre gelen sleyt taĢı 

kullanımı, söz ettiğimiz nedenlerden dolayı tekrar yaĢam mekanlarında kullanılan 

önemli bir yapı olarak günümüz taĢ pazarında yerini almıĢtır. 

Ülkemizde genel olarak Ege, Marmara ve Akdeniz bölgesinde üretimi yapılan sleyt 

yurt içi ve yurt dıĢından gelen talepleri bu bölgelerden karĢılamaktadır. Bu 

bölgelerdeki antik mimari yapılarda ve günümüz mimarisi ile dizayn edilen yapılarda 

da sleyt kullanımı yaygındır. Özellikle Muğla ve Ġzmir yörelerinde üretimi yapılan 

sleytler doğal taĢ pazarında büyük oranda kullanılan taĢlardır. Ancak Denizli, UĢak, 
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 EskiĢehir, Balıkesir ve Kütahya yörelerinde de sleyt üretiminin giderek yaygınlaĢtığı 

bilinmektedir. 

Bu çalıĢmada, sleyt taĢlarının üretim metodları hakkında genel bilgiler, genel pazar 

araĢtırması ve pazarda yer alan ürün çeĢitliliği hakkında bilgiler verilmiĢtir. Ayrıca 

Kütahya ilindeki bir firmaya ait sleyt ocaklarında saha çalıĢmaları yapılarak üretim, 

ürün çeĢitliliği ve pazar konularında bazı veriler elde edilmiĢ ve yorumlanmıĢtır.  
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2. GENEL BİLGİLER 

 

Dünya doğal taĢ üretiminde, oransal olarak Türkiye’nin gerisinde kalmakla birlikte, 

önemli artıĢlar olmuĢtur. Bu artıĢ oranı 2000-2003 yılları arasında % 25’i bulmuĢtur. 

2003 yılı üretimi 75 milyon ton olarak verilmektedir (ġekil 1.1). Aynı yıldaki 6 

milyon tonluk üretimi ile Türkiye, dünya doğal taĢ üretiminin % 8’ini karĢılar 

duruma gelmiĢtir. Dünya doğal taĢ üretiminde lineere yakın bir artıĢ görülürken, 

Türkiye’deki artıĢ, eksponansiyel bir seyir izlemektedir. Doğal taĢı en fazla kullanan 

ülkeler sıralamasında taĢ kültürü yerleĢmiĢ ABD, Japonya, Çin, Ġtalya, Ġspanya 

senelere göre ilk sıraları paylaĢmaktadır (ġekil 1.3, 1.4). Bu durum, doğal taĢ 

dıĢalımlarına doğrudan yansımaktadır. 

 

Dünya doğal taĢ dıĢ satımında Türkiye, son yıllardaki üretim artıĢı ile, miktar olarak 

Portekiz ve Brezilya’yı geride bırakarak Çin, Ġtalya ve Ġspanya’dan sonra beĢinci 

sıraya oturmuĢtur (ġekil 1.5). Dünya doğal taĢ sektörünün geleceğine iliĢkin ön 

görüler son derece olumludur. STONE 2003 /Ġtalya’daki verilere göre dünyada doğal 

taĢ üretimi, dolayısı ile kullanımı 2005-2015 arasında yaklaĢık % 50, 2010-2025 

arasında da % 100’lük bir artıĢ gösterecektir (ġekil 1.6). Büyük bir olasılıkla 

Türkiye, var olan rezerv, tür ve kalite zenginliği ile bu oranlarında üzerinde artıĢ 

gösterecektir. 

 

GeliĢen teknoloji ile birlikte üretim yöntemleri ve taĢın iĢlenmesi konusunda bir çok 

yenilik doğal taĢın elde edilmesini koylaĢtırmıĢtır. Ancak geliĢen üretim yöntemleri 

ile birlikte dünya çapında hızla artan doğal taĢ üreticileri pazarın sıkıĢmasına yol 

açmıĢ, bununla birlikte az kar marjlarıyla seri üretimleri gündeme getirmiĢtir. 

Bundan dolayı büyük sermayeli firmaların yer aldığı doğal taĢ sektörü, mermer ve 

travertenden, diğer doğal taĢların üretimine doğru yönelmiĢtir. Özellikle küçük 

üreticiler bu tarz bir eğilim göstererek, düĢük maliyetli üretim yöntemi olan ve 

pazarda çok fazla rekabeti öngörmeyen doğal taĢ çeĢitlerini tercih etmektedir. Ayrıca 



 4 

rekabetin getirdiği hasas üretim ve kar marjının dar olması gibi olumsuzluklar 

böylelikle aĢılmıĢ olmaktadır. 

 

 

ġekil 2.1 Yıllara Göre Dünya Doğal TaĢ Üretimi 

 

 

ġekil 2.2 Türkiye’nin Doğal TaĢ ve Toplam Ġhracatındaki ArtıĢ Oranı (%) 
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Tablo 2.1  Dünya Doğal TaĢ Üretiminin Kompozisyonu (2003) 

Cins milyon ton % 

Karbonatlı Taşlar 
(Mermer,Traverten vb.) 

39 57,8 

Silisli (Granit, Bazalt vb.) 25 37 

Sleyt ve Diğerleri 3,5 5,2 

Toplam 67,5 100 

 

Yukarıda söz edilen alternatif taĢlardan sleyt taĢı dünya pazarında payı gün geçtikce 

artan bir doğal taĢ çeĢitidir. Ġlk yatırım maliyetinin ve üretiminin kolay olmasının 

yanında, boyutlandırma iĢlemlerinin çok az olmasından dolayı yüzey iĢleme 

ekipmanlarını gerektirmemesi sleyt taĢının üretiminde avantaj olarak görülmektedir.  

Sleyt taĢına artan talep ile üreticilerin bu taĢa yönelmesi, beraberinde bu doğal taĢ 

hakkında bir takım bilgi ve uygulama eksikliklerini gündeme getirmiĢtir. Sleyt taĢın 

ocaktan çıkarılıp iĢlenmesinden, yapının özelliğine göre uygulama tekniklerinin 

belirlenmesine ve mimari bir bütünlük içinde sunulmasına kadar, ciddi bir uzmanlık 

ve bilgi birikimi gerektirmektedir. Bu nedenle üreticilerin sleyt taĢı hakkında genel 

bir bilgi kazanması ve maden mühendisliği açısından önemli bir iĢ potansiyeli olan 

doğal taĢ sektöründe bazı üretim metodlarının geliĢtirilesi açısından tamamlayıcı 

olmaktadır. Sleyt taĢının üretim yöntemleri, kalınlık ve diğer hususlar ile ilgili bir 

takım  konular, fiziksel ve kimyasal özellikler, doğal taĢ ailesi içerisindeki yeri, 

pazarı ve bir takım veriler, pazara sunulacak taĢın rengi ve ebatı konusunda bir takım 

bilgiler ve peyzaj içerisindeki kullanımı hakkında bazı bilgilere bu çalıĢmada yer 

verilmiĢtir.  
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3. JEOLOJİK ÖZELLİKLER 

3.1 Sleytin Genel Jeolojik Özellikleri 

Sleyt, bir mikrokristalin metamorfik kayaçtır. Çok fazla geliĢmiĢ kayaç klivajıyla 

karakteristiktir. Partiküllerinden çoğunun çapı 1 mikron (0.001 mm) dan daha az 

olduğundan sleytin (arduvaz) mineralojisini çalıĢmak güçtür. Petrografik 

mikroskobun kullanımının yanı sıra X-Ray, kimyasal ve termal testler ve elektron 

mikroskobunun uygulanması da gereklidir. Tablo 3.1, tipik bir sleytin bu tekniklerle 

yapılmıĢ mineral kompozisyonunu göstermektedir. 

Birçok sleytte piritin yüzdesi tablo 3.1' de verilenden daha azdır. Kırmızı sleytler 

%3-6 arasında hematit kapsayabilir. Sleytin kapsadığı diğer önemli mineraller 

biyotit, siderit, turmalin, zirkon, andaluzit ve kaolindir. Bunlar dıĢında diğer birçok 

mineral de çok az miktarlarda belirlenmiĢtir. Çok fazla bir büyütme ile sleytin, 

mikanın (illit ve serizit) çok ince pulları ve liĢerinden meydana geldiği görülür. Bu 

mika pulları diğer mineral taneleri arasında dağılmıĢtır.  

3.2 Köken ve Birincil Yapısal Özellikler 

Sleyt Ģeylin Ģiddetli kıvrımlanması ve orta Ģiddette dinamik metamorfizmaya 

uğraması ile oluĢur. Bu ifadede aĢağıdaki  üç husus önemlidir; 

a) Ana kayaç olan Ģeylin çeĢitli özellikleri sleyti meydana getirir. 

Bunlardan en önemlisi stratifikasyondur. Sleyt parçaları bir 

stratifikasyonun parçalarıdırlar ve bölgesel stratigrafik çatıya 

oturtulmalıdırlar. 

b) Birçok önemli bilgi yapısal jeolojiden öğrenilir. Kıvrımların tanım ve 

tarifi gerektiğinden eksen, eksen düzlemi, doğrultu, dalım ve buna 

benzer çalıĢmaların yapılması gerekir. Ayrıca sleyt yataklarının 

çalıĢılmasında antiklinal ve senklinallerin açık mı? Ġzoklinal mi? Eğim 

dik mi? Veya eğimli mi? Ve yatık mı olduğuyla jeoloji mühendisleri 
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baĢlıca yapısal birimler olarak ilgilenmelidirler. 

c) ġiddetli sıkıĢma mineral tanelerinin rotasyonu rekristalizasyon ve 

kıvrımların kanatlarından tepeye doğru katı durumda materyalin 

hareketi sleyt tabakalarının yapısına yansır. Sleytte yüksek ısıya iĢaret 

eden mineraller bulunamamıĢtır. Yüksek basınç düĢük sıcaklık bir 

baĢka deyiĢle dinamik metamorfizma ortamında sleyt oluĢmuĢtur. 

Tablo 3.1 Sleytin Tipik Mineralleri ve Yüzde Oranları 

MİNERAL ADI (%) 

Kuvars 30 

illit 27 

Serisit 10 

Kalsit 10 

Plaiioklas 6 

Klorit 5 

Dolomit 5 

Pirit 4 

Grafit ve Karbonlu Madde 2.5 

Rutil 0.5 

TOPLAM 100 

 

Kıvrımlanmadan dolayı Ģeyl içerisindeki serisit ve diğer dağınık mineraller gerilime 

doğru, hali hazır levhamsı tarafına ve uzun  kenarlarına paralel olarak döndürülürler. 

Basınç altında rekristalizasyon ile yeni mineraller oluĢur, pulumsu ve levhamsı 

olmaya eğilimli olan illit ve klorit gibi mineraller aynı yönelimi seçerler. Bu Ģekilde 

sleytte klivaj olarak bilinen belirgin bir düzlemsel yapı ortaya çıkar. Klivaj 
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doğrultuları deformasyon düzlemlerine dik ve kıvrımların eksen düzlemlerine paralel 

oluĢmuĢlardır. 

Klivaj tabakalanmadan bağımsızdır, bu ikisi birbirine paralel, birbirine dik veya 

aykırı biçimde olabilirler. ġeylden kalan kuvars partikülleri pulumsu olmamalarına. 

ve dilimsiz olmalarına rağmen rekristalizasyon ile iğnemsi Ģekilli çubuklar halinde 

uzatılmaya eğilimlidirler. Rutil gibi mineraller ise iğnemsi biçimdedirler. Bu 

mineraller uzun eksenleri ile pulsu minerallerin uzun kenarlarına paralel 

dizilmiĢlerdir. Çubuk Ģekilde kristallerin taneli olarak bilinen (grain) bu çizgiselliği 

kayaca ikinci kırılabilirlik verir. ġekil 3.1’de gösterildiği gibi bu ikinci kırılabilirlik 

dilinimi klivaj dik iğnemsi ve pulsu minerallerin uzanımına paraleldir. 

 

 

ġekil 3.1 Sleytte Tane Dizilimi, Bant ve Klivaj GeliĢimi 

Kalın sleyt istifleri değiĢen oranlarda kumlu, kalkerli ve karbonlu tabakaların 

ardalanmasından oluĢur. Eğer istif sleyte dönüĢürse istifin homojenliğindeki bu 

eksiklik de devam eder. Birkaç bin feet kalınlıktaki istifte sadece birkaç metre ile 15 

m arasında kalınlık sunan homojen tabakalar bulunur. Bu homojen tabakalar içinde 

bile koyu renkli sertçe ince tabakalar veya farklı materyal bantları bulunur. Bu 

bantlar Ģerit veya Ģeritler olarak bulunur (rip-bone) ve bunlar klivaj yüzeylerini aykırı 

olarak kat eder. 
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3.3 İkincil Yapısal Özellikler 

Bazı s1eytler klivaja dik, kıvrım eksenleri ile doğrultuları boyunca paralel bulunan, 

birbirine çok yakın mesafedeki paralel düzlemler boyunca kırılmaya eğilim gösterir. 

Yalancı klivaj veya kayma klivajı da denen bu klivajı, iki karĢıt uzun kenarla (biri 

esas klivajındaki diğeri yalancı klivajın uzun kenarıyla) sınırlanan sleytin çubuk 

Ģekilli parçaları oluĢturur. Yalancı klivaj makaslama zonları olarak isimlendirilen 

büyük kırıklardan meydana gelir. Esas klivaj bindirme fayı baĢlangıcındaki Ģekil 

bozukluklarından meydana gelen oluĢumları aksettirir. Yalancı klivaj ve makaslama 

zonları esas klivaj ve kıvrımlanmanın oluĢumundan sonra kayayı etkileyen gerilimler 

ile bir mekaniksel düzeni aksettirir. Yersel olarak bunlar çok fazla geliĢmiĢlerdir ve 

bunların bulunduğu yerlerde sleyt değersizdir.  

3.4 Sleytin Yataklanma Özellikleri 

Çatlaklar, diğer kayaçlarda olduğu gibi sleytte de mevcuttur. Eğer çatlaklar sleyti 

boydan boya kat ediyor ve birbirlerinden birkaç 35 cm mesafede ve klivaj ile büyük 

bir açı yapıyorlarsa taĢ çıkarmada avantajdırlar. Aksine ise takoz biçiminde 

kıymıklar ve diğer bir biçimde israf edilmiĢ bloklar meydana gelir. Çatlaklar 

klivajlara göre daha açık olduklarından taĢ ocaklarından gelen suya eğilimlidirler ve 

sleytte bozulmalar oluĢur. 

Damarlar, özellikle kuvars ve kalsit, bazı sleyt bölgelerinde açığa çıkar. Fakat 

diğerlerinde ya yoktur veya çok azdır. Damarlarla sleytin klivajı arasında kabaca bir 

iliĢki vardır. Bir kısım damarlar ise klivajı ve tabakalanmayı çeĢitli açılarla kat 

ederler. Damarlar sleytin oluĢumunu etkileyen gerilimler tarafından oluĢturulmuĢ 

dolgulu açıklıklardır. Bazı bölgelerde dayklarda mevcut olup, çatlak sistemleri ile 

uyumlu gözlenirler. Sleyt yataklarında geriliminin baĢlıca görüntüleri 

rekristalizasyon ve kıvrımlanma olduğundan dolayı faylar büyük önem arz etmezler. 
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4. OCAK ÜRETİMİ 

4.1 Genel Üretim Yöntemleri 

Modem sleyt ocaklarında, yatakların en üst kısmında bulunan bozuĢmuĢ kayaçların 

alınması için sondajla delme ve patlatma iĢlemleri (değerlendirilecek sleyte zarar 

verebileceğinden) sınırlı biçimde yapılır. Sleytin ayrımı için birincil kesmeler tel 

testere veya kanal açma ile yapılır. Bloklar ocak tabanında klivaja paralel 

yarılımlardan ayrılır ve daha büyük, taĢ ocağı blokları aynı Ģekilde daha küçük 

parçalara bölünür. Yukarıya doğru kaldırma üsten geçen kablo yolları ile yapılır. 

Bu iĢlemler basit görülebilir olmasına rağmen, gerçekte sleyt çıkartma güçtür ve 

oldukça özelleĢtirilmiĢ teknik ister. Sleyt masif bir kayaç olmadığından jeolojisi çok 

karmaĢık olan yataklardan seçilerek alınması gerekmektedir. Tabakaların durumu 

birincil öneme sahiptir. Eğer yüksek kalite sleyt tabakada bulunuyorsa bir taĢ ocağı 

iĢletmesi o tabakayı takip ederek planlanır.  

Genel olarak sleyt üretiminin açık iĢletme yöntemi ile üretimi uygun görülmesine 

rağmen, dünyanın çeĢitli yörelerinde yer altı üretimleri de bulunmaktadır. Bu tarz 

üretimler blok halinde alına bilinen sleyt ocaklarında yapılmaktadır. 

4.2 Klivaj ve Tabakalanma Eğimleri 

Klivajın yönü ve yalancı klivaj üretim sırasında diğer önemli etmenlerdir. Sleyt 

ocaklarında, tabakalanma eğimleri 70 ile 90 derece arasında değiĢirken iĢletilen 

tabakaların takip edilmesi taĢ ocaklarında en çok 200 m derinliğe kadar sürdürülür. 

Bu tarz iĢletmede, klivaj hemen hemen yatay olduğundan, ocak duvarları sağlam 

olup çökme ve kayma tehlikesi azdır.  Bazı sleyt ocağında ise tabakaların eğimi 45 

derece kadardır. Bu durum taĢ ocağının daha sığ ve geniĢ olmasını sağlar. TaĢ 

ocağının değiĢimi aĢağı derine doğru (örtü kalınlığı gittikçe artar) veya doğrultu 

boyunca istenir. Klivajın eğimi 10°’den 30°’ye dalarsa klivaja paralel olan taĢ ocağı 

tabanı da buna uygun olarak eğim kazanır ve bu durum bazı taĢ ocaklarında 

elveriĢsiz sarplıklar oluĢturur. Böylece her sleyt bölgesinde jeolojik yapının farklı 
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olmasından dolayı yine her sleyt bölgesinin kendine has yapısal özelliklerinin 

bulunduğu ortaya çıkar. 

4.3 Sınıflandırma 

Ocak üretiminde önemli diğer bir konu ise ocaktaki sleytin seçimi ve 

sınıflandırılmasıdır. Sleytin eski ocak üretim yöntemlerinde etkin patlatma 

yapılmaması ve düzensiz üretimden dolayı önemli rezerv kayıpları yaĢanmıĢtır. 

Üretimdeki düzensizliğin en önemli nedeni ise sleyt klivajının dikkate alınmayarak o 

andaki bir yükseltiden baĢlanması ve dik üretim yerine paralel üretime girilmesinden 

dolayı oluĢan üretim zorluğu neticesinde, doğal olarak diğer bir sleyt bölgesine 

geçilmesidir. Böylece ocaktan alınacak verim çok düĢük seviyede kalmakta ve 

üretim zayiatı fazla olmaktadır. Sınıflandırmanın etkin bir Ģekilde yapılması ocakta 

yapılacak üretimin planlanması ile doğrudan iliĢkilidir. Üretim planın, belirlenen 

sleyt yatağındaki renk ve yüzey  özellikleri göz önüne alınarak yapılması, 

sınıflandırma sırasında büyük avantajlar sağlamaktadır. Teknik olarak üreticilere 

planlama konusunda destek verilmesi ve üretimin verimli hale getirilmesi ile 

pazardaki rekabet Ģansını da dolaylı yoldan arttırmaktadır. 

4.4 Stoklama ve Nakliye 

Sleytin stoklama ve nakliye sırasında dikkat edilmesi gereken bazı hususlar 

bulunmaktadır. Stok veya yığın yapımında sleytin büyük parçalarının mümkün 

olduğunca yere dik ve birbirine paralel öbekler halinde dizilmesi gerekmektedir. Bu 

öbekler oluĢturulurken renk ve boyut ayrımlarının yapılması önem arz etmektedir. 

Bunun en önemli nedeni ocakta sınıflandırılmıĢ farklı stokların oluĢturulması ve 

zayiatın en az indirilmesidir. Sleytin nakliyesinde ocaktan yükleme sırasında kepçe 

veya benzeri yükleyici kullanılmamaktadır. Bu nedenle yükleme zor ve önemli bir 

aĢamadır. Sleytin aynı stoklandığı Ģekilde kamyona yüklenmesi yani dike yakın 

Ģekilde dizilmesi gerekmektedir. Bunun en önemli nedeni altta kalan malzemenin 

orta kısmına yük gelmemesi ve kamyon kapasitesini doldurmaktır. Ġhracat sırasında 

ebatlanmıĢ malzeme diğer ebatlı doğal taĢlar gibi (mermer, traverten vs.) kasalanarak 

veya palet üzerinde sevk edilir.  
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5. SLEYTİN FİZİKSEL VE KİMYASAL ÖZELLİKLERİ 

5.1 Fiziksel Özellikler 

Bilindiği gibi doğal taĢın kullanım koĢullarında aranan en önemli fiziksel özellikler 

basınç dayanımı, ıslak basınç dayanımı, aĢınma miktarı, su emme ve porozitedir. 

Tablo 5.1’de genel olarak  üretimi yapılan doğal taĢların fiziksel özellikleri 

verilmiĢtir.  

Kütahya ilindeki bir firmaya ait dört ayrı ocağa ait sleyt taĢından (ġekil 5.1, 5.2, 5.3 

ve 5.4) alınan numunelerin fiziksel özellikleri tablo 5.2’de verilmiĢtir. Tablodan da 

anlaĢılacağı gibi sleyt taĢlarının çeĢitli fiziksel özelliklere sahip olduğu 

görülmektedir. Ancak bu ürünlerin pazarda kullanımı Ģekillerine göre farklı 

özelliklere sahip olmaları tercih edilmektedir. Kütahya Pastel ve Bekirli YeĢil 

numuneleri genellikle iç ve dıĢ duvar  ve iç mekan yer kaplamada kullanılırken. UĢak 

YeĢili ve Kütahya Kırmızı iç ve dıĢ mekan duvar-yer kaplamada kullanılmaktadır. 

Ancak bu ürünlerin ebatlanabilme özellikleri oldukça değiĢkenlik göstermektedir. 

Kütahya Pastel ve Bekirli YeĢil nispeten daha kolay boyutlandırılırken, UĢak YeĢil 

ve Kütahya Kırmızı elmas testerenin oldukça aĢınmasına yol açmakta ve 

boyutlandırma maliyetinin fazla olmasına neden olmaktadır.  
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ġekil 5.1 UĢak YeĢili              

 

 

 

   

ġekil 5.2 Kütahya Pastel 
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ġekil 5.3 Bekirli YeĢil 

 

 

 

 

ġekil 5.4 Kütahya Kırmızı 
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5.2 Kimyasal Özellikler 

Tablo 5.3 de ocaklardan alınan numunelerin kimyasal özellikleri verilmiĢtir.  

SiO2 (%) CaO Fe2O3 Al2O3 Na2O K2O TiO2 MgO AK

(%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%) (%)

Kütahya

Pastel

UĢak

Yosun YeĢil

Kütahya

Kırmızı

Bekirli

YeĢil

Numune

Tablo 5.3 Firmaya Ait Sleyt TaĢlarının Kimyasal Özellikleri

3,52

69,52 9,63 2,67 11,69 0,85 1,46 0,88 0,18 3,12

1,53 1,01 0,44 0,1571,25 8,06 5,45 8,61

37,85

75,74 2,04 4,66 10,1 1,41 2,83 0,91 0,16 2,15

0,68 0,16 0,03 05,87 55,51 0,18 0

 

Yukarıdaki tablolardan anlaĢılacağı gibi sleytin  kullanım özellikleri; aĢınmalara 

karĢı dayanıklı olması, ıslak zeminlerde kayma özelliğinin olamaması, sürekli ıslak, 

sıcak ve donma olaylarının meydana geldiği ortamlara karĢı dayanıklı olması, 

yapılarda ısı yalıtımı sağlaması, uzun ömürlü olması, bakım istememesi ve renginin 

bozulmaması gibi nedenler gösterilebilir. 
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6. ÜRETİM PLANLAMA VE SAHA ÇALIŞMALARI 

6.1 Genel Bilgiler 

Denizli ili Bekirli ilçesi Hocalı Mevkii’de bulunan  93,73 hektarlık sleyt Ocağına ait 

saha hakkında jeolojik değerlendirme, beĢ yıllık imalat haritalarının oluĢturulması, 

rezerv hesabı yapılmıĢtır. Ayrıca firmaya ait EskiĢehir ili Seyitgazi ilçesi 

Hankaraağaç Köyün’ deki sleyt ocağındaki üretim sırasında bazı sınıflandırma 

çalıĢmaları ve  pazar durumunun incelenmesi gibi araĢtırmalar yapılmıĢtır.  

 

 

ġekil 6.1 Bekirli Ocağından Görünüm 

 

6.2 Jeolojik Yapı  

Söz konusu Bekirli sleyt sahasının jelojik haritası Ek-C1’de sunulmuĢtur.  Ocağın 

bulunduğu bölge Menderes masifi içerisinde yer almaktadır. Bu saha içerisinde 

metamorfik Ģistler, kalk Ģist ve sleyt ardalanmalı istif mevcuttur. Metamorfik Ģistler, 

istifin en üst ve en alt birimidir. Bu birim altında ince tabakalı gri, bordo renkli kalk 

Ģistler bulunmaktadır. Kalk Ģistler altında ise yeĢil renkli, orta tabakalı, ince-orta 

kristalli sleyt istifi yer almaktadır 
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ġekil 6.2 Hankarağaç Köyü Ocağından Görünüm 

 

YeĢil sleytlerde tabakalanmaya dik tansiyon çatlakları mevcuttur. Çatlak aralığı 0,4m 

ile 1,00m arasında değiĢmektedir. YeĢil sleyt kalınlığı ise 0,6m ile 0,8m arasında 

değiĢmektedir ve  yeĢil sleyt damarları Ģistlere uygun olarak tektonizmaya 

uğramıĢtır. Ayrıca, aynı saha alanında iri kristalli, kalın tabakalı, beyaz, gri renkli 

sert özellikli ayrı bir sleyt yataklanması, kalk Ģistler ve yeĢil sleytin altına doğru 

dalım yapmaktadır.   

6.3 Üretim Yöntemi 

Mevcut sahada 1999 yılından beri üretim yapılmaktadır. Söz konusu sahada açık 

iĢletme yöntemi ile üretim yapılmaktadır. Üretim, kompresör ve kırıcılı kepçe ile 

çatlaklardan sökme iĢlemi ile yapılmaktadır. Kırıcılı kepçe ile seri üretimler 

yapılmakta, iki damar arasındaki mevcut Ģistler kolaylıkla alınabilmektedir. Bu 

iĢletmede, üst kademedeki pasanın az  olması, taĢın derinlere doğru zarar göreceği ve 

dolayısı ile zayiatın fazla olacağı düĢüncesi ile patlayıcı madde kullanılmamaktadır. 

Kalınlık 0,6m ile 0,8 m arasında olduğundan iĢçi yardımı ile kenarları balyoz ile 

düzeltilerek veya olduğu gibi daha sonra iĢlenmek üzere fabrikaya sevk edilmektedir. 

Fabrikaya gelen malzeme sınıflandırma ve kesme iĢlemlerinden geçirilerek stok 

sahasına alınmaktadır.( ġekil 6.3, ġekil 6.4) 
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ġekil 6.3 Fabrika Stok Sahasından Görünüm 

 

 

ġekil 6.4 Fabrika Stok Sahasından Görünüm 

 

Bu iĢletmelerde 10 adet iĢçi, 1 adet kırıcılı kepçe, 1 adet kamyon, 1 adet 125 

kompresör ve tesis Ģantiye binası yer almaktadır. Bu iĢletmelerde  günlük tek vardiya 

(8 saat) olarak çalıĢılmaktadır.  

6.4 Üretim Sırasında Karşılaşılan Sorunlar 

Ocaktaki en önemli sorunlardan ilki sleyt tabakaları arasındaki Ģisttir. Bu sorun, 

kırıcılı kepçe yardımı ile Ģist parçalarının alınıp kolaylıkla pasaya atılması ve Ģistin 

sleyt ile karıĢması engellenmiĢ olmaktadır.  
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Diğer sorunlar ise üretim zayiatının %40-%45 seviyelerinde olması ve 

sınıflandırmada yaĢanan problemlerdir. Bunun sebebi yatay tabaklanmanın 

kalınlaĢmasından meydana gelmektedir, bazı bölgelerde yatay ayrılma yüzeylerinin 

yer yer 10-30 cm arasında olmasındandır. Bununda iĢçi ile sleyt haline getirilmesi 

mümkün değildir. Bu tür taĢlar pasa alanında stoklanmaktadır.   

6.5 Saha Çalışmaları 

Saha çalıĢmalarında mevcut imalat haritalarından ve jeolojik haritalardan 

faydalanılmıĢtır. Rezerv haritaları için jeolojik prospeksiyon çalıĢmalar 

yürütülmektedir. Herhangi bir sondaj çalıĢmasına gerek duyulmamıĢtır. Bununda 

nedeni oluĢumların yüzeyden rahatlıkla takip edilebilmesidir.  

OluĢturulan imalat haritaları üzerinde GPS ölçümleri yardımı ile yapılmıĢtır. Bu 

çalıĢmada boyutlar ile ilgili pazar araĢtırması yapılmıĢ ve değiĢik boyutlarda  ürünler 

geliĢtirilmiĢtir. Böylece ocakta ekonomik olarak değerlendirilemeyen parçaların 

değerlendirilmesi sağlanmıĢtır.  Ayrıca sleyt damarının üstünün kompresör ile 

temizlenerek ve sulanarak çatlak sistemlerinin görülmesi ve bu çatlaklar üzerinden 

kırıcı makine ile darbeler yapılarak, taĢların çatlaklardan sökülerek daha büyük 

sleytin elde edilmesi sağlanmıĢtır. Ekonomik olarak büyük sleyt parçalarının değerli 

olarak görülmesi ve pazarın bu yönde ihtiyarcının daha fazla olasından dolayı bu 

çalıĢmaya baĢvurulmuĢtur.    

6.5.1 Haritaların oluşturulması 

Bu çalıĢma sırasında üretimi yapılacak sleytin renk ve boyut miktarı üzerinde önemle 

durulmuĢtur. Daha önce yapılmıĢ olan imalat haritalarında renk ve boyut özellikleri 

üzerinde gerektiği kadar durulmadan yapılmıĢ olması bu tarz bir çalıĢmanın 

yapılmasını doğurmuĢtur. Bu çalıĢma ile ocaktan alınacak verimin artması ve 

özellikle sınıflandırmada yaĢanan güçlüklerin en az seviyelere indirilmesi 

hedeflenmiĢtir. 

Mevcut imalatların üzerinde arazi çalıĢmaları yaparken bulunan sleyt oluĢumları 

üzerinde GPS ile ölçüm yapılmıĢ ve  bunlar imalat haritasına iĢlenmiĢtir. Bu alanlar 

koordinat sistemi ile hesap edilerek rezervleri tespit edildi. Bu tespitlere göre ocağın 

çalıĢma yönü ve yıllara göre üretim panoları oluĢturulmuĢtur (Ek-C2). 
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6.5.2 Rezerv hesaplama 

Ortalama sleyt kalınlığı 2004 yılı için 3,5 m olarak görülürken, 2005 yılında %25’ lik 

eğimden dolayı sleyt kalınlığının 5 m olacağı tahmin edilmektedir. Bu kalınlığın 

önceki yıllardaki tecrübelerden faydalanılarak %40 zayiat ile hesaplandığında 5 yıllık 

bir üretim için, sleyt damarının net kalınlığının 3 m olacağı göz önüne alınarak 

rezerv hesaplamaları yapılmıĢtır. Rezerv hesabı yapılırken yeĢil sleyt rezervinin 3 

m’lik kalınlığının  altında kalan kısmında beyaz renkli baĢka bir sleyt oluĢumunun 

bulunduğu göz önüne alınmıĢ Ancak ekonomik olarak değerlendirilme imkanın 

olmadığı yapılan pazar araĢtırılması sonucu uygun görülmediği için 

hesaplanmamıĢtır.  

Üretimi yapılan kayrağın yoğunluğunun yapılan analizler sonucu 2,5 t/m
3
 olduğu 

tespit edilmiĢtir. Bu veriler yardımı ile toplam rezervin 18,698 ton olduğu tahmin 

edilmektedir. 

Yapılan rezerv hesabına göre üretim panoları oluĢturularak 5 yılık üretimler  Ek-

A’da verilen tablolardaki hesaplamalar doğrultusunda tahmin edilmektedir.   

6.6 Üretimde Yapılan Çalışmalar 

6.6.1 Genel değerlendirme 

Bölüm 4’de anlatıldığı gibi sleyt ocaklarının iĢletilmesindeki en büyük problem 

sleytin mümkün olduğunca kırılmadan tabakalara ayrılması ve en büyük parçanın 

alınmasıdır. Diğer önemli bir husus  ise sleytin sınıflandırmasıdır. Ocakta etkin bir 

boyut ve renk sınıflandırması ile alınan ürünün çeĢitliliği önemli ölçüde artacak ve 

bununla birlikte ocaktan alınacak verim en üst seviyelere ulaĢmıĢ olacaktır. Genel 

olarak sleyt ocaklarında ön görülen %40-45 üretim zayiatının daha aĢağı rakamlara 

çekilmesi ile önemli bir iĢletme karlılığı sağlanacaktır.  Hankaraağaç Köyü’ nde 

bulunana sleyt ocağında üretimde bazı sınıflandırma yöntemleri kullanılarak ürün 

çeĢitliliğinin arttırılması ve  karlılık oranları hesaplanmıĢtır. 
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6.6.2 Boyut çalışması 

Ocakta bulunan klivaj ve eğime bakıldığında yüzeye dik bir yataklanma 

görülmektedir. Bu durum üretimin yüzeyden kolaylıkla yapılabileceğini ve böylece 

olabildiğince büyük tabakaların alınmasının mümkün olduğunu göstermektedir.  

Bantlı bir yapı arz eden sleyt iĢçiler tarafından basit aletlerle tabaka çatlaklarından 

parçalara ayrılır (ġekil 6.5). Bu aĢamada, çalıĢacak iĢçinin boyut kavramı ve 

öneminin bilinmesi iĢletme karlılığı açısından önemlidir. Bu yüzden iĢçilere, 

yapacakları çalıĢma için ön bilgilendirme verilmesi büyük faydalar sağlamaktadır. 

ĠĢçinin alacağı parçaların boyutlarının ne olacağı tahmin edebilmesi; 

Sınıflandırmanın hangi varyasyonlarda yapıldığı? Sınıflandırılan guruplara 

koyulacak renkler ve parça boyutlarının maksimum ve minimum boyutlarının ne 

olması gerektiği?; gibi konularda iĢçiler bilgilendirilmiĢtir. Ocaktan alınan ürünler; 

1cm-3cm ince kalınlıkta malzeme, 3cm-5cm orta kalınlıkta, 5cm-7cm (kalın 

malzeme), 7cm-9cm (kalın malzeme) ve parça (Ģöminelik) malzeme  olarak dört adet 

boyut gurubuna ayrılmıĢtır. Ardından bu guruplar renk farklılıklarına göre üç değiĢik 

kategoriye ayrılmıĢtır. Bu ayırıma iĢlemi üç adet renk çeĢitliliğine göre yapılmıĢtır.  

 

ġekil 6.5 Ocakta Sleyt Ayrımı 
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ġekil 6.6 Ocak Ġçi Sınıflandırma 

 

6.6.3 Renk çalışması 

Sleyt ocaklarında yine üzerinde durulması gereken baĢka bir konu olan renk 

sınıflandırması için iĢçilerin üretim öncesinde, ocaktan almaları gereken renk 

varyasyonları, hangi renk aralığında çalıĢılacağının anlatılması, renk sınıflandırması 

önemi hakkında bilgiler iĢçilere verilmiĢ ve uygulamalı olarak gösterilmiĢtir.  

6.7 Maliyet Tablolarını Çıkarılması ve Karşılaştırma 

Tablo 6.1 ve 6.2’de firmaya ait EskĢehir ili Seyitgazi Ġlçesi Hankaraağaç Köyü’ deki 

sleyt ocağının yeni ürünlerin dizaynı ile ekonomik olarak incelenmesi  yapılmıĢtır. 

Bu tabloda verilen rakamlar 10 iĢçiden oluĢan, 1 adet kırıcılı kepçe  ve 1 adet 

kamyon  bulunan iĢletme için verilmiĢtir.  

Tablodaki üretim rakamları 10 aylık süreç boyunca alınan veriler ıĢığı altında birebir 

olarak hesaplanmıĢtır. Ocaktan alınan ürün 6 ayrı guruba ayrılmıĢ ve bu gurupların 

üretim miktarları birbirinden yüzde değerleri olarak ayrı ayrı ele alınmıĢtır. Bu 

gruplama ile ocaktan elde edilen karlılık oranında artıĢ görülmektedir. Daha önceki 

senelerde etkin bir gurup ayrımı olmadan yapılan üretimlerde %29,38 olan karlılık 

oranı %55,97’e yükselmiĢtir. Ayrıca farklı renklerin mevcut olduğu ocaklarda boyut 

sınıflandırmasının yanı sıra, renk sınıflandırması da yapılarak karlılık oranı 

yükseltilebilir. Böylece ocaktan alınacak verim artıĢının yanında ve çevre tahribatı en 
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aza indirilmiĢ olacaktır. Çünkü ocak verimsizliği sleyt ocağının geniĢlemesine neden 

olmakta buda beraberinde çevre tahribatını gündeme getirmektedir. GeçmiĢ 

senelerde bir çok üretici ocağın etkin kullanılamamasından dolayı, sınırları dahilinde 

ocağın kullanılmaz hale gelmesini engelleyememiĢtir. Buradan da anlaĢılacağı üzere 

sleytin üretim planlaması ve üretilecek malzemenin sınıflandırma kriterleri önemli 

unsurlardır.  

Ayrıca yukarıda belirtilen çalıĢmaların yanı sıra nakliye sırasında oluĢan zayiatın 

önlenmesi içinde bazı çalıĢmalar yapılmıĢtır. Kamyona yüklemenin elle yapılması ve 

parçaların yükleme kasasına mümkün olduğunca dik ve birbirine paralel yüklenmesi 

konusunda önemle durulmuĢtur. Nakliye sırasında ön görülen %10-%12 arasında 

kabul edilen  zayiat %6 oranına çekilmiĢtir.   
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7. SLEYTİN KULLANIM ALANLARI VE BOYUTLANDIRMA    

ÖZELLİKLERİ 

7.1 Sleytin Kullanım Alanları 

Sleyt kesilerek belli boyutlarda ve un gibi toz halinde üretilir. Dam örtü sleyti ve 

büyük yassı kaldırım taĢı biçiminde kullanımına ek olarak sleyt önemli miktarlarda 

büyük ebatlarda üretilir. Sleyt genel olarak peyzaj uygulamalarında iç-dıĢ 

mekanlarda yer ve duvar kaplaması, barbekü, Ģömine, baca yapımı, araç ve yaya 

yoları yapımı, park bahçe dizaynlarında, restorasyonlarda, taĢ binaların yapımında, 

havuz kenarlarında ve özellikle dik eğimli çatıların kaplamalarında büyük ölçüde 

kullanılmaktadır. Ayrıca kapı, pencere eĢikleri, basamaklar, döĢeme-kenar tahtası 

olarak, anahtar tablosu, karayazı tahtası, mezarlarda yer altında kemer olarak, 

elektrik panelleri ve bilardo masalarının üstleri için de kullanılır ve buna ticari olarak 

millstoke denir.  

Endüstriyel olarak sleyt tozundan dolgu maddesi olarak boyamada, döĢemelik 

mantarlı muĢamba (linolyum) ve diğer ürünler için faydalanılır. ÇeĢitli tonlardaki gri 

sleytten dam örtüsü, millstoke ve toz olarak yararlanılır. Renkli sleyt dam örtüsü, 

yassı kaldırım taĢı ve taneli olarak (cm boyutunda) çok tutulur. Bazı parçalar yapay 

olarak renklendirilir. Yapı taĢı olarak kullanılan sleytin bulunuĢ tarzı ve taĢ ocağı 

iĢletme yöntemlerinin doğal bir, sonucu olarak çok büyük miktarlardaki sleyt yıllarca 

israf edilmiĢtir. Ġsraf olan bu materyalin uygun kullanımlarını bulmak için gayretler 

sarf edilmektedir. 

Büyük bir oranda sleytin nispeten küçük olanlar ile tanecikler un gibi toz haline 

dönüĢtürülür. Pensilvania Üniversitesindeki deneyler, kırılmıĢ döküntü sleytin 1100- 

1200° C' de genleĢtiğini ve beton için hafif ağırlıklı gözenekli bir agrega malzeme 

üretebileceğini göstermiĢtir. Bir diğer tarzda ise, kayaç yünü olarak bilinen yalıtım 

materyalleri Ģekline getirmek için, çelik değirmende eritilip cüruf haline getirilen 

döküntü sleyt hava veya buhar fıĢkırması içine sokulur. Diğer muhtemel kullanım 

alanları akustik kiremit (yassı tuğla) ve sleyt kireç tuğlalardır. 
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Yapı ve peyzaj uygulamaları için geliĢen kesme teknolojileri ve firmaların rekabet 

gücünü arttıra bilmeleri için pazardaki ürün çeĢitliliğinin oluĢturulması bakımından, 

sleytin boyutlandırma ve eskitme iĢlemlerine tabi tutulması ile kullanım alanı 

arttırılmaktadır. Özellikle ihracata yönelik çalıĢmalarda hemen hemen her sleyt 

üreticisi, üretimini yapmakta olduğu sleytin kesme ve eskitme özelliklerini 

araĢtırarak pazarda yer alma oranını araĢtırmalıdır. Ancak ülkemizde bu konunun 

önemi henüz  tam olarak anlaĢılamadığı için dünya doğal taĢ pazarı içerisinde, 

Hindistan ve Çin gibi sleyt üretimi yapan ülkeler pazarda daha büyük paya sahip 

olmuĢlardır. 

 

ġekil 7.1 Brick Mozaik ġeklinde ÜretilmiĢ Sleyt 

 

Ülkemiz koĢullarında sleyt genel olarak doğal halde (ebatsız) kullanılmaktadır. 

Ancak kullanım alanı bakımından dünyada çok çeĢitli uygulamaları ve geliĢen yeni 

peyzaj uygulama tasarımları  yer almaktadır. Özellikle binaların çatı, dıĢ cephe 

kaplaması, iç mekanlarda kullanım, eskitme teknolojileri ile mozaik ve karo 

uygulamaları ile yüksek katlı binaların dıĢ cephe kaplamalarında da kullanılmaktadır. 

Bütün bu kullanım alanları direkt olarak sleytin iĢlenebilme özeliğine bakılarak 

düĢünülebilir.  
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ġekil 7.1 Eskitme Mozaik ġeklinde ÜretilmiĢ Sleyt 

 

7.2 Sleytin Peyzaj Uygulamaları 

Sleytin yurt dıĢı uygulamalarında ülkemize oranla oldukça farklı yaklaĢımlar vardır. 

Hatta Ġngiltere’de sleyt uygulamaları antik mimariyi yansıtan bir mimari bir olgu 

haline gelmiĢtir. Özellikle sleytin çatı ve duvar uygulamalarında Ġngiltere’de oldukça 

değiĢik ve görselliğe hitap eden mimari uygulamalar bulunmaktadır.   

Uygulamalar sırasında kullanılan bazı özel ekipmanlar ve hesaplama yöntemleri, çok 

farklı estetik yapıların oluĢturulmasında oldukça önemli bir unsurdur. Bu konuda 

beraberinde uygulamayı yapacak iĢçinin eğitimini de gündeme getirmektedir. 

Ülkemizde uygulamadan kaynaklanan sıkıntının önemli bir bölümü bu sebeple 

ortaya çıktığı düĢünülmektedir. Ayrıca mimarlık eğitimi içerisinde etkin bir Ģekilde 

doğal taĢın öneminin vurgulanmaması da bu konudaki yetiĢmiĢ teknik eleman 

yetersizliğini yaratmaktadır. 

Sleytin uygulanması sırasında her ne kadar parçaların geliĢi güzel yerleĢtirildiği 

düĢünülse de, aslında durum farklıdır. Örnek olarak Ģekil 7.1 ve 7.2’de gösterildiği 

gibi sleytin uygulaması esnasında bir dizim planı yapılması ve parçaların bu plana 

göre yerleĢtirilmesi ile ortaya çok daha faklı uygulamalar çıkmaktadır. Ayrıca 

uygulamalar sırasında kullanılacak olan bazı özel ekipmanlarda iĢin daha pratik ve 

doğru yapılmasını sağlamaktadır. ġekil 7.3 gibi plan ile sleyt uygulamasında 

meydana gelen zayiat ebatsız malzemenin döĢenmesi ile karĢılaĢtırıldığında 

minimum seviyelerde kalmaktadır. Ülkemizde sleyt uygulamalarının yaygın olarak 
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kullanılmayıĢının önemli bir sebebi olan bu sorun bu yol ile kolaylıkla 

aĢılabilmektedir. 

 

ġekil 7.3 Sleytin Parça Planı (ölçüler mm olarak verilmiĢtir) 

 

ġekilde 7.3 ve 7.4’de ki dizaynlar uygulanacak alan miktarı, uygulama yerinin Ģekli, 

uygulanacak sleytin  maksimum – minimum parça boyutuna ve sleytin ebatlanma 

özelliğine bağlı olarak değiĢmektedir.  

Yukarıda anlatıldığı gibi sleytin kullanıma yapılacak bazı farklı yaklaĢımlar ile çok 

farklı uygulama örnekleri oluĢturulabilmek mümkündür. Hatta bu uygulamalar ile 

kültürlere has bazı mimarı uygulamaların oluĢturulması ve ortaya çıkartılması ve bu 

tarz sleyt kullanımının artırılması mümkündür. Ek-B’de çeĢitli sleyt taĢlarının, 

değiĢik mekanlardaki peyzaj uygulamaları gösterilmiĢtir. 

7.3 Sleytin Boyutlandırılması 

Sleytin artan kullanım miktarı üreticileri kesimi zor taĢlarında boyutlandırılması ve 

eskitilmesi iĢlemine sevk etmektedir. Sleytin boyutlandırabilme özelliği taĢı 

bünyesinde yer alan silis miktarı ile ters orantılı bir Ģekilde değiĢmektedir. Ancak 

günümüz teknolojisi ile bu durum özel yapım testere soketleri ile çözülebilmektedir. 

Sleytin ebatlanması sırasında diğer önemli bir husus yüzeyin “gönye almaması” 

olarak tabir edilen, yüzey Ģekil özelliğinin bir birini tutmayıĢıdır. Bu durum iyi bir 

yüzey sınıflandırma yöntemi ile aĢılabilir. Bu iĢlem sırasında mümkün olduğunca 

büyük ve geniĢ tabakaların seçilerek bunlar içerisinden alınabilecek maksimum plaka 

miktarı hesaplanarak yapılabilir.  Tahmin edilebileceği gibi bu iĢlemin sleytin 

yataklanma özelliği ile büyük ölçüde ilgisi vardır. Ocaktaki klivaj ve eğim, taĢın 
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yüzey özelliğinin değiĢimine yol açabilmektedir. 

 

ġekil 7.4 Sleytin Parça Planına Göre Uygulama Alanı (ölçüler mm olarak verilmiĢtir) 

 

Bu sebep ile ebatlı malzemenin üretiminden önce ocağın genel jeolojik yapısının 

incelenmesi; buna bağlı olarak alınabilecek maksimum plaka miktarı, yüzey ve renk 

özelliğinin bilinmesi önemli bir husustur. 

Üreticilerin boyutlandırılmıĢ sleyt üretiminden önce minerolojik bir takım özellikleri 

inceleyerek, sleytin bünyesinde yer alan silis miktarının mutlaka bilmeleri ve testere 

üreticileri ile taĢın kesilebilirliği hakkında görüĢ birliğine vararak, maliyet 

hesaplamaları kritik konulardır. 

Dünya sleyt üretiminde boyutlandırma konusunda yeni kesme ekipmanları hızla 

geliĢtirilmektedir. Buna en büyük örnek Ġngiliz mimarisinde sık Ģekilde kullanılan 

sleyt çatılar (slate roofings) için geliĢtirilen sistem verilebilir. Bu sistemde sleyt CO2 

lazeri ile kesilmekte, 3 mm kalınlığa kadar ince kesimler yapılmakta ve montaj için 

ankaj yuvaları açılabilmektedir (ġekil 7.5, ġekil 7.6, ġekil 7.7). Ayrıca üretim ve 

uygulama sırsında pratik olarak kullanılabilecek bazı basit ekipmanlar vasıtası ile 

sleytin ebatlanması kolaylıkla yapılabilmektedir. Ülkemizde etkin bir Ģekilde kesim 

iĢlemi yapılamadığı için sleytin çatı uygulamasına yönelik üretimi çok nadirdir. 
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Sleytin uygulanması sırasında kullanılan ekipmanlarda, uygulamanın hassas ve 

ekonomik Ģekilde yapılması açısından önemlidir. Bu ekipmanlar basit Ģekilde sleytin 

kenar boyutlandırmalarının yapıldığı kesme aletleri olup motorlu veya manual 

Ģekilde çalıĢan basit türleri bulunmaktadır.  

 

ġekil 7.3 CO2 Lazeri Ġle BoyutlandırılmıĢ Çatı Kaplamaya Yönelik Sleyt Numunesi 

 

 

 

ġekil 7.4 Sleytin Çatıya Montajını Gösteren ġema 
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ġekil 7.5 DeğiĢik Lazer Güçleri Altında, 3,5 mm Kalınlıkta, 2 Bar Oksijen Basıncı 

ile AçılmıĢ Deliklerin Mikroskop Altında Görünümü 

 

Sleytin boyutlandırılmasındaki önemli avantajlardan biri ise nakliyede yaĢanan 

sorunlardır. Doğal haldeki sleyt tabaklarının paletlenmesi veya kasalanması ile 

nakliye sırasındaki önemli zayiatlar oluĢmaktadır. Paletlerin üst bölgesinde kalan 

kısımda bulunan baskıdan dolayı önemli ölçüde kayıp meydana gelmekte ve 

kırılmadan dolayı sabitleme kemerleri taĢıma sırasında boĢa çıkarak paleti tutmaz 

hale gelmekte ve bu durum paletin devrilmesine yol açmaktadır. Bu durum 

boyutlandırılmıĢ malzemelerin belirli standartlardaki taĢıma Ģartları ile kolaylıkla 

minimum seviyelere indirilebilir. 

 

 

 

 

 

 



 34 

 

 

8. PAZAR DURUMU 

8.1 Doğal Taş Pazarına Genel Bakış 

Türkiye doğal taĢ rezervine iliĢkin ilk değerlendirmeler 1966 yılında MTA Genel 

Müdürlüğü tarafından yapılmıĢ ve yaklaĢık 5x109 m
3
 olarak belirlenmiĢtir. 1990-

1994 yılları arasında Devlet Planlama TeĢkilatı (DPT) adına, ĠTÜ Maden Fakültesi 

öğretim elemanları tarafından arazide ocak bazında yapılan “Türkiye Mermer 

Envanteri” çalıĢması sonucunda ise bu miktar bilimsel anlamdaki mermerler 

3.870.000.000 m
3
, renkli kireçtaĢları ve travertenler 2.720.000.000 m

3
, ekonomik 

olarak iĢletilebilecek sert taĢlar 101.700.000 m
3
 olmak üzere toplam 7.600.000.000 

m
3
 olarak hesaplanmıĢtır. Bu miktara, projenin yürütüldüğü tarihlerde güvenlik 

açısından rezerv çalıĢmaları yapılamayan Doğu ve Güneydoğu Anadolu’daki 

rezervlerin önemli bir kısmı dahil edilememiĢtir. Bu bölgelerimizdeki rezervlerin de 

katılması ile bu miktarın 10 milyar m
3
’ün üzerine çıkacağı söylenebilir. Bu 

çalıĢmanın üzerinden de 10 yıl geçmiĢtir. Özellikle 1994-2004 arasındaki 10 yıllık 

zaman dilimi Türkiye doğal taĢ sektöründe üretim ve ihracat açısından “patlama” 

olarak nitelendirilebilecek olağanüstü bir atılım aralığını kapsamaktadır. Ayrıca 

günümüzde kullanılan ve doğal taĢ Ģemsiyesi altında toplanan taĢ türlerinde de 

önemli geliĢmeler olmuĢtur. Son yıllarda metamorfik ve tortul kökenli ticari anlamı 

ile, sleyt (kayrak taĢı) türlerinin yanı sıra dere ve deniz aĢındırması ile oluĢmuĢ çakıl 

taĢlarının, çeĢitli volkanik malzemenin dekoratif amaçla kullanıldığına ve ekonomik 

olarak değerlendirildiğine tanık olmaktayız.  

8.2 Sleyt Taşının Pazar Durumu  

Ülkemizde sleyt ihracatı henüz geliĢmekle beraber bu taĢların sınıflandırma sorunu 

bulunmaktadır. Bunun en önemli nedeni taĢın üretiminden satıĢına kadar geçen 

süreçte sınıflandırmaya yönelik bazı önlemlerin alınmayıĢıdır. Ancak her geçen gün 

üreticiler etkin bir sınıflandırmanın önemini kavramaktadır. Ayrıca eskitme ve 

boyutlandırma yöntemleri de üreticilerin  ürün yelpazesini geniĢ tutması açısından 

önem arz etmektedir.  
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Ülkemizdeki üreticiler Hindistan ve Çin’deki büyük ölçekli üreticileri pazarda 

kendilerine önemli bir rakip olarak görmektedir. Bu ülkelerdeki iĢçilik rakamlarının 

düĢük olması ülkemizdeki üreticilerin genel Ģikayeti olarak karĢımıza çıkmaktadır. 

Dünyadaki önemli ölçüde yaygın olarak kullanılan sleyt taĢları Ek-B’ de 

gösterilmiĢtir. Hindistan, Çin, Brezilya, Afrika ve  Ġtalya’ya ait bu taĢlar dünya sleyt 

pazarı içerisinde yer alan önemli taĢlardır.  

Önümüzdeki yıllarda dünya sleyt üretimi konusunda rakamların daha da artacağı ve 

ciddi bir rekabet ortamının oluĢacağı öngörülmektedir. Özellikle ülkemiz açısından 

üretim miktarları ve kullanım alanlarının artması ile ciddi rakamlar beklenmektedir.     

Artması beklenen bu rekabet ortamında sleytin iĢlenmesi ve teknoloji kullanımı 

büyük önem arz etmektedir. Eskitme, tambur ve mozaik yapımı gibi iĢlemlerde 1 cm 

lik parçaların bile kullanımını gündeme getirmektedir. Böylece rekabet gücünü 

artırıcı bir takım yeni ürünlerin pazara sunulması sağlanabilir. Tablo 8.1 ve 8.2’de 

sleyt taĢının  2004 -2005 yılı dıĢ satıĢ rakamları değiĢimi verilmiĢtir. 
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9.  SONUÇ VE TARTIŞMA 

Sleyt taĢının dünya doğal taĢ pazarındaki yeri her geçen yıl artması ile birlikte 

ülkemizde bu taĢın üretim miktarları doğru orantılı bir Ģekilde artıĢ göstermektedir. 

Bu nedenle sleyt ocaklarının iĢletilmesi konusunda üreticilerin, teknik anlamda 

bilinçlendirilmesi gerekmektedir. Özellikle pazara sunulacak ürünün boyut ve Ģekil 

özellikleri ile birlikte, nakliye ve uygulama konuları da önem arz etmektedir. 

Sleyt ocaklarındaki sınıflandırma ve planlı üretim ile ocaktan alınacak verimin 

artacağı bu çalıĢmada vurgulanmıĢtır. Ayrıca sleyt iĢletmelerinde iĢçiliğin en önemli 

husus olması ve sınıflandırmanın görselliğe dayanmasından dolayı, iĢçinin eğitimi 

gözden kaçırılmaması gereken bir konudur. Planlı bir üretim ile geçmiĢ senelerde 

sleyt ocaklarında yapılmıĢ olan yanlıĢlardan dolayı ocak verimsizliği ve 

beraberindeki çevre tahribatı gibi konular önlenebilmektedir. Yine bu çalıĢmada 

yapılan üretim planlama iĢlemleri ve iĢçi eğitimi ocaktan alınan verimi arttırmıĢtır. 

Ancak daha farklı planlama ve üretim metodları konusunda, farklı yaklaĢımlarda 

bulunabilmek mümkündür. Buna örnek olarak jeoistatiksel yöntemlerin 

uygulanmasını verilebilir. 

Sleytin boyutlandırma, eskitme ve diğer yüzey iĢlemlerine tabi tutularak farklı 

ürünlerin meydana getirilmesi pazara sunulacak ürünün çeĢitliliği ve rekabet 

edebilme açısından önemlidir. Sleytin özellikle mozaik ve eskitme mermer 

sektöründe kullanılabilir hale getirilmesi ile önemli ölçüde kullanım alanı yaratılmıĢ 

olacaktır. 

Sleytin mimari ve peyzaj uygulamalarında da önemli ölçüde teknik destek eksikliği 

görülmektedir. Özellikle peyzaj uygulamalarında ebatsız sleyt kullanılması sonucu 

ortaya çıkan zayiat, ülkemizde sleytin özellikle dıĢ cephe kaplamalarında 

kullanımında tercih edilmemesine yol açmıĢtır. Ancak bu çalıĢmada verilen örnek  

kullanım planı ile bu sorun kolaylıkla aĢılabilmektedir. Dünyanın çeĢitli ülkelerinde 

bu tarz uygulamalar yaygın bir Ģekilde kullanılmakta, böylece kullanılan malzemenin 

belirli bir standart içerisinde daha ekonomik kullanımı sağlamaktadır. Mimari estetik 
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ve peyzaj açısında yeni ürünlerin ortaya çıkarılması, hatta yöreye özgü bazı sleytler 

ile farklı uygulama tarzları geliĢtirilerek, uygulama örneklerinin yapılması ve 

bunların tanıtımı ile bu tür taĢlara olan ilginin büyük ölçüde artacağı 

düĢünülmektedir.  

Uluslararası fuar organizasyonlarında ülkemizdeki sleyt üreticilerinin farklı bazı 

ürünler ve stand  dizaynları ile katılması, pazar açısından üzerinde durulması gereken 

önemli bir konudur. Bunun yanında internet gibi küresel araçların kullanılması ve 

ülkemizdeki sleyt üreticileri arasında yaygın olmayıĢı konusunda bazı eksikliklerin 

olduğu bilinmektedir. Bu konuda dünyanın çeĢitli ülkelerinde oluĢturulmuĢ önemli 

web sayfaları bulunmaktadır. Böylece web sayları ve forumlar, üreticiler ile 

tüketiciler arasında pazar ve uygulama konularında etkin bilgi alıĢ veriĢinin 

sağlanabildiği önemli bir araç haline gelmiĢtir.  
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Ek-B: Doğal TaĢ Pazarındaki  Sleyt TaĢları ve Peyzaj Uygulamaları  
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ġekil Ek-B.1 Afrika Bakır Renkli Sleyt 

 

 

 

ġekil Ek-B.2 Brezilya YeĢil Sleyt 
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ġekil Ek-B.3 Ġtalya Siyah Sleyt 

 

 

 

ġekil Ek-B.4 Çin YeĢil Sleyt 
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ġekil Ek-B.5 Hindistan Raja Multi Color Sleyt 

 

 

 

ġekil Ek-B.6 Hindistan Peacock Color Sleyt 
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ġekil Ek-B.7 KarıĢık Renk Sleyt Çatı Uygulaması (Ġngiltere)  

 

 

 

 

ġekil Ek-B.8 Sleyt Çatı Uygulaması (Ġngiltere) 
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ġekil Ek-B.9 Sleyt DıĢ Cephe Kaplama Uygulaması (Hollanda) 

 

 

 

 

ġekil Ek-B.10 Sleyt DıĢ Cephe Kaplama Uygulaması (Hollanda) 
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ġekil Ek-B.11 Sleyt DıĢ Cephe Kaplama Uygulaması (A.B.D.) 

 

 

 

ġekil Ek-B.12 Sleyt DıĢ Cephe Kaplama Uygulaması (Çin) 
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ġekil Ek-B.13 Eskitme Tarzı Motifli Sleyt DöĢeme  

 

 

 

 

ġekil Ek-B.14 Sleytin Yer DöĢeme Uygulaması 
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ġekil Ek-B.15 Sleytin Yer DöĢeme Uygulaması 

 

 

ġekil Ek-B.16 Sleytin Yer DöĢeme Uygulaması 
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ġekil Ek-B.16 Sleytin Bahçe Peyzaj Uygulaması 

 

 

 

ġekil Ek-B.17 Sleytin Bahçe Peyzaj Uygulaması 
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ġekil Ek-B.18 Sleytin Bahçe Peyzaj Uygulaması 

 

 

 

ġekil Ek-B.19 Sleytin Ġç MekanUygulaması 
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ġekil Ek-B.20 Sleytin Ġç MekanUygulaması 

 

 

 

 

ġekil Ek-B.21 Sleytin Kaldırım Bordürü ġeklinde Uygulaması 
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Ek-C: Jeolojik Harita ve Ġmalat Haritası 
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ÖZGEÇMİŞ 

Ahmet Ozan UYANIK; 01.01.1980 yılında Kütahya ilinde doğdu. Ġlk, orta ve lise 

tahsilini Kütahya ilinde tamamladı.Lisans öğrenimini Dumlupınar Üniversitesi 

Maden Mühendisliği 2001 yılında tamamladıktan sonra, Yüksek Lisans Öğrenimine 

2002 yılında Ġstanbul Teknik Üniversitesi Maden Mühendisliği Anabilim Dalı, 

Maden Mühendisliği Bölümün’ de baĢladı. Halen bir firmada Maden Mühendisliği 

görevi yapmakta olan Ahmet Ozan UYANIK, ayrıca fahri olarak Kütahya Belediyesi  

adına hazırlanmıĢ olan Avrupa Birliği A.Ġ.P. Hibe Programları için alınan destek 

projesinin  hazırlanması sırasında aktif rol almıĢtır. 


