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GEM|I MECMUASI

3 AYLIK MESLEK DERGISI
T. M. M. O. B. Gemi Miihendisleri Odas1 Adina

Sahibi : ZEYYAT PARLAR

Yazi Isleri Midirti
KEMAL KAFALI

ldare yeri :

T.M.M.0.B Gemi Miihendisleri Odasi
Galata, Yolcu Salonu, Kat 3

Telefon : 44 10 35

Tertip ve Baski

GUONSEN MATBAASI _
Bahriye Cad, 199 - Kasimpasa - Istanbul

Sayis1 : 4,— Yilhk Abone 15,— TL.

oo

ILAN TARIFESI

Bag kapak : 1000 TL.
Arka kapak : 500 TL.
I¢ sahife s S B00LT L
Yarim sahife : 150 TL.
1/4 sahife = 2100 TL.

[lanlarin kliseleri sahipleri tarafindan 6denir

1 — Mecmuada negredilmek iizere gd6nderile-

cek yazilar yazi makinasile iki kopya ya-
zilmig olacak ve satirlarin arasi sik olmi-
yacaktir. Yazlarla birlikte go6nderilmis
sekillerin ¢ini miirekkebile seffaf kagida
cizilmis olmasi, fotograflarin parlak re-
sim kagidina net olarak cekilmis olmasi
lazimdir.

Gonderilen yazi ve resimler basilsin ve-
ya basilmasin iade olunmaz.

Nesredilen yazilardaki fikir ve teknik ka-
naatlar miielliflerine ait olup Gemi Mii-
hendisleri Odasin1 ve mecmuayi ilzam et-
mez.

4 — Basilan terciime yazilardan dolay1 her

YIRS

turli mes’uliyet miitercimine aittir.

Mecmuadaki yazilar kaynak gosterilmek
sartile baska bir yerde nesredilebilir.
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KURULUS NISAN 1955

iCINDEKILER

Tersane calisma Ekonomisinde bir

metod, Is - Birimi ...  Tark Batur
Denizcilik Bankasi T.A.O. Halic

tersanesinden haberler Altan Adanir
Yugoslavyada gemi insaatt ... . Zeyyat Parlar

Bugiinkii denizaltilarin tarihcesi ve
Gelecekteki durumu Riza Giliney

Gemi makine teknigi ... Altan Adanir

Sayl + (13) UC AYDA BIR NESREDILIR I

Sahife
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TERSANE CALISMA EKONONISINDE BIR METOD

Bu kavram gurup iscilerin veya bir tek
iscinin ¢alismasi ile yilda x liralhik paranin
kasaya girmesi seklinde tarif edilebilir. Fai-
desi sudur : herhangi bir tersanede mesela
100 is birimi mevcutsa ve her birim senede
15000 T.L. hasilat yapacak kapasitede ise,
hemen diyebiliriz ki bu tersane senede 1,5
milyonluk is ¢evirebilir, daha fazlasini yapa-
maz. Baska s-kildeizah edersek Onimuzdeki
yilin biitge tahmini 5 milyon T. L. ise
5000000

15000 334 birim ile ancak 5 milyonluk

is yapabiliriz. 'Her iki cepheden de
kavrami stiratli ve faideli bir olgektir.

birim

[s birimi tersane bir biitiin olarak hesap-
lanabilecegi gibi her atelye icinde ayri ayrn
bulunabilir. Biitce tanziminde gayet faideli
olan bu sistemi genel olarak subasit misalle
izah edelim. Farzedelim tersanedeki isciade-
di 600 dir. Bunun 300 U usta isgi, 150 si
yardimci, 20 si c¢irak, 130 uda rencgberdir.
Bu iscilerin her. birisi ustalklari- nisbetinde
i yapar yani para kazandirirlar., Biz de isci-
lere para verir ve ise alirken bu esas tize-
rinden hesaplariz.

Ideal diisiince sudur kiher isci hakettigi
kadar para alir. Boylece eger usta iscli orta-
lama olarak saatta 3 lira kazanmiyorsa, yar-
dimci 2 lira kazaniyorsa 1 yardimer !istihsal
kapasitesi bakimindan 2/3 ustaisci demektir.
Ayni sekilde saatte 1,20 alan c¢irak ise 2/5
usta isci demektir.

Usta isci is biriminin temalidir. Dolay:-
~ siyle biitiin iggileri usta is¢i yonilinden ifade
edereek. |

300 usta igs¢cl = 300 usta isci
150 yardimci 100 usta 1sg¢i
20 cirak 10 usta isci
130 rengber = 52 usta isgci

I

I

Bu 462 muadil usta ig¢ci ayni zamanda
tersanenin is birimidir.

2

i$ = BiRiMi

Yiik. Miith. Tarik Batur

Gecmis tecriibeler

Bundan sonraki yapilacak sey en az son
ti¢ senenin mali kayitlarin1 gézden gecirmek
ve her senenin hasilatini 1s birimine bolmek-
tir. Tabiiki cikacak rakam o sene icin beher
is biriminin ortalama 1is yapma kiymetini
gosterecektir.

[s biriminin sihhati yani dogruluk dere-
cesi bu U¢ sene is yapma ortalamalarinin
birbirine yakinhigi ile temin edilir.

Mesela farzedelim Kki,

Sene A - Beher isbiriminin is yapma ka-
pasitesi 15000 TL. |

Sene B = Beher igbiriminin is yapma ka-
pasitesi 13000 TL.

Sene C - Beher is biriminin is yapma

‘kapasitesi 13600 TL.

Olursa ortalama is birimi is yapma ka-
pasitesi de 13867 TL. s1 olur,

A senesi icin ¢ok fazla oldugu senedir.
Bu sene hi¢ bos vakit gecmemistir. B ve C
seneleri orta yilikte is olan senelerdir. Fakat
biz hesaplarimizi orta yilike gore yapamayiz.
Zira tersane c¢ok yikli olabilecegi gibi is-
sizde kalabilir. Ve bunlari nazan itibara al-
mamiz lazimdir.

Tekrar hesabimiza dénelim. 463 is biri-
mi olan bu misaldeki tersanenin senelik ya-
pabilecegi is 13867X462—=6.326.554 TL. si-
dir. Mamaafih biitcemiz tahmini olarak 5

milyonluk bir is hacmi gdésteriyorsa bu ha-

cimdeki ig 52{81607 — 360 ig birimi ile déndii-

rilebilr. Dolayisiyle 102 is birimini tersane-
600

den cikartabiliriz, Beher birim-Tﬁz———ml.S Kigi-

den miitesekkil olduguna goére 102X1.3—=133
isciyi cikartmamiz lazimdir.

Bu rakam biitiin tersane icindir, 133 ki-
sinin hangi atelyeden ¢ikacag ne zaman bu
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adamlara is veremez hale gelecegimiz ancak
[s-Birimi teknigini Fabrikalara teker teker
tatbik etmekle anlayabiliriz. Sekil-1 de 3 ay-
ik biitceyi gosteren graflari her atelye igin
cizmemiz lazimdir. Bu grafin yardimi ile han-
gi ginler isci ihtiyacimizin azalacagini ko-
layca tesbit edebiliriz.

Mesela 11 Tekne Deniz atolyesinde 40
asta isc¢i, 16 yardimci, 4 ¢irak ve 10 rengber
olsun. Usta isci yoninden bu 70 kisilik 1s¢i
gurubu 57 Tekne Deniz Ustasina muadildir.
57 rakkami ise otomatikman bu atélyenin s -
Birimi olmaktadir:

Tekne Deniz is¢isinin ig yapma kapasi-
tesi tersanenin umumi is yapma kapasitesiyle
ayni olmayabilir, Tersane is yapma kapasi-
tesini bulmak icin yaptigimiz asgari u¢ sene-
[ik mali bilanconun aynen bu atolyeye de
tatbiki lazimdir. Fakat sirf izah maksadiyle
bir Tekne Deniz usta iscgisinin de 13867 T.L.
is kapasitesinde kabul edelim,

Simdi bu 13867 T.L. Ik Birim ig yapma
kapasitesini 57 ile zarbedip dorde bolersek

HesapLamAS) . TeEKNE FABRIKAS!

]

ticer ayhk atelye bitcesi cirar ; oda 13867X
57/4 = 197650 TL. sidir. Atelye grafigine
bakarsak mali senenin ikinci 1/4 tnde 1is¢l
azligr ve dordiinci 1/4 tinde is¢i fazlaligl
goririiz. Diger ceyrek devrelerde 1is yuki
normaldir,

Her tarsanenin biitiin hedefi buegrideki
zirveleri diizeltmek ve cukurlari doldurmak
muntazam bir yiik giicii elde etmektir. Bunun
icin de is giicimiizii yeniden programliyabi-
liriz. Eger bnnu yapmazsak dordiinci cey-
rek devrede 54is birimine ihtiyacimiz vardir
Bu fazlalik gosteren is-birimini ig¢i adedine
cevirirsek (ki bu da 70/57=1.23 dir) Dor-
diincii ceyrek devrede (57/54) 1.23=4 Kkisi
isten cikartabiliriz. Ayni sekilde 2 ci devre-
deki yiikii karsilayabilmek igin 82 ig-birimi-
ne ihtiya¢ vardir. Halbuki tekne atelyesinin
is-birim kapasitesi 57 dir o halde 25 ig-biri-
min, yahut 25X1.23=31 ig¢iyi 2 ci devrede
almamiz lazimdir.

Ozetlersek 3 1ci deyrede 70 kisi; 2ci
devrede 101 kisi; (31 ilave ile) 3 cudevrede
70 kisi (31 kisiyi ¢ikartarak) ; 4 tincu devre-

3



de 66 kisi (4 kisi daha cikartarak) Tekne
fabrikasini ideal yiikleyebiliriz. |

Beher Is-Birimine isabet eden isci adedi
atelyeden atelyeye degisiktir.

Kesif isleri 3

Kesif i1slerinin 6nemini belirtmek igin
sOylenmis olan su sozii aynen naklemek is-
tiyorm. Bir tersanenin ekonomik sihhati en
zizade Kesif¢inin elindedir. Bir kesif biirosun
da bir kesfin bir tek sahsin akil, matematik
bilgisi ve kesiflerdeki kayitlarina terkedilmis
olmasi nadirattan degildir. Tabii kesfimizin
hatali olmasi1 da nadirattan degildir. Eger
bu kesif¢cimiz kendini kahredinceye kadar
ugrassa, neticede eski kesiflerinden almis ol-
dugu sonug¢ fiatlar1 ve standart fiat kavra-

mina dayanmak mecburiyetinde kalacaktir,
Bunlarin hi¢birlsi yeni bir ig tahmini ya-

parken guvenilir kaynaklar degildir. Ve da-
ha iyi bir sonu¢ alinmak isteniyorsa kulla-
nilmamalidir. Tabii, yardimec1 olmak ve kont
rol etmekte faideli olabilir. Standart fiat kav-
rami aksilik ¢ikmadik¢a bu iyi bir fikir gibi
goriiniir. Mesela iist tiste standarf fiat ile
dort kazan fit tulumbasi monte edilmistir.
Ve sonucu karli olmugtur. Fakat ayni fiat
uzerine monte edilen besinci tulumbadan zi-
yan edilmistir. Ciinkii bu tulumbanin kesfi
yapilirken miidahaleler olacag: hesaba katil-
mamigtir. Bir altinci tulumba da oyle.

Diger bir misal : Bir duba imalinde ve-
rilen dort fiat birbirinden fark: oldukca yiik-
sek idi gOyle: 420000, 280000, 340000, 380
bin bunlar standart fiat degildi. Verilen bu
fiat bir diizine degisik maddeden miitesek-
kildi ve dusiik fiat verenin bu isi bu fiata
yapamiyacag: kanaati mevcuttu. Aksine 280
bine isi alan firma bu fiata yapt1 ve hemde
kar etti. Cinku bu igi daha kifayetli ve u-
cuz yapma yollarini bulmugtu. Toplam fiat-
la yapilabilen bu indirme standart fiat deta-
y1 lizerinde de pekala yapilabilir. Béylece
biz standart fiat rakkami tizerinde dururken
baska bir miiessese bu fiat1 indirmek yolunu
bulur ve bizde bu isi alamayiz.

Verilen is emirlerinde ahnan hakiki har-
cam rakamlari haxikati aksettirmekten uzak-
tirr Meseld bir kisi hata yaparsa bu hakiki
harcam fiatina dahildir. Bunun anormal bir
durum oldugu bildirilmez ve tabii toplam fi-
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at1 yuksek olur. Bnnun akside mimkin ta-
bii. Bir isc¢i bir iste calisip yanhislikla veya
bilerek baska bir isde goziikebilir. Bu tak-
dirde isin hakiki harcami diisiik olacaktir.
Eger bu ‘hatalar standart fiat hesaplanmasi-
nin unsuru olursa bir ¢ok iglere tesir eden
ciddi zararlar tevlit ederler.

Kesif Biirosu : -

Bir veya birkac¢ kisiden ibaret kesif bii-
romuz, emniyet noktai nazarindan her isi
gordiigi sekilde hesaplar. Bu kesfini - diger
elindeki malimat ile mukayese etmelidir. Bu-
rada idari merciler kesifcilere isi atoélyeler=
de kontrol edebilecek kadar zaman birak=-
malari lazimdir. Boylece her 1iki tarafinda
aynl hatayr yapmasi pek muhtemel olmadi-
gina gore, atolye ve kesifc¢i birbirlerini oto-
matik olarak kontrol ederler.

Muhasebe Midurligiinden de ayrica yar-
dim alinir Bu muhasebe biirosu gerek islet-
me ve gerekse kesif biirolarina yapilmakta
olan herhangi bir ige sarfolan ydvmiyeleri
verebilir. Muhasebe i¢in bu is pek zor de-
gildir. Clnki pratikte is taleplerini verilen
paranin yuzde 80 i ge¢cmiyecek sekilde tah-
dit eder ve ilave olarak iscilik de 15 giin-
luk 1s saat esasi tizerine tesbit eder. Bu 15
glnlik is saati tabiri her iki haftada bir tas-
hih edilerek islem yapildig1 i¢in konulmus-
tur. Ve su formiilden elde edilir: Tersane
ucretleri toplami tersanenin saatlerine tak-
sim edilir. Boylece verilen herhangi bir ig
icin muhasebenin yapacag1 sey yalnizca a-
telyeler tarafindan ige sarfedilen is saatleri
tesbit ve 15 gilinliik is saat fiat1 ile zarbede-

rek o ig lizerinde o giin sarfedilen paray
bulmaktir. |

Bu onbes giinliik is saat fiat1 pek dog-
ru olmayabilir. Fakat zaman ve iscilikte li-

zumlu malimati vermeye de yardim eder,

Tahmini agma Prensibi su sekilde muta-
laa edilebilir :

Yapilacak isi miimkiin oldugu sihhatte
tayin edip bu miktan biraz kabartarak miis-
teriye «lsin fiatr ... liray1 gecmeyecek»
demektir. Bu her detayini hemen gérmedigi-
miz isin bir garantisi demektir. Eger biz bu
flattan da ucuza imal edersek ki umumiyet-
le oyledir. Miisteri memnun olur ve tabii ne-
ticede biz de memnun oluruz. Zaman ola-



caktir ki kesfimiz ciriik cikacak ve isi za-
rarla kapatacagiz. Bu takdirde zarari sineye
cekmekten baska care yoktur.

Tahmini asma prensibi bilhassd resmi
islerde ¢ok lizumludur. Clnki kontrati ya-
pan sahis eger memleketin parasini kesfin-
den fazla harcarsa mesul olur; dolayisiyle
bu tahmini agsma prensibi kendisine biraz
ferahhk verir.

Ayni sekilde ecnebi memleketlerde mu-
messillerimiz vasitasiyle yapilan kontratlar-
da da gayet faidelidir. Bu grensiple hareket
edince ilave para istemek, uzun muhaberat
izahat istemek promlemleri ortadan kalka-
caktir. Hiilasa olarak kesif islerinde su esas
prensibi sayabiliriz:

1 - Tahmin degil itimat edilir kesif ya-
pabilecek bir kesifc¢iler gurubu olmalidir.

2 - Standart fiatlar1 prensip olarak go0z-
den gecirmek ve isi daha ucuz ve 1y1 yap-
mak yollar1 arastirilmalidir.

3 - Kesifciler periodik olarak islerini
atolyelerde kontrol etmelidirler.

4 - Yapllmékta iken %80 masraf sevi-
yesine gelen islere 6nem verilmelidir. Bunlar
ziyana sebep olacak isler olabilirler.

5 - Umumi miinasebetler bakimindan tah-
mini asma prensibi fiatlandirma faideli go6-
rintiyorsa kullanilmali.

6 - Unutmaki dontis fiatlar1 her zaman
hakikatlarl ifade etmezler.

Eger tersanenin ekonomik balansinda bir
bozukluk mevcutsa ilk akla gelen sey islet-
meyil tohmet altina sokmaktir. Deriz ki «Biz
isletmeye bol miktarda iscilik yani para ver-
dik. Her halde isletme bunu israf ediyor.»

Belki hakikaten igsletme bu paray: israf
ediyor. Oyle bile olsa bu tersanenin idari
hatasidir, Isletme personeli yalnizca mevcut-
metodlar1 kullanarak verilen isi yapmaya ug-

ragsan insanlardir. Plan Kegif Midirligt isi
daha kolay ve ucuz yapma metodlarin1 kes-
fetmekle miikelleftir. Bir misal alalim. Ame-
rikan bahriye tersanelerince bir geminin sar-
niclarinin temizligi icin verilen 26 Kkisinin
yapacag isi gotiru olarak 5 veya 6 hisilik
guruplar yapmaktadir. Daha da ileri giderek
diyebiliriz ki bir isi 5 senedir 6 kigi ile ya-
piyorsak bu iyi bir planlama ile 4 kisi ile
yapilamaz demek degildir. Isietme bunun 4
kisi ile nasil yapilacaginl sdylemez. Bu plan-
lama ve kesifginin vazifesidir.
Ozel Guruplar :

[ngiltere’de bazi tersaneler 6zel gurup-
lar teskil etmislerdir Bunlar herhangi bir
konu tizerinde ihtisas yapmis guruplardir.
Mesela «Pervane gurubu» bunlardan bir ta-
nesidir. Bu gurubun vazifesi pervaneleri ci-
kartmak kontrol etmek, tamir etmek ve de-
gistirmektir. Tabii boyle guruplar teskilian-
cak biiyiik tersanelerde kabili tatbiktir. Ve
ustalar1 yardimcilari ile bu gurup bir is bi-
rimi olarak c¢alisir.

Sonug¢ 3

Tersane calisma ekonomisi islah1 hakkin-
da muhtelif metodlar miitalaa ettik. Ilaveten
is proglanmasi, tersane nakliye imkanlavinin
islahi, takimlarin kolay ve zaman kaybina
sebep olmayacak sekilde isciye elverisli yer-
lere yerlestirilmesi suretiyle tasarruf sagla-
mak mumkiin olacaktir. Fakat en biiyik me-
sele fikri ve hissidir. Yani azmetmektir. Ev-
velce yaptigimizdan daha iyi is yapmak ira-

desidir. |
OZET

1 - Bitce tesbiti ve is¢i konirolunda
[s-Birimi kullan

2 - Uygun sartlar altinda tahmini asma
prensibi kesfi yap.

3 - Kritik iglerde onbes giinliik is saat
fiatin1 kullanarak hesabini kontrol et

4 - Ozel guruplar fikrini benimse



Denizciiik Bankas1 T.A.O.

Halic tersanesi

nden haberler

Plﬁnll calismanin basladig:r bu devrelerde

Hali¢ Tersanesinin hissesine diisen yatirimlar

19 3 senesi yatirimlar: :
1) 6 No. Araba vapuru (Sirkeci) 1mali.
2) 5 adet Klavnz motori.

3) Ulev Vp. kazan tadili (T) (bu tadil
isi ile beraber geminin umumi isi de yapil-
makiadir).

4) Tirhan Vp. kazan tadili (T) (bu tadil

isi ile beraber geminin umumi igi de yapil-
maktadir).

5) Marakaz Vp. kazan tadili (T) (bu ta-
dil isi ile beraber geminin umumi isi de ya-
pilmaktadir).

6) Akdeniz ve Karadeniz gemilerine kli-
ma tesisati konmasi (T).

7) 9 adet Kanlica tipi gemilérin onari-
mi (T)

8) Amasra romorkorintin islah ve tami-

ri (T).
9) Isci yemekhanesi ve duslar (T).

1963 sedesi yatirimlarindan 6 No. Ara-
ba Vp. ile 5 adet Klavuz motorlar1 1964 se-
nesinde de devam edeceklerdir.

1964 senesi yatlrlmlar} :
1) 6 No. Araba Vp. (Sirkeci) imali. (T)
2) 7 No. Araba Vp. imali.

3) D.D. Yollarina tren ferisi imali,

-4) Suvat Vp. kazan tadili (T) (bu tadil
isi ile beraber geminin umumi tamir isi de
yapilacaktir).

5) Kades Vp. kazan tadili (T) (bu tadil

Sunlardir

is1 ‘1le beraber geminin uvmumi tamir isi de
yapilacaktir).

6) Ordu Vp. giliverte vinclerinin yenilen-
mesi (T).

7) Ege Vp.na klima tesisati1 konmasi (T).
8) 5 adet klavuz motorunun imali (T).

9) 4 adet liman tasit gemisine yeni di-
zel motoru ve santrfiij gruplarinin korunma-

st (3)-

10) Yildirim romorkériiniin tamiri (E18)%

11)Yeni insa edilen dokiimhanenin faali-
yete gecmesi icin lizumju ocak ve tezgahla-
rin konmasi (T)

12) Gerek atelye, gerekse seyyar kreynle-
rin miktar ve kapasitelerinin arttirilas:

Bu yatirnm islerinin haricinde tamir isleri
de hayli yiklidir, yatirimlarin o sene icinde
bitirilmesi lazim geldigini g6termek icin (T)
isareti ile gosterilmigtir.

Digerleri bir sene sonra tamamlanacak-

Denizcilik Bankasi tarafindan Ottensener
Eisenwerk firmasina 17 adet kazan siparis
edilmigtir, bu kazanlar asagida isimleri ya-
z1l1 olan gemilerdeki kazanlarla degistirilecek
ve mazota tahvil edilecektir.

Tirhan 2 adet Burgaz 1 adet
Etriisk 1 » Kadikéy 1 >
Kades 20s Kalamig 1 »
Suvat 207 Moda 1 »
Ulev 24153 Hir-ada il

7 No. Ar. Vp. 2 adet

Bu kazanlarin degismesi bes senelik ya-



tirirm programina dahildir, biraz evvel 1963
ve 1964 yatirnm proglamlarim gbildirdigimiz
gemiler haricindeki digerleri de 1965, 1966
ve 1967 proglamlarina dahildir.

6. No. Araba Vp.

Sehir hatlar1 hesabina insa edilen Sirkeci
araba vapurunun omurgasl 5-6-1963 tarihin
de atilmis olup, 5 ay 25 gilin sonra 30-11963
tarihinde deize indirilmistir. Daha evve linsa
edilen Orhan Erdener ve Hiiseyin Héaki ara~-
ba vapurlarinin esi olup, karakteristikleri a-
sagida belirtilmistir.

Tam boy + 67.24 m,
Suhatt1 boyu : 63.29 m.

Cikmasiz genis. 17.70 m.

Cikmal : 20.00 m.
Maksimum gn. : 20.50 m,
-~ Yiikseklik 4.>0 m.
Cektigi su + 3.10 m.
Deplasman :+ 1460 ton
Groston : 1198 X3e
Kamyon ; Boy 9.4 m. 19 ton : 22 adet
» » 10.7 m.30 ton : 20 adet
Ote k. De soto tipi : 60 adet

: 8 adet 30 ton: 32 adet
: 8 adet 19 ton:

Stirat + 11 Kn.

Makina takati : 2700 IHP

Makine devri : + 140 RPM

Pervane adedi : 2 (Basgta 1, kicta 1 adet
Dimen adedi : 4

Klas veren + A.B.S

Kamyon-oto

makineler tersane tarafindan imal edilmistir.

2x650 IHP. lik Triple Expention buhar
makinesi, kondenser, diimen makinesi, kapak
irgati, erpamp, evoprayter, hidrolik makine-
si, donki, mazot hiteri, fit hiteri, mazot vi-
yeri, fit viyeri, sicak su hiteri, mazot guru-
bu, hotvel.

Orhan Erdener araba vapuru igin bu
makinelerin imali 2 600 000. — TL. tutmus o-
lup, yalniz sag¢, kosebent, elektrik motorlar
ve elektrik kablolar: ile Tiirkiye’de imal e-

dilmeyen bazg tefris malzemeleri disardan te-
min edilmistir.

Bu makinalarin imalat: seri imalat gek-
line sokulamadig1 ve eideki tamirat islerinin
sikigiklig1 dolayisiyle devamli olarak iizerin-
de caligitlamadigindan, emsallerine nazaran
daha ge¢ zamanda ve pahali olmakla bera-
ber dahill imalat olmas1 dolayisiyle disari-
ya bir doviz sarfi olmamaktadir.

Hali¢ tersanesinde inga edilenaraba va-
purlar1 I. No. lu tabloda incelenecek olursa:

Bu tablolarda goriilecegi gibi malzeme
fiatlar1 ile igcilik ticretleri ¢ok artmistir. Mal-
zemelerdeki artis ile iscilik tlicretlerindeki ar-
t1s 2,5 mislidir.

Kartal, Kabatas ve Hirriyet araba va-
purlar1 es olup bu tablolarda gériilecegi gi-
bi 3. geminin ingaati i¢in harcanan A/S mik-
tar1 azalmigstir. Bu durum evvelkilerin daha
biiytk tipinde olan Orhan Erdener ve Hiise-
yin Haki icin de caridir, 2. ci gemide bir

T A B L O: I

Araba vapurlari Inga [ngaata baslama Geminin teslim Inga Harcanan Maliyet TL

No. tarihi tarihi middeti A/S TL. A/S
Kartal 70 21.8.1952 18.4.1954 1 sene 8 656866 2849650 4.33
_ ay 27 gun
Kabatas 71 21.8.1954 22.2.1956 1sene 7 ay 680751 3953998 5.72
- 6 gun
Hiirriyet 136 9.12.1959 24.10.1960 10ay 13 giin 460112 6679819 14.51
Orhan Erdener 139 25.8.1961 1.9.1962 1sene6 » 573523 9841288 17.15
Hiiseyin Haki 144 2.6.1962 12.2.1963 8aylOgiin 513523 8435698 16.42

Bundan evvel insa edilen Kartal, Kaba-
tag, Orhan Erdener araba vapurlarinda ol-
dugu gibi Sirke¢i araba vapurunda da asa-
g1da isimleri yazili olan ana ve yardimci

azalma vardir.

Orhan Erdener’in makineleri tersanede
yeni yapilmig olup, Hiiseyin Haki i¢in yanan
imroz gemisinden ¢ikan makinalarin bakimi

(f



yapilarak monte edildiginden, bu makinala-

rin maliyetleri daha diisiiktiir, bu da tablo-
daki farki meydana getirmektedir.

Orhan Erdener ve Hiiseyin Haki araba
vapurlarinin incelenmesi ile bu tip araba va-
purlar1 i¢cin agagidaki neticeler elde edilmis-

tir. (Tablo 2)

Klavuz motorlarinin bitiin makineleri
dis piyasadan gelmektedir.

D. D. Yollar: tren Ferisi ;

Halen proje safhasinda bulunan bu tren
ferisinin gartnamede tespii edilen karakteris-
tirleri asagida belirtilmistir.

A B L O T

Toplam A/S in %si
" olarak atolye

Toplam maliyetleri
% si olarak atolye

- Kisim ve atolyeler sarflar maliyetleri
[nsaiye 28 36
Makine 57 49
Ahsabiye 8 7
Elektrik 2,4 2,4
Boya 2.9 2
Resimhanz 2 0,1
Envanter 0,2 2,5
Seyir tecribesi 0,2 1
Toplam 100.00 100.00
Bu degerler benzer tip gemiler icin kul- Tam boy el g [ e
lamler. el i A sl Su hattinda boy : 69—71 m.
esimhane 1¢in alinan %o egert Urhan Genislik . :
Erdener icin elde edilen degerdir, esi olan Y?m’&lll'k 145 SI:)I
2. ci gemi Hiseyin Haki'de bu deger bes abiae S
misli daha azalmis olup%00,4 tiir. Bu da ben- Cektigi su 2.90 m.
zer gemi yapmanin harcanan A/S izerindeki Deplasman 1960 t.
tesirini gosterir. Iscilik degerlerinin de azal- Makine takati : 2%X970 HP. Skoda
dig1 Tablo 1 de”gériilmektedir. 6 L 350 tipi

7 No. Araba Vp. :

6 No. Araba vapurunun aynidir. Sehir
hatlar1 hesabina ingaatina Ocak 1964 te bas-
lanacaktir. Ana makina ve yardimci makine-
ler tersanede imal edilecek olup elektrik mo.
torlar1 dis piyasadan temin edilecektir. Klas
veren : A.B.S

D aeel kilavuz motoru :

Liman Igletmesi gesabina inga edilen ki.

lavuz matorlarinin karakteristikllri asagida
belirtilmistir.
Tam boy 20.90 m.
Kaimeler aaasi boy 17.85 m.
Genislik 5.00 m.
Y iikseklik 2.60 m.
Cektigi su 1.40 m.
Deplasman 46.22 t.
Kakie takati 2>X350 HP.
Sturat 13. 5 kn.
Klas veren LS

Makine devri sayis1 : 375 r. p. m.

Gemi araba vapuru tipinde olacak ve
her 2 taraftan gemi yiik kapasilesi olan 480
t, yik alabilecektir.

Fvvelce insa edilen tren ferisinde makine
dairesi ve lst binalar kigta olup yiiklerin gi-
rig ve cikisi tek tarafli olmaktayda.

Projeye esas olarak alinan yiik durumla-

ri asagida belirtilmigtir.

a) 2 adet 180 er tonluk lokomotif

b) 12 » 40 ar > yik vagonu

c) 15> 30 ar > yik vagonu

Geminin iskeleye yanasmasi ve yik al-
mas1 trim ve muvazene sarniclar ile ayar-
lanmaktadir, Rihtimdan asag:1 alcak su 2,5
m. yuksek su 1.80 m. olarak alinmaktadir.

Gemi Insa ve Gemi Makinalari
Yiksek Miihendis

Altan Adanir



YOGOSLAVYADA GEMI INSAATI

Dinyanin diger kisimlarinda durum ne

olursa olsun, Yugoslavya’nin gemi insaat
endustrisindekil basarisindan siiphe edilemez.

Bircok tersanelerin gelecek seneler i¢in sipa-
ris defterleri dolmus olup, 1962 senesinde
Yugoslavyanin biitiin tersanelerinde 37 ge-

mi inga edilmigtir., Bunlarin goros tonu 303
bin olup bu miktar diinyadaki insa halinde-
ki tonajin takriben %3’nii teskil etmektedir.

Yugoslav tersanelerinin diinya piyasala-
rina girig tarihlerl olup 1956 senesinden iti-

baren ihrac ettikleri gemiler tutar1 190 mil-
yondan fazla olmustur. Son senelerdeki insa-

at yeklinundan 213.000 tonu yabancilara sa-
tillmistir. 1963 haziraninda imza edilmis olan

koutratlarin, imza edileceklerle birlikte 410

miliyﬂn delara balig olacag tahmin edilmek-
tedir.

Yalniz bu sene zarfinda dis piyasaya sa-
tilacak gemilerin tutarinin 76.000.000 dolari
gececegi beklenmektedir. Bunlardan 10 gemi
Ingiltere i¢in, 5 gemi Liberia ve digerleri [s-
ve¢, Hindistan, Endenozya, Danimarka ve
Burma ic¢in olacaktir, Bunlarin meyaninda
22.000'er DW. tonluk kuru yik gemileri,
tramp gemileri, 1 fener gemisi, 3 ylizer ha-
vuz ve muteaddit hayvan nakliye gemileri
insa edilecektir.

Gemi inga endiistrisinin Yugoslav eko-
nomisinde ehemmiyeti, bu seneki Yugoslav

endustri ihracatinin gegen senelere nazaran
%10 nisbetinde fazla olacagi hususrnda go-

rulebilir. Halihazirda insa edilecek gemile-
rin blyik bir kismi Bati Avrupa ile Latin

Amerika armatorleri icin olup, Sovyet Rus-

ya ve Polonya tarafindan da miithim siparig-

ler verilmig bulunmaktadir. Ayni zamanda
Sovyet Bloku ile Yugoslavya arasindaki si-

yasi miunasebetler de iyiye dogru gitmekte
oldugundan Onilimiizdeki bir ka¢ sene icinde
daha biuyilik sipariglerin alinabilecegine siip-
he yoktur.

Ihracattan baska Yugoslavyanin kendi
ticaret filosu ve hatlar1 i¢cin de insaati mii-
himdir 1962 senesinde dahili armatorler igin

111.860 ton kapasitede gemi insa edilmistir.

Bu tonaja 32.000 DW. tonluk bir tanker,
her biri 12.860 DW. tonluk iki tramp gemi-
si, her biri 18.400 DW. tonluk i1ki dokme

yiik gemisi ve her biri 3.000 DW. tonluk
iki yolcu gemlsi dahildir:

Zeyyat Parlar

Bu sene yerli armatérler ceman 76 bin
DW. tonu agan 17 gemi insa ettireceklerdir.

Yugoslav gemi insa endiistrisinin 1957
denberi kapasitesi devamli olarak artmakta-

dir. Bu seneki kapasitesinin takriben 300 bin
tonu bulacag: tahmin edilmektedir. Bu insa-

atin muhim %kismi1 Yugoslavyanin 3 biyik
tersanesinde toplanmaktadir ki, bunlar 3

maj. uljanik ve split tersaneleridir. Her biri-
nin 50 bin DW. tonluk veya daha yiiksek
tonajda gemi ingaat1 icin tesisati mevcuttur.

Bunlarin en eskisi 1856 senesinde POLA
tersanesi adi altinda Pola’da insa edilen Ul-

janik tersanesidir. 3 Maj tesanesi ise 1906
senesinde faaliyete gec¢mistir, ve o tarihte

Rijeka tersanesi olarak bilinmekte idi.

1950 senesinde tamamen yeniden insa
edilen Uljanik Tersanesi 1957-1961 seneleri

zarfinda 214:932 DW. tona balig olan 14
gemiyl yerli ve yabanci armatérlere teslim

etmistir, Bunlarin ekseri 10,500-1 2.500 DW.
tonluk motoerlu yiik ve Liner gemilerdir. Ay-

ni devre i¢inde, tersane 20 bin DW. tonluk
4 moturluk tankerin ingsasini tamamlamistir.

Son ingaat, Birlesik Arab Cumhuriyeti, Ce-
koslavakya, Polonya, Hindistanda Western

Shipping Corporation of Bonbay, Liberya

ve Yugoslav hatlar1 i¢cn yapilmistir.
Tersane halen Monravia'daki East Atlan-

tic Shipping Company hesabina, hepsi 11.200

B.H.P. lik fiat motorlar:1 ile techiz edilmis
olan 5 gemi insa etmektedir. Ayrica b yiik

gemisi icin Sovyet Rusya ile mukaveleler
imzalanmis bulunmaktadir.

Yugoslavyada insa edilen en biiyiik yol-
cu gemisi olan 9.500 tonluk «<ANNAA HERY»
bu tersanede insa edilmistir. Bu gemi gecen
Agustos ayinda, Rio de Janeiro’da hizmete
girmis olup 700 yolcu icin kamara tertibati-
ni haiz bulunmaktadir.

Yugoslav tersanelerinin en bilytugi ve
moderni olan Split’deki tersane sgehrin tak-

riben 439 donumlik bir kismini kaplamakta-
dir, Halihazir tersanenin insaati, 1948 sene-
sinde eskisinin yerinde baslamistir. Yeni ter-
sane, harpten evvelki tersanenin 5 misli bir
saha kaplamaktadir.

Mahfuz atélyeler ve binalar takriben 20
acrelik (87,8) doniim yer isgal etmektedir.
En biiyiik binalarindan biri de gemi sa¢ a-

9



tolyesidir ki 5 acre (21,95) doéntimliik bir sa-

ha iggal etmekte ve 35 tonluk parcalarin
montaji yapilabilecek kisimlari bulunmakta.
dir. Bu atolye senede takriben 27.000 ton-
luk islenmis celik kullanmaktadar.

Tabiil bir koyda kurulmus olan bu ter-
sanede, 70.000 DW. Tonluk 35.000 DW. ton-
luk, 20.000 DW. tonluk ve 15.000 DW. ton-

luk gemilerin insasi igin elverisli 4 kizag
mevcuttur. Aynl zamanda 20 008 DW. ton-

luk gemileri alabilecek 125 metre boyunda
ve 25 metre eninde bir yilizer havuzu da

vardir. Techizat, 4 adet 40 tonluk kreyn, 2
adet 60 tonluk kreyn ve 60 ton kapasiteli

ylizer bir kreynden ibarettir. Calisma havu-
zu 1.500 metre uzunlugundadir.

Sovyet Rusya ile son zamanlarda imza-
lanan kontratlar geregince insa edilecek o-
lan 25 gemi - 15 adedi 22.000 DW. tonluk

tankerler olmak iizere - Split ve 3 Maj ter-
sanelerinde inga edileceklerdir Her  biri

12.000 DW. tonluk 10 gemi Uljanik tersane-
sinde insa edilecektir.

Bunlardan bagka sahil ve nehir tersane-
leri sunlardir : Piran’da Lad jedelnica, Po-

la’da Crvena Zvezda, Mali Losinj’de Losinj,
Kraljevica’da Titovo, Torgir’de Jozo Lozo-

vino-Mosor, Korkula’da [van Cetinic, Boka-
kotorska’'da Bijela. Bu tersanelerde 5.000 DW.
tonluk gemiler insa edilebilir.

Nehir tersaneleri Belgrad’da Tito yard
ve Novisad’daki Mitrovica, Zrenjanin ve A-
patin tersaneleridir. Bunlarin en onemlisi hig
siiphe yok Tito tersanesidir.

1865 senesinde Tuna nehri tlizerinde ku-
rulmug olan bu tersane inkisafa ¢ok miisait

bir durumdadir. Bugin. her tiirli modern tec-
hizata ve teknik bir kizaga sahip olup, tah-
minen 50.000 metrekarelik bir calisma saha-

s1 mevcuttur. Tersanenin insaat programi,
5.000 tonluk gemi insaat: ile, her tirli ka-
nal g6l ve nehir vasitalarinin techizati, in-
saat ve dizaynim ihtiva etmektedir. Gecen
senelerde su tip gemiler insa edilmistir : Ku-
ru yuk mavnalari, (Acik ve kapal giiverteli)
mayi yakitlar icin tank mavnalar, <hopper
mavnalar, feribotlar ve cankurtaran sandal-

lari, tersane, yilizer vingler, tarak dubalari
cakil ve kum tasiyan tekneler, yangin soén-

dirmeye mahsus tekneler, tren ve araba fe-
rileri de insa etmektedir.

Halen Tito tersanesinde Burma igin 3
gemi ingsa edilmekte olup bunlardan biri tan-
ker, biri Bahriye egitim gemisi, digeri ise
hidrografik sorvey gemisidir.

Bu tersane gemi ingaatina ilaveten, yag
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ve margarin fabrikalar: i¢in techizat, yolin-
sa aletler1 18-20 ton kapasiteli (saatte) as-
falt makinalar1 ve silindirler de imal etmek-
tedir.

[kinci derecedeki sahil tersanelerinin en
biiviiklerinden biri Kraljevica’daki Titovo
tersanesidir. Bu tersane son zamanlarda Hin-

distan’da V. D. Chwgule Company of Mor-
mugao i¢cin her biri 2.000’er gros tonluk 3
adet yolcu yiikk gemisinin insaati icin kont-
rat imzalamistir. Bunlarin ilk ikisi 1964 se-
nesi sonuna kadar, li¢linciisi ise 1965 bas-
larinda tamamlanacaktir. Gemilerin evsafi
soyledir : Bastan basa boy: 76 metre (249
ft. 4 inch), en: 13,3 metre (44 ft. 3 inch)
2 adet 1500 H.P. kuvvetinde makina ile 15
mil siir'atle calismaktadir. _

Miiteaddit Yugoslav tersaneleri ana vc
yardimcl deniz makinalari imal etmektedirler.
Uljanik Teasanesi, Danimarka’daki Burmeis-
ter und Wains lisans1 altinda 20,000 B. H .P
takatinde dizel motorlar1 imal etmektedir.
Bu tersane, senede 12 adet ana deniz maki-
nas1 imal eder. Ljublijana’daki Litostroj fab-
rikas1 da Burmaisters und wains lisans1 al-
tinda imaldt yapmaktadir. Bu fabrika 1000
B.H.P. takatinde deniz motorlari imal ede-
bilmektedir. Senelik imaliit programi 15.000
B.H.P. olarak tahdit edilmistir.

3 Maj tersanesinde 20.000 B.H.P. taka-
tinde dizel motorlar1 imal edilebilmekte ve
bunlar Sulzer lisans: altinda yapilmaktadir-
lar. Burada senelik randiman kapasitesi her
nekadar 6 ana makina olarak tahdit- edilmis

ise de, yakin bir gelecekte bu imalat kapa-
sitesinin daha da fazlalasacagi beklenmektedir.

Sulzer motorlar1 ayni zamanda Kaalovac
da buvik Jugoturbina fabrikasinda imal
edilmektedir. Buradaki imalat, Sulzer lisansi
altinda pompalari, kompresorlcri ve diger

deniz techizafini ihtiva etmekiedir. Buna ila-
veten Jugoturbina fabrikasi, AEG, Berlin li-

sansl ile deniz buhar tiirbinleri imal etmektedir.

Yugoslavya’da gemi saclar1 ve c¢elik ka-
pilar imaldati halen disiik bir seyiyedenir.
Bu sebeple memleket ihtiyaclarinin % 60 ka-

darlik kismi harigten ithal edilmektedir.
Fakat halen Skopje’de insa editmekfe olan

biiylik demir ve celik fabrikalari tam randi-
maala 1malata baglayinca. bu gibi ithalata

lizum kalmiyacag1 beklenmektedir.
Bu sene basinda Yugoslav tersanelerin-

de calismakta olan isci sayisi 20.000 civarin-
dadir.

Shipbuilding and Shipping Record, 25/7/1963



Bugiinki Denizalhlarin Tarihcesi ve Gelecekieki Durumu

(Gecen Sayidan Devam)

Keza 1959 senesinde kadroya giren Ha-
libut Denizaltis1 da filize tasiyan ilk Nuclear
denizaltisidir. Bu gemi Regulus fiizesini su
sathindan atar. Skipjaclerden 14 model de
ingsa halindedir, Biitiin bu hucum denizaltila-
ri Thresher simifi olarak bilinmekte olup
1963 senesinde kadroya gireceklerdir. Kendi
kara sularinin civarinda diisman denizaltilari
ile carpismak tizere insa edilen (killer) 6ldii-
riucu tabir edilen nuclear tullibee denizaltis:
1960 da kadroya girmistir.

Polaris balestik mermisi tagiyan veyahut
atis pletformu olan denizaltilar - donanmada
(FBM) rumuzu ile tanilirlar. Bunlardan birin-
cisi George Washington olup 1960, bundan
sonraki iki FBM denizaltis1 da ayn1 sene
icinde faaliyete gecmistir, Diger onbir FBM
In ingalar1 icinde siparig verilmistir.

Gelecekteki denizalti dizayni : Gelecek-
teki denizalt1 dizayni kiiclik kesif tipile, dev
bombardiman tiplerini ihtiva edecektir. Bun-
lar flizelerle techiz edilecek veyahut fiizele-
rinl refakat gemilerinden temin edeceklerdir.
Evvelce hazirlanmis bir program geregince

verilecek emre gore hareket edecek adam-

siz peyk istanyonlar veyahut Okyanus de-
rinliklerinde kurulacak silah ve yakit istas-
yonlarindan istifede edeceklerdir.

Gelecekteki gemiler tipki bir ucaktaki
motor gibi, biitlin hareket temin eden maki-
nalarinin tek bir unite olarak tertiplenmek
izere dizayn edilecektir. Bu dizayn tehlike
aninda denizaltindaki miirettebatin kurtuaril-
masli icin bir kontrol kapsiilinii de’ ihtiva
edecektir. Denizalti insaatinin alacag istika
met daima daha ¢ok derine aalmak ve daha
fazla siirate sahip olmaktir. Bu sebepten bii-
tin bu isteklerin yerine getirilmesi, dizayn-
deki aranilacak olan bellibash hususlarin
gittikce artmasina sebeb olacaktir.

Nuclear kuvvet denizaltina, selefi olan
dizel makinalarina nazaran sinorkel tertiba-
tindan ayr1 olarak, tekdenin hareket kabili-

yeti ve miiddeti bakimindan biiyiik bir kiy. -

met kazandirmaktadir. Atom bashikh solid

Derleyen : Y. Miih. Ri1za Giiney

propellent balestik mermileri hu gemilere
eski deniz harplerinde mevcut olmiyan bii-
yuk bir tahrip kuvveti vermektedir.

Buglinkii mevcut problemlerimizin halli
icin Hydrodynamic teorisinin ¢ok iyi anla-
silmasi esastir. Okyanuslarin dibleri hakkin-
da daha fazla bilgi sahibi o!mamiz i¢in mal-
zeme yapimiyhususunda daha fazla malimat
sahibi olmamiza ihtiyag¢ vardir.

Gelecegin denizaltilarinda tahrik vasita-
tas1 olarak tirbinlerin. agir devirli recipro-
cating makinalarin, direkt kaplinli tiirbinle-
rin ve daha bir ¢cok makinalarin kullanilma-
s1 mumkindir. Yakit elemanlarimin (Fuel
cells); Thermionic converters, cryogenic, tah-
rik vasitalarinin ve thermonuclear buluslarin
jet - thrust makinalarinin, solid ve sivi ya-
kit ile ¢alisan roketlerin, ram-jetlsrin, tiirbo
jetlerin, magneto-motive-pump jetlerin, puls
jetlerin gelecek senelerde denizaltilara tat-
bik edilebilecegi distiniilebilir.

Denizaltilarin gelismeleri enson senelere
kadar tamamen tecriibe metodu esaslarina
gore yapiliyordu. Bugtliniin dizaynerler ise
dizaynlerini miimkiin oldugu kadar Hydrody-
namic teori ve statik, dinamik stabiliti ma-
limatina dayanarak ve gecmisteki |tecriibe-
lerden de istifade ederek yapmaktadirlar

SON
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Gemilerin insaatindaki tekamiiller dola-
yisiyle kaynak en mihim kismi1 teskil et-
m . ktedir, insaat siiresinin kisalmasiicin blok
(assembly) insaat yapilmaktadir. Ayni za-
manda geminin bircok kismi birden ayri ay-
r1 yerlerde hazirlanmaktadir. |

Bundan. gaye ; Monta] muddetini dola-
yisiyle kizakta kalma zamanin1 azaltmak,
kaynaklari miimkiin oldugu kadar diiz kay-
nak halinde yapmak ve daha iktisadi insaat
yapmaktir.

Bu usulde montaj teknigi ile kaynak tek-
nigl en mihim unsurlardir.

Kaynak teknigine, dolayisiyle kaynak si-
ralarina ¢ok onem vermek lazimdir, uygun
yapilmamis kaynaklar neticesinde sekil de-
gistirmeler, deformasyonlar, gizli kalmis i¢
gerilmeler husule gelir.

Bunlarin neticesi ¢ok vahim durumlar
nusule getirebilir, baz1 kaynaklhh gemilerde
(Bilhassa tankerlerde) bu gerilmelerden do-
lay1 catlamalar ve kirilmalar husule gelmis-
tir. Tankerlerin bolinmeleri bir vakia olup
bunun meydana gelis sebeplerinden biri de
kaynaklar dolayisiyle husule gelen i¢ geril-
melerdir.

Kiicik ve biiylik parcalardan gemiye ka-
dar biitiin kisimlarda, deformasyonlar1 ve
gizli kalmig olan i¢ gerilmeleri minimuma
indirmek lazimdir, deformasyonlar neticesin-
de bloklarin birlestirilmesinde biiyiikk zor-
luklar ¢ikacak. arzu edilen neticelere erisile-
miyecektir.

Kaynak siralarinin 6nemini belirttikten
sonra, bu siralarin nasil olmasi lazim geldi-
gini inceleyelim.

Bu incelemeyi yaparken bir gemi misal
olarak alinmis olup, bildhare umumi kaide-
ler siralanmistir, ayrica isletmecilik tarafin-
dan incelenmistir.

1 — Kaynak siralari :

Kiigiik karcalardan biiylik sub-assembly’
lere kadar celik insaatta ve bitin olarak
gemi I¢cin ayrl ayrt kaynak siralari mevcut-
tur, bu siralar birbirine baglhdir.
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GEMI KAYNAK TEKNIGi

Yiik,. Miik. Altan Adanir

Amerikada her tersane ayri1 bir sistem
kullanir, kaynak serileri hususunda gemi in-
sa kampanyalar1 arasin biiylik farklar vardir,
baz1 tersanelerde ise kendilerinin miistakil
kaynak siralari olmayip diger tersanelerde-
kinin aynini1 kullanirlar.

Kaynak siralar1 mevzuu halen biiyik
firmalar tarafindan etid edilmektedir, umumi
prensipleri ayni olup detaylar farkhdir. Kay-
nak mihendisliginin inkisafi ile bu siralarda
en iyi sekilde gelisecektir, Formenler, usta-
basilar ve iscilere bu siralarin  ogretilmesi
ile elde edilen neticeler daha iyi olmaktadir.

2 - Kaynak siralarimin tatbiki

Gemi biinyesi yapilacak montaj sekline gore
numaralanir. Her parca ayri ayri imal edilip
bu numara sirasi ile montaji yapihr.

Her pargcanin kaynak sirasi ayriayri di-
ger kisimlarda goriilecektir.

Misal olarak Destroyer Escert’i (DE tipi
gemileri) alalim. (Sekil 1) ve (Sekil 2) Bu
geminin kaynak ve montaj sirasini degisik
metodlarla gostermektedir.

Il — Kaynak tipleri : (Sekil : 3)

A) (Gemi pasolu) (Ekseri bu kullanilir)
B) Kontrollu sasirtma sirali kaynak

Gienel notlar :

1 - Kaynak sirasi olarak evvela sira ile
harfler sonra da sira ile numaralar takip e-
dilecektir.

2 - Kaynaga okun noktali kismindan
baslanip, ucunda nihayet verilecektir.

3 - Genel olarak subessemblynin parca
montaj sonuna yaklasan kaynaklar kenardan
25-30 cm. icerde durdurulacaktir. Bundan
maksat birbirine birlestirilecek subessembly-
lerdeki profillere ve birlestirme levhalarina
gerekli serbestligi vermektir,

4 - Cekme tam eb’at ¢ektirmek icin kes-
me payl birakilacaktir.



15D21Q Uy 2a youkvy (19uaynpy wynfayy) “o(,,

I ° TIMHAS

S

02

sl

8991




Caspag [vyuopy sa ypukvy 1vIIDF Uy T

g 1IMAS |

=

_ .
15T g o | - _ e @
| I _ : ,., i
\ : / i 1 -_ 2 Jn‘m i | F |-ww1 '
Jo ATT3I0934 02 SE Lh 69 JL m_m 9eg & . mm__\ €Sl | 09¢

|
Y10 IAVONISVAY Bvivmodrvd 4 St
SV IWEOALYI4 3A
_ AT YvVINL

N
T 3N) 4730833 waoaivig 2
WAYIAY! 98 FavA vna0d1vid 7 VHY v € = .
. 733120334 : avavy ...I.wqa_m?ivv | IﬂJ&dHrw_n {EL 3C02d Yivvgvy
Ivavl “NHVE "EJ:.F mjl_._. adNISYaY W3C41v'd "N ﬂ.?.ﬂ ! ' IR 1I.M.J__..h.tm..r .Tnﬂdv :
Své T 3R WI0AVU T Vv YIAVIAYX $1a 3w - 23TA3U INVIUL D ORATIE Zrondy
> m.&ma T Ywviayl, 2 oK YO wsonivaaz) - - SIS WNisvais vy ) b 3auss SAM S g Sl
\ szﬂ.jom /‘ ! 9354; . 1ZYIvRIS AVIRBOAIVId 3 L
\l =l bl Ny ) IA3AVINACY Y ODVS MIMvA h-7N Lo b o] AND -
/ L L \ 6G 30333 Yvevldva &g 36 INT3 W =o3ad w.rqu.mdﬂﬁmﬁq m?wuﬂnuﬁuwwag_ﬁ_mﬂﬂ o e
: .__”___ = Py
J oz A S | L 66 cg / e
— _ _ _
| @ | ® @

STt T @ ii@ S . n |
staTai bt 8 EXES

T —




B - Kontrollu Sasirtma Siraly Kaynak

SEKIL : 3

Ka ynak Tipleri



[V — Bas taraf kaynak sirasi: (Sekil: 4)

Bu assemblynin bazi parcalari (2 ve 6
no. lu enine perdeler, omurga, bas bodos-
lama ve ana giiverte) fabrikada hazirlanir,

i - 6 No. lu perdeyi, ana guverteyi,
platformlar, postalar, omurga ve bas bodos-
lamay1 punta kaynak ile birlestirelim,

2 - Postalar ana gliverteye, platformlar
perdeye kaynatilacaktir. Ik 6nce 6 No. lu
perdeye 3 No. lu platformu; sonra merkez-
den kenara dogru 5, 4, 3 No. lu postalara
kaynatalim.

Kaynak sirasi sekil 4 A’da go6sterilmistir.

3 - Arka tarafin kaynag i¢cin assembly
cevrilir ve diiz olarak kaynaklari yapilir. Bii-
yik assemblylerin c¢evirme zorlugunu diisi-
necek olursak arka taraflar tavan kaynag
olarak yapilir.

4 - Kaplama saclar1 alistairilip, postala-
ra ve 6 No. lu perdeye puntalanir. Saclar
bas bodoslamaya katiyen puntalamamalidir,
paracollar ile tutturulur; punta edilirse kay-
nak esnasinda gerilmeler dolayisiyle posta-
larda deformeler ve gizli kalan gerilmeler
husule gelir.

Kaynakcinin serbest calisabilmesi igin
sancak tarafta (F) sagim yerine koymamali-
dir, kaynaklar bittikten sonra ‘iskele taraf
(F) sa¢i konur ve kaynatilir, sonra saneak
taraf (F) sa¢1 konur ve kaynatilir.

Postalarin kaplama saclarina aralikh kay-
nak edilecegi unutulmamahdir.

5 - Saglarin (Sekil 4-B) deki gibi kay-
natilmasi lazimdir.

6 - Armuz ve sokralara disardan kala-
fat i1le kaynak agzi agmak ve ayni sira ile
kaynatmak lazimdir.

7 - (F) Sacg1 yerine konulmakldlr, kayna-
g1 yaparken simetriye dikkat etmelidir. Ay-
n1 anda sancak iskele beraber kaynag ya-
pilmalidir. Diiz yerlerde de merkezden yan-
lara dogru aynmi anda kaynak yapilmalidir.

Bu tip assembly’yi perde ilzerine kur-
maktan gaye kaynaklari miimkiin oldugu ka-
dar diiz kaynak halinde yapmak ig¢indir.

[nsaat teknigi bakimindan da iyidir.
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Ters olarak ana giiverte Uzerine de ku-
rulabilir. Yalniz Bas Konstriksiyonunu sekli
nazariitibare alinirsa fazla teferruath oldugu
takdirde montaj zorlasir, Ayni zamanda gi-
verteye siyer ve sehimi vermek zordur, kay-
naklarin hassas olarak hazirlanmasi lazimdir.

V — Kig¢ taraf kaynak sirasi : (sekil 5)

1 - I. inci platferm levhalari puntalanir.

2 - Armuzlari = merkezden nihayetlere
dogru geri pasolu veya kontrollu sagirtma si-
rali kaynak usuli 1le kaynatilir.

3 - Tulani ve enine postalar saclarin iis-
tine ‘yerlestirilir ve puntlanir,

4 - Enine postalar tulani omurgaya mer-
kezden basa ve kica dogru ayni zamanda
kaynatmaya baslamalidir.

Not : Biitiin dik kaynaklarda kaplama
sacina alistirmak i¢in 10. cm, kadar dip ki-

simda kaynamamis kisim birakilmalidir.

5 - Dik omurgayi ve enine postalar: tank
tistii sa¢ina dik pmurganin merkezinden bas-
livarak tulani postalara kadar geri pasolu
veya kontrollu gsasirtma sirali kuynak usuli
ile kaynatilir.

6 - Arzani postalar evveld tulani pos-
talara kaynatmak ve sonra tulani postay: ve
diger taraftaki enine postalar1 kaynatmay:
ayni sira ile devam edilir.

Not : Diimen bogazini da bu assembly’
ye kaynatmak lazimdir.

V1 — Kic taraf kaynak sirasi : (sekil 6)

Bu assembly bir ka¢ usulde monte edi-
lebilir, herbir par¢a da bir kag¢ sekilde imal
edilebilir.

Asagida belirtilen usul en son kullanilan
usuldiir.

Kaplama sacglar, aynahk, perdeler, plat-
formlar, flurler, omurga sa¢i, tulani ve arza-
ni perdeler, ana giliverte saci ve tulanileri
ayr1 olarak hazirlanir.

1 - Aynalik saci dibe merkezden kenara

dogru kaynatilir.
2 - Dip ve flurlar 161 No. lu perdeye

kaynatilir,
3 - Aynalik ile dik omurga ve iulaniler

arasindaki dik kaynaklar yapilir.



GENEL NOTLAR

| - KAYNAK SIRASI OLARAK EVVELA SIRA ILE HARFLER SONRA DA SIRA ILE
NUMARALAR TAKIP EDILECEKTIR.

2 - KAYNAGA OKUN NOKTALI KISMINDAN BASLANIP UCUNDA NiHA-
YETLENECEKTIR. '

3 = GENEL OLARAK SUBASSAMBLYNIN PARCA MONTA] SONUNA YAK-
LASAN KAYNAKLAR KENARDAN - 25-30 CM. ICERDE DURDURULA-
CAKTIR.BUNDAN MAKSAT BIRBIRINE BIRLESTIRILECEK SUBASSAMBLY-.
LERDEK| PROFILLERE VE BIRLESTIRME LEVHALARINA GEREKLi SER-
BESTIYi VERMEKTIR. Y |

4 - CEKME VE TAM EBAT CEKTIRMEK ICIN KESME PAYI| BIRAKILACAKTIR,
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Bag taraf pesta kaynak sirasi
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Bas taraf kaplama sagt kaynak siras

SEKIL +''4
Bas taraf kaynak sirast



GENEL NOTLAR

| - KAYNAK SIRASI OLARAK EVVELA SIRA ILE HARFLER SONRADA SIRA
ILE NUMARALAR TAKIiP EDILECEKTIR.

2 - KAYNAGA OKUN NOKTALI KISMINDAN BASLANIP UCUNDA NIiHAYET
VERILECEKTIR
3 - GENEL OLARAK SUBASSAMBLYNIN PARGA MONTA] SONUNA YAKLA-

SAN KAYNAKLAR KENARDAN 25-30 CM. ICERDE DURDURULACAK-
TIR BUNDAN MAKSAT BIRBIRINE BIRLESTIRILECEK SUBASSAMBLYLER-

DEKI PROFILLERE VE BIRLESTIRME LEVHALARINA GEREKLI SERBESTIYI
YERMEKTIR

4 - CEKME VE TAM EBAT CEKTIRMEK ICIN KESME PAY! BIRAKILACAKTIR

- \"‘ TULEHE PE‘RDE

DIk OMURBA

BIRINCI
PLATFORM

. TULANI PERDE

SEKIL : 5

K¢ taraf kaynak siras
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4 - I. inci platform kaplama sacina kay-
natilir, ilkonce alttan kaynagi yapilir.

5 - Aynalik I. inci platforma merkezden
kenara dogru kaynatilir. |

6 - . incl platformun istiinde kalan ki-
simda aynalik ile kaplama kaynatilir.

7 - Perdeler birbirine ve platform {izeri-
ne kaynatilir.

8 - 166 No. lu perde kaplamaya kayna-
talir.

9 - Tulani perdeler, perde 160 a kayna-
tilir.

10 = Perde 160 1. inci platforma kaynatilir

11 - Perde 160 kaplama saclarina kayna-
tilir.

12 - Ana giiverte aynalig: kaynatilir (sekil
10 - 'E) deki gibi,

13 - Tulani ve arzani perdeler merkezden
kenara dogru ana giiverteye kaynatilir.

VII — Omurga kaynak sirasi: (Sekil 7)

Braketlerin dik omurgaya kaynag: (Se-
kil 7-A)

1 - Braketler yerine puntalanir.

2 - Braketler dik omurgaya geri paso i-
le her iki tarafi kaynatilr,

3 - Braketler tulani omurganin iist dal-
na kaynatilir.

4 - Braketler tulani  omurganin alt dal-
na kaynatilir. '

Not : Bu braketlerin kaynag1 merkez-

den nihayetlere dogru yapilmalidir, bir bra-

ketin kaynag1 tamamen bitmeden digeri kay-
natilmamalidir.

Dik omurganin levha omurgaya kayna-
g1 (Sekil 7-B)

1 - Dik omurgalar birbirine kaynatilir.

2 - Dik Gmurgalarm alt dallar:1 birbirine
kaynatilir,

3 - Dik omurgalarin st dallar1 birbiri-
ne alttan kaynatilir.

4 - Ust flence iistten kaynak agz1 acilir
ve kaynatilir.

5 - Levha omurgalarin sokralar1 birbiri-
ne kaynatilir. |

6 - Dik omurga ve braketler
sira ile levha omurgaya kaynatilir.

sekildeki

VIII — Orta dip assembly kaynak sira-
s1: (Sekil 8)
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1 - Omurga bloku hazirlanir.

2 - Sancak, iskele A, B ve C saclan a-
hstirthir ve puntalanir.

3 - Merkezden nihayetlere dogru dig ta-
raftan evveld sokra, sonra armuzlar kayna-

tilir: A sa¢i omurga bloguna kaynatilir.

4 - Tulani ve arzani postalar alistirihr
ve puntalanir. Faundeysin désekleri de ayni
zamanda puntalanr,

5 - Tulani ve arzani postalar merkezden
kenara dogru birbirlerine kaynatilir.

Not : (Sekil 8) makina faundeysinlerin-
de de kullamlir.

"6 - Tulani ye arzani kisimlar merkezden
kenarlara dogru kaplama sacina kaynatilir.

7 - Ayni sirayi kullanarak armuz ve sok-
ralarin i¢ten kaynaklari yapilmalidir.

XI — Bir dip blogunun
(Sekil 9)

kaynak sirasi

1 - Kaplama saglar alistirthr ve punta-
lanir.

2 - Merkezden kenarlara dogru sokralar
kaynatilir. | _

3 - Merkezden kenarlara dogru armuz-
lar kaynatilir. (Gemi pasolu kaynak usuliyle)
Eger otomatik kaynak yapilirsa merkezden
nihayetlere dogru devaml kaynak yapilir.

4 - Tulani ve arzani postalar alistirilir
ve puntalanir.

5 - Tulanl ve arzani kisimlar merkezden
kenarlara dogru simetrik bir sekllde birbiri-
ne kaynatilir.

6 - 3 numarali tulani saca merkezden ke-
nara dogru gemi pasolu kaynak wusuli ile
kaynatilir. Sonra 2 ve 4 numarali tulaniler
kaynatilir,

7 - Biitun kaynaklar bittikten sonra blok
ters ¢evrilir ve armuzlar aym sira ile kay-
natilir.

X — Tipik baglantilar :

Kaynakla baglantilarda baz: prensipler
vardir. (Sekil 10) da bazilar1 goriilmektedir,
Daima nihayetlere {dogru miimkiin oldugu
kadar geri pasolu usulle kaynatmalidir, kay-
natmadan evvel pargalar1 puntalamalidir.

Ayn1 zamanda kiiciik bir yerdel fazla
kaynakc¢inin bulunmasindan ve ¢ok kaynak
yapmaktan kacinilmalidir.



SKEYC _ A

DUZ VE DIK OMURGALARIN

KAYNAK SIRASI

RESIM Ne 7
OMURGA KAYNAK SIRASI

DIK OMURGAYA BRAKETLERI KAYNAK ETMENK.

' OMURGA
BRAKET|

GENEL NOTLAR .
|. KAYNAK SIRASI OLARAK EVVELA SIRAILE

HARFLER SONRADA SIRA ILE NUMARALAR

TAKIP EDILECEKTIR
2.KAYNAGA OKUN NOKTALI KISMINDAN BAS.

LANIP UCUNDA NIHAYE T VERILECEKTIR |
3.GENEL. OLARAK SUBASSAMBLYNIN PARCA
MONTAJ SONUNA YAKLASAN KAYNAKLAR
KENARDAN 25_30 CM. ICERDE DURDU _
RULACAKTIR. BUNDAN MAKSAT BIRBIRINE
BIRLESTIRILECEK SUBASSAMBLY LERDEK]
PROFILLERE VE BIRLESTIRME LEVHALARI_,
NA GEREKLI SERBES TIYI VERMEKTIR.
GEKME VE TAM EBAT CEXTIRMEK iCiN KES
ME PAYI BIRAKILACAKTIR .
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SEKIL : 9
Dip Blok Kaynak Sirast



XI — Perdelerin kaynak swrasi ¢ (sekil11)

1 - Saclar uygun bir sekilde siralanir
ve puntalanir. |

2 - Saglarin uglar1 pleyt lizerine punta-
lanir,

3 - [lkénce sokra, sonra armuzlar mer-
kezden nihayetlere dogru geri pasolu veya
(Kontrollu sasirtma siralh usulii) ile kaynak
edilir.

Not : Eger otomatik kaynak yapiliyor-
sa sokralar1 bir uctan diger uca, armuzlarl
merkezden kenara dogru devamlhi kaynak
yapilir,

4 - Stifnerler alistiritlir ve puntalanir.

5 - Stifnerleri merkezden uclara ve biri
bitince yanlara dogru geri pasolu veya kont
rollu sasirtma sirali usulii ile kaynak edilir.
Her iki tarafin1 birden kaynatmalidir.

(Stifnerleri koyduktan sonra {lizerlerine
putrel atip puntalamalidir.)

6 - Perdeyi ters ¢evirip, armuz ve sok-
ralara kalafat ile kaynak agzi acilir ve ayni
sira 1le kaynatilir, eger bu tarafinda da stif-
nerler varsa ayni sira ile kaynatilr,

X1l — Makine faiindeysinleri kaynak si-
rasi : (sekil 12) (kissm 9 daki gibi) makine

faundeysinlerindeki tulani ve arzani kisim-
lar ayni sira ile kaynatilir,
1 - Tulani ve arzani kisimlar aligtirilir

ve puntalanir.

2 - Tulani ve arzani kisimlarin birbirle-
rine gectikleri yerler kaynatilir. (Sekil 12 de
1 No. lu kisimlar) (Sekil 10-A’ya bakin)

3 - Faundeysin saclarindaki dik sokra-
lar kaynatilir.

4 - (sekil 12) deki siray: kullanarak mer-
keze yakin yerden bashyarak kenara dogru
kaynatilir. Yiksek yerlerdeki dik 'kaynaklar
ve diger kaynaklar bitince flenclerin kayna-
¢1 yapilmahlidir.

5 - Faundeysin kenarlan yjiksek ise ev-
vela tulani ve arzani kisimlar kaynatilir,
sonra birbirlerini birlestiren dik kaynaklar
yapilir.

6 - Butun kaynaklarda simetrik kaynak
yapmaga dikkat edilmeli ve geri pasolu ve-
ya kontrollu sasirtma sira usulii ile kayna-
tilmalidir.

7 - Sistemi kaplamaya (Sekil 12) de bii-
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yuk harflerle gosterilen sira ile kaynatmak
lazimdir.

Xl — Borda kaynak sirast : (sekil 13)

1 - MN.ontaj iskeletinde D, E, F, G, sirasi
saclarini yerlestirerek punta ediniz.

2 - Saglar1 montaj iskeletinde punta et-
mek, mengenelemek veya baska uygun bir
metod 1le sikica baglayiniz.

3 = Gerl pasolu metodu kullanmak tzere
kaplama sac¢i1 sokralarini kaynatiniz.

Tulani armuzlari, icten asagidaki sekilde
kaynatiniz.

D yi E sirasina, F yi G sirasina, ve E
yi F sirasina. Her armuzda merkezden bas-
lanarak her iki uca geri pasolu veya sasirt-
ma sisteminde kaynatiniz.

Not : Eger armuzlar otomatik olarak
kaynatiliyorsa merkezden bashiyarak iki uca
dogru devamh kaynak yapimez.

5 - Postalar1 kaplama sacgina puntaliya-
rak arzani ve tulani postalarin kesistigi yer-
leri merkezden baslayip her yonde disari
dogru olimak uzere kaynatiniz.

6 - Skecte goriuldigi tizere tulanileri ve
arzani azalari kaplama sacina kaynatiniz.
Geri pasoln veya sasirtma sirali kaynak sis-
temini kullaniniz. |

7 Parcayi ters cevirerek ictarafta yapil-
mis sira ile armuz ve sokralar1 kaynatinmz.
XIV — Dip ve yanlarin kaynak sirasi :

(sekil 14)

1 - 2blok yerlestirilir ve puntalanir, lu-
zumlu ise C ve D saclarinin arkasina destek
konur.

2 - C yi D sacina baghyan armuzu mer-
kezden kenarlara dogru geri paso usulii ile
ayni zamanda kaynatilmalidir.

3 = Arzani elemanlar tulani 5 ve 6 ya
ve kaplama sacina kaynatilmalidir. (sekil 10
F ve 10 - G’ ye bakin) merkezden baga ve
kica dogru kaynatirken harflerin sirasini ta-
kip etmelidir.

4 - C ve D arasindaki armuz kaynagini
Obtlir taraftan geri paso usuli ile tamamla-
malidir.
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GENEL, NOTLAR
|- KAYNAK SIRASI OLARAK EVVELA SIRALLE

HMARFLER SONRADA SIRA ILE NUMARALAR
TAKIP EDILECEKTIR

2.¥AYNAGA OKUN NOKTAL] iKISMINDAN BAS,
LANIP UCUNDA NIHAYET VERILECEKTIR

3. GENEL, OLARAK SUBASSAMEALYNIN PARGA
MONTAJ SONUNA YAKLASAN KAYNAKLAR
KENARDAN 25_30 CM. IGERDE OURDU..
RULACAKTIR. BUNDAN MAKSAT BIRBIRINE
BIRLESTIRILECEK SUBASSAMBLYLERDEKI
PROFILLERE VE BIRLESTIRME LEVHALARIL,
NA GEREKLI SERBES TIYI VERMEKTIR.

[4 CEKME VE TAM EBAT CEXTIRMEK ICIN KES
ME PAYI BIRAKILACAKTIR.

' SK. 12
MAKINE FAVUNDEYSIN KAYNAK SIRASY
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XV — Platform ve
kaynak sirasi : (sekil 15)

1 - Kemerelerin bulunduku kisim yukari
gelecek sekilde saglar pleyt iizerine yatinihir
ve puntalanir.

guverte saclarinin

2 - Punta veya baska sekilde saglari bir-
lestirip uglar1 serbest birakmalidir.

3 = Sokralar ve armuzlar merkezden ke-
narlara dogru kaynatilir. Simetrik olarak kay-
natirken geri pasolu veya sasirtmall kaynak
usult kullanilir.

Not : Armuzlar otomatik kaynak ile
kaynatilir, merkezden kenara dogru devamli
kaynak yapilir.

4 - Stifnerler sac lizerine alistirithr ve
puntalanir.

5 - Platformlar veya giiverteler iizerinde
tulani ve arzani stifnerler varsa tulani ve
arzani kisimlarin birlestigi yerler merkezden
disar1 dogru kaynatilir,

6 - Geri pasolu veya sasirtma kaynak
nsulti ile merkezden kenarlara dogru stifner-
ler lizerine kaynatilir, stifnerleria simetrik o-
larak ayni1 zamanda kaynamasina dikkat et-
melidir.

7 = Stifnerlerin kaynag bitince blok ters
gevrilir, armuz ve sokralara kaynak agzi a-
cilir ve ayni sira ile kaynatilir.

Not : Miimkiin ise Dtﬂmatlk kaynak ‘ile
kaynatilmalidir.

XVI — Tekne ana azalan
- kaynak sirasi:
(Assembly’lerin biriestirilmesi) (Sekil 16)

1 - Iki kisim birden yerlestirilir ve pun-
talanir.

birlestirme

2 - Birlestikleri yerler trim ettirerek a-
higtiritlir ve merkezden her 2 tarafa takviye-
ler konur.

3 - Tulani omurga ile levha'omurga (Se-
kil 7) de verilen sira ile kaynatilir.

4 - Sokralar (Sekil 16) da goriildiigi gi-
bi icerden kaynatilir, 2 kaynak¢i ana giiver-
teyi (A) kaplama saglarina dogru sasirtma-
I usulle kaynatmalidir.

Sonra 2 kaynakgi ile biri B, digeri B,
den bashyarak geri pasolu ve sasirtma kay-
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nak usulii ile C sac¢ina kadar kaynatilir, son-
ra 2 kaynake¢ir biri C digeri C, den bashya-
rak omurgaya kadar geri pasolu ve sasirt-
mal1 usulle kaynatilir.

A, B, C ler birbirine kaynatilir.

5 = Tulanileri kaplama saclarina ve tu-
lanilerin birlestikleri yerler kaynatilir. (Bag-
lantilar1 i¢in sekil 10 a bakin)

6 - Disardan kaplama uzerindekl sokra-
lara kaynak agz1 acilir ve ayni sira ile kay-
natilir.

AVIl — Perdelerin platiormlara kaynak
sirasi ¢ (Sekil 17)

1 - (Sekil 11 de hazirlanan tulani ve ar.
zani perdeler platform -lizerine yerlestirilir
ve puntalanir.

2 - Perdelerin birlestikleri dik kaynak-
lar platformdan itibaren yarisina kadar kay-
natilir. Bu kaynaklar geri pasolu sekilde
noktali yerlerden ok istikametinde yapilir,

3 - Perdeler platforma (Sekil 17) deki
sira ile geri pasc veya sasirtmali usulle kay-
natihr. Perdelerdeki tulani ve arzani kisim-
larin baglantilar: icin (Sekil 10-A) ya baki-
niZ.

Dip bloklardaki bu kaynaklar tamamla-
ninca, perdelerin dik baglantilarindaki geri
kalan dik kaynaklar kaplamaya kadar kay-
natilir ve platforma kaynatilan sira ile per-
deler dibe kaynatilir. Perde stifnerlerinin dik
omurgaya kaynaklari1 icin (Sekil 10-H) ya
bakiuiz. Diger baglantllarl icin (10-B, C, D)
ye bakiniz.

XVIII — Ust binalarin kaynak Imram:
(Sekil 18)

Bina yan saclari, Ust bina giiverteleri ve
perdeleri evvelden fabrikada hazirlanir, per-
delerin kaynakcis1 (Sekil 11) deki gibidir.

Malzeme daha ince oldugundan uygun
stifnerlerle takviye edilir.

Ust bina saglan temiz olarak marka e-
dilmeli ve uygun tip elektrotlarla kaynatil-
malidir.

Ufki ve dik baglantilar merkezden kena-
ra dogru kaynatilir. Ayni bu kisim iki tara-
fim1 birden kaynatirken aym tip kaynak yap-
miya dikkat edilmelidir.

1 - Perdelerin ve iist bina yan saclarin
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ek yerleri kaynatilir, bunlar A ve B ile isa-
retli olanlar olup kaynak esnasinda serbest
olmalidir.

2 - Perdelerin dik baglantilari merkezden
kenarlara dogru kaynatilr.

3 - Perdelerin iist bina saclarina dik
kaynaklar yapilir. |

4 - Merkezden digsar1 dogru perdeleri gii-
verte yerine sasirtma usulii ile kaynatilir.

5 = Ust bina yan saclari giiverte lizeri-
ne kaynatihr.

6 - Ayni sira ile lst giiverte sacina ta-
van kaynagi yapilir. _

Bir muhrip misalinde kullanilan kaynak
siralarinl diger gemilere de tesmil edebiliriz.

Bir geminin ingaati esnasinda takip edi-

len kaynak siralari icin umumi kaideleri si- -

ralayacak olursak :

1 - Kaynaklar yapilirken simetrige dik-
kat edilmelidir, ayn1 anda simetrik 2 tarafta
birnen kaynak yapilmalidir.

2 - Sistemlerin kaynaginda merkezden
kenarlara dogru herbir tarafi ayr1 bir kay-
nakc¢l vasitasiyle kaynatilmalidir. '

3 = Aarzani ve tulani kisimlar varsa,
bunlarin birlestikleri yerler merkezden kenar-
lara dogru birbirine kaynatilir, sonra bu sis-
tem merkezden kenara dogru saclar iizerine
kaynatilir,

4 - Saglarin birlesmesinde evveld sokra-

lar sonra armuzlar merkezden kenara dogru
kaynatilir.

o - Kaynakc: tarafindan yapilan kaynak
larda geri paso veya sasirtmacu usulii kul-
lanmilir.

6 - Otomatik kaynak ise merkezden ke-
narlara dogru devamh kaynaklyaplllr‘

7 - Sistemin tulani ve arzani her elema-
nina kaynak yapilirken iki  tarafini birden
kaynatmalidir.

8 - Uzerinde kaplama saci olan sistem-
lerde sacglarin i¢ taraf kaynaklar: ve sistemin
kaynag: bittikten sonra diger tarafa kaynak
agz1 acgilarak kaynatilmalidir.

9 - Kaynak esnasinda 'luzumlu araliga

rollu sasirtma siralt kaynak usuli,

dikkat edilmelidir.

10 - Parcgalar iyi bir sekilde alistirilma
hdir. '

11 - Perdeler, kaplama saclarina kont-
guverte-
lere 1se geri pasalu kaynak usulii ile kayna-
tilmalidir. |

Kaynak olarak ingsa edilen bir gemide
kaynak siralarina dikkat etmekle beraber
baz1 deformasyonlar husule gelmektedir. Bu
deformasyonlarin husule gelis sebepleri sun-
lardir

1 - Malzeme ve adam gli¢ problemleri
tam halledilmezse arzu edilen insa montaj,
dolayisiyle kaynak siralarina tam riayet edi-
lememesi.

2 - Kaynakc¢ilarin kaynak siralarina va-
kif olmasa.

3 - Kaynakei kalitelerinin birbirine ben-
zer olmadigl

4 - Insaatcilarin yaptigi hatalar diizeltil-
meden kaynak yapilmasi.

5 - Malzemece duruma uygun elektrot
kullanilmamasi.

6 - Kaynak agizlarinin iyi acilmamasi.

7 - kaynakc¢ilarin her nevi kaynak sekli-
ni gerektigl sek'lde yapmamasi.

8 - Insa montaj ve kalite kontrolunun
lyi yapilamamasi,

9 - Kaynak¢ilarin uygun sartlarda calis-
tirilmamasi.

10 - Sistemlerin dizayninin istenilen mu-
kavemeti sagliyacak sekilde yapilamamasi,
neticesinde deformasyonlar husule gelir.

Sebepleri ‘bu sekilde belirttikten sonra
hal carelerini belirtirsek : |

Malzeme veadam gii¢ problemlerini hal-
lederek insa montaj sirasinin aksamasini On-
lemek lazimdir.

Rasyonel sekilde calisan tersanelerde bu
problem kismen halledilmistir, ani ¢ikan isler
icin igci aktarmas: igleri aksatmaz.

(Devami var)
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CELIKTRANS

DENIZ INSAAT LIMITED SIRKETI

Sicil No. 67749/1580

Deniz vasitalari insaat ve tamiratt % Makina imalat ve tamirat

Demir ve sac isleri taahhiidii % Dahili ticaret * Ithalat % Mimessillik

Biiro : Meclisi Mebusan Cad. Isci Sigortalari Han
Kat 3 No 207 - Findikli - Ist.

is Yeri : Biyikdere Cad No. 42 - Biyikdere

TEL 41-"—1— 31 97 Telgr. : CELIKTRANS - Istanbul



Bir kisiye 100.000,- Lira

AYRICA
HER CEKiLiSTE

Miisterinin istedigi bir sehirde

50.000,- TL. degerinde bir

GAYRIMENKUL
Ve

CESITLI PARA IKRAMIYELERI
Vadeli her 25 Liraya

Vadesiz her 50 Liraya

Bir kur'a numarasi veren Banka yalniz

DENIZCILIK BANKASI'dir.

Denizcilik Bankasina en az 150 lira
yatirarak talihinizi deneyiniz.

(Basin : 1877)




