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ACIKLAMALAR

KOD 521MM 1393
ALAN Gemi Yapim
MESL EK/DAL Celik Gemi Yapimi
MODUL Bas Bodoslama

MODULUN TANIMI

Bas bodoslama, ¢esitli malzemelerden amaca uygun olarak gemi
bas formunu iceren 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Bas bodoslama yapmak
Genel Amag
Bu modul ile gerekli ortam saglandiginda teknige uygun olarak
MODUL UN AMACI istenen standartlarda gemi bas formunu ol usturabileceksiniz.

Amaclar
1. Teknige uygun bas kasara montajinm yapabileceksiniz.
2. Teknige uygun bas piki yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam: Montgj at6lyes

Donatim: Markalama alet ve gerecleri, kesme hamlaci, oksijen

DO LA tlpl, asetilen tlpu, jet tasi, firca, bikme makinesi, ors, caka,
pleyt

OLCME VE

DEGERLENDIRME | Modiil icinde yer alan her dgrenme faaliyetinden sonra verilen

Olcme araclar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modul sonunda 6lgme aract  (goktan segmeli tet,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modul uygulamalar: ile kazandigimz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrendi,

Bu modiille, daha 6nce 6grendiginiz yap1 elemanlarin bir araya getirerek geminin ana
formlarindan biri olan bas formunu ol usturabileceksiniz.

Bir ¢elik geminin bas formunu elde etmek icin U¢ veya dort ay slireye ve tersane
ortamina ihtiyag vardir. Okul atdlyelerinde bdyle bir imkan olmadig: icin siz bu modilde
farkli malzeme ve dl¢llerde gemi bas formunu ol usturacaksinz.

Burada 6nemli olan kullamlan malzeme degil, bir geminin bas formunun nasil
olustugunu dgrenmektir.

Bu modtilde bir konteyner gemisinin projesinden elde edilen is resimlerini, belli bir
oOlcekte kiicllterek uygulama faaliyetleri yapacaksinz.

Modul sonunda yapacagimz uygulama faaliyetlerini bir araya getirdiginizde gemi bas
formunu elde edebileceksiniz. Bitin modulleri bitirdiginizde ise bir geminin maketini elde
etmis olacaksiniz.

Bu modul sonunda bir tersaneye gittiginizde tersanenin calisma seklini ve geminin bag
formunun nasil olusturuldugunu 6grenmis olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETI-1

C AMAC )

Bu fadiyette kazanacagimz yeterlilik sonunda gerekli kosullar saglandiginda,
uludararasi denizcilik standartlarina uygun bas kasara yapabileceksiniz

CARASTI RMA )

> Bir teknenin hareket halinde suyu nasil yardigin gézlemleyiniz.

> Gemi modelciligini inceleyiniz.

1. BAS KASARA

Gemilerin kaplamasi gemi bas tarafinda son bulur. Geminin bas formu, yapilan
mihendislik calismalart sonucunda, tasarinu gerceklesmektedir. Gemi bas formu temel
olarak kasara, zincirlik ve bas pik olmak Uzere lce ayrilir. Bas bodoslama, gemi bas
formunda sadece bir elemandir. Asagida bas bodos ama elemamnin agiklamas yapil mistir.

1.1. Bas Bodoslama (Stems)
1.1.1. Tamm

Bas bodosama elemam dipte omurgaya kuvvetli baglar ile baglamir. Tekne
kaplamasin bas tarafindaiki borday: birlestiren bu eleman posta, gliverte saci, braket, stifner
vb. yapi elemanlariyla mukavemetini arttirmaktadir.

Bugtinkl kaynakl1 konstriksiyonda degisik levha ve lamalarin kaynak edilmesiyle ve
buyik gemilerde celik dokimden yapilmakta olan bas bodoslamanin sekli gemi formu
(tasicigr yuk cinsi, calisacagi deniz, ana makine gucl vb.) ile ilgili olup degisik bicimlerde
olabilir.

1.1.2. Bas Bodoslama Form Cesitleri
> Kemane bas

Bu bas sekli eski gemi insalarinda kullanilmistir. Bugin ¢ok az olarak klasik yat tipleri
ingasinda kullamlmaktadir.
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Sekil 1.1: Bas bodoslama formu

> Balta bas

Bu tipteki gemi bas formunda bordadan guverteye dogru acilma olmadigindan, dalga
Ustlinden gitmekten ¢ok, dalgay: yarip gitmeye yarayan bir sekil belirmektedir ve gemi
demirinin yukar1 ¢ekilmes sirasinda demirin bordaya sirtmesi sonucu gemi kaplamasinda
yaraar olusur.



Sekil 1.2: Balta bas

> Kasik bas

Bu bas tipi daha cok buz kiran gemilerde veya degisik bir tekne formu sekli gosteren
“maier” formlu gemilerin bas govdelerinde kullamlan sekildir. Bu bas sekli ile gemi kolayca
dalga Ustiine gikmaktadir. Kotralarda genellikle bas sekli boyledir.

Sekil 1.3: Kasik bas



> Egik bas

Bugtin gemi insasinda kullanilan modern bas sekli Kliper (clipper) tipi bas seklidir. Bu
sekle egik bas ismi de verilmektedir. Gemiye denizcilik yoninden biyik fayda saglayan bu
sekil, guverte yardimci makinelerinin yerlestirilmesine ¢ok uygun olan genis bir aan
saglamasinin yanm sira demirin (¢ipa) takilmadan ¢alismasina uygun olan belirli bir borda
acikligr olusturur. Ozellikle ucak gemilerinde ugus givertesini tasiyabilmek icin bas
guvertede genislik saglayan boyle bir bas seklin kesin olarak gerek duyulur.

Sekil 1.4: Egik bas



> Buz kiran bas

Buzlu denizlerde seyreden gemiler icin 6zel takviyelere gerek vardir. Buz kiran
gemilerinde ise bas bodoslamanin yapisi tumi ile degisiktir.

> Balbl bas

Balbli basin ise agir balbin su altida narinlesen kesit nedeni ile Ust yapi tarafindan
tasinmast zorlugu vardir. Su akintilarimin 6zellikle bas ve kica vurmasi nedeni ile balb
Uzerine etkisi fazladir. Balbin igerisi olanak verdigi olclde, stk konan disey levhalarla
takviye edilmelidir. Kaynak konstriiksiyonun kolay uygulama olanag: burada bir kez daha
ortaya cikmaktadir.
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Sekil 1.5: Balbli bas
1.1.3. Bas Bodoslama Profilleri
1.1.3.1. Cubuk Bas Bodoslamalar (Bar Stems)
Bas bodoslamanin ilk ve en basit sekli olan cubuk bas bodosama simdi yerini levha
bas bodoslamaya birakmustir. Dévme celikten dikdortgen cubuk, genellikle iki parcadan
olugmaktadir.

Bir levha omurgaya cubuk bas bodoslamay: baglamak icin ¢esitli yontemler vardir.
Sekil 1.6'da gosterildigi gibi basit bir yontemdir.



Sekil 1.6: Cubuk bas bodoslama

1.1.3.2. Plate Stems (L evha Bas Bodoslamalar)

Bir levha bas bodoslamamn dst kismu yay gibi bikilmis levhalarla yapilip
tamamlanir. Bodoslamanin daha keskin oldugu at kisim ise percinli gemilerde, normal
cubuk bas bodoslama bigimindedir ancak kaynakli gemilerde yan levhalar bazen bu
levhalarin arasinda baglant: sekli almis olan yuvarlak ¢ubuk veya silindir biciminin boyunca
kaynak edilir.

Gunimuzde Sekil 1.1'de gosterildigi gibi levha bas bodoslama genellikle omurgaya
kadar uzanir. Bas bodoslama cubugu ve bas bodoslama, hichbir zaman levha omurganin
devami degildir. Bas bododamanin ¢ok keskin oldugu yerde levhay: baglama yerinin sekline
uygun gelecek bicimde bikme mumkin olmayabilir ve iki kenar bu durumda ayri, ayr
bukulGr ve merkez cizgide birbirlerine siper kaynak ile birlestirilir.

1.1.4. Bas Bodoslama Standartlari

Bas bododama lama (cubuk) ve levha olmak Uzere iki cesittir. Lama bodoslamanin
boyutlandirilmast kesit alan: olarak gemi boyuna baglidir.

F=1.25* L (cm?
F=lamakesit alam (cm?)
L= gemi tam boyu (m)

Kesit alan: su hattindan yukariya dogru tst ucunda 0.75 * F olacak sekilde azaltilir.



Bas bodoslama levhalardan olusturuluyor ise levha kalinligr “t” gemi boyuna bagli
olarak tespit edilir.

t=0.08* L + 6 mm

Bu kalinlik eleman Uzerinde gemi hizindan dolay1 olusacak ek basing zorlamasina
gore kontrol edilir.

1.2. Gemi Insa Y ontemleri
1.2.1. Yigma Usulu

Yigma sistemi, eski bir sistem olarak kabul edilir ve uygulanmasinin nedeni biraz da
imkénsizliklara baglidir. Eger tersanenin yeterli vinci, havuz kapasites yoksa yigma usul
tekne inga yontemini kullanmak zorunda kal abilir.

Yigma sisteminde gemi kiiclk gruplar veya parcaarin tek tek montgjiyla imal edilir.
Once omurga saci yerlestirilir. Daha sonra taban kaplama saclar1 ve lzerlerine tilaniler
monte edilir. Sonra dosekler, doseklerin lzerine Gift dip Ust saclart kaynatilir. Daha sonra
postalar, sirasiyla baglant: ve destek elemanlaryla birlikte monte edilir. Uzerlerine dis
kaplama saclar yerlestirilir. Tabii ki bunlar yapilirken kaynak sirasina dikkat edilir. Daha
sonra kemereler postalara kaynatilir. Geminin tipine gbre altina veya Uzerine gorder veya
tllaniler atilir ve Uzerleri gliverte kaplama saclartyla kaplanir. Daha sonra destek ve baglanti
elemanlari ve Ust yapr sirasiylaimal edilir.

Bu sistemde bir geminin imali uzun zaman gerektirdiginden ve kizagin uzun bir
middet isgaline sebep oldugundan cok nadiren kullanilmaktir.

Gunimuzde gemiler blok usul U inga edilmektedir.
1.2.2. Blok Usulii Tekne Insa Y éntemi

Bloklama sistemi genelde kullamilan bir sistem olmakla beraber hem zamanlama
acisindan hem de hatalarin azligi bakimindan yigma sistemine gore daha avantgjlidir.

Insa edilecek gemi bazi bloklara ayrilir. Bu bloklar ayr1 ayr insa edilir ve kizakta
birlestirilir. Asagida bir geminin blok plam gorilmektedir.
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Sekil 1.7: Gemi blok plam

Her blogun kendine ait bir numarasi vardir.

D: D double bottom (gift dip) kisaltmasimdir. D1 ile Double bottom 1 nu.li blok
anlasilir.

S: Side Block (yan duvar)

E: Engine Room (Makine dairesi)

A: Aft (Kig)

M: Main Deck (Ana Glverte)

F: Fore (Bas)

10
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Sekil 1.8: Bas kasara posta kesitleri

Bilgisayar ortaminda hazirlanan gemi modeli kullanarak her blogun bir iscilik resmi
olusturulur. Iscilik resimlerinde blogun cesitli kesitleri, goriinisleri verilir ve bloktaki her
eleman poz numaras ile gosterilir. Poz numarast pargamn takibi icin son derece 6nemlidir.
Her eleman bir numaraile belirtilir. Asagida geminin bas formundaki bas kasaraya ait posta
kesitlerinin bazilarimin iscilik resmi gorilmektedir.

Iscilik resmi ele alinarak 6nce insa edilecek blogun elemanlar: (Hollanda profilleri
hari¢) CNC (Computer Numeric Control) tezgahlarinda kesilir.

11



Bir bloga ait parcalar sac kalinliklarina gore simiflandinlir. Her parca kendi sac
kalinlhigina gore plakalara yerlestirilir. Bu islem bilgisayar ortaminda yapilir ve buna nesting
denilir.

Bilgisayar ortaminda nest edilen parcalar, CNC tezgahlarinda mevcut bir elektronik
sistemle bilgisayar dilinden makine diline ¢cevrilerek kesilir.

> CNC makines ile sac kesmi
CNC tezgdhinin bulundugu mahale yakin bir bolgede saclar idtiflenir. Gelen

nestinglere gore dogru kalinlikta ve boyutta sac istif sahasindan manyetik kreyn vasitasiyla
CNC tezgdhina taginir.

CNC ATOLYESI

SAC iSTi
SAHASI

Resim 1.1: CNC atdlyes sacistif sahas

Manyetik kreynin altinda miknatisli plakalar mevcuttur. Saclar: tutar ve kaldirir. Bu
Ozelligiyle son derece kullanigli ve pratiktir. Asagida 6n imalat atélyesinden bir gorinds
verilmigtir.

12



Resim 1.2: Manyetik kreyn ile sac plaka tasimrken
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Resim 1.3: CNC tezgahi

Plazma kesme makines ray Uzerinde kuzey-giney yonde ve kendi Ust ray: ile
torklarim dogu-bati yontinde hareket ettirebilir.

Ana ekranin sol tarafindaki disket yuvasina dizaynda nest edilen parcalarin nestinginin
bulundugu disket koyulur.

Disket icindeki nesting operatdr tarafindan ana ekranda goruntilenir ve ana ekranda
mevcut fonksiyon butonlar: ile sac kesime hazirlanir.

13



>  Onimalat atélyes

CNC operatort elindeki nestinge gore saci kestikten sonra yine dindeki nestinge
yazil1 poz numaralarint marker (isaretleme) kalem ile kesilen her parganin tizerine kendi poz
numarasini yazar. Poz numarast yukarida anlatilchg gibi 6nce blogun numarasi sonra
parcanin numarasi olacak sekildedir.

Ornegin, 056 insa nu.l1 geminin D8 nu.l1 double bottom blogunun iscilik resminde
gorilen 114 nu.li parca hem blok iscilik resminde hem de nesting Uzerinde 056-D8-114
olarak islenir.

Ufak parcalarin kesim havuzuna dismesini 6énlemek icin parcalar arasinda kopri
denen birlestirmeler yapilir.

Resim 1.4: Kesilen parcalar ve aralarindaki kopr

Kesilen plakalardaki her parca o blogu insa edecek eleman tarafindan el kesmesi ile
tek tek ayrilir. Yani her kopri kesilir.

14



Resim 1.5: Parcalar ayrilirken

Kesilen her parganin blok imalat dnces taslanmasi, ¢capaklarinin alinmast kaynak icin
cok onemlidir. Iste asil bu tas islemlerine 6n imalat denir. Buyik capaklar disk seklindeki
degisik captaki taslarla taslanir. Baz1 ufak bolgelere ki bunlara cugul denir, bunlar da cugul
tas1 denen ufak taglarlataslanr.

Daha sonra panellerin insasina baslanr. Panel, Uzerinde birkag eleman bulunan sac
yapidir. Blok imalat safhasinda bu panellerin olusturulmasi blok imalatimn daha kisa siirede
bitmesini saglar. Asagida 6n imalat atdlyesinde ¢ekilmis bir fotograf gorullyor. Panellerin ve
Uzerlerindeki elemanlarin kaynaklar1 ve taslari tamamlandiktan sonra her biri ilgili blok
imalat sahasina gider.
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Resim 1.6: On imalat atélyesi

> Tersanede blok imalat

Blogu olusturan her parca (panel, dosek, lama, braket vb.) CNC plazmada kesildikten
ve 0n imal atta ayrilip temizlendikten sonra resme gore blok imalat islemlerine gegilir. Ayrica
yine resimde gorilen HP(Hollanda profili) lerde tersane sorumlusundan alinarak resimde
gorulen boyda kesilir, taglanir.

Bloklar jig denen tezgéhlarda insa edilir.

Resim 1.7: Blok insa jigi

16



Hemen hemen her blok ters insa edilir. Merkez saca gelecek elemanlar blok iscilik
resmine gbre markalanir. Montgji tamamlanan blokta artik kaynak islemine gecilehilir.
Kaynak oncesi burada nemli olan blogun Gzerinde durdugu jige saglam sekilde sigillerle
iyice tutturulmasidir. Blok merkez bdlgeleri attan ve sigillerle tutturulmayan yerler ise jige
puntalanir. Bu sekilde kaynak sirasinda meydana gelebilecek gerilmelerin istenmeyen yénde
blogu cektirmesi 6nlenmis olacaktir. Jig Uzerine saglam sekilde baglanan ve kaynak oncesi
gonyeye alinan blok kaynak siralarina uygun sekilde kaynak edilebilir.

Bu adim, tllani ve doseklerin dis kaplamaya kaynatilmasina gecilmeden, yapilan dig
kaplama saclarinin (siyer ve sintine saclar) ek kaynaklarinm kapsar. Bu islem elektrik ark

kaynag ile yapilir.

Bu asamada jig Uzerine ters kurulan bir blogun dik ve diz kdse kaynaklarinin
tamamlanmasinmin ardindan gevrilerek diiz sekle getirilmesi sonrasi blogun i¢ elemanlar: dig
kaplamaya kaynak edilir. Blogu ters gevirmekteki amag ters halde tavan kdse kaynagimn
neden olacag is glicl kaybim azaltmak, isciligin daha kolay yapilmasim saglamak ve kaynak
kalitesini arttirmaktir.

Resim 1.8: Tersolarak insa edilen bolk

Bu sekilde cevrilerek son asama olan diz kdse kaynaklari yapilan bloklarda,
karsilagilan en bilyUk sorun son tulanilerdeki diiz kése kaynaklar esnasinda ortaya cikan
gerilmeler nedeniyle blogun sancak ve iskelesinin asagiya dogru sehim amasin
engellenememesidir.

17



Bu sekilde yapilan cesitli calismalarla bu istenmeyen sarkma, blogun tank top sacin
olusturan bes ati pandlin toz alti kaynag: ile eklenerek olusturulan tank top(lst) panelinin
markasiz yuzeyi olan ambar tarafimin (ikinci yuzeyi) kaynaklarimin, blogun tim
kaynaklarinin tamamlanmasinin ardindan yapilmasi ile azal til mistir.

> Kizakta montaj

Sahada jigler Uzerinde insasi tamamlanan bloklar sirasiyla kizakta birbirlerine
kaynakla birlestirilir.

Burada bloklarin kizaga nasil tasindigimin Uzerinde duralim. 16000 DWT'lik bir
geminin bloklarinin agirliklar: 50 ile 150 ton arasindadir. Bloklar kizaga vinglerle ya da son
yillarda Avrupa ve Uzak Dogu tersanelerince kullamlan ve Tirk tersanelerinde de
kullanmlmaya baglanan blok tasima arabalariylataginir.

Tersane sabit vingleri ya da hareketli vinclerle kaldirilan bloklarin halatlarin ya da
kilitlerin kopmasi ile dismesi hayal edilemeyecek maddi ve manevi zarara hatta tersanenin
kapatilmasina kadar varan kétl sonuclar dogurabilir. Bu nedenle yavas yavas arabalarla blok
tasima sistemi kabul gérmektedir.

»  Vinclerletasima

Bloga mapalar kaynak edilir. Ving halatlarina baglanan kilitler bu mapalara baglanr.
Blogun kizaga konulmas: sonrasi bloktaki mapalar skl Ur.

/

Resim 1.9: Blok kaldir ma operasyonu

18



Tasima arabasiyla blok nakilleri

Asagidaki resmde bir blogun sahadan vingle kaldirilarak tasima arabasina konulmasi
ve kizaga goturilmes gosterilmistir.

Resim 1.10: Blok arabada

TUm bu operasyonlar sirasinda tersane mihendisleri, idari ve is glvenlik eleman ve
amirleri gorev yerindedir.

Mapaarin buyuklUkleri, kaynaklari ve ving kapasiteleri, mihendisler tarafindan
blogun agirligina gore tespit edilir. Ne yazik ki gegmiste halat ya da mapa kopmasi nedeniyle
ciddi maddi ve manevi zararlar gorulmustir.

Gemi insa sanayinin gelisebilecegi bir konuda blok operasyonlaridir. Daha ucuz ve
emniyetli sistemler hemen hemen her tersane tarafindan arastiril maktadir.

Kizakta montaja genellikle kig taraftan ve double bottom bloklarindan baslanmr. Once
double bottom koyulur. Sonra yan duvar bloklari montajlanir. Bu arada makine daires
platformu yerlestirilir. Double bottom ve yan duvarlarin montgj1 bittikten sonra giverte
bloklar1 sancak iskele yan duvarlar arasinda monte edilir.

Montaja ki¢ taraftan baslanmasinin nedeni makine dairesi isciliginin en uzun zaman

aan kisim olmasidir. Bir taraftan blok montgj1 devam ederken diger taraftan makine daires
isciligi yapilir. Bloklar takarya denen betonlarin Gizerinde kizaga konur.

19



> Kizakta bloklarin birbirine montaj1 (Erection kaynagi)

Bloklar kizakta yerlerine monte edilirken kreynle kaldirilnus durumda markal anmis
olan yerlerine dogru konmasina ve ona gére ayarlanarak gerekli baglanmalarin yapilmasina
son derece dikkat edilir. Blok kizakta yerine konduktan sonra ek yeri tekrar kontrol edilir,
ayarlanir ve gerekli sekilde puntalamir. Sokra ek yerlerindeki kaynak agizlari gerektigi
sekilde ayarlanir. Daha sonralevhalar puntalanir.

Resim 1.11: Bas pik

Blok eki kaynaklarinda dikkat edilmesi gereken en 6nemli husus birbirine kaynak ile
birlestirilecek double bottomlarin kaynagimn tamamlanmadan yan duvarlarin kaynagina
gecilememesidir.

Double bottom ve yan duvarlarin eklenmeleri sirasinda dikkat edilecek nokta, en gok
buzllme karakterine sahip yapisal elemanlarin kaynak nedeniyle genlesmelerine izin
verilebilecek sekilde dnce kaynak yapiimalidir. Bu nedenle double bottomda i¢ ve dis dip
birlestirmeleri 6nce kaynak yapilir. Daha sonra tulaniler, dosekler ve profiller gibi
elemanlarin kaynagina gecilir.

Kaynak sirasinda olusacak gerilme ve dolayisiyla deformasyonlarin dengelenmesi
acisindan yan duvarlar sancak ve iskele ayni anda baglanarak kaynaklanmalidir. Bu suretle
geminin line hattindan sapmasi da 6nlenecektir.

Bas pik geminin bas tarafina geminin biyutkltgine ve blok agirligina gore bir veya
daha fazla parcada yapilan bir bloktur. Bu blogun kizakta birlestirme kaynaklar: sancak ve
iskele yoninde esit sayida kaynake ile calisiimak suretiyle gerceklestirilir. Diger bloklarda
oldugu gibi yine Oncelikle dis kaplamanin i¢ taraftan kaynagi ve ardindan dis taraftan
kaynagi yapilir.
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Sonug olarak bloklarin kizakta montaj sirasi sOyle verilebilir.

Makine dairesi bloklari, ki¢ pik bloklari, double bottom bloklari, yan duvar bloklari,
ana guverte bloklar1, bas pik bloklari, bas kasara bloklar1, ki¢ kasara bloklari, bas ve ki¢
parampetler, Gst bina, baca, direkler

Anlasildigi Uzere kizakta bloklarin birbirlerine montgjinda kaynak sirasi ¢ok
Onemlidir. Bilgisayar ortaminda hazirlannug bir geminin bas blogu asagidaki gibidir.

'¥ — Double bottom

Sekil 1.9: Bas pik, bas kasar a, bas parampet
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1.3. Bas Kasara (For ecastle)

1.3.1. Tanim
Genellikle gemilerdeki bas taraftaki yiksek kisimdir. Geminin en 6n bas tarafindaki

guverteye, "bas Ustl", buradaki yapiya"bas kasara' denir.
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Sekil 1.10: Bas kasara

1.3.2. Bas Kasara Olusturmak
> Bas kasarayr olusturacak elemanlarin kesimi

Bir gemiyi insa etmek icin ilk dnce endazesinin cizilmesi gerekir. Endaze konusu da
uzman kisiler tarafindan cizilmelidir. Bu konu ileilgili endaze moduilleri incelenebilir.

Eskiden elde edilen endaze, endaze hanede 1:1 dlgeginde cizilirdi. Sonra bu ¢izim
Uzerinden kaliplar cikarilarak gemi hangi mal zemeden yapilacaksa 0 malzeme izerine marka
edilirdi. Markalanan malzeme kesilir ve projeye uygun sekilde birlestirilirdi.

Ancak gunumizde teknolojinin gelismesiyle birlikte 6zelikle celik gemi insada
cizimler cesitli bilgisayar programlar1 kullamlarak dijital ortamda cizilmekte ve nestingi
hazirlanarak plazmada kesilmektedir. Bu da zaman kazandirmakta ve maliyeti distrmekte
aym zamanda diizgiin iscilik olusmaktadhr.

Gemi temelde g farkli bloktan olusur bunlar, bas taraf bloklari, ki¢ taraf bloklar: ve
ambar bloklaridir. Bu bloklar, geminin biytkligine gére birden fazla olabilir. Bunlardan
geminin bas tarafimi olusturan bas blok geminin buyUklGgine ve tersanenin kaldirma
kapasitesine gore gesitli seksiyonlara ayrilmaktadir. Burada amag zaman kazanmak, maliyeti
dustirmek ve isciligi kolaylastirmaktir. Bu seksiyonlar temelde Uc tanedir. Bas kasara, bas
parampet ve bas piktir. Bu uygulama faaliyetinde bas kasara anlatil acaktir.
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Ornek olarak bir konteyner gemisinin bas kasarasini, eldeki imkanlar neticesinde
projesini belli bir dlgekte kiclilterek ve ona gére malzeme belirlenerek yapilabilir. Burada
amag geminin bas kasarasinin nasil olustugunu kavramaktir.

Bas kasaray1 olusturan dlculeri, gemi projesi Uzerinden alinan asagidaki kaliplar aimp
ilk 6nce postalar kesilir.

Eger yapilacak gemi belli bir olgekte kucultilmisse postalari yukaridaki kalipta
oldugu gibi tek parca hdlinde kesilebilir.

Gemi tam Olcekte yapiliyorsa ve kullanilan malzeme ¢elik ise 0 zaman postalar
yukaridatek, tek poz numaras: verilmis parcalar hdlinde kesilir ve sonra birlestirilir.

Kesilen posta parcalarina énce poz numaralar: verilir ve iclerinden gececek tulani var
ise yerleri agilir. Sonra kaliptaki olculere gore baglanr.

Guverte sac1 kesilip poz numaras: verilir. Sonrada tilani ve postalarin baglanacag:
yerler yukaridaki resme gore markalanip markalanan yere gelecek parcaarin poz numaralart
yazilir.

> Bas K asara e emanlarinin montaji

Daha sonra blogun montajina ters gevirili bir sekilde baslanir. Ik énce markal: olan
guverte sac1 layna ainir. Sonra hazirlanan boyuna veya enine kemereler getirilerek glverte
sacina belirlenen yere baglamir. Kemereler arasina boyuna guverte sacimin merkezinden
gegecek sekilde bir derin tilani atilir.

Geminin buyUklGgine ve kullamlan malzemeye gére mukavemeti artirmak icin iskele
ve sancaga baska tulanilerde atilabilir. Gerekli yerlere braket atilir. Y apilan isi kontrol edilir.
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Sekil 1.11: Kasara elemanlari

1.4. Zincirlik

Zincirlikler, demir zincirlerinin koyuldugu yerlerdir. Her geminin zincirligi gemi
buyUkligine gore hacim olarak degisir. Zincirlerin kalinlik ve uzunluklari gemilerin
buyukltgtine gore kuralara gore saptandigindan zincirliklerin buydkltkleri de bu duruma
gore belirlenir. Zincirler gemi blnyesine "Hirca Mapasi" ile baglanmir. Zincirler denize
verildigi zaman hirca mapast ve bunu zincire baglayan kilit kontrol edilmeli, zincirliklerin
bakimi yapilmalichr. Zincirler igeri aimirken iyi istif edilmesi sarttir. lyi istif edilmedigi
takdirde demiri funda ederken zincir, zincirlikten dolasik gelebileceginden gemi demirleme
islemini yapamayacag: gibi zincire hasar da verebilir. Bu nedenle zincirlik bas kasara blogu
icinde silindirik veya dikdortgenler prizmasi seklinde ici tarafi diz levha olacak sekilde
dizayn edilir. Zincirler igeri aiirken vira edilirken daima yikanmalidir. Zincirle birlikte
gelen camurlar zincirligi berbat bir duruma sokabilecegi gibi demir funda edilince hizla akan
zincir bag Ustiinl toz duman icinde birakabilir.
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Sekil 1.12: Zincirlik blogu

1. 4.1. Zincirlik Blogunu Olustur mak
»  Zincirligin elemanlarim kesmek
Ilk 6nce Ogrenme Faaliyeti-1'de secilen malzemenin aynisi secilir. Resim de yine

Ogrenme Faaliyeti 1'deki kadar bilyiitulir. Sonra giverte saci resimdeki gibi kesip
markalanir.
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Sekil 1.13: Zincirlik blogu glverte sac

Giverte sacindan sonra kalibi verilen postalar kesilir ve poz numarasi
verilir.
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Sekil 1.14: Zincirlik postalari

Postalarin ardindan guverte sacimn merkezinden gegen elemanlar kesilir ve poz
numaralar1 verilir.

FREs FFhE FR1EN FiE

Sekil 1.15: Merkez elemanlari




Zincirlik blogu elemanlarim montaji

o Ik 6nce gliverte saci diizleme alinir.
o Guverte sacinin Uzerine kemereler gbnyesinde baglanir.

o Ardindan giverte sacinin merkezinden gecen elemanlar kemereler arasina
atilir.

o Yapilan zincirligin mukavemetini artirilmak isteniyorsa tilani ve braket
kullanilabilir.

o Buitlin bu islemler bitikten sonrayapilan is kontrol ediliyor.

Sekil 1.16: Zincirlik blogunun ters montaj per spektif resmi
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e UYGUL AMA FAALIYETI

Sekil 1.11'de verilen parcalar: istenilen Olgllerde keserek bas kasara uygulama

faaliyetini gerceklestiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Kalib alarak gerektigi kadar 0lgegi
bozmadan buyutiniz.

Resimleri biyitmek icin fotokopi
makines kullanabilirsiniz.

» Kullanacagimz malzemeyi tespit
ediniz (elik, agac, karton vb.).

Kullanacagimz malzemeyi yapacaginiz
geminin biyukl0gl ve elinizdeki
imkéanlara gore belirleyebilirsiniz.

» Malzemeyi belirledikten sonra
kaliptaki olcileri malzeme Uzerine
markal ayiniz.

Buyuttuglinuz resimleri kesip malzeme
Uzerine yapistiriniz.

» Malzemeyi kesiniz.

Malzemeyi kesme isleminde segeceginiz
ara¢ gemi bas bodod amasini yapmak icin
sectiginiz malzemeye gore degisir. Hangi
malzemeyi segtiyseniz ona gore kesme
aracim seginiz ve gereken ¢apaklarin
olmamasina dikkat edeniz.

» Kestiginiz malzemeye poz numaras
veriniz.

Montajda karisikliklar1 énler ve zamandan
tasarruf saglar.

» Hazirladimz malzemeleri tek tek
montajda Uzerine gelecek diger
parcalarin yerini markalayiniz ve
gelecek malzemenin poz numarasin
yazinz.

Verilenis resminden yararlammz.

» Olusturulacak glverte kasaranin
duizgun ylzeyini tespit edip diizleme
(layna) aliniz.

Verilen projede bu diizgin yizey glverte
sacidir.

» Laynaaldiginiz glverte sacimin Gzerine
gelen fr 187-190-193-196 poz
numaral1 pargalar: (postalar) getirerek

baglayiniz.

Daha 6nce gliverte saci Uzerine yaptigimiz
markalamadan yararlaninmz.

» Guverte sact merkezinden postalar
arasina bir tilani atinmz.

Tulaniyi mukavemeti artirmak icin
atiyoruz. Gerekli iseiskele ve sancaga
baska tulanilerde atahiliriz.

» Yaptiginiz isi kontrol ediniz.

Verilenis resmine gore karsilastirinz.
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Sekil 1.13, 1.14, 1.15'te verilen parcalar: istenilen dl¢llerde keserek zincirlik blogu
uygulama faaliyetini gerceklestiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

Kaibi alarak gerektigi kadar
Olcegi bozmadan biyttiniz.

Resimleri blyutmek icin fotokopi makine si
kullanabilirsiniz.

Kullanacagimz malzemeyi tespit
ediniz (celik, agag, karton vb.).

Kullanacagimz malzemeyi yapacaginiz geminin
buyUklGgl ve elinizdeki imkanlara gore
belirleyebilirsiniz.

Malzemeyi belirledikten sonra
kaliptaki olculeri malzeme
Uzerine markalayiniz.

BiyutUniz resimleri kesip malzeme Uzerine
yapistirinmz.

Malzemeyi kesiniz.

Malzemeyi kesme isleminde segeceginiz arag
gemi bas bodoslamasinm yapmak igin sectiginiz
malzemeye gore degisir. Hangi malzemeyi secti
iseniz ona gbre kesme aracini seginiz.
Capaklarin olmamasina dikkat ediniz.

Kestiginiz malzemeye poz
numarasi Veriniz.

Montgjda karisikliklar: 6nlemek ve zaman da
tasarruf saglar.

Hazirladiniz malzemel eri tek tek
montajda tizerine gelecek diger
parcalarin yerini markalayiniz ve
gelecek malzemenin poz
numarasin yazinz.

Verilenis resminden yararlammz.

Olusturulacak zincirlik blogunun
duizgun ylzeyini tespit edip
dizleme (layna) aliniz.

Dulzgun ylizey guverte sacidhr.

Layna aldiginiz gliverte saci
Uzerine gelen postaar Verilen is resminden yararlaniniz.
baglayiniz.
Postalarin arasina merkez I .

Verilenis resminden yararlammz.
parcalari atiniz.

Y aptigimiz zincirligin gonyesini
ve Olculerini kontrol ediniz.

Verilenis resminden yararlaninz.

Kullandiginiz malzeme ¢elik ise
kaynatip capaklar: taglayiniz.

Kaynak islemini kaynakg¢: yapacaktir.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Olgiitleri Evet | Hayir
1. Kalib alarak gerektigi kadar 6lcegi bozmadan blydttiniz mi?
2. Kullanacaginiz malzemeyi (¢elik, agag, karton vb.) tespit ettiniz mi?

3. Malzemeyi belirledikten sonra kaliptaki dlglleri malzeme Uzerine
markaladiniz mi?

4. Mazemeyi kestiniz mi?

K estiginiz malzemeye poz numarasi verdiniz mi?

Hazirlachmz malzemeleri tek tek montajda Uzerine gelecek diger

parcalarin  yerini markaladimz ve gelecek mazemenin poz

numarasini yazdiniz mi?

7. Olusturulacak bas kasaranin yizeyini dizgin tespit edip dizleme
(layna) aldimz mi?

8. Layna aldiginiz gliverte saci Uzerine gelen fr 187—-190-193-196 poz
numaral parcalar (postalar) getirerek bagladiniz nu?

9.  Guverte sact merkezinden postalar arasina bir tilani atimz.

10. Olusan bas kasara blogunun gonyesini ve olctlerini kontrol ettiniz
mi?

11. Kullandigimz malzeme celik ise kaynatip ¢capaklar tasladimz mi?

o0

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiyorsaniz dgrenme faaliyetini tekrar ediniz. Bitin cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, cimlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1 () Genellikle gemilerdeki bas taraftaki yiksek kisim, geminin en 6n bas tarafindaki

2. () Yigmasistemi eski bir sistem olarak kabul edilir.
() Bloklamasistemi genelde kullamlan bir sistem olmakla beraber hem zamanlama
acisindan hem de hatalarin azlig1 bakimindan yigma sistemine gore daha avantajlidir.

4, () Insaedilecek gemi bazi bloklara ayrilir. Bu bloklar ayri ayr insa edilir ve kizakta
birlestirilir.

5 () Poz numaras: pargamn takibi igin son derece 6nemlidir.

6. () Pand, Uizerinde birka¢ eleman bulunan sac yapidir.

7. () Bloklar jig denen tezgahlardainsa edilir.

8 () Hemen hemen her blok tersinsaedilir.

9 () Sahadajigler Uzerinde ingsasi tamamlanan bloklar, sirasiyla kizakta birbirlerine
kaynakla birlestirilir.

10. () Blok montaj1 kig taraftan baslar.

11. () Zincirlikler, demir zincirlerinin konuldugu yerlerdir.

12. () Zincirler gemi blnyesine "hirca mapast" ile baglanir.

13. () Her geminin zincirligi gemi biyuklgtine gore hacim olarak degisir.

14. () Zincirler denize verildigi zaman hirca mapasi ve bunu zincire baglayan kilit
kontrol edilmelidir.

15. () Zincirler iceri dinirken iyi istif edilmesi sarttir.

DEGERLENDIRME
Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimzi bir daha gdzden

geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsaniz 6grenme faaliyetini ve uygulama faaliyetini tekrar
ediniz. Cevaplarimizin tamamu evet ise bir sonraki faaliyete geciniz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Bu faaliyetle gerekli kosullar saglandiginda, uluslararasi denizcilik standartlarina
uygun olarak gemi bas pik blogu yapabileceksiniz.

CARASTI RMA )

»  Gemi modelciligini inceleyiniz.

> Havuza baliklama dalmak ile karin Ustl dalmak arasindaki fark: arastirinz.

2. BAS PiK

2.1. Bas Pik Tanklar (Fore Peak Tanks)

Bas pik tanklar icin genel duzen, dip tanklar icin olanlarin aymdir. Bas pik tanklarin
agir guverte kusaklarina veya orta cizgi bdlme perdesine sahip olmalarina gerek yoktur ve
pantinge kars1 6zel olarak takviye edilmelidir.

2.1.1. Bas Pik Tankta Pantinge Kars1 Tedbirler

Pantinge (dalgalar nedeniyle olusan gerilmeler) kemere dizis en alt glvertenin
asagisinda catisma bolme perdesinin bas tarafina donatilir. Bunlar normal glverte
kemerelerine benzer ve postalara kemere dirsekleri ile baglamir. Fakat bir atlama olarak
postalarla donatilir. Kemere dizileri dikey olarak 6,56 ft araliklidir ve galkanti levhas
(washplate) veya situnlar (pillars) ile desteklenmelidir.

Panting alabanda levhasi normal gliverte alabanda levhasimn aynidir ve her kemere
dizis Uzerine donatilir. Borda kaplama levhasina cift kosebent veya kaynak ile sabitlenir ve
diz levhaar ile bas bitimlerinden birbirlerine baglanmislardir. Kemere donatilmanus olan
aradaki postalarda posta alabanda levhasinin yarisi derinliginde bir kemere dirsegi ile
panting al abanda |evhasina baglanir.
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2.1.2. Catisma Bolme Perdesi Gerisinde Panting Diizeni

Normalden % 20 daha kuvvetli derin postalar, en at glvertenin atina ve gatisma
donme perdes ile gemi uzunlugunun bas bodoslamadan % 15 geriss mesafe arasina
donatiimalidir. Posta ve tank alabanda destek baglantilari normalden daha kuvvetli kaynak
yapiimalidir. Alabanda levhalar1 panting alabanda levhalar: ile ayn cizgide olmak lzere
derin posta tizerine boyunca donatilmalidir.

2.2.Balb

2.2.1. Tanim

Balblar (yumru bas), gemilerin bas dalgasimt sonimlemek veya tankerlerde oldugu
gibi gemi form direncini azaltmak amaci ile dizayn edilir. Balbin genisligi, boyu ve formu
0zel bir inceleme ve degerlendirme ile ortaya ¢ikar. Bu incelemede balbin gereksiz oldugu
dagortlebilir.

Balb, gemilerin bas bodosamalarinin su igindeki kisminda bulunan siskinliktir. Yeni
gemi insateknigi olan balblar, gemininileri hareketi ile meydana gelen dalgalar: kictltmeye
ve suyun gemi karinasina olan basincini azaltmayayarar.

Resim 2.1: Balb



2.2.2. Balb Elemanlarinin Kesimi

Geminin bag tarafimn 6nemli bir elemam olan balbi yapmak icin ilk 6nce balbi
olusturan elemanlar: (postalar, gliverte saci, merkezden gegen elemanlar) kesip hazirlamak
gerekir. Malzemeleri kesmek icin de olgii gereklidir. Olgiler ise dnceden gemi insa
mihendisleri tarafinda cizilmis projeden alinir. Bilindigi gibi bir geminin dlclleri o geminin
endazesinde ortaya gikmaktadhir.

Projesi 6nceden cizilmis bir konteyner gemisinin balbini yapilisina bakmak gerekir.
Bilindigi gibi buyuk gemiler insa edilirken dnce bloklar: yapilmakta daha sonra bloklar
birlestirilerek gemi meydana gelmektedir geminin bas bodoslamasi da geminin buyukligiine
gore birden fazla bloktan olusabilmektedir. Temelde kasara glverte, balb, zincirlik, olmak
Uzere gemi bag formu ¢ kissmdan olugmaktadir.

Bu kisimlardan balb1 yapmak icin projedeki olcllerden hareket ederek dnce postalar
kesmek gerekir. Burada kullanilan posta sayist geminin bylkl Ggtine gore degisir.
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Sekil 2.1: Balb postalar:
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Y ukaridaki gibi dort adet posta kesilir, geminin bas formunu eger ¢elik malzemeden
yapilmissa geminin hafif olmas: icin postalarin icine hafifletme delikleri acilir. Yine
postalar1 keserken dikkat edilmesi gereken diger bir nokta ise postalarin geminin formunu
verdigi icin olculeri proje Gizerinden ya da bir kalipta almaktir.

> Glverte saclarinin kesimi

Guverte saclart da postaarda oldugu gibi olclleri projeden elde edilir. Kesilen
parcalara poz numaras: verilir.

2 GUVERTE
EL 8300

10

FR 185 FR 190 FR 194
| ] ! ! | ! ! ! ]

Sekil 2.2: Balb glverte saci
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15 16 17 18

FR 155 FR 191 FR[HE FR 200

19

Sekil 2.3: Balb gliverte saclari
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> M er kezden gecen elemanlari kesmek

Sekil 2.4:Balb tlani saclari
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Sekil 2.5: Balb montaj1

2.2.3. Balbin Elemanlarinin Montaji

Balb olusturulurken en dizgiin ytizey yere gelecek sekilde montg baglar. Balbin en
dizgin ylzeyi ise 187 postadir bu nedenle 187. posta yerde layna ainir. Daha sonra
Uzerindeki markalanmus yerlere 11- 15- 1- 9 poz numaral1 parcalar getirilerek baglamr. Eger
¢elik malzeme kullaniliyorsaiilk 6nce puntalamak gerekir.

11- 15- 1- 9 poz numaral1 parcaar baglandiktan sonra olusan konstriksiyonun tzerine
190 numaral1 posta getirilerek baglanmr. Daha sonra 190. pastamn lzerine 12- 16 -2- 8 poz
numaral1 parcalar getirilerek baglanir.

Olusan konstriksiyonun Uzerine 193 numaral: posta getirilerek kaynatilir. 193 nu.l
postanin U-zerineise 17 -13- 3- 7 numaral1 parcalar baglanir.

Bunun Gzerine 196 numaral1 posta getirilerek baglanir.196 nu.l1 posta tizerine 14 — 18
— 19 — 4-6 poz numaral1 pargalar getirilerek baglamr. 17 poz numarali pargaile 18 numarali
parca arasina ise 5 numara parca atilir. 9 ve 8 numarali parcalarin Uzerine ise 10 poz
numaral parca atilir.

Boylelikle balb olusturulur.
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Sekil 2.1, 2.2, 2.3, 2.4'te verilen parcalar1 uygun 0Ol gekte keserek uygulama faaliyetini

gerceklestiriniz.
Islem Basamaklari Oneriler
» Kalibr alarak gerektigi kadar 6lcegi » Resimleri blyutmek icin fotokopi

bozmadan buyutiniz.

makineyi kullanabilirsiniz.

Kullanacaginiz malzemeyi tespit ediniz
(celik, agac, karton vb.).

Kullanacagimz malzemeyi
yapacaginiz geminin buyuklGgu ve
elinizdeki imkanlara gére
belirleyebilirsiniz.

Malzemeyi belirledikten sonra kaliptaki
olculeri malzeme Uzerine markalayiniz.

Buyuttuglinuz resimleri kesip
malzeme Uzerine yapistiriniz.

Malzemeyi kesiniz.

Malzemeyi kesme isleminde
sececeginiz arag, gemi bas

bodod amasini yapmak icin sectiginiz
malzemeye gore degisir. Hangi
malzemeyi secti iseniz onagore
kesme aracint sectiyseniz capak
olmamasina dikkat ediniz.

Kestiginiz malzemeye poz numarast
veriniz.

Montajda karisikliklar: 6nlemek ve
zamandan tasarruf saglar.

Hazirladimz malzemel eri tek tek montgjda
Uzerine gelecek diger parcaarin yerini
markal ayiniz ve gelecek malzemenin poz
numarasini yazinz.

Verilenis resminden yararlaninz.

Olusturulacak balbin diizgin ylzeyini
tespit edip duzleme (layna) aliniz.

Verilen projede bu diizgin yiizey 187
inci postadir.

Laynaaldiginiz 187 nu.l1 posta Uzerine
gelen 11- 15- 1- 9 poz numaral parcalar
getirilerek baglayimz.

Daha 6nce 187 nu.l1 postanin Uzerine
yaptigimiz markal amadan
yararlaniniz.

190 nu.l1 postay: getirip olusan
konstriksiyonu Uzerine baglayiniz.
Sonrada bu posta tizerine 12- 16 -2- 8 poz
numaral: parcalar getirilerek baglayinz.

Daha 6nce 190 nu.l1 postanin Gizerine
yaptigimiz markal amadan
yararlaniniz.

Sora 193 numaral1 postay1
konstriksiyonun Uzerine baglayimz. Bu
postanin Uzerine ise 17 -13- 3- 7 numaral1

parcalar1 baglayiniz.

Daha 6nce 193 nu.l1 postanin Gizerine
yaptigimiz markal amadan
yararlaniniz.

196 nu.l1 postay: da bu konstriksiyonun
Uzerine baglayip Uzerineise 14 — 18— 19—
4-6 poz numaral1 pargalar getirerek
baglayiniz.

Daha 6nce 196 nu.l1 postanin Gzerine
yaptigimiz markal amadan
yararlaniniz.
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Olusan konstriksiyonun t¢ kismina 5 nu.h
parcay: baglayiniz.

» Verilenis resminden yararlaninz.

Konstriksiyonu ters cevirip 8 ve 9 nu.lh
parcalarin Uzerine ise 10 numaral1 parcay1

baglayiniz.

» Verilenis resminden yararlaninz.

Y aptigimiz balbin gényesini ve lgulerini
kontrol ediniz.

» Verilenis resminden yararlammz.

Kullandigimz malzeme ¢elik ise kaynatip
capaklar taslayiniz.

» Kaynak islemini kaynake yapacaktir.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklariniz igin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Deger lendirme Olgutleri Evet | Hayir

1. Kalibi aarak gerektigi kadar 6lgegi bozmadan buydtintiz mu?

2. Kullanacagimz malzemeyi (celik, agag, karton vb.) tespit etiniz mi?

3. Malzemeyi belirledikten sonra kaliptaki Olglleri malzeme Uzerine
markal adiniz mi?

4. Malzemeyi kestiniz mi?

5. Kestiginiz malzemeye poz numarasi verdiniz mi?

6. Hazirladimz malzemeleri tek tek montgjda Uzerine gelecek diger
parcalarin yerini markaladiniz ve gelecek malzemenin poz numarasin
yazdinmiz mi?

7. Olusturulacak balbin dizgin yuzeyini tespit edip duzleme (layna)
aldiniz mi?

8. Laynaadigimz 187 nu.l1 posta tizerine gelen 11- 15- 1- 9 poz numaral
parcalar getirilerek bagladiniz mi?

9. 190 nu.l postay1 getirip olusan konstriksiyonu Uzerine baglayiniz.
Sonrada bu posta Uzerine 12- 16 -2- 8 poz numaral1 parcalar getirilerek
bagladiniz mi?

10.Sora 193 numarali postay1 konstriksiyonun uzerine baglayimz. Bu
postanin Uzerineise 17 -13- 3- 7 numaral1 parcalar: bagladinz mi?

11.196 nu.l1 postay1 da bu konstriksiyonun Uizerine baglayip Uzerine ise
14 — 18 — 19 — 4-6 poz numaral1 parcalar getirilerek bagladiniz mi?

12.Olugan konstriksiyonun t¢ kismina 5 nu.lt pargay: bagladimz ni?

13.Konstriksiyonu ters cevirip 8 ve 9 nu.li parcaarin Uzerine ise 10
numaral1 parcay: bagladiniz ni?

14.Y aptigimiz balbin gonyesini ve ol¢ulerini kontrol etiniz mi?

15. Kullandigimz malzeme celik ise kaynatip ¢apaklar: tasladimz ni?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.

Kendinizi yeterli gérmuyorsamz Ggrenme faaliyetini tekrar ediniz. BUtun cevaplarimz
“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki cuimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, climlelerde verilen
bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

1 () Bablar (yumru bas), gemilerin bas dalgasinin form direncini azaltmak amaci ile
dizayn edilir.

2. () Bdhin genisligi, boyu ve formu 6zel bir inceleme ve degerlendirmeile ortaya
Gikar.

3. () Bdblar, geminin ileri hareketi ile meydana gelen dalgal ar1 kiiclltmeye ve suyun
gemi karinasina olan basincim azaltmaya yarar.

4. () Bab olusturulurken en diizgiin yiizey yere gelecek sekilde monta) bagslar.

5. () Her gemide balb olmayabilir.

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hay1r” seklindeki cevaplarimizi bir daha gbzden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiyorsamiz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Bltun cevaplariniz
“Evet” ise “Modul Degerlendirme’ye geginiz.



MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LISTESI

Bu modil kapsaminda asagida listelenen davramslardan kazandigimz beceriler icin
Evet, kazanamadiklarimz icin Hayir kutucuklarina ( X ) isareti koyarak ogrendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgitleri Evet Hayir

Bas kasaray: olusturdunuz mu?

Zincirligi olusturdunuz mu?
Bas piki olusturdunuz mu?

Bas kasara, zincirlik ve bag piki bir araya getirerek bas formu
eldeetinizmi?
5. Yaptiginz isi kontrol ettiniz mi?

el N

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiyorsamiz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. BUtun cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modile gegmek icin 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETI-1'iN CEVAP ANAHTARI

1 Dogru
2 Dogru
3 Dogru
4 Dogru
5 Dogru
6 Dogru
7 Dogru
8 Dogru
9 Dogru
10 Dogru
11 Dogru
12 Dogru
13 Dogru
14 Dogru
15 Dogru

OGRENME FAALIYETI-2’NiN CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Dogru

QR WIN|F
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