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ONSOZ

Bu ¢alismada, iilkemizde hala gelisme siirecinde olan diinyada ise bu siiregten 1990’1 yillarda
¢ikarak hizli bir modernlesmeye gegen motorlu gezi tekneleri igin optimum form ve
boyutlarin bulunmasina ¢aligilnus ve bu galisma bir atdlye ortaminda hayata gegirilmeye
baglanilmistir. Ulkemizde imalati yapilan klasik lobster formatindaki gezi tekneleri diinyadaki
rakipleri ile kargilagtirlmis gerek dizayn gereksede kullanim rahathi: yakalanmaya ¢alisilarak
yeni bir plan ve genel goriiniis tizerinde galisilmistir. Bu proje lizerinde yiiriiyen iiretimde ise
Tiirkiye’de artik zorunlu hale gelen Gezi Tekneleri i¢in CE yonetmeligi uygulanmis ve tekne
icin CE sertifikasi alinmas: i¢in Tiirk Loydu ile ¢ahsmalara baslanmgtir. Tamamen ahsap
malzeme ile imalati yapilan teknenin iiretim siiregleri, imalat detaylar1 ve gerekli biitiin
miihendislik hesaplar1 yapilmustir.

Calismalarim sirasinda yardimlarim esirgemeyen Haluk ERSIN,Hakan ERSIN ve Nurgiil
CETINKAYA ile bu siire zarfinda beni siirekli aydinlatan damsman hocam Dog.Dr.Tamer
YILMAZ’a tesekkiirii borg bilirim.



OZET
Genellikle alternatif bir tatil ihtiyaci olarak gériilen deniz ve tekne hayat: giiniimiizde geligmis

iilkelerde bir yasam seklini almig hatta bu durum gozle gériiniir bir sekilde biiyiiyen bir sektor
durumuna gelmigtir.

Yeni formlarda tekneler dizayn etmek ve insan ihtiyacin1 optimum diizeyde karsilayabilecek
tekne yerlesimleri olusturmak bir zorunluluk olmustur. Her nekadar giiniimiizde modern hath
tekneler daha gok ragbet gorsede, klasik hath teknelerin de vazgegilemez oldugu bir gergektir.

Bu ¢alismada klasik gezi teknelerinin anavatam olarak kabul edilen Amerika’daki gelisim
stireci fotograflarla ve 6rneklerle anlatilmaya ¢alisiimistir. Klasik gezi tekneciliginin kisa bir
ozetinin hafizalara kazinabilmesinin en &nemli detaylarn bu sekilde vurgulanabilir. Bu
¢aligmanin 1s1ginda lobster formatinda klasik bir gezi teknesi dizaym yapilms, bu dizayn igin
gerekli hesaplamalar olusturulmus ve gerekli donammlar ile ilgili bilgiler verilmigtir.
Teknenin bir atdlye ortaminda hayata gegirilmesi saglanmis ve simdiye kadar olusan siireg
fotograflarla detayli olarak sunulmugtur.

Anahtar kelimeler: Klasik gezi teknesi, Lobster, Ahsap motoryat
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ABSTRACT

Sea and boat life which is usually seen an alternative holiday necessity is a life style in fully
developed countries at now. Besides this situation is a rapidly grown up sector at this century.

Based on above situation, designing a new format boats and creating new general
arrangements which respond to people’s necessity are an obligation. Although modern boats
are more popular than classic boats, classic boats have different category. People can not
abandon classic boats.

In this work, homeland of the classic boats -America- grown period is explained with
examples and photos. This can be helpful for the classic boats summary with the most
important details. With this work help; a classic lobster boat has been designed, all
calculations has been done and the all equipments details have been given. This project are
built in a yard and the production periods informations have been given with photos and
examples.

Keywords: Classic boats,Lobster, Wooden motoryacht
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1. GIRIS

Bildigimiz anlamda gezi veya yars i¢in yelkenciligin ya da “’keyif”’ i¢in amat6r denizciligin
koklerinin 17. yiizyihn ikinci yarisi Hollanda’sina uzandigim bilmekteyiz. 1660 yilinda
Amsterdam sehri ingiltere krali II. Charles’e tag giyme hediyesi olarak "Mary" adh yati
hediye eder. Bu tekne Britanya’nin ilk yati ve Ingiliz yat¢iligimin baslangicidir. Ingilizce ve
Almanca yacht, Tiirkge yat ismi Flemenklerin jaght (avc, takipgi) kelimesinden tiiremisgtir.
Hollandalilar 14. yiizyildan itibaren korsanlan, kagakgilar kovalamak, bazen de gezi i¢in
kullandiklan kiigiik, izl teknelere bu ismi vermislerdir.

Genelde amator denizcilerin kullandign hangi teknelerin "yat" simifina girdigi cevaplamasi zor
bir sorudur. Eski tammlamalara gore kiirekli tekneler harig, her tiirlii motorlu veya yelkenli
tekne, -optimist sinifi teknecik bile-, yat sayilmaktadir. Amerikalilarin 10 metrenin altindaki
kamarali agik deniz teknelerini yat saymadiklan, Orta Avrupa iilkelerinde ise ayrimin
yelkenlilerde siuf tekneleri, agik giiverteli tekneler ve yatlar; motorlu teknelerde spor
tekneler, motorbotlar ve motoryatlar olarak yapildigi goriilmektedir. Ayrica gittikge
zenginlesen diinyamizda siiperyat ( 40 metreye kadar olanlar) ve megayat ( 40 metreden
bilyiik boylar) gibi biraz zorlama kavramlara da denizcilik yayinlarinda rastlanmaktadir.

Tekne ve deniz hayati son birkag yila kadar liiks bir yasam bigimi sayilirken artik bir ¢cok
insan igin vazgegilemez bir spor veya yasam seklini almigtir. Bu durumumda insanlar i¢in en
dogru ve en giivenli tekneler dizayn edip iiretmek miihendisler i¢in en bilyik sorumluluk
olmustur.

insanoglunun su ve deniz ile olan bag insanlik tarihi kadar eskidir. Dolayisiyla insamn su ile
olan birlikteligi kendine yeni araglar icat etmesiyle devam etmistir. Deniz iizerinde farkh
amaglarla kullamlan bu araglardan {izerinde durulacak olan kisim klasik gériiniimli gezi
tekneleridir.

1800°’lii yillarin sonlarinda su tagitlarinda buhar makinalari kullanilmaya baslamimusti.
1900°1ii yillarin bagslarinda diinyada yasanan sanayi devrimi ile benzin ile ¢alisan makinalarin
deniz tasitlarinda kullanilmas1 kagimlmaz olmustur. Bu siiregten sonra hizla gelismeye

baslayan gemi sanayi kendini devamli bir yenileme siirecine sokmustur.

Calismanin konusu olan klasik gezi tekneciligini giiniimiizde yerlesmis gezi tekneciliginden
farkli bir kategoriye koymak dogru olacaktir. Zira klasik gezi teknelerini giiniimiiz
motoryatlarindan ayiran dis goriiniisiinden, iginde kullamlan mobilyanin detaymna kadar bir



¢ok farklibk mevcuttur. Uretim metodlar1 ve kullamlan sistemler tamamen son teknoloji
olmasina ragmen format olarak klasik havasi bulunan tekneler giiniimiizde basta Amerika
olmak iizere biitiin diinyada ragbet gérmektedirler.

Klasik gezi tekneleri genellikle dogal goriiniimii olan iizerinde bulunan donanim 6zel imalat
ile yapilmis olan teknelerdir. Giiniimiizde klasik tekne anlayigim bir ¢ok dala ayirmak
miimkiindiir. Ornegin milkkemmel vernikli maun govdesiyle denizde 40 mil civarinda seyir
eden bir Chris-Craft veya okyanuslar agan bir trawler klasik gezi teknelerine Ornek olarak

gosterilebilir.

Bu ¢alismaya konu olan klasik formattaki gezi tekneleri ise Lobster olarak bilinen Amerikan
istakoz tekneleridir. Lobster sozliik anlamiyla istakoz manasina gelmektedir. Lobster
teknelerinin formatina baktigimizda ki tarafta bulunan genis havuzluk yakalanan bu
istakozlarin tutuldugu yerdir. Giiniimiizde ise bu teknelerin goriiniigleri ¢ok fazla
degistirilmeden gezi teknesi olarak kullanilmaya baglanmustir.

Diinyada lobster teknelerinin tasarimm ve imalatim yapan bir ¢ok Onemli firma
bulunmaktadir. Bunlarin en 6nemlisi Amerikan Hinckley firmasidir. Bunlardan baska
sayilabilecek Amerikan Grand Banks, San Juan ve italyan Mochi-Craft sektoriin en biiyiik
payma sahiptirler. Bu firmalarin 30ft ile 74ft arasinda degisen birgok farkli modeli
bulunmaktadir.

Ulkemizde ise bu teknelerin imalatin1 yapip ihrag eden bir ¢ok firma bulunmaktadir. Bunlarin
basinda Vigem, Egemar, Dereli Yachting ve Ersin Denizcilik sayilabilir. Avrupa ve Amerika
pazarinda boy gdsteren yerli imalatlara gésterilen ilgi azimsanmayacak kadar ¢oktur. Zira bu
teknelerin yurtiginde kullammida son yillarda bir hayli artmmgtir. Giiniimiizde Istanbul
bogazinda boy gosteren lobster tekneler 6zellikle isadamlar tarafindan bir ulasim araci olarak
siklikla kullanilmaktadir.

Genellikle 30 knot civarinda seyir eden bu tekneler giinlik yasam veya uzun tatiller i¢in
idealdir. Su alt: formlar genellikle Deep-V dedigimiz keskin geneli formatta olan bu tekneler
denizcilik agisindan da ¢ok basarilidirlar.

Kullamm alani olarak genis bir havuzluk, genelde iizerine bot alinabilen bir platform, genis
bir salon ve asapida teknenin biiyiikliigiine gére yapilmig master ve misafir kabinleri
bulunmaktadir. Makina dairesinin genellikle salonun altinda bulunmas: kétii ses izolasyonu
yapilan teknelerde problem teskil edebilir. Ancak bu durum safth tekneler icin gegerlidir.



Kuyruklu makinalarda boyle bir olumsuzluk sézkonusu degildir. Bir diger ve en Onemli
dezavantaj ise teknede en gok vakit gegirilen yer olan ki¢ havuzlugun {izerinin agik olmasidir.
Bu durum yaz aylarinda giinesten korunmada bir dezavantaj olusturur. Tente ya da baska
¢oziimlerle bunun Oniine gegilse de teknenin goriinisi ile sonradan yapilan donammlarla

oynamak gok dogru degildir.

Bu projede dizaym yapilan gezi teknesi yukarida belirtilen anlayisa yeni bir soluk getirmis ve
kendi alaninda bir ilk olan genellikle trawler teknelerinde kullamlan ki¢ havuzlugun iizerinin
tavan ile kapatilmas: diisiiniilmiistiir. Yine teknede bulunan flybridge tekneye kullanim
rahath@ katmistir.

Tezin ilk boliimiinde klasik motorlu gezi teknelerinin tarihgesi omek ve fotograflarla
anlatilmistir. Bu 6rnek ve fotograflar klasik teknelerin gelisim siirecininin anlagilabilmesi i¢in

onemlidir.

Tezin ilk béliimiinden sonra ise dizaym yapilan tekne ile ilgili bilgiler, hesaplamalar,’¢izimler
ve detaylar mevcuttur. Bir atdlye ortaminda hayat bulan teknenin iiretiminin su agamaya kadar
ne yol aldig ise fotograflarla anlatilmaktadir.

Tekne CE standardinda bir tekne olacag i¢in baz1 kurallar gergevesinde insa edilmelidir. CE
standartlari teknede maksimum giivenlik ve teknedeki sistemlerin herkes tarafindan rahatlikla
anlagilabilmesi i¢in konulan standartlardir. Bu yiizden tekne icin elektrik ve tesisat projeleri

¢izilmistir. Bu projelerde diger projelerle beraber ekde verilmistir.

Tekne i¢in yapilacak donammlarla ilgili kisa bilgiler de verildikten sonra proje son bulmustur.
Bu ¢alismanin tekne igin yeterinden fazla bir kullanici el kitabi oldugunu soylemek
miimkiindiir. Zira teknenin kullanici el kitapgigimi  hazirlamrken bu  bilgilerden

yararlanilabilinir.

Klasik gezi tekneciligin gelisim siireci ile ilgili ¢ok fazla sayida galisma bulunmamaktadir.
Fakat ingaat: ve donanimi yapilan teknelerin iiretim safhalan ile ilgili ¢aligmalar mevcuttur.
Kayic: teknelerle ilgili caligmalarda kaynak olarak faydal olmustur.

Atkins; Klasik gezi teknelerinin bir kolu olan lobster tekneler iizerinde bir ¢aliyma yapmus,
lobster teknelerini denizcilik, stabilite vb. gibi 6zellikler yoniinden incelemistir. Bu ¢alismada
gesitli dizaynlara yer verilmis bu dizaynlar kullamm ve yasam sekli itibariyle birbiriyle
karsilastinlmistir. (Atkins, J. 1985)



Biiyiikakkus; Amerikan neoklasik bir yat tasarimi yapmus, bu teknenin gerekli miihendislik
hesaplarin1 yapmugtir. Form, model ve yerlesim plam ile ilgili galigmalar yapmis bu planlarin
uygulanabilirligi ile ilgili saptamalarda bulunmustur. Ayrica bu gezi teknelerinin kullanim
amaglan ve yerleri ile ilgili bilgilere yer vermistir. (Biiyiikakkus, D. 2006)

Ertem; Kayici formdaki teknelerin dizaynina etkiyen parametreler iizerinde ¢alisma yapmis,
bu formda tekneler dizayn ederken dikkat edilmesi gereken noktalar {izerinde durmustur.
(Ertem, N. 2003)

Giray; Tiirkiye’de mevcut tekne kullamim potansiyeli ve yatgihgin Tiirkiye’de gelisimi ile
ilgili cahigmalar yapmistir. Ayrica iilkede bulunan mevcut tekne kullanicilarinin tercih ettigi
modeller ve boylar iizerinde incelemelerde bulunmustur. (Giray, B. 1998)

Gribbins; Klasik gezi teknelerinin geligim siirecini gegmisten giiniimiize katettigi asamalarn
orneklerle islemistir. Bu teknelerin dizaynlar, insa metodlan, denizcilik ozellikleri ile ilgili
bilgiler vermistir. Bu teknelerin kullamm yerleri ve amaglarinin neler oldugunu incelemistir.

(Gribbins, J. 2001)

(Ozkan; Kayier formda bir tekne dizaym yapmus, bu formdaki teknelerin dizaymnda dikkat
edilmesi gereken noktalar belirtmistir. (Ozkan, O. 1997)

San; Yelkenli ve motoryatlarda ortak kullanimi olan donamimlarin montaj ve kullanim ile
ilgili galigmalar yapmis, bu konuda dikkat edilmesi gereken noktalarla ilgili gok “Onemli
saptamalarda bulunmugtur. (San, A. 1999)

Tiire; Ahsap lamine teknelerin yapisal analizi ile ilgili ¢alismalar yapmis, ahsap laminasyonun
tekne govdesinde ve tasiyici elemanlarda nasil yapilmasi gerektigi ile ilgili bilgileri
agiklamalariyla sunmustur. (Tiire, M. 2006)



2. KLASIK GEZi TEKNELERININ TARIHCESI

Sekil 2.1 Amerikan klasik trawler

Mekanik aksamli teknelerde buhar makineleri ilk olarak 18. yiizyilin sonlarinda benzinli
motorlar ise 19. yiizyilin ortalarinda ortaya gikmmstir. Motor yatlann dogusu ve cesitli tiplerde
degisim gegirmesi 1820 yilina dayanir.

Fakat bu teknolojinin denizlerde kabul gérmesi vakit almistir, ¢iinkil o giine kadar denizciler
ya kiirekle ya da yelkenle ilgili konulara hakimdiler ve makineler giiriiltiild, ¢ikardiklan egzoz
gazlar1 nedeni ile kotii kokan, isli ve bakimlannmn zorlugu bu teknolojinin kabul gdrmesim
zorlagtirmistir. Bu duruma denizlerdeki ticaretin yildinc: nitelikte zor olusu da baska bir
etkendir. Buna ragmen yeni teknoloji ile gelen bu degisiklik denizcilerin ticaret alamnda
gelecegi olmustur. 1827 de Ingiliz krallik yat filosunun “"Kim teknesine bubarh makine
koyarsa diskalifiye olacak ve iiyeligi sona erdirilecektir’” kanunu ile bubarh makinelenn
kullanimi engellense de bu tarihten 16 yil sonra kralige Victoria ve Prens Albert'in gingmien
ile bu kanunun hiikkmii bozulmus ve teknelere buharl makinelerin yolu agilouster.



flk klasik motor yatlar demir veya gelikten imal edilen, ince uzun gévdeli ve bas dizaynlar ile
yunusu andiran buhar makineli teknelerdi. Bu tekneler yumusak doniiglii siyer hattina,
yuvarlak ki¢ dizaynina, ahsap giiverte yapilarina ve mobilyalara sahip etkileyici ve sik
teknelerdi.Sekil 2.1 “de klasik goriiniimlii bir Amerikan trawler goriinmektedir.

Varlikli New Yorklularin motor yatlar tercih etmesi ile 1900 yilinin sezonunda teknelerinin
sayist New York Yat Kuliibiiniin teknelerinin sayisina neredeyse esitlenmigtir. Buhar
makinelerinin kullanildigy tekneler dolgun gévdeleri, vernikli zemini, i¢ kisimlarinin  ahsap
kaplamasi, hasir oturaklari ve bez tenteleri ile $ik goriiniimde insa edilen teknelerdir.
Giiniimiiz sartlarina gore tekne formlar eski gibi goriiniiyor olsa bile yiiz yil 6ncesi igin
karmasik yapilardi. Cagdas bir buhar makineleri uzmaninin saptamasi “Eglence ve gezinti
amagli yapilan buharli teknelerin popiilerliginin 1880 ve 1890 yillan arasinda kisa siirede artt1
ve bu konudaki ¢alismalar yiizyilin dizaynlarma etki etti. ** olmustur. Sekil 2.2°de buhar

makineli bir gezi teknesine ait tipik bir drnek gériinmektedir.

Sekil 2.2 Buhar makineli gezi teknesi

Basit benzinli motorlarin ortaya ¢ikis1 ile gaz yagi ve elektrikle ¢alisan motorlarin yerini
benzinli motorlar almistir.Benzin motorlarini teknelerde kullamimasi bununla birlikte yasal
bir siire¢ igerisinede girmistir. Rudder dergisi 1901 sezonu i¢in yapilan teknelerin nerdeyse
yanisinda benzinli motorlarin kullamldigy ile ilgili bir galigma yapmistir. Amerika ve



Kanada’da yiizlerce kiigiik isletme, tekneler, ¢iftlik isleri, fabrikalar ve arabalar i¢in tek ve ¢ift

silindirli motorlar iiretmeye baglamigtir.

Buharli uygulamada tekne boyunun kiigiik ve genigliginin dar alinmasimin sebebi direncin
azaltilmasi ile motor giicinden maksimum derecede yararlamlmak istenmesidir. Fakat
benzinli motorlar buhar giicii ile galisan makinelara gore ¢ok daha etkili 6zelliklere sahiptirler.
Ornegin 28 HP’lik benzinli motor esdegerindeki buharli makineye gore daha az yer kaplar.
Buhar kazam, odun veya komiir i¢in yer aywrmaya gerek kalmaz. Benzinli motor
uygulamalari, Herreshoff teknesinde oldugu gibi, daha biiyiik teknelerde ve yat kuliiplerinde
kullamilmaya baslamlmugtir. Sekil 2.3°de goriilen Herreshoff Long adasindaki Seawanhaka
Corinthian Yat kliibiiniin iiyelerini tasimak ve demir atmms teknelerin ulagiminda

kullamilmistir. Aymi zamanda yaz mevsiminde Mystic River daki Mystic Seaport museum

ziyaretgileri i¢in diizenlenen nehir gezileri igin kullamlmaktadir.

Sekil 2.3 Tarihi denizcilik miizesi teknesi-28 ft Herreshoff

Benzinli motorlar biiyiik deplasmanlari kaldiracak ve gece yolculugu yapacak tekneler i¢in
yeterli degildi. Fakat zaman gegmeden bu da gergeklesmistir. Gelisen teknoloji ile birlikte
daha biiyiik gii¢ elde edilebilen makineler iiretilmigtir.

Ozel iiretim benzinli tekneler 1. Diinya savagindan once yapilmaya baglanmstir. Bir ¢ogu
yapildiklan yiizyiln 6zelligi ile bas tarafta kiigiik bir kabin, diimen dairesi ve kokpitin



arkasinda korunakli bir kisimdan olusan yapiya sahip tekneler olarak dikkat cekmektedirler.
Bu yapisal durum giiniimiizde kiigiik teknelerde de goriilmektedir. Ik yapildigi yillardan
itibaren biiyiik benzinli motorlarin kullamldifi ve yiiksek siirat yapabilen gezi tekneleri
giinlik ulagim ihtiyacim kargilamak igin kullamlmaya baglanmigtir. 1. diinya savaginin

akabinde seri tekne iiretimi baslamistir ve tekne endiistrisi bu giin bildigimiz halini almigtir.

1. diinya savas1 makine teknolojisindeki gelisimi hizlandirmig ve Amerika elindeki biiyiik
miktarda kamyon, tank ve ucak motoru stogu ile pazardaki yerini avantajli olarak almustir.
Bundan sonra motorlar is ve gezinti amagh teknelerde, biiyiik sandallarda ve kruvazorlerde
kullanilmaya baslanilmistir. 1920°de ise motor yat kavram ortaya ¢ikmaya baglamustir. Seri
iiretimle iiretilen tekneler; Matthews, Luters, Elco, Fay and Bowen gibi tekne imalatgilari

tarafindan iretilmistir. Bu tekneler ihtisamli goriiniigleri saatte 80 mil hizlan ile deniz

kenarindaki sehirlerde kullamlan teknelerdir.

Sekil 2.4 25 feet benzin seperatdrlii Runabout gezi teknesi

The Fay and Bowen Junior Runabout tekneleri ¢ok kullamm amagh diisiik giigte benzinli
motorlara sahip piring kaplamali sik g6vdesi, uzun On giivertesi, bas giiverte altina
yerlestirilmis ana makinesi, ve havuz béliimiinde bulunan oturma ve kumanda merkezi olan
teknelerdir. Sekil 2.4’de runabout teknesi goriinmektedir. Bu teknelerin hiz konusundaki
yetersizligi nedeni ile hizli tekneler furyasinda 1920’lerde Chris-Craft ve Gar Wood gibi hizli
tekne iireticilerinin 6nii agilmistir. Fakat bu tekneler de hala giiniimiizle koleksiyoncularin ilgi
alanina girmektedir. Fay and Bowen tekneleri yavas olmalan ve eski goriiniimleri ile jazz

¢aginin tekneleri olarak dikkate alinmigtir.



flk tipik motor yatlar Tenago, Lawana, Tradition ve Principia tekneleridir. Bu tekneler klasik
motoryatlarin giiniimiize kadar korunabilen en &nemli bagyapitlar olarak gosterilebilinir.
Bunlardan en eskisi Lawana’dir. flk kalkik giiverteli bu tekne 1911 yilinda Washington‘da
Taylor ve Grandy tarafindan iiretilmistir. 12.1 metre boyunda bannma ihtiyacim gidermek
icin kamaralan bulunan bu tekneler 1930 yilina kadar spor balik¢1 tekneleri tipinde binlerce
adet iiretilmistir. Sekil 2.5 de goriinen teknelerin dis goriintisleri 1920°li yillarin sedan ve
limuzinlerini andirmaktadir. Lawana’da bulunan en 6enmli 6zelliklerin bir tanesi ki¢ tarafda
bulunan kamaranin tamaminin camdan riizgar koruyucu ve pencereye sahip olmasidir.
Kuzeydogu pasifik riizgan ve hava kosullar1 bu durumu gerektirmistir bu durum ise tekneye
bir ayricalik katmigtir. Teknenin goze carpan diger bir 6zelligi ise neredeyse 100 yasinda olan
bir teknenin tamamina yakin bir kisminin agagtan yapilmis olmasina ragmen hala muhtesem
goriiniimiinii korumasidir. Kuzey batidaki en iyi agaclarin etkisi ve mikkemmel is¢iligin yam

sira tekne sahiplerinin ve limanlarin tekne bakimindaki ustalifi bu yiksek giiverteli

teknelerden birgogunun 1920’lerden bu yana canliigim korumasimin nedenidir.

Sekil 2.5 Benzinli Lawana trawler-klasik tekne fuari

1920 ve 1930 yillar: arasinda seri olarak iiretilen diger motor yatlar Tenago ve Tradition dur.
Tenago 1930 yilinda iiretilmis ve dizaynmimi Glen Tremoive yapmustir. Elco firmas: tarafindan
imalati yapilan tekneler miikemmel bir ustalikla iiretilmistir.
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Elco’nun **flat-top’ lar suan bile ¢ok istek alan bir klasiktir. Bunun nedeni griiniislerinin ve
denizcilik &zelliklerinin mikkemmel olmasidir. 12.8 metrelik bu teknelerin ahsap niteligi ve

boyas ideal bir goriintii olusturmaktadir.§$ekil 2.6’da Elco house boat goriilmektedir.

Sekil 2.6 Elco house-boat - Seattle klasik tekne fuari

Tradition 1929 yilinda 65 feet olan ilk teknenin benzeri olarak 1926 yilinda Chris-Craft
firmas: tarafindan iiretilmistir. Boyu 38 feet olan bu tekne ulasgim esnasinda kullanilirken
biiyiileyici goriintii olusturmaktadir. Chris-Craft’in bu teknesinde cilali maun agacini Run
About stili govdesi, yolcu 6zellikli 6n kokpiti ve bu kokpitte tekne siiriisiinii ve makina
kontroliinii saglayan elemanlar ile 200 hp giiciinde motoru ile sattte 48 knot siirat

yapmaktadir.

Sekil 2.7 38ft Chris-Craft giinliik ulasim teknesi
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29.2m boyundaki essiz motoryat Principia 1928 yilinda Seattle da Lake Union Drydock
tarafindan {iretilmistir. Bu tekne Ted Geori’nin dalyan pruvali gezinti amagh teknelerin
kokpitine ve giiverte yapilarina sahip bunun yaninda iki tane gosteris amagh diregi olan bir
teknedir. Principia min su an ki sahibi Philadelpia’mn bagimsiz limamdir. Daha onceleri ise
Principia Philadelphia Denizcilik Miizesinde sergilenmekteydi. Tekne Philadelphia Denizcilik
Miizesi tarafindan kusursuz bir restorasyona sokulmustur. Su an teknede yemek davetleri

diizenlenmekte ve tekne miize ziyaretgilerini tagimak igin kullamlmaktadir. Kig boyu Florida
da yaz boyu ise Philadelpia da yer almaktadir. Sekil 2.8’de Principa goriilmektedir.

Sekil 2.8 Principa-1920’lerin en liikks motoryati

Baska bir klasik ahsap motoryat olan Florida Houseboat’un bazi modelleri 80 yildur, ilk
yapildigi giinkii gibi kullanilabilir durumdadir. Bu teknenin iireticisi New Jersey’den
Condenin Mathis yat insaat sirketidir. Tekne Jon Trumpy tarafindan dizayn edilmigtir. S1
draft, genis ve deplasmanh olarak dizayn edilen dizel motora sahip teknede dncelik giizellik
degil kapasitedir. Bununla beraber bu tekneler 1920-1930 yillan arasinda aile kullanimina
yonelik iiretilmistir. Bunlardan bazilarmin ismi: Dupont ve Firestone dur. Kullanilabilir
ornekleri hala antika bot shoplarda sergilenmektedir. Mathis Trumpy’nin en bilindik house-
botu eski baskan yati Sequoia’dir. 1925 yilinda Philadelpia’li banker Richard Codwoloder
igin tiretilmistir.Sekil 2.9°da Mathis Trumphy house boat goriilmektedir.
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Sekil 2.9 85 feet Mathis-Trumpy Florida house-boat

1930’larda pazardaki bunalim motor yat endiistrisine nerdeyse liimciil bir darbe vurmustur.
Ozellikle pazarn liikks tekne iiretimi yapan sirketleri bu durumdan daha ¢ok etkilenmis ve
tekne iireticileri daha ucuz ya da kiigiik iiriinlere ynelmeye baslamiglardir. 1930 yilinin
baslarinda motoryatlar ¢ok ucuz ﬁyétlara satisa ¢ikarilmiglardir.

Frank Pembroke Huckins teknesini ince maun agaci kaplamalari, mese iskelete kaplayarak
boyutlarina gére son derece hafif yapmigtir. Huckins’in yatlan hafif, giiclii ve hizh tekneler
olarak dikkat g¢ekmektedir. Bir ¢ok modelin karigimi olarak dizayn edilen bu teknelerin
bircogu hala kullanilmaktadir.

Huckins 1930 dan bu yana motor yat iirettigi kalitede spor balik¢1 tekneleri de iiretmistir.
Diger tekne iireticileri de -Matthews, Elco, Chris-Craft ve Wheeler- da spor balik¢: tekneleri
tiretimi yapmuglardir. 1930 ve 1940 yillarinda okyanus balikgiligi, liifer ve tuna bahg
avlamak yeni bir spordu; var olan teknelerin modifiyesinden ¢ok bu tarz maceralara uygun
tekneler iiretimi yapilmaya baglanmistir. Giiniimiiz Amerikan Balik¢1 teknelerinin kokleri
buralara dayanmaktadir..

Klasik spor balik¢1 teknesi kigtan basa yiikselen giivertesi, ki¢ tarafta balik tutabilmek igin
algak kokpiti ve fly bridge deki diimen dairesi ile Rybovig ailesinin Dogu Palm sahilindeki
tekne tersanesinde olusturulmustur. Bu tekne ilk kez 1947 yilinda imal edilmistir. Rybovig
spor balik¢1 tekneleri alaninda klasik haline gelmistir.
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1930 lu yillarda bagka bir motor yat tipi ortaya cikmustir. Bu tekneler Down East
Lobsterboat’un dayamkli ve g¢evik motor yatlarina benzeyen modeller olarak dikkat
¢ekmektedir. Yazin piknik amagh kullanilan tekneler 70 yildir sahillerde bir gelenek haline
gelmistir. Klasik Bunker ve Ellis iiriinii olan bu tekneler 12.8 m. boyunda vernikli Honduras
maun agacindan yapilmistir. Diimen dairesi gdvde yapisindaki yenge¢ botuna benzer

kiviimlan ve giiverte evi ile 1956’da iiretilmistir. Sekil 2.10°da Jericho Lobster tekne

goriilmektedir.

Sekil 2.10 Jericho lobster boat

Black Knight teknesi bir Marie-Built klasigi olarak dikkat gekmektedir. Bu tekneyi 1968
yilinda Cossiar teknesini iireten Coudy ve Stevans iiretmistir. Boyu 25 m. olan Black Knight
teknesi agik deniz yanslan ve spor balikgi teknesi olarak dizayn edilmigtir. Sekil 2.11’de
Black-Knight 1970 ve 1980 yillarindaki Newport’daki Amerikan kupa yariglarinda New York
yat klubiiniin yans komitesinin aracihi ile sergilenmistir. Wolter Mellins’in spesyali yiiksek
workboat stili ile Black Knight bu konudaki bir uzman tarafindan goyle ifade
edilmistir.”’Black Knight nadiren rastlanan bir dengeyle modern deplasman tipindeki motor
yatlarin dizayninda miikemmelligin standartidir.”

Motor yatlarin dizayninda eski motor yatlardan ilham alinmaktadir. Bu kargilagtirma liiks
yelkenli yatlardan balik tipi teknelere giiney denizlerindeki Schooners’lardan Karayip ticaret
teknelerine kadar genis bir yelpazededir. Kuskusuz benzerlikleri ve boyutlan ile en bilindik
Workboat tipi tekneler Grand Banks’in dizel tekneleridir. Orjinalinde tik agacindan
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HongKong’da iiretilen bu tekneler simdilerde fiber olarak iiretilmektedir..Husky fishboat ile
Yardboat’un muhtesem sentezi, govdesi ve kutu bigimli giiverte yapisi ile her tiirlii konforu
icinde barindiran yiizer evler gibi goziikmektedirler. Bu tarz teknelerin kiigiik versiyonu 22
feet olarak John Atkins tarafindan dizayn edilmigtir. Bu teknenin adi Rhode adasinin
cevresinde Ninigret olarak bilinmektedir. Sekil 2.12°de Ninigret goriilmektedir.

Sekil 2.11 Black Knight

1960’larda fiber tekneler ahsap teknelerin yerini aldi fakat savas sonrasi diinya klasik ahsap
motoryatlarin imalatin1 yeniden one ¢ikardi. Bunlarn ilki Lymans’in Sea Skif teknesidir.
ikincisi ise 1950 yillarinda Chris-Craft’m teknesidir. Lymans bu tekneyi Erie goliinde
iiretmigtir. Bu tekneler ailece gezintiler ve balik tutmak i¢in gok kullamsh teknelerdir. Pratik,
sade izgilere sahip, ucuz, verniklenmis maun agacinin detaymni veren ve biiyik workboat
stili riizgarhkli teknelerdir. Birgok tiretici “’Sea Skif ** iiretimi yapmugtir; fakat Lymans
tekneleri bir klasiktir.Sekil 2.14’de Lyman tekneleri goriinmektedir.

Sekil 2.12 John Atkins’in dizaym Ninigret
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1950°’li yillarin Chris-Craft tekneleri cadillac arabalar gibi goze carpmaktadir, krom
kaplamalan sayesinde biiyiik ve 1giltih goriintii olusturmaktadir. Chris-Craft’in diger tekneleri

Corvettes ve Constellations iyi oranlanmis hog mimarisi sonucunda rahathg ve gekiciligi ile

gbze garpar.

Sekil 2.13 Lyman imalat: ahsap bindirmeli siirat teknesi

Still, konfor ve giizelligi ile klasik tekneler deniz igin beslenen duygular temsil ve tatmin
ederler. Bu tekneler balik pesinde kosmak, nehirler boyu yol almak , bir 6gleden sonra sahilde
demir atip yiizmek, uzun bir hafta sonu gecirmek gibi deniz iizerinde yapilabilen biitiin

aktivitelerin yapilmasi igin ideal teknelerdir. (Gribbins, 2001)

Sekil 2.14 1950 Chris-Craft maun ve krom detay:
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3. FORM TASARIMI

3.1 Klasik lobster teknesi se¢imi

Diinyada insanligin hizmetine sunulan biitiin triinlerin belirli zamanlarda moda ve demode
oldugu diisiiniilerek yola g¢ikildiginda bir gezi teknesini de bu simifa sokmak yanhs
olmayacaktir. Belirli zamanlarda moda olan bir tekne birka¢ yil i¢inde popiilaritesini
kaybetmekte ve pazar payl bulamamaktadir. Bu durum tekne fiireticilerini devamli yeni
modeller iiretme zorunluluguna itmektedir. Fakat bu durum genellikle modern hatli tabir

edilen tekneler i¢in gegerlidir.

Klasik siifina sokulabilen genellikle ilk dizayn ve imalatlar1 2. Diinya savasindan onceki
tarihlere rastlayan klasik gezi tekneleri gegmisden giiniimiize kadar dizayn edilmis ve
iiretilmistir. Bu teknelerin klasik olmasi imalatlarinin sadece 1950°li yillardan &nce yapildig1

anlamina gelmemektedir.

Son zamanlarda dizaynlar1 ve imalatlan g¢ok hizli bir siiregte devam eden modern hatli
tekneler iizerinde bir ¢ok galisma yapilmasina ragmen diinyada pazar olarak tutlabilen belli
basli klasik tekne imalatgilar1 ve onlarin ¢alistigs kisith klasik tekneler mevcuttur. Bu boslugu
doldurabilmek ve dizayni yapilacak olan teknenin birebir iiretiminin farkli konseptte bir tekne
olacag diisiiniilmektedir.

Klasik teknelerin bir kolu olan lobster modeli segilirken lobster modelinin pazardaki ciddi
pay1 gozoniinde tutulmustur. Zira diinyadaki klasik tekne piyasasinin yaklagik %?25’ini lobster
tekneleri gekmektedir. Ozellikle diinyanin en biiyiik pazan olan Amerika’da bu teknelere
duyulan ihtiyag Tiirkiye’de dahil olmak {izere birgok filkeden gonderilen teknelerle
kapatilmaya ¢aligilmaktadir.

Ote yandan genellikle 6zel yapim olarak imal edilen lobster teknelerinin i¢ ve dis iscilikleri
modern hath teknelere gore fabrikasyon imalattan daha uzak olmaktadir. Bugiin aym boy ve
donanimda klasik ve modern hath tekneler arasinda %25 fiyat farki olusmaktadir. Amerika
pazarinda satilan 2.000.000 $ degerindeki Hinckley firmasimn Talaria 55 modeli diizgiin
dizayn ve iscilikle klasik tekne pazarinda biiyikk oranlarda paylar alinabileceginin

gostergesidir.

Ulkemizde ise klasik teknelere olan ilgi giin gectikge artmaktadir. Genellikle Istanbul
bogazinda kullamlan klasik lobster gezi tekneleri toplam 17 adettir. Fakat bu Istanbul
limanina kayith 2000 tekne arasinda ¢ok kiigiik bir paya sahiptir. Bunun baglica sebebi yerli
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imalatlara duyulan giivensizlik ve ithal teknelerin agir1 derecede pahali olmasidir. Tiirkiye
tekne imalatgilar arasinda klasik lobster imalati yapanlarin tiim imalatgilara oram % 20’si

kadardir. (Biiyiikakkus, 2006)

Pazarda goriilen ihtiyag ve tekne piyasasimn klasik formattaki teknelerin daha uzun siire
kullamim 6mrii oldugu gozoniine alindig: takdirde bu tekneler iizerinde ¢aliyma yapmak dogru
bir tespit olacaktir.

3.2 Optimum boya etki eden parametreler

3.2.1 Kullanm ihtiyaclan

Tekne hayati son yillarda bir likks olmaktan ¢ikmig ve bir yagam seklini almistir. Dolayisiyla
tekneleri bir vasita gozii ile degil bir yasam alam olarak degerlendirmek dogru olacaktir. Bu
yasam alaninin o alam kullanacak insanlar i¢in optimum diizeyde belirlenmesi ve dizayn

edilmesi gerekmektedir. . (Giray, 1998)

Tekne pazarinda miisteri olarak bulunan kisiler ilizerinde yapilan ¢aligmada genellikle bu
insanlarin teknelerinde sadece aileleri ile degil yanlarinda en az bir arkadas veya bir aile
alarak seyahat etmek istemeleri sonucuna varilmistir. Genellikle 10 m.’ye kadar olan ve tek

aile kullanim olan gezi tekneleri belirli bir miisteri kismna hizmet vermektedir.

Tekne maliyetleri ortaya ¢ikarken kiigiik bir tekne ile daha biytgi arasinda donanimda ¢ok
bilyiik farklar olugmaz iken tekne satig rakamlarinda bu farklar ¢ok biiyiik seviyelere
ulagmaktadir. Bu durum biitiin diinya pazan igin gegerli bir durumdur. Bu sebeple belli

boydan uzun iginde en az iki ailenin barmabilecegi tekneler iizerinde ¢alisilacaktir.

Bu kullanimin iizerindeki tekneler ise genelde mavi tur i¢in kullamlan ¢ok kabinli tekneler ve
megayatlar simifina girmektedir. iki ailenin rahathkla barinabilecegi optimum boy diger
parametrelerle birlikte ele alinmalidir. Fakat bu konuda ele alinabilecek ortalamabir boy 13m.
ile 16m. arasinda degisecek birboy olacaktir.

Genelde teknelerde genislik kullamim rahathgina ¢ok onemli bir etki etmektedir. Fakat
teknenin siiratine ¢ok fazla etki etmek istenmedigi i¢in boy/genislik oram 3.5 ile 4.5
arasindaki bir oranda sabit tutulmustur.
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3.2.2 Pazar Durumu

Biitiin pazarlarda oldugu gibi bugiin yat pazarinda da tekne ana boyutlan 6nemli bir rol
oynamaktadir. Kiigiik teknelerin ve orta sinifin hareketli oldugu bu pazarda biiyiik teknelerin
¢ok kisith bir niifusa hitap ettigi agiktir. Bu sebeple dizaym yapilacak teknenin pazar i¢in

uygun bir iirlin olmas1 gerekliligi unutulmamalidir.

Klasik lobster tekneleri diinya pazan genellikle belli boylar arasinda degismeyen standartlara
sahiptir. Bu boylar tekne piyasasi igin birer sabit noktay1 temsil eder ki; bu noktalarin alt
simn igin 40 feet iist smun iginse 75 feet gosterilebilir. Diinyada onemli pazar paylan olan
firmalar incelendiginde yapilan imalatlar bu noktalar arasindadir. Mochi Craft, Hinckley,
Grand Banks, San Juan firmalan bu boylar arasinda galismakta ve toplam pazarin %70
kapasitesini kullanmaktadir.

Bu sebeple diinyada satilabilen boylar dikkate alindiginda optimum boy i¢in yine 13m. ile
16m. arasinda bir boy bulunur ki bu boy kullanic1 ihtiyaglarinin rahatlikla karsilanabildigi bir
boydur.

3.2.3 imalathane ve Yer Sikintisi
Dizaym yapilan teknenin bir atdlye ortaminda hayata gecirilmesi planlamaktadir. Bu konuda

olusan bazi kisitlamalar tekne boyunda da bazi kisitlamalara gidilmesi gerekliligini
dogurmaktadir.

Toplam boyu 17.5 metre olan bir imalathanede ¢alisilacag diisiiniiliirse teknede tam bu boya
oturabilmektedir. Fakat tekne etrafina kurulacak ¢aligma iskeleleri ve teknenin boya esnasinda
sprey tabancasiin belirli bir mesafede caligacag diisiiniiliirse bu boydan kisitlama yapilmasi
gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

imalathane ve yer sikintisi nedeniyle dizayni yapilmasi gereken tam boy yaklagik 14.5 m.
civarindadir. Teknenin genisliginde ise yer sikintisindan kaynaklanan bir kisitlama yoktur.
Genislik parametresinde ise Hinckley firmasimn Talaria 55 modeli 6rnek alinarak bir genislik
tizerinde galigilmigtir.

3.2.4 Klaslama

Teknenin bir klas kurulusundan klas belgesi almas: istenmemektedir. Fakat teknenin biitiin
diinya pazan oldugu dikkate almirsa CE belgesi alinmasi zorunlu bir durum olmugtur. CE
sorveyi 12m.’den bilyiik tekneler igin uygulamr ve bu durum tekneye ekstra bir masraf
agacaktir. Fakat diger parametreler teknenin pazarini arttiracagi igin bu zorunlulugu kargilama
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zaruriyeti dogmustur. CE belgesi i¢in ISO tarafindan yayinlanan kurallar teknede uygulanacak
ve akredite olan Tiirk Loydu ile CE ¢aligmalar1 yapilacaktir.

3.2.5 Deplasman
Tekne deplasmaminin hizindan yakit sarfiyatina kadar bir ¢ok noktaya etki ettigi diisiiniiliirse

bu noktada ana boyutlar gibi iizerinde hassasiyetle durulmasi gereken bir konudur. Ornek
tekneler baz alinarak bir deplasman degeri etrafinda ¢alisilacak ve bu noktaya ulasmak i¢in
mobilya, tank kapasitesi, kullanilan donanim vb. gibi ekipmanlarin agirliklan degistirilerek
istenen deplasman yakalanmaya ¢ahgilacaktir.

Bu deplasman teknenin endaze ¢iziminde ¢ok Snemli rol oynamaktadir. Teknenin yiizecegi

drafti, meyili, trimi, su hattinin ¢eneyi kestigi nokta teknenin denizciligine etki edecektir.

Belirlenen boy igin istenilen ortalama deplasman degeri 16 — 17 ton arasinda bir degerdir.

3.3 Tespit Edilen Ana Boyutlar
Birgok parametre bir araya getirildiginde ortaya ¢ikan optimum degerler asagidaki gibidir. Bu
degerler iizerinde bir ¢alisma yapilacak ve bir form olusturulacaktir.

Loa=14.32m
BMax =4.40 m
Deplasman = 16.13 ton

Hiz =28 knot

3.4 Formun Belirlenmesi

Teknenin tasarimina baslamadan &nce tespit edilen degerler, tam-boy, tam-geniglik, deadrise
derecesi ve yaklasik servis hizzdir. (Loa = 14.32 m; Bmax = 4.40 m Hiz = 28 knot) Bu
bilgilerden yola gikarak, Maxsurf isimli modelleme programinda sintine(¢eneye kadar),
borda, bas bodoslama, kig ayna, siirat gitalari ve borda yiikseltisinden olusan toplam 7
yiizeyle kabaca bir tekne formu olusturulmustur.

Bu form olusturulurken dikkat edilmesi gereken nokta deplasman ve teknenin su gekiminin
dogru bir sekilde hesap edilmesidir. Zira teknenin su hattinin geneyi kestigi nokta mastorinin
gerisinde olmamali bu noktaminda ¢ok fazla ilerisine gitmemelidir. Bu sekilde bir dizayn
yapilmasi teknenin denizciligini ve performansim 6nemli bir sekilde degistirmektedir. Klasik




20

Amerikan Lobster tipi olan teknenin deadrise agisi ornek tekneler g6z Oniine alinarak
belirlenmistir. Bu ag1 teknenin draft degerini bulmamz igin ¢ok Snemlidir. Teknenin dolu
deplasman degerindeki drafu 0.8 m.dir. Tekne bu sartlar altinda dolu 16.13 ton da

bitirilecektir.

Bu noktadan itibaren teknenin denizcilik ozelliklerini arttirmak, direngten kazanmak ve
giivertede daha genis bir alan saglamak amaciyla postalar iizerinde baz1 oynamalar
yapilmistir. Bu gergevede, ceneye kadar olan dip postalar1 mastoride 21° tekne kiginda ise
14° olacak sekilde diiz olarak kiga kadar devam ettirilmistir. Teknenin alti son yapilan
islemler sonucundada olabildigince piiriizsiiz bir sekilde bitirilmeye c¢alisilmis ve takinti

direngleri min. seviyeye indirilmeye ¢aligilmugtir.

Cene ile giiverte arasindaki borda postalari ise giivertede genis bir yer elde etmek ve teknenin
giivertesine gelecek serpintiyi minimum seviyeye indirebilmek i¢in bag omuzluklara kadar ig-
bikkey olarak devam ettirilmis ve mastoriden sonra kiga kadar daralarak ki¢ aynada
bitirilmistir. (Ozkan, 1997)

Diinyada lobster teknelerin formatina baktigimizda genellikle bdyle bir forma rastalamak
olagandir. Her nekadar bu durumun ciddi anlamda bir hacim kaybettirildigi herkes tarafindan
soylensede; bu tarz dizayni ve imalati yapilacak olan bir tekne i¢inde bu dnemli detay:
degistirmek bu teknelere duyulan saygiy1 bir nebze olsun azaltabilecektir; bu nedenle bu
formdan vazgegilmemistir. Ki¢ ayna, havuzluk tabir edilen teknenin kig béliimiinde ise borda
formu kadar kesin yerlesmis fikirler bulunmamaktadir. Yine diinya lobster piyasasina
baktigimizda hem ige yatik aynalar hemde disa yatik aynalara rastlamak miimkiindiir. Bu
sebeple genis bir havuzluk alam elde edebilmek i¢in disa yatik yapida bir ayna tasarlanmigtir.

Teknenin dip yapisinda, yine denizcilik 6zellikleri bakimindan iyi ve direng olusturmayacak
bir form uygulanmistir. Bu agidan dip yapisi, bas bodoslamadan mastoriye kadar biiyiik bir
egimlerle, mastoriden kiga, nispeten daha kiigiik bir egimle devam etmektedir.

Aym zamanda teknenin omurgasinin egimi cizilirken teknenin en dip noktas: teknenin suyu
yardigi ve yunuslama hareketinde teknenin suya girdigi ilk nokta segilmesine dikkat
edilmistir. Tekne hareket halindeyken bas tarafim kaldirip kigim1 batirmasi sebebiylede kig
aynanin dibi teknenin en dip noktasindan 21 cm yukari kaldinlmistir. Bu sayede tekne
giderken omurga su hattina paralel bir seviyede seyir yapacaktir. Kayma durumundada bu
form minimum direng¢ olusturacaktir. Béyle bir dip yapisi aym zamanda, tekne karaya
alindiginda pervane ve saft sisteminin zarar gdrmesini engelleyecektir.
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Son olarak ¢ene yapisinin formu da, kabaca diren¢ olusumunu engellemek ve kayicilik
ozelliklerini saglamak amagli mastori civarinda su altina girmekte ve kiga kadar su altinda

devam etmektedir. (Ertem, 2003)

Biitiin bu form belirleme asamalarindan sonra, olusan yapimin daha once de kabaca tabii
tutuldugu denizcilik 6zelliklerini saglama ve direng bakimindan uygunluk kriterleri bu
noktada, Gauss yontemi ile postalarin egriliklerinin incelenmesi iglemi yani “Fairing” ile son

bulmustur.

3.5 Endaze Cizimi

Tekne formu belirlendikten sonra; 28 tasarim postasi, 1 ayna kesiti, farkl1 yiizeylere konulan
farkl1 sayidaki su hatt1 seviyeleri olusan yapimn kesit resmi, profil resmi ve su hatlar resmi
Maxsurf programindan Auto-CAD programina ge¢irilmigtir. Her yiizey i¢in farkli sayida su
hatt1 belirlenmesi ise sadece Maxsurf programinda diizgiin ¢aligabilmek i¢in secilmis bir
yontemdir. Minimum sayida kontrol noktasi ile diizgiin yiizey ¢ikarabilmeye ¢alisilmigtir. Her
nekadar fazla sayida kontrol noktasi daha diizgiin yiizey olustursada bu ileride daha biiyiik
problemlerin ¢ikmasina neden olabilir. Bu agsamadan sonra, denizcilik 6zellikleri ve direng

agisindan form tekrar incelenmis ve endaze olusturulmustur. Sekil 3.1 ve 3.2°de olusturulan

modelin render edilmis sekilde borda ve su alt1 yiizeyleri goriilmektedir.

Sekil 3.1 Modelin render edilmis hali
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Sekil 3.2 Altyap: formu

3.6 Ust Yapimin Modellenmesi -

Tekne klasik Amerikan Lobster tipi bir tekne oldugundan, iist yapimin modellenmesi
agisindan fazla bir 6zgiirliikk s6z konusu degildir. Fakat bu teknelerin onlarca yil 6nce 1stakoz
avlamak ve genis havuzluklarinda bu istakozlar1 muhafaza edebilmek amaciyla kullanildig
distiniiliirse, bu formun bir gezi teknesi ile ne kadar Ortiistiigiinii tartigmak yanhs

olmayacaktir. Sekil 3.3°de dizayni yapilan iist binanin formu goriilmektedir.

Sekil 3.3 Profil goriiniisii



23

Gezi teknelerinde en ¢ok kullanilan alanlar havuzluk bolimii ve varsa flybridge kismudir.
Higbir tekne sakini yiiksek sicakliklarda kamarada bulunmak bir yana orada yatmay: bile
istememektedir. Havuz kisminin bu kadar 6nemli oldugu bir teknede ise buranin iizerinin agik
olmasi kullanim agisindan problem yaratmaktadir. Yeni yeni tekne hayatina giren trawler tarzi
teknelerden esinlenerek iist tavan arka havuzlugun iizerini ortecek sekilde kapatilmisg ve
kullanim rahathg saglanmaya ¢alisilmigtir. Bu durum ayrica flybridge iginde ¢ok genis bir
alan olusturmus hatta bu alan bir matafora yardimi ile bot kaldirmaya uygun bir alan halini
almagtir.

J’r----x\-—"\

-rv A_"

O--\.._ -—.“ T
‘\_.‘:*__ e —

Sekil 3.4 Ug boyutlu model galismasi

Ust yap: tasariminda asil amag, istenilen Slgiilerde yasam mahalleri olugturmaktir. Bu sebeple,
tekne iist yap1 tasariminda, uygun salon genisligi ve havuzluk boslugu yaratmaya gayret
edilmistir.

Modellenen iist yapimin 3 boyutlu tasarim ¢aligmasi resmi Sekil 3.4°de goriilmektedir.
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4. DIRENC VE GUC HESAPLARI

Kayic1 bir tekne olarak tasarlanan teknenin direng ve gii¢ hesaplari, bu tiir formlarin direng ve
gii¢ hesaplar igin uygun olan Savitsky Planing Yontemi’ ne gore yapilmistir. Bu hesaplar,
form tasariminda da kullanilan Maxsurf programinin bir yan kolu olan Hullspeed direng-gii¢

hesap programi yardimiyla hesaplanmigtur.

Bu siirecte, ongoriilen hiz araliklan iginde direng ve gii¢ degerleri programa hesaplatilmis ve
sonuglar dogrultusunda istenilen max hiz ve servis hizim saglayacak uygun gii¢ degerleri

belirlenmigtir.

Teknenin max. hizi belirlenirken, benzer teknelerin performanslarina bakilmis ve giig-hiz
tablosunda uygun bir deger secilmistir. Tiim bu hesaplamalar, % 60 verime gore yapilmis ve
servis hizi, max hizda gerekli motor giiciiniin 0,85 (Siirekli Caliyma Oram1 (MCR)) ile
carpilmastyla elde edilen giice karsihk gelen hiz olarak tayin edilmistir. Diren¢ ve gii¢
hesaplarinin sonuglar1 Sekil 4.1 ve Cizelge 4.1” de verilmistir.

Hrz-Giig egrisi
1200
1000 v
r/l
=~ 800 Sai
£ 1)
o 600
= %
&) e
400 Tr
ceid
200 7
4
0 .
0 5 10 15 20 25 30 35 40
Hz (kts)
—— Savitsky pre-planing —=— Savitsky planing

Sekil 4.1 Savitsky hiz-gii¢ egrisi
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Speed Sayitsky Savitsky Sayitsky Savitsky
(kts) Resistance | Power | Resistance | Power
(kN) (hp) (kN) (hp)
0 o i i o
1 % - = &
2 = - G h
3 - s - i
4 - i " g
5 als - v ==
6 = e o -
% § . o s s
8 Sy e = =
9 i - it o
10 8,35 104,75 - -
11 12,15 167,6 -- -
12 14,84 2234 - --
13 16,45 | 268,28 | 11,99 | 195,55
14 16,98 | 298,18 | 12,86 225,9
15 1742 1 325,76 | 13,76 | 258,93
16 17.88 | 358,94 | 14,67 | 294.49
17 18,25 | 389,21 15,58 | 332,27
18 18,52 | 418,14 | 16,47 | 371,85
19 18,93 | 451,09 | 17,32 | 412,69
20 -- -- 18,11 | 454,21
21 -- - 18,83 | 495,88
22 - -- 19,47 | 537,31
23 - -- 20,04 | 578,26
24 -- -- 20,55 | 618,68
25 -- -- 21 658,66
26 -- -- 21,41 | 698,38
27 -- -- 21,79 738,1
28 -- -- 22,15 | 778,09
29 -- -- 22,51 | 818,64
30 -- -- 22,86 | 860,04
31 - - 2321190253
32 -- - 23,58 | 946,36
33 -- -- 23,96 | 991,75
34 -- -- 24,36 |1038,92
35 -- - 24,78 |1088,03
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5. ANA MAKINE VE PERVANE SECIMi

5.1 Ana Makine Giiciiniin Belirlenmesi ve Makine Se¢imi
Bir onceki bolimde hesaplanan direng ve giig hesaplarn ve benzer tekneler goz Oniinde

bulundurularak max. hiz degeri olarak 33 knot ve buna karsihk makine giicii olarak da 1000
HP grafiklerden okunmustur.

Bu degerler goz oniine alinarak, ana makine olarak Yanmar’ in 6CXM-GTE modeli
secilmistir. Bu model 500 HP giiciinde diesel yakit ile ¢alisan bir makinedir.

Makine modeli secilirken dikkate alinan kriterler;
e Pazarda tutulabilen bir model olmast;
e Makine boyutlan ve agirhig
e Fiyat

Makine modeli segilirken benzer gii¢ firetimi olan makinelerin birgok &zelligi
kargilastirilmigtir. Bu kriterlerin baginda tekne alicilari tarafindan tercih edilen makine olmasi
ozelligi ilk siradadir. Tekne kullamcilarinin tercihi bu konuda Volvo Penta, Yanmar,
Caterpillar tizerinde yogunlasmaktadlr.

ikinci Snemli etken ise makinalarin boyutlarinin tekne deplasmammna olan -etkisidir.
Caterpillar firmasina ait 500 HP giiciindeki makine Volvo ve Yanmar'a gore %25 daha
agirdir.

Makine tekne fiyatina etki eden en dnemli kriterlerden bir tanesidir. Volvo ve Yanmar fiyat
agisindan kargilastinldiginda Volvo’nun ayn: giigte Yanmar’a oranla %20 daha pahah oldugu
tespit edilmistir. Bahsi gecen makinelerin hepsinde bakim tutum, servis ve yedek parca
kriterleri hemen hemen aymi fiyatlardadir.

5.2 Transmisyon Oraminin Belirlenmesi ve Sanziman Secimi

Teknenin yitksek devirlerde seyreden bir tekne olmasi ve ana makine devri goz Oniinde
bulundurularak ve benzer tekneler incelenerek, transmiyon orani olarak ZF Firmasi® min
transmisyon oranlan katalogundan 2.05:1 segilmistir. $anziman makina tedarikgisi tarafindan
makina ile birlikte temin edilmektedir.

Bu dogrultuda, pervane hesaplari da bu orana gore yapilmgtir.
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5.3 Pervane Secimi

5.3.1 Pervane Se¢imi ve Hesaplan

Pervane hesaplar1 ve uygun pervane segimi, Gemi Pervaneleri ve Sevk Sistemleri Kitab1’
ndan (Prof. Dr. M.GUNER, Prof. Dr. A. KUKNER, Prof. Dr. M.A. BAYKAL, 1999)

yararlanilarak yapilmistir.

Teknede kullamlacak pervanelerin hesabi, bu hesaba uygun pervanenin segimi ve secilen

Veriler :

Lwi: 13,32 m.

B: 4,40 m.

T: 0,8 m.

D: 2,58 m.
Deplasman: 16130 kg.
Servis Hizi: 28 knot,

Transmisyon orami olarak ZF Firmas1’ nin marine transmisyonlan katalogundan 2.05 segildigi
bir 6nceki béliimde belirtilmistir. Bu dogrultuda hesaplar ;

N = 2800/2,05 = 1365.85 dev/dk,

Froude Number: V/VL = 28 /N43,7 = 4.235 Kayic tekne, (6.1)
w: 0,005 (kabul),

t=0,7w+ 0,06 (Kafal) (6.2)

t=0,7 x 0,005 +0,06 = 0,0635

Va=V * (1-w) = 28 * (1-0.005) = 27.86 knot, (6.3)
ntr =0,96 nH = (1-t) / (1-w) = (1-0,0635) / (1-0,005) = 0,941 (6.4)
nR=1

DHP = ntr * BHP = 500 X 0.96 = 480 HP (6.5)
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DHPO= (75/76) * (1/1,025) * DHP * 0,85 = 392,7 HP, (6.6)
Bp = [N*( DHP0)*0,5)/(Vay'2,5 = [1365,85 * (392.7)~ 0,5] / (27.86) " 2,5=6,606  (6.7)

Sevk i¢in Fa/F = 0.70 olan Gawn 3 tipi pervane diisiiniilmekte olup Bp = 6,606 igin
diyagramdan asagidaki degerler okunmustur.

5=108 ; n0=0,705 ; H/D=1.27

&=(N* D)/Va =>D = (8* Va)/N = (108* 27,86) / 1365,85 = 2,202 feet = 0,6712 m (6.8)
5.3.2 Kavitasyon Kontrolii

Patm-e = 10100 kg/m?,

VE2 = VAZ? +( t*N*D*0.7 )2 = 14,33% +( n*1365,85/60* 0,7* 0,6712 ) * = 1334,37 m?*/sn’ (6.9)
VA =144 * (1-0,05) = 13,68

q=%* p* VE? = %* 100 kg sn ¥m"4*1334,37 m*sn* = 66718,65 kg /m? (6.10)
Pervane safti su yiizeyinden 0,85 m asagidadir.

AP = Ph + Patm-e = (h- 0,7*R )*y + Patm-e = (0,85 — 0,7* 0,6712)*1025 +10100 (6.11)
AP = 10489,664 kg/m?,

6 =AP/q=10489,664 kg/ m*/ 66718,65 kg /m* = 0,1572 (6.12)
Fp = Fa*(1,067-0,229*H/D) = ( & *D**ae/4 )*( 1,067-0,229*H/D ) (6.13)

Fp = (7 *0,67122*0,7/4 )*( 1.067-0.229*1,27 ) = 0,192242 m*

T =(n0*ntr *BHP*75 )/ Va = (0,705* 0,96* 500*75 )/ 13,68 = 1855,26 kg (6.14)
tc =T/ (q*Fp ) = 1855,26 kg / (66718,65 kg /m** 0,19242 m* ) = 0,144513 (6.15)
o* =1,4%tc = 1,4* 0, 144513 = 0,2023 (6.16)

6 <o* oldugundan kavitasyon goriiliir.
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6. GENEL YERLESIM PLANLARI

6.1 Genel Yerlesim Plam: ve Resmin Cizilmesi

Genel yerlesim bir tekne igin en 6nemli detaylarin baginda gelir. Tekne satin almak isteyen bir
miisteri teknenin denizcilik 6zelliklerinden ¢ok yasam alanlarimin kendisine uygunlugunu
incelemektedir. Bu sebeple teknenin daha ¢ok kisiye hitap edecek sekilde dizayn edilmesi
gerekmektedir. Aym tarz tekneler incelendiginde genellikle iki farkli plan goze ¢arpmaktadir.

Bunlar;
e Kabinlerin azinlikta giinliik yasam ihtiyaglarinin daha gok karsilandif: tekneler

e Kabin sayisinin fazla ve biiyiik, giinlik yagam mahhalerinin daha kiiglik tutuldugu
tekneler (Giray, 1998)

Tasarim yapilan teknede her iki hacmide de sikinti yoktur. Teknenin genis flybridge ve
havuzluk kismu giinliik ihtiyaglari rahathikla kargilayacaktir. Geri kalan kismina ise iki ailenin
rahatlikla yasayabilecegi kabinler yerlestirilmistir.

Genel yerlesim plam igin temel ilke, toplam kapasite olan 6 kisinin ihtiyaglarim
karsilayabilecek oda ve donanimin tekneye uygun bir bigimde yerlestirilmesidir. Bu sebeple,
giiniimiizde yapilan benzer tekneler incelenmis, bu dogrultuda kabinler ve kapasiteleri

belirlenmis ve kabaca bir genel yerlestirme plan1 hazirlanmistir. Bu kabinler ve kapasiteleri;
2 kisilik ana master kabin (tekne sahibi i¢in) — 5.6 m?

2 kisilik misafir master kabini (misafirler i¢in) — 5.2 m?

2 kisilik gocuk kabini (¢ocuklar i¢in) — 3.52 m*

Ana master kabinde 1 adet tuvalet+lavabo kabini (tekne sahibi i¢in) — 1.23 m?

Ana master kabinde dus kabini (tekne sahibi i¢in) — 1.23 m*

Ortak kullanim 1 adet tuvalet+lavabo+dus kabini (genel kullanim) — 1.45 m?

1 adet mutfak — 2.65 m?

Salon - 10.3 m?

Ki¢ havuzluk — 8.25 m?

Flybridge — 13.40 m?
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Oda kapasitelerinin belirlenmesi ve tekne {izerine yerlestirilmesinden sonra odalarin
donatimlan ile devam edilmis ve yasayacak insan sayisina gore odalara dolap, sifonyer ve
televizyon gibi egyalarin resmi, plan iizerinde ¢izilmistir. Bu agamada 6nemli olan, donanimin
ve kabinlerin tekne {izerine yerlesiminin, tipki ana makine ve tank yerlesiminde oldugu gibi
teknenin agirhk merkezinin 3 boyutdaki yerini, istenilen degerler iginde tutabilecek sekilde

yapilmasidir ve bu genel yerlesim plamnin son basamagim olusturmaktadir.

Agirlik merkezi agisindan kontrolii yapildiktan sonra teknenin genel yerlesim resimleri

¢izilmis ve Ek 2.3 ve Ek 2.4’de verilmistir.

6.2 Makina Dairesi ve Yardimc1 Makinalarin Yerlesimi

Ana makinenin tekne iizerine konumlandirilmasindaki en 6nemli sorun; istenilen a¢ida ana
makine transmisyonundan g¢ikan saftin, teknenin diginda ve omurgaya uygun yiikseklikte
sonlanmasidir. Bu noktada devreye kavitasyon faktorii de girdiginden ana makinenin
yerlesimi, tasarim agisindan oldukga 6nemli bir sorundur. Saft ¢ikis agisinin pervanenin itme
giiciinii degistirecegi diisiiniiliirse bu egimi ¢ok fazla arttirmamak gerekecektir. Genellikle bu
aginin 10° civarinda olmasi istenilen bir sonugtur. Teknede bu ag1 12°larak hesaplanimagtir.
10° ‘ye inildiginde makina ¢ok ileri gitmekte bu da yapilan misafir kabininin kii¢iilmesine
neden olmaktadir. Bu ag¢idan kiigiik bir sapmayla genel yerlesim planindada uygun bir hal

almasina ¢alisilmstir.

Lobster teknelerde genellikle makina dairesi salon altina denk gelmektedir. V-Drive ya da
kuyruklu makina gibi gesitli yontemler kullamlarak makinay:r arka havuz altina koymak
miimkiindiir fakat bu sistemler incelendiginde fiyatin %50 daha pahali olacag: belirlenmistir.
Kuyruklu makinalar kullamim agisindan saftli makinalardan daha zordur. Bu sebeple teknede
saftli makina kullanilmasi tercih edilmistir.

Pervaneler arasi mesafe merkezden merkeze pervane ¢apimin 2,5 kati; pervane ile tekne

govdesi arasindaki mesafede pervane ¢apinin 0,15 kati olarak sabitlenmelidir.

Sayillan bu etkenlerin diginda, ana makinenin konumunun tekne iizerindeki yasam
mahallerinin boyutuna etkisi de gz oniine alimrak en uygun ana makine yerlesiminin

saglanmasina g¢ahisilmstir.

Ana makinenin yerlesimi de tanklarda oldugu gibi agrhk merkezinin yerini
degistireceginden, tanklar i¢in gosterilen &zenin aymsi ana makine i¢in de gosterilmistir.
Nihai yerlesim plam Ek 2.5°de gosterilmistir.
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Jenerator segiminde, benzer teknelerde kullanilan jeneratér giigleri temel alinmig ve 10 KW
giice sahip Kohler 10EFOZD Serisi’ nden bir jenerator segilmistir.Jenerator kig havuzluk
altindaki bolmeye konulacaktir.

Ses ¢ikaran makinalarin olabildigince yasam mahallerinden uzakta bulundurulmasina dikkat
edilmistir. Ses izolasyonunun o6zel siingerler ve kursunla yapilacag: teknede bulunan

donanimlarin teknede yolculari rahatsiz etmemesine dikkat edilmelidir.

Diger yardimc1 donanimlar ise kig havuzluk altina ve makina dairesine eklerde goriilen
resimler gibi dagitilmistir. Bu durumda dikkat edilmesi gereken nokta konulan donanimin
teknenin meyil ve trimine etki etmemesidir. Herhangi bir negatif etki goriildiigiinde biitiin
donanimlar kolaylikla yer degistirebilecek sekilde tasarlanmigtir.

6.3 Tanklarin Se¢imi ve Kapasitelerinin Belirlenmesi

Ana makine giicii belirlenip uygun makine segildikten sonra, bu makineye uygun yakit
tanklarinin belirlenmesi ve tekne iizerine yerlesimi saglanmistir. Bu kapsamda, ana makine
katalogundan makinenin max. devirde harcadigi yakit miktar1 belirlenmigtir. Bahsi gegen
500HP Yanmar makine i¢in bu miktar, 2900 d/d’ da 103 It/h’ dir.

Tasarim yapilan teknenin, gezi ama¢h ve yiiksek hizlarda seyredebilecek bir tekne oldugu
bilinmektedir. Fakat son yillardaki petrol fiyatlarinda olusan hizl yiikselis tekne sahiplerini
bu zevkten bir miktar uzaklastirmustir. Zira artik diinya piyasasinda diisiik devirlerle az siirat
fakat maksimum yol mesafesi diigiiniilerek tekneler tasarlanmaktadir.

Teknenin bir i¢ su teknesi oldugu diisiiniiliirse, okyanus agmayan bir teknede yakin bir alan
icerisinde yakit ahmi yapilabilecek bir istasyon bulunabilecektir. Bu durum biiyiik yakit
tanklan koyma zorunlulugunu ortadan kaldirmigtir. Zira hedeflenen 16.13 ton’un altindaki

degerler bizim 1slak alanimizi1 ve direncimizi minimum seviyeye indirmektedir.

Biitiin bunlar dikkate alindiginda tekne i¢i uygun yakit tanklan toplam 1400 It. olarak hesap
edilmistir. 2 adet 700 It olarak tayin edilen tanklar makina dairesinin her iki tarafina bordaya

yaklagik vaziyette konumlandirilmistir.

Tekne ortlama bir servis hiz1 olan yaklasik 25 knot ile 8 saat yol alabilir ve toplam 200 mil
yol alabilmektedir. Bu mesafe tekne daha diisikk devirlerde kullamldigi zaman daha da
artmaktadir. Bunun i¢in makine devri, yakit sarfiyati, tekne iz, yapilabilen yol miktar gibi
bir ¢ok parametre kargilagtiriimgtur.
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Ana makine ihtiyaglarim kargilayacak tanklarin belirlenmesinden sonra, tekne personeli ve
yolcularin ihtiyaglarna hizmet edecek tanklarin segimi, boyutlandiriimas1 ve yerlesimine
gecilmigtir. Tasarladigimiz teknenin 6 kisilik toplam yolcu ve personel kapasitesine sahip
oldugu goz oniine alinarak, teknede bulunmasi gereken tanklarin kapasiteleri bu kisilerin

giinliik ihtiyaglar dogrultusunda belirlenen degerler izinde belirlenmistir.

Belirlenen bu tanklarin kapasiteleri, temiz su tanki igin 750 It, kirli su tanki 175 It.dir. Bu
degerler tamamen teknede kalacak insanlar igin rnek tekneler, veriler ve tekne sahipleri ile
karsthikli saptamalarin dogrultusunda bulunan optimum degerlerdir. Bir kisinin dus harig
giinlitk su kullanim1 yaklagik 251t “dir. Eger tekne uzun zaman denizde kalacak gekilde sefere
¢ikilacaksa tekneye su yapici koyulmas: gerekmektedir. Su yapicinin ciddi bir maliyet oldugu
bilinmektedir. Bu boydaki bir tekne igin 400It/h uygun bir makinedir. Boyle bir su yapici
fiyat: ise yaklagik 12.000 € civarindadir. Bu donanim teknede opsiyonel olarak sunulacaktir.

6.4 Tank Yerlesim Resminin Cizimi

Tanklarin kapasitelerinin belirlenmesinden sonra, tekne iizerindeki yerleri tespit edilmistir. Bu
noktada amag; tanklarin, teknenin agirhk noktasimn x-y-z koordinatlarindaki yerini, yani
boyuna (LCG), diisey (VCG) ve enine dogrultudaki (TCG) noktalanm, tekneye trim ve meyil
yaptirmayacak sekilde yerlestirmektir. Bu sayede teknenin stabilitesini istenilen sinirlar i¢inde

tutmak miimkiin olur.

Iste bu sebeple, es kapasiteli tanklar birbirinin simetrigi olarak (yakit ve temiz su tanklar), tek
tanklar ise (pis su tanki) tam center line iizerinde konumlandinlmistir. Agirhk merkezinin
enine yerini (VCG) fazla yukari ¢ekmek GZ-® egrisin max. deferini, yani dogrultucu
moment kolunun uzunlufunu azaltacagindan, tanklar miimkiin oldugunca asag ¢ekilmeye
caligilmastir.

Sonug olarak, tiim tanklar tekne iizerine yerlestirilmis, yerlesim resmi ¢izilmis ve bu resim Ek

2.5’ de verilmigtir.
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Sekil 6.1 Genel Yerlesim Planlar
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7. TEKNE KONSTRUKSiYONU VE ELEMANLARIN BOYUTLANDIRILMASI

7.1 Orta Kesit Hesaplar: ve Resmin Cizimi

Teknenin orta kesit boyutlandirmasi ve tekne boyunca devam eden iist yap: gibi elemanlarin
bouytlarinin belirlenmesinde, Tiirk Loydu - C Cildi - Yat Kitapgig1 (Tiirk Loydu Yayinlari,
2001)’ ndan yaralanilmigtir. Bu gergevede, tekne dis kaplama kalinliklari, posta boyutlari,
dosek boyutlari, kemereler, giiverte kaplama kalinhiklan ve giiverte evleri kaplamalarimin
boyutlar1 hesaplanip genel yerlesim plaminda ongoriilen boyutlarla ortiistip Ortiigmedigi
kontrol edilmis ve agirlik hesaplarinda veri olarak kullanilmgtir.

Bu bolimde basamaklar halinde verilen boyutlandirma hesaplarinda segilen agaglar,
Tiirkiye’de rahat ve kolay bulunabilmesi, ucuz ve yeterli dayamklihiga sahip olmas: agisindan
se¢ilmistir. Yalmz giiverte i¢in, estetik olarak giizel gériinmesi nedeniyle tik segilmistir.

Standart Yogunluklar ve Diizeltme Faktorii

Egimli Postalar

8 =720 [ kg/m? ]

Egimsiz postalar,omurga ve bas bodoslama

0 =640 [ kg/m? ]

Dis kaplama, giiverte kaplamasi, atki ve tirizler, stringerler ve kemereler

6 =560 [ kg/m? ]
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Cizelge 7.1 Tekne yapiminda kullanilan ahsap malzemelerin ana fiziksel/mekanik 6zellikleri

== : O [PRY [Emerenve Mekanik ozeliler (4]
) Orijini Bilimsel ad: ayank-| islemine
Ticari adh arik
m (21 ‘el uyguniuk
[kg/m3d
(31 (3)
R, E R,
IN/ovn ) [IN/on ) [INmen™) | IN/mm )

Ak dut Tlrkiye |Morus alba 650 Cc/D 2 - 41
Dousse’ Afrika Afzelia spp 800 A 4 14 16000| 62
Iroko Afrika Chiorophora excelsa 650 AB 4 85 10000| 62
Larch Avrupa Larix decidua 550 c/D 3/4 89 12800| 52
Kara agac (Eim} Avrupa |Ulmus spp 650 D 2/3 89 10200 43
Kara afjac (Eim} Turkiye |Ulmus carpihifolia 680 c/D 2 89 11000| 66
Kara cam Tlrkiye |Pinus nigra 560 c/o 1 110 11300 48
Kestane (Chesnut) Avrupa Castanea spp 600 B a 59 8500 37
Kestane (Chesnut} Turkive |Castanea sativa 630 B i 77 2000 50
Khaya Afrika Khaya spp 520 [ 4 74 9600| 44
Kizil cam Turkive |Pinus brutia 570 c/o 1 82 8732| 45
Koknar (Fir} Amerika |Pseudotsuga menziesi 500 Cc/D 3/4 85 13400| 50
Kéknar - Toros (Fir) Turkiye |Abios cilicica 680 Cc/D 3 34 10600 47
Makoré Afrika Tieghemella spp 660 A i 86 9300| 650
Mese- Ak (White Oak} |[Amerika |Quercus spp 730 B/C o 120 15000| 65
Mese- Saph (Oak) Avrupa Quercus robur 710 B 4 1256 16600 68
Mese- Sapsaz (Oak) Turkiye |Quercus petrea 700 B/C 4 119 11300 61
Mogano Amerika |Swietenia spp 550 B 4 79 10300 46
Okoumé Afrika Aucoumea Kleineana 440 D 3 51 7800| 27
Sapeli Afrika Entandrophr agma ¢ ylindricum 650 Cc 3 105 12500 656
Sedir (Cedar Red) Amerika |Thuja plicata 380 B/C 3 51 7600 N
Sedir (Cedar) Tlrkiye |Cedrus libani 520 B 3 77 45
Sipo Afrika Entandrophr agma utile 640 B/C 3/4 100 12000 63
Tk (Teak) |Asya Toctmq:nd'u 680 A B 100 108600 658

Kisaltmalar :

Dogal Dayamklilik:

A = Cok Dayanikl

B = Dayanikli (Deniz Tipi Kontrplagin Uretimi igin izin Verilen Maksimum Kalinlik 5 mm)

C = Cok Dayanikli Degil (Deniz Tipi Kontraplagin Uretimi Igin Izin Verilen Maksimum
Kalinlik 2,5 mm)

D = Dayanikli Degil (Deniz Tipi Kontraplagin Uretimi Igin Izin Verilen Maksimum Kalinlik

2 mm)

Asagidaki boyutlandirmalar, kullanilan ahsabin 6zgiil agirhgimin ve nem oramnin baghsi
olarak asagidaki esitlige gore diizeltilmisgtir.



Diizeltme :
S1=S/K
K=(8¢/8)+(u-ue)*0.02

Burada ;

Si: Diizeltilmis kesit ( veye lineer boyut ) ,

S: Hesaplanan kural kesiti (veya lineer boyut),
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de: Kullanilan ahsap malzemenin 6zgiil agirhig: ,

&: Ahsap cinsinin standart yogunlugu,

(9.1)

9.2)

U: Standart nem orani yiizdesi (solid ahsap igin % 20, kontrplak ve tabakah yapilat i¢in % 15),

Ue: Calisma kosullarinda,ilgili kisim igin 6ngoriilen maksimum nem oram

7.2  Omurganin Boyutlandiriimasi

Omurga’da, Tiirk Loydu’ nun uygun gordiigii malzemelerden Acajou kullamlmustir.

K = (500/640) + (0.20 — 0.18)*0.02 = 0.78165

Cizelge 7.2 Omurga ve bag bodoslama iist pargasi i¢in boya bagh degerler

Omurga Bas bodoslama Gst parcas:

Boy
i i e | veum - | Al | o

kalinlik i 1 uclardaki kalinlik kesit o o
[m] m £ fem?

[mm] [mm] lem?]

fem™
1 2 3 4 5 6
14 140 189 140 189 132
16 160 228 160 228 160
sl s O 175 220 189

Tablodan Interpolarasyon Lwi=13.32m

Min Kalinlik=133.2 mm

Diizeltilmis Minimum Kalinlik Degeri=133.2/0.78165=170.408 mm

Omurga Kesit Alan1 =179.685 cm?
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Kontra Omurga Yok; %10 Azaltma Yapildi=161.716 cm?
Diizeltilmis Omurga Kesit Alami=161.716/0,78165 = 206.89 cm?

Diizeltilmis Omurga Derinligi = 206.89/17.04 = 12.140 cm

7.3 Bas Bodoslamanin Boyutlandirilmasi
Bas bodoslamanin alt ve tist uglardaki kalinlik ve alt ve st ugtaki kesit alanlari,

13.32 m.boy igin kalinlik ve derinlik degerini tablodaki degerleri kullanarak interpolasyonla
bulunmustur.

Bas bodoslamanin alt ve iist uglardaki kalinhg: ; k = 133.2 mm
Bas bodoslamanin alt ugtaki kesiti ; aa =179.685 cm?

Bas bodoslamanin iist ugtaki kesiti; aii = 125.494 cm?

Bas bodoslama igin 6nerilen agaglardan acajou agaci se¢ilmistir.
Acajou agacinin 6zgiil agirhg: 6 = 500 Kg/m?

Diizeltme :

Bas bodoslamanin standart yogunlugu 8 = 640 Kg/m?
K=(500/640)+(0.20-0.18) * 0.02 = 0.78165

Si=S/K

Diizeltilmis bas bodoslamann alt ve iist uglardaki kalinhg: ;
k=133.2/0.78165 = 170.408 mm = 17.04 cm

Diizeltilmis bas bodoslamanin alt ugtaki kesiti ;

aa=179.685/ 0.78165= 229.879 cm?

Diizeltilmig bas bodoslamanin iist ugtaki kesiti;

an = 125.494 / 0.78165= 160.55 cm?
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7.4 Désekler ve Postalarin Boyutlandirilmasi

7.4.1 Dip ve Borda Postalan
Tiim tekne boyunca sabit boyutlu kesme postalar kullanilacaktir. Gegmelerde ge¢gme boyu

kalinh@in 6 katindan az olamaz ve yapistirma islemi uygulanir.

Cizelge 7.3 Omurga-cene arasi ve gene-giiverte arasi posta boyutlar:

Omurga ile ¢ene arasinda Cene ile giiverte arasinda
Posta Derinlik Derinlik
£5 Kalinlik Kalinlik
181 - -
(mm) Alt Ust (mm) Alt Ust
(mm) ucta(mm) ugta(mm) ugta(mm) ucta(mm)
249 25,38 70,28 63,45 25,38 58,57 53,69

Postalar i¢in 6nerilen agaglardan Acajou agaci segilmistir.
Diizeltme :

Egimli postalarin standart yogunlugu 8 = 720 Kg/m’
K=(500/720)+(0.2-0.18) * 0.02 = 0.694
Si=S/K

Diizeltilmis postalar Omurga ile Cene arasindaki :
Kalmnlik (mm): 25.38 / 0.694 = 36.57mm

Alt ugtaki derinlik (mm): 70.28 / 0.694 = 101.26mm
Ust ugtaki derinlik (mm): 63.45 / 0.694 = 91.426mm
Diizeltilmis postalar Cene ile Giiverte arasindaki :
Kalinlik (mm): 25.38 / 0.694 = 36.57mm

Alt ugtaki derinlik (mm): 58.57 / 0.694 = 84.39mm

Ust ugtaki derinlik (mm): 53.69 / 0.694 = 77.36mm
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Cizelge 7.3°de, posta agirliklarinin hesaplanmas: igin gerekli olan, omurga-gene ve gene-
giiverte arasi posta uzunluklari ile yukarida hesaplanan kalinlik ve derinlik degerleri bir arada
verilmistir. Son siitunda ise bu degerlerden yararlanilarak postalarin toplam agirhigi

hesaplanmigtir.

7.4.2 Déosekler

Dip postalarim1 baglayan doseklerin kalinhig, dip posta igin gerekenin yansina esit olacak,
gemi merkez hattindan itibaren ,dip postalarinin alt ucu i¢in gereken derinligin iki katindan az
olmayan derinlige kadar devam edecek, yapistirma ve civata ile etkili bir baglant: saglamak
amaciyla, postaya derinliginin 2.5 katindan az olmamak iizere birbirine bindirme
yapilacaktir.iki dogek arasindaki kisma, postalarn iizerinden bir takoz yerlestirilecektir.Bu
takoza alternatif olarak, postalara, merkezde omurganmin iizerinde, postalarin alt ucu igin
istenilene esit bir derinlige sahip olacak durumda, sekil verilebilir.

Désekler igin dnerilen agaglardan Acajou agaci segilmistir.
Dosek Kalmligi: 36.57 /2 = 18.285 mm.

Uzunluk: 101.26*2=202.52*2=405.04 mm.

Derinlik Ugta: 101.26 mm.

Derinlik Dipte: 101.26*2=202.52 mm

7.5 Kemereler
Kemereler her postada bir konulan kemereler baglandiklari postalara esit kalinlikta olacak ve

kesit modulleri ( cm *) agagidakinden az olmayacaktir.
Kemere kalinligi: 36.57 mm.

Kemereler aras1 mesafe: 249 mm.

Wl=Kl.a.s

Genis agikliklarin sonlarinda , kesit modiilii ( cm ) asagidakinden az olmayan kemereler

konulacaktir.

W2=K2.a.s

W1, W2 = Kaplama hari¢ olmak iizere kemerelerin kesit modiilii ( cm® ),
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a = Kemere kalinli1 cm,
s = kemere aras1 m,
K1,K2 = Kemerelerin desteklenmeyan boyuna bagh olarak verilen katsayilar.

K1 ve K2 degerleri Tiirk loydu kural kitabinmn ilgili bdliimiiniin 3.14 numarali tablosundan
her kemere i¢in ayn ayn desteklenmeyen boy teknenin genel planindan bulunup o kemereye
ait kesit alami hesaplanmistir Kemere kalinhmin 36.57mm. oldugu goz Oniinde
bulundurularak her kemerenin derinligi ayr1 ayn hesaplanmalidir.

Kemereler icin onerilen agaglardan Acajou agac: segilmigtir.

7.6 Posta ve Kemere Braketleri
Dip postalar ile borda postalarmn ve borda postalari ile kemerelerin baglantisi ciftli

braketlerle saglanacaktir.Posta ile kemerelere bindirme miktan ilgili eleman derinliginin iki

katindan az olamaz

Kemere Braketi icin onerilen agaglardan acajou agaci segilmistir.
Kemere Braketi Kalinligi: 16 mm,

Kemere Braketi Ust Uzunluk: 120 mm,

Kemere Braketi Derinlik: 150 mm,

Kemere Braketi Yiizey Alam: 0,018 m?,

Posta Braketi i¢in 6nerilen agaglardan acajou agaci segilmistir.
Posta Braketi Kalmligi: 16 mm,

Posta Braketi Ust Uzunluk: 200 mm,

Posta Braketi Alt Uzunluk: 230 mm,

Posta Braketi Yiizey Alani: 0.046 m?,

7.7 Kemere Atkilar1 ve Cene Stringeri
Cene boyu : 14.70 m

Kemere atkisi boyu: 14.97 m
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Kemere atkilan ve Cene stringeri i¢in dnerilen agaglardan acajou agaci segilmistir.
Diizeltme :

Kemere atkilar1 ve Cene stringerinin standart yogunlugu & = 500 Kg/m?
K=(500/560)+(02-0.2)*0.02=0.892

Si=S/K

Diizeltilmis kemere atkisi kesit alam: 42.81/0.892 = 47.99 c¢m?

Diizeltilmis gene stringeri kesit alam: 49.47 / 0.892 = 55.45 cm?

7.8 Dis Kaplama
Dis kaplama kalinliklari, tablodan iterasyon yoluyla hesaplanmistir.

Dis kaplama: 20.455 mm.
Havaya agik giiverte kaplamasi: 20.455 mm.
Ust yap giiverteleri ,giiverte evleri,tranklar : 16.65 mm.

Su alt: ve su iistii kaplamalar igin Snerilen agaglardan acajou agac: se¢ilmistir. Havaya acik

giiverte kaplamasi igin ise marin tipi kontraplak ve birmanya tiki kullamlmistir.
Diizeltme :

D1 kaplamanin standart yogunlugu 8 = 560 Kg/m®
K=(500/560)+(0.2-0.15)* 0.02=0.893

Giiverte kalpamalar igin :

K=(680/560) + (0.2 — 0.15)*0.02 = 1.215

S1=S/K

Diizeltilmis kaplama kalinhklar;

Diizeltilmis Dis kaplama kalinhig: 20.455 / 0.893 = 22.905 mm.

Diizeltilmis Havaya agik giiverte kaplamasi kahinhig: : 20.455 /1.215=16.83 mm.

Diizeltilmis tist yap: giiv., giiverte evleri, tranklarin kahinhklar: : 16.65/1.25 = 13.32mm.
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7.9 Borda ve Dip Boyuna Kirisleri

Tekne su hatti boyu LwL < 14 oldugundan dip postalar iizerine ve merkez hattinin her iki
tarafina kesit alam1 30 cm? olan iki adet boyuna kiris konulacaktir. Dip postalar iizerinde
devamh olan bu kirisler dip kaplamaya, postalardan gecerek devam edecektir.

Kiris boylan : 1.Kiris 9.897 m

2 Kiris 11.246 m

7.10 Minimum Saft Capmin Boyutlandirilmasi
Tiirk Loydu’ na gore, yatlar igin minimum saft cap: asagidaki formiile gore hesaplanir.

d = K*[PW/(n*(1-Q ))*(560/(RM+160))]1/3 9.3)

k: Korozyona Dayanikli Celiklerden Yapilmg Pervane Saftlari veya Etkili Yaglama Sistemi
Bulunan Pervane Saftlar1 i¢in 104

PW: Maksimum Servis Giicii (KW)

n: PW Servis Hizina Karsilik Gelen Saft Dénme Hizi (d/d)

Q: SolidSaftlar I¢in 0

Rum: Saft Malzemesinin Minimum Cekme Mukavemeti Degeri (N/mm?)

d=104*[368/(1400*(1-0°4))*(560/(600+160))]*1/3 = 41.14 mm~60.17 mm
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8. TEKNE iMALATINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

8.1 Malzeme

8.1.1 Ahsap
Tekne yapimcihigimn hatta belki insanligin en eski malzemesi olan ahsap; dzellikle modern

yapim yontemleriyle uzun omiir, hafiflik gibi kriterlerde diger malzemelere Onemli bir
alternatiftir. Modern ahsap yapim yontemleriyle iiretilen tekneler kullamlan malzemeler
geregi ’plastik’leserek fiberglas teknelerin tiim olumlu 6zelliklerini biinyelerinde toplarken,

CTP yapiminin baz1 dezavantajlarim da tasimazlar.

8.1.2 Tekne imalatinda kullanilan ahsap cinsleri

Ahsap tekne yapiminda kullamlacak ahsap cinslerini belirleyen bir kag ana faktor vardir.
Ahsabin Omiir ozelligi, saglamligi, agirhii ve rutubet ile hava sicakhigina gére uzama
katsayis1 ve carpilma egilimi en dnemli se¢im kriterleridir. Tekne Yapiminda kullamlacak
ahsap kurutulmus olmali ve yaklagik % 15°lik bir nem barindirmalidir. Aym sekilde tekne
kaplamasinda kullanilmig ahsap tekne denize indirildikten sonra, biinyesine su cekerse,
uzamaya calisir ve biiyiik kuvvetler olusturur. Bu nedenle dzellikle karina boélgesinde, uzama
katsayis1 diigiik ahsap cinsleri kullanilmali ve ahsap su etkisine kars: iyi sekilde korunmusg

olmalidir.

Iyi bir konstriiksiyonda goz oniine alinmasi gereken diger bir ahsap ozelligi ise ahsabin en
giiclii oldugu halin, elyaflar yoniinde basing yiikiine maruz kalmas: durumudur. Ayn1 yonde
¢ekme yiiklerinde ahsabin mukavemeti yar yariya azalr. Elyaf yoniine dik olarak ¢ekme
mukavemeti 1/16 degerine, basma mukavemeti ise 1/5 ile 1/10 degerine diiser (elyaf yoniinde

basma mukavemetine gore).

Ahsap ne kadar dayamkli ve mukavimse, o derece de agirdir. Bu nedenle tekne yapiminda
hava ve deniz sartlarina agik veya yiiksek mukavemet degeri gerektiren yapim pargalan bagka
agaglardan, yiik ve suya fazla maruz kalmayan kisimlar ise daha hafif agaglardan yapilir.

Teak, Iroko, Makore, Afrormosia gibi egzotik agaglar en uzun 6miirlii agaglardan olup 1.sinif
(25 seneden fazla 6miir), Mese, Maun, Sipo, Acajou gibi iyi tekne yapiminda en sik
rastladigimiz ahsaplar 15-25 sene asgari dmiir beklentisiyle 2.simf, Oregon pine gibi agaclar
3.sinif olup, genelde tiim igne yaprakh agaglar 3. veya 4. simiftadirlar ve yiik tasiyan veya
suyun etkilerine agik alanlarda kullamlmamalidirlar. Ancak malzemelerin isleme &zellikleri,
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mukavemet degerleri, fiyatlan veya yapigtirma ozellikleri gibi diger kriterler, seg¢imde
smriiniin yanminda nemli rol oynar. (Omiir tespitinde kullanilan kriter hig bir koruyucu islem
gérmemis ahsap Orneginin rutubetli, agik ortamda toprak iizerinde tutulmasiyla belirlenir.
Dolayisiyla teknede beklenen 6miir ¢ok daha fazladir.)

Teknede ise Maun ile aym sinifta olan Acajou agaci tercih edilmistir. Bu aga¢ omurgadan
govde kaplamasina kadar biitiin detaylarda kullamlmistir. Mekanik ve fiziksel 6zelliklerinin
diger agaglarla hemen hemen aymi olan Acajou 6zgiil agirlik cinsinden diger afaclardan daha
avantajlidir. Buda teknenin deplasmanim olumlu yonde etkilemektedir. Ulkemizde bu tip
teknelerin imalatin1 ve ihracatin1 yapan firmalarda acajou agacim kullanmaktadir. Sekil 8.1°de
tekne imalatinda kullanilan ahsap cinsleri gériinmektedir.

Sekil 8.1 Teknede kullanilan ahsap gesitleri

8.1.3 Kontraplaklar

Masif agacin aksine kontrplaklar galisma (uzama, kisalma, carpilma) egilimi gostermezler ve
elyaf yoniine dik ¢ekme mukavemetleri masif tahtadan yiiksektir. Daima tek sayili
katmanlardan (3,5 gibi) meydana gelir. Bu katlar daima elyaf yénleri birbirlerine gore 90° dik
gelecek sekilde yerlestirilir ve ozel bir yapistirici ile birbirine baglamr. Tekne insasinda
kullamlacak kontrplak 6zel sartlara sahip olup, pahalidir. Ingiliz standartlarina gore BS 1088
veya Alman normlarinda AW 100 isaretli kontrplaklar teknenin karinasi dahil, tim yap1
parcalarinda kullamlabilir. Bu evsafta olmayan kontrplaklarin en iyisi bile ancak tekne i¢
mobilyasinda kullamilabilir. Evsafi kotii kontrplak 2 saatlik suda kaynatma deneyi ile
anlagilabilir. fyi kontrplagin i¢ katlarinda da malzeme bozuklugu, malzemede bosluk veya
catlakliklar vs. olmamali, dis kat kalinhg 1,5mm i¢ katlar azami 2,6 mm olmahdir. Ayrica
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kontrplagin i¢ katlari da dis katlarimin yapilmis oldugu uzun dmiirlii ve yiiksek mukavemetli
ahsaptan olusmali, ara katlarda dayaniksiz veya yumusak ahsap cinsleri galisiimamus
olmalidir. Kontrplaklar, verniklenecek yiizeylerde mobilya veya fars tahtasi imali gibi
amaglar igin onceden arzu edilen ahsap kaplamalar ile kaplanmus sekilde, hazir da

satilmaktadir.

Tekne imalatinda 6nemli bir yeri olan marine tipi kontraplaklar teknede de g¢ok 6nemli yer
teskil etmektedirler. Ozellikle mobilyalarda ve teknenin biitiin b6lmelerinde genellikle cesitli
kalinliklarda okume marin kontraplaklar kullanilmstir.

Mobilyada kullanilan masifin kaplamasiyla kaplanan kontraplaklar ise makina dairesini
cevreleyen bolmelerde ise arasina izolasyon sikilmis asafidaki sekildeki gibi ozel
kontraplaklar kullamlacaktir. Sadece makina dairesinin biiyiik kapaklar daha hafif olmasi icin
kompozitten iiretilecektir. Zira bu kapaklar makinanin veya yakit tanklarmn makina
dairesinden ¢ikabilecek sekilde biiyiik olmalidir. Bu biiyiikliikteki bir kapagida kontraplaktan
yapmak dogru degildir. Sekil 8.2’de teknede kullamilan gesitli kontraplaklar goriinmektedir.

=Sy

Sekil 8.2 Teknede kullamlan gesitli konraplaklar

~ N

8.1.4 Ahsap icin kullamilan yapistiric1 ve baglanti elemanlan

Cok geleneksel usullerle yapilanlar harig, ahsap yat insasinda ¢ivi baglantisinin  yeri
kalmamustir. (Civi mithendislik agisindan baglama giicti,mukavemeti vs gibi temel Ozellikleri
tespit edilebilir, standartlara uygun bir baglanti elemam degildir). Her tiirlii baglant bakir
pergin (uygulamasi ok azalmustir), bronz veya paslanmaz gelik vida veya yapistiricilarla
saglanmaktadir.
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8.2 Ahsap i¢in imalat yontemleri

8.2.1 Kaplama tarzlan

Gemi ve yat insasimn kokleri masif yapim yontemidir. Tekneler ge¢miste enine postalar
iizerine masif ahsaplardan kaplama tahtalar1 baglanarak insa edilmislerdir. Diger bir yontem
bir kalip iizerinde yine masif malzemelerle gévdeyi kaplamak ve daha sonra egrileri govde
icine basarak perginlemektir. Her halikarda kaplama tahtalannmin  kalafatlanmasi
gerekmektedir. Bu geleneksel yontemlerde birlestirme elemanlan ¢ivi, vida veya pergindir.
Geleneksel yapim tarzi yiizyillar boyunca mitkemmellestirilmistir, ancak giintimiiziin modern
yapistirma teknikleriyle yapilmus hafif ahsap tekneleriyle rekabet edemezler. $ekil 8.3°de
govde kaplamasi yapilacak dizayn postalar kullaniimaktadar.

Sekil 8.3 Govde kaplamas igin kullamlacak olan kavak kontraplak dizayn postalari

8.2.2 Kahlp dizayn postalan iizerine imalat
Kalip iizerinde modern yontemler ile insa edilecek tekneler masif ve kontrplak malzemelerle

yapilabilirler. Teknenin projesine gore belli arahiklarla (Teknede dizayn postalan 50cm
aralikla ¢izilmistir) hazirlanmis posta kaliplar: saglam bir bazaya monte edilirler. Kontrplakla
kaplanacak teknelerde posta kaliplan iizerine boydan boya stringer ad1 verilen yatay takviye
baglantilar1 konulabilir. Bu sekilde olusturulan form iizerine teknenin bas ve ki¢ bodoslamasi
ve omurgasi hazirlanarak oturtulur. Arzu edilirse form pargalan tzerinde yapilmis ozel
yuvalar {izerinde teknenin postalari da hazirlanabilir. Bu sekilde caligildigi durumda gévde
kaplamas bitirildiginde postalar da gévdeye baglanmig olurlar. Aksi takdirde postalar gévde
insas1 bitiminde imal edilerek gdvde i¢ine monte edilir.
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Kaplama islemi masif ve kontraplak olmak iizere iki alternatiflidir :

Diyagonal metot ad1 verilen yontemde ya 3 kat kontrplak tekne su hattina 45" ag1 yapacak
bicimde kaplamir ya da aym islem her kat digerine gore 90" aykin gelecek sekilde masif
kaplama tahtalan ile yapilir. Sekil 8.4’de garpraz govde kaplama tahtalar goriinmektedir.

Sekil 8.4 Birbirine garpraz ¢akilan govde kaplamalari

Kontrplak kaplamada genelde ayn: yon ve agida, ancak her kati meydana getiren kaplamalarin
armuzlan, bir 6nceki katin ek yerlerine gore, kaplama tahtasimn eninin yaris1 Olgiisiinde

otelenmis bigimde, kaplanir.

Masif yontemde ayrica ilk iki kat ¢apraz imal edildikten sonra, li¢iincii ve son kat su hattina
paralel kaplanabilir. Bu durumda teknenin govdesi boyanmaz, verniklenerek goze hitap eden
miikemmel bir goriiniis elde edilir. Tekne insasi bittikten sonra genelde basasagi dururken
govde tesviye ve zimpara iglemine tabi tutulur. Daha sonra tekne kalip iizerinden alinarak
gevrilir, i¢ temizligi yapihir ve giiverte, kamara isciligi baslar. Saglam tasarlanmug kaliplar
lizerinde seri ahsap tekne tiretimi yapilabilir.

Teknede bu katlar birbirine epoksi ile yapistinlmistir. Bu katlar yapistirilirken bir bant {izerine
¢akilan zimba telleri ile tutturulur. Epoksi kuruma isleminden sonra bu bantlar ve dolayisiyla
zimba telleri gévdeden sokiilmiis olacaktir. Kalan pargalar ise kerpeten ile gekilir ve yiizey

zimpara ile tesviye edilir.

8.2.3 Omurga, bodoslama, postalar, bolmeler
Omurga bir teknenin ana boyuna baglayici pargast olup, miimkiin oldugunca uzun boylu
ahsaplardan imal edilir. Genelde mese gibi mukavim agaclar secilir. Geleneksel yontemlerde
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omurgay1 meydana getiren ahsaplar pergin veya vida ile birlestirilir. Egimli omurgalar klasik
yontemlerde buhar ile 1slatilarak kalip {izerinde biikiilerek sekillendirilir. Modern yontemlerde
omurga nispeten ince katlarin yapistincilar marifetiyle iist iiste, yine bir kalip iizerinde
birbirlerine tutturulmasiyla imal edilir. Sekil 8.5’de omurga iizerine montaji yapilacak olan
posta ve dosekler goriinmektedir.

Sekil 8.5 Omurgaya montaja hazirlanan posta ve dosekler

Bas bodoslama yine agaglar birbirlerine eklenerek sekillendirilir veya ince levhalardan
yapistirilarak yapilir. Bag bodoslama iizerine kaplama tahtalarinin armuzlarmin oturacagi
sekilde yuvalar agilir. Daha sonra aynay tasiyacak ki¢ bodoslama hazirlamr ve paragol adi

verilen destek pargasiyla omurgaya baglanir.

Postalar yine mese gibi, saglam agaglardan ya tabii olarak egik biiylimiis agaglar segilerek,
istimle egerek veya ¢ok kath yapistirma yoluyla imal edilirler. Gerek tekne yapisin
saglamlastirmak ve gerek i¢ mekanda bagimsiz boliimler yaratmak ve tekneyi birbiriyle
irtibat1 olmayan (su gegirmez) kisimlara ayirma amagh b&lmeler artik kontrplak kullanilarak
imaledilmektedir.

Teknede ise biitiin ana tasiyici elemanlar yukarida anlatilanlarin aksine lamine olarak imal
edilmistir. ilerideki boliimlerde gorecegimiz laminasyon teknigi kullamlmigtir.

8.2.4 Giiverte ve iist yap

Giiverte saglam ve su gegirmez olmalidir. Geleneksel olarak masif gitalar seklinde agaglann
tekne orta eksenine paralel (motoryatlar) veya kiipeste kenarin takip edecek egimli bi¢imde
(velkenliler) dosenir, ek yerleri kalafatlamr ve bazen ilave bir sizdirmazlik saglamak iizere,
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kumasla kaplanarak boyanir. Giiniimiizde giivertelerin kontrplakla kaplanmasi sizdirmazligin
saglanmasi agisindan onemli fayda saglamaktadir. Kontrplak giiverte kaymaz boyalarla
boyanabilecegi gibi, iizeri giizel goriintii ve kaymazhigi saglamak iizere tik agacindan ¢italarla
kaplanabilir.

Ust yap1 kontrplak veya masif agaglarla yapilir. Tercihe gore kamara yanlar1 boya veya vernik
olabilir. Kamara iizerinin yine kontrplak malzemeden boyali veya tik kaplanmis olmas: tercih
edilir.

Teknede giiverte ve {ist yapi tamamen marine okume kontraplaklar ile imal edilecektir.
iceriden ise kullanilacak mobilyamn masifi veya deri kaph ddsemelerle goriiniim
kazandinlacaktir.

8.2.5 Diimen, motor ve saft yatag:

Diimen palas1 gogunlukla kaynakli metal konstruksiyon veya ahsap pala iizeri elyaf ve regine
ile kaplanarak yapilir. Diimen kovani paslanmaz gelik olup, govdeye baglandigi noktalarda
ayrica takviye pargalar vardir. 'Sekil 8.6°da saft yataklar gorinmektedir.

Sekil 8.6 Saft yataklan

Motor yataklan genelde tekne igine baglanan ahsap takozlara metal takviyeler ilave edilerek
saglamlagtinlir. Sekil 8.7-8-9-10-11-12-13’de ahsap govde imalat asamalari sirasiyla
gosterilmisgtir.
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Sekil 8.7 Endazenin 1:1 dlgekle yere ¢izilmesi

Sekil 8.8 Govde olusturmakta kullanilan dizayn postalar

Sekil 8.9 Omurga iizerine yerlestirilen dizayn postalar
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Sekil 8.10 Govde sarma igleminden dnce biitiin elemanlarin montaji

Sekil 8.12 Borda stringerlerinin dizayn postalarina montaj detay



52

Sekil 8.13 Kaplama laminasyonu bitmis gévde

8.3 Laminasyon ve birlestirme teknikleri

Tekne yapim sirasinda, iki temel tip birlestirme yontemi kullanilir. Bunlardan birincisi
yapisal iskeleti ve i¢ pargalan birlestirmek igin, digeri ise omurga ve giiverte kaplamalarim
inga etmek i¢in kullanilir.

Malzemeler igerisinde yapistiric: ile birlestirmenin en etkili ve yapisal olarak da en saglam
olan aga¢ birlestirmedir. Agag liflerini epoksi reginesi iginde birlestirme teknikleri cam
liflerini polyester reginesi iginde birlestirmeye ok benzemesine ragmen agagta az regine
kullanilur. (Tiire, 2006)

8.3.1 Aga¢ Laminasyonun Prensipleri

Postalar, omurgalar, bag ve kig bodoslamalar ve giiverte kemereleri birka¢ tabaka agacin
lamine  edilmesiyle olusturulmus oldufu yapisal elemanlardir. Bu pargalarin
laminasyonundaki temel amag istenilen parganin seklini tam olarak elde etmektir. Genelde,
efri sekiller buharla egme, dogal olarak istenilen sekle benzeyen aga¢ kullanma veya diiz
agacin iizerine istenilen sekli verme ve istenilen sekli olusturmak icin baglayicilar kullanma
yontemleriyle elde edilir. Sekil 8.14’de lamine omurga kesiti goriilmektedir.
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Sekil 8.14 Lamine omurga

istenilen seklin elde edilmesinden baska aga¢ laminasyonunun asagida belirtildigi gibi diger

faydalarida vardir:

e Ahsap igerisindeki hatalara karg: potansiyeli diisiik yiiksek mukavemete sahip olmasi.
Herhangi bir parga agacta dogal hatalar olabilir, fakat eger birkag agag pargas: lamine
edilirse, i¢lerinden birindeki hata sadece o par¢ada kalip, diger parcalara sirayet etmez.
Bu yiizden, bir laminasyonda ne kadar fazla parga birlestirilmis ise bu pargalardaki
hatalar sistem igerisinde yaratacag: basarisizlik o kadar azdir.

e Bir ¢ok agag pargasindan olusmus bir egri laminasyon parcasi, aga¢ parcalarinin
yapistirilarak tek bir parga haline getirilmesi sirasinda ¢ogunlukla i¢ gerilmeleri ortaya
¢ikartir. Bu gerilmeler her bir pargada kendi igerisinde kalir.

e Laminasyon ayrica malzemenin daha ekonomik kullanilmasi demektir. Daha kisa
parcalari baz1 teknikler ile scarf eklemlerde kullanarak laminasyon yapilabilir. Ayrica
istenilen genisligi elde etmek igin daha kiigiik pargalar da birlestirilebilir.

Bir lamine icindeki her katmamin kalinhig: laminenin kalitesi i¢in ¢ok Gnemlidir. Burada
se¢imler tamamen pargamn uymasi gereken egrilige baghdir. Genel olarak, istenilen egrilige
kolaylikla biikiilebilen bir kalinlik segilmelidir. Bir agag kalinhg: segilirken, dikkat edilmesi
gereken bir agacin sertliginin kalinhigimn kiipiiyle orantihidir, yani eger bir par¢a digerinden
iki kat kalinsa sekiz kat sert olacaktir.

Lamine katmanlarinin kalinlign ayrica gevsemeyi de etkilemektedir. Mengeneler agildiginda
ve parga serbest birakildiginda egri rahatlayacak ve formdan biraz daha genis olacaktir. Bu
yeni boyuta “gevseme sekli” denir. ince laminasyonlarda daha az gevseme sekli olmaktadir.
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Bir parga olmas:i gerekenden daha ince yapilmamalidir. Gevsemeyi azaltmak haricinde
katman kalinhgm inceltmek laminasyona higbirsey kazandirmaz. Laminasyonun gerekmedigi
yerlerde bile aga¢ kalinligi 25 mm.’den fazla ise laminasyon kullanilabilir. Sekil 8.15 ve

16’da tekne govdesinin laminasyonu goriilmektedir.

Sekil 8.15 Tekne govdesinin olusturulmas: ve gévde laminasyonu

Laminasyonda onemli hususlardan biride yapisma ve epoksinin ne kadar niifus ettigidir.
Burada uygulanan epoksi karngiminin miktart dogru ayarlanmali ve arasinda bosluk
olusmayacak sekilde bir birlestirme gergeklestirilmelidir.

Lamine ahsabin iizerinin fiber ile kaplanmasi lamine ahsabin mukavemetini arttirici yonde
etkisi mevcuttur. Bu aym zamanda ahgabi deniz kosullarindan korumaktadir. Ayrica bu fiber
katmanin iizerine boya atilmasi da kolay olmaktadir. (Tiire, 2006)

Sekil 8.16 Govde laminasyonu
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8.3.2 Laminasyon yontemleri

Lamine edilecek par¢anin genisligi ¢ok fazla degil ise yerde bloklama yontemi kullamilir.
Bloklama yontemi genellikle lamine edilmis omurgalar, postalar, bas ve ki¢ bodoslamalar igin
kullanilmaktadir. Bu yontemde lamine edilecek sekil yere bir kontrplak iizerine ¢izilmelidir.
Bu sekili elde etmek igin yeteri kadar stoper kesilmeli ve hazir tutulmalidir. Bu stoperler yere
monte edileceginden kontrplak yeteri kadar mukavemete sahip olmahdir. Yapistiricinin
kontrplaga yapismamasi i¢in naylon serilmelidir. Daha sonra birinci katman, stoperler arasina
konularak laminasyon islemine baslamr. Her bir laminasyon katman arasina epoksi
uygulanarak katmanlar yerlestirilir. Sekil 8.17°de omurga laminasyonunun yapistirilmasi

goriilmektedir.

Sekil 8.17 Omurga laminasyonunun yapigtiriimasi

Bazi lamine edilecek pargalar yerde bloklama ydntemiyle halledilemeyecek kadar genistirler.
Bu gibi durumlarda basit kalip iiretilir. Birinci katman bu kalip iizerine ¢ivilenerek veya
zimbalanarak laminasyon islemine baslamir ve diger katmanlar zzmbalanarak devam edilir.
Burada laminasyon igin kullamlacak olan serit tahtalarin genigligini tayin etmede yiizey
egriligine dikkat edilmelidir. Bu laminasyon yonteminde de gerekli oldugu yerlerde iskenceler
kullanilmalidir. Sekil 8.18°de bas bodoslama laminasyonu goriilmektedir.
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Sekil 8.18 Bas bodoslama laminasyonu

8.3.3 Filletlerle baglama

Fillet ¢ok yonlii aga¢ baglama yontemlerinden biridir. Ozellikle birbirine dik agida olan
pargalarda ¢ok kullanilir. Filet agisal olarak birlesmis pargalar arasimn baglanmasidir. Bu
birlesme yiizey alanini ve yapisal dayamim arttirmaktadir.

Bununla birlikte filletleme i¢in baz1 simirlamalar vardir. Ucuca biten pargalarda fillet yapilmaz
ve en iyi sonu¢ dik birlesen pargalarda alinir. Birlestirilecek pargalar kalinlastik¢a fillet
boyutu da artmaktadir. Sekil 8.19°da gesitli elemanlara fillet uygulanmas ile ilgili drnek
goriilmektedir.

Sekil 8.19 Cesitli elemanlara fillet uygulanmasi
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Fillet 6zellikle pargalar zor agilarda birlestiginde efektiftir. Iyi bir rnek bas perde ile
govdenin cesitli agilarda birlestigi yerler gosterilebilir. Filletlar yapisal elenmanlarin
birlestirilmesinde kullanildig1 gibi diger i¢ elemanlarda da (kabin, ranza, perdeler, koltuklar,
ve dosekler gibi) kullanilmas: tiretimi kolaylastirmaktadir.

Genellikle fillet, baglantilan giiglendirmek igin kullamlir. Fillet birlesen iki parc¢a arasindaki
baglama alamimi arttirmamin en basit ve hizli yontemidir. Daha kalin stringer veya giiverte
kemeresi kullanmak ihtiya¢ olan baglama alanimi arttirmak igin bir alternatif olabilir fakat
fillet problemi daha az agirlikla ¢6zmektedir.

Fillet karisimi hazirlamak i¢in regine ve gesitli dolgu malzemeleri kullanilir. Asil nokta en iyi
baglamay: en az agirlikta yani miimkiin oldugu kadar az yogunluktaki materyali kullanarak
yapmaktir. Ayn1 zamanda baglant: yeterli dayamma sahip olmalidir ki béylelikle herhangi bir
kirilma filletta degil ahsabin kendisinde meydana gelecektir.

Bir ¢ok durum igin yiiksek yogunluklu filleta ihtiya¢ duyulmamaktadir. Ciinkii bunun fiziksel
ozellikleri ahsap gozeneklerinin fiziksel ozelliklerinin ¢ok iizerindedir. $ekil 8.20-21-22
birgok kalinliktaki kontrplak, dolgu malzemesi ve fillet 6lgiisii i¢in yapilan test sonuglarim
gostermektedir. Bu sonuglar sadece belirli kontrplaklarda uygulanmstir ve diger agag cesitleri
icin farklilk gosterebilir. Cesitliligin fazla olmasindan dolay: fillet ve fillet boyutu 6nermek

zordur.

Eger kinilma fillet icinde olmaz da tahta iizerinde gergeklesiyorsa gerekli materyal dayanimi
saglanmis demektir. Fakat kinlma fillet iizerinde ise yeni bir 6rnek ve daha biiyiik bir fillet ile
denemek gerekir. (Tiire, 2006)

Sekil 8.20 Laminasyonu yapilmis ve islenmig omurga kesiti
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Sekil 8.22 Laminasyonu hazir olan ve islenen pargalar

8.4 Donanim ve aksesuarlar

8.4.1 ¢ yerlesim ve mobilyalar
Yatlar sadece agik havada spor amagh kullanilan deniz tagitlan degildirler. Bir yat ekibi i¢in

aym zamanda bir barinak olmali ve uzun seyirlerde karsilagilabilecek uygunsuz hava ve deniz

kosullarinda tekne ekibe giivenlik ve belli bir konfor sunmalidir.

Bir tekne projesinin énemli pargalarindan biri de mobilya ve i¢ yerlesime ait ¢izimler ve
bunlarin yapim sekilleri olmalidir. Bagka tiirlii bitmis teknenin agirhg ve agirhk merkezi
tespit edilemez. Genelde tekne tasarimcisi i¢ dekorasyon aksamini ¢izmis, yerlestirmis ve
hesaplamig olmalidir, aksi takdirde gerek profesyonelce gerek amatorler tarafindan yapilmis
teknelerde teknenin yiizme hattimin degigmesine neden olacak kadar agirhk farkliliklar s6z
konusu olabilir. Genelde tekne mobilyalan tekne i¢inde yiik tasiyici bir gorev iistlenmezler.
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Ancak asirt hafif olmalan gereken ve ufak bazi teknelerde Ornegin yatak kasalari, havuzluk
oturaklan veya farslar teknenin boy ekseninde mitkemmel yiik tagiyicilar olabilirler. Ancak bu
tarz takviyeler uzman tasarimcilar tarafindan hesaplanmali ve planlanmalidur.

Tekne gévde malzemesi ne olursa olsun, i¢ dekorasyon igin biiyiik bir gogunlukla ahsap ve
iiriinleri kullamlir. Aksi takdirde tekne iginde sicak ve rahat ortam olusturulamaz. i¢ mobilya
herhangi bir yilk tasiyicr fonksiyon iistlenmediginden asin  saglam ve agir
ol¢iilendirilmemelidir. Kayici tipte hizl teknelerde bu hususa ¢ok dikkat edilmeli, teknemiz
deplasman teknesi bile olsa, fazladan taginan yiik daima performans kaybina neden olacag:

unutulmamalidir.

Daha oOnceki donemlerde bolme ve mobilyalarda kullamlan masif agaglar yerlerini
giiniimiizde {izerleri istenilen agag cinsine ait kaplama ile kaplanmis su kontrplag: ad: verilen,
su ve rutubete dayamkli kontrplak malzemeye birakmustir. Agirhga 6nem verilen kayic
tipteki motoryatlar ve performans yelkenlilerinde daha hafif konstriiksiyonlar saglayabilmek
lizere, kopiik esash levhalar iizerine ¢ok ince ahsaplar kaplanarak, ahsabin goriintiisiinden
vazgegmeden hafif ¢6ziimler yaratilmaktadir.

Teknede hafiflige kagilmak i¢in kavak kontraplaklar iizerine kaplamalar yapistinlacak ve
mobilyalar modiiler iiretilecektir. Gerektiginde tekne ana bdlmeler hari¢ komple sokiiliip

takilabilen mobilyalarla donatilacaktir.

Tekne igi salon miimkiin oldugunca buradaki oturma gruplarinin yatak olarak kullanildig,
giinliik yasam grubundan, navigatore ait kose ve harita masasindan, WC ve dus béliimiinden
ve agikta yer alan yataklar, veya bolmelerle ayrilmis kamaralardan olugur. (San, 1999)

Mobilya ve yasam alanlarimn planlanmasinda baz:1 detaylara dikkat edilmelidir. Bunlardan
bazilari miimkiin oldugunca kamara i¢inde tavan yiiksekliklerinin 2,0 m. olmasi, yatak
uzunluklarinin min 1,90 m., enlerinin tek kisilik yataklarda 0,7 m., ¢ift kisilik yataklarda ise
min 1,50 m. planlanmasi, her yatagin iizerinde en az 80 cm.’lik bir bos hacim yiiksekligi
olmasi, WC ve dus bolmelerinin min 1000x800 mm. alana sahip olmasidir.
Miimkiin oldugunca teknede kalacak her kisi igin yaklagik 1,70 m. yiikseklikte, taban alam
- 0,25m? olan bir dolap bulunmahdir.

Salon, havuzluk oturma gruplarinda her kisi igin en az 60 cm. oturma genigligi olmali, aym
genislik her kisi i¢in yemek masasi tasanminda da dikkate ahinmalidir. Yatak ve oturma

gruplari genelde zeminden 35-40 cm., kuzine tezgahinin ise 90 cm yilkseklikte olmas: gerekir.
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Bolme gegisleri veya kapi genislikleri en az 55 cm., daha tyisi 60 cm. olmalidir.

Kuzinede olabildigince, derin bir veya ¢ift eviyeye, iistten kapakl1 bir buz kutusuna, yeterli
gahgma alanina, ufak da olsa, serbest salinabilir firmli bir ocaga, yeterli raf ve dolap

hacimlerine yer bulunmalidir. Sekil 8.23’de kuzine detay1 goriilmektedir.

Sekil 8.23 Kuzine detayi

Yukarida verilen detaylara iligkin olarak olusturulan genel plan ve detaylar1 ekdeki resimlerde
verilmigtir. Sekil 8.24°de tuvalet ve mutfak 8.25°de ise salon detaylar verilmektedir.

Sekil 8.24 Tuvalet ve mutfak detaylar
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Sekil 8.25 Salon detay:

Tiim mobilya ve i¢ kaplamalarda teknenin iyice havalanabilmesi i¢in hava geg¢isini saglayacak

delikler, araliklar veya 1zgaralar bulunmalidir.

Mobilyalarin hi¢ bir sekilde keskin koseler ihtiva etmemesi tekne kullanicilarinin emniyeti

agisindan vazgegilmezdir.

Tabanlar, en az 15 mm. kalinlikta kontrplak iizerine hali kaplanarak veya kaydirmazlig:
saglayan, cilalanmamus tik gibi ham agaglar kaplanarak olusturulur. Taban zemini iizerinde
bir kag acilabilir fars kapagi bulunmali, bu sekilde tekne karinasi gerektiinde kontrol
edilebilmelidir. Koridorlar en az 50 cm., daha iyisi 75 cm. genislikte, tekne i¢inde rahatlikla

dolagmay1 saglamalidir. Sekil 8.26’da zemin ve zemin kapaklar: goriilmektedir.

Sekil 8.26 Zemin ve zemin kapaklari
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Genelde belli tekne biiyiikliiklerine gore klasiklesmis i¢ yerlesim sekilleri vardir. Yatak altlari,

sirtliklarin arkasi ve benzeri kdse bucak depolama hacimleri olarak degerlendirilmelidir.

Kapali hacimlerde havalandirma genelde ihmal edilen, ancak ¢ok 6nemli bir konudur. Tekne
agilabilir lumboz ve hatchler diginda, gesitli manikalar vasitasiyla, teknede kimse
bulunmadiginda da siirekli bi¢imde havalandiriimalidir. Sekil 8.27°de master kabinde bulunan

hatch kapag: gosterilmistir.

Sekil 8.27 Master kabin hatch kapagi

Teknenin cokpit diye de adlandirilan havuzlugu zamanimizin iigte ikisini gegirdigimiz agik
alandir. Havuz oturaklari 2 metre boyunda en az 45-50 cm. genislikte olmali, sirtliklari
bobrekleri riizgardan koruyacak yiikseklikte olmahdir. Sekil 8.28’de &rnek bir havuzluk

detay1 goriilmektedir.
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8.4.2 Diseme ve perdeler
Cesitli tipte sentetik halilar koridorlar diginda yan yiizeyler ve tavanlarin kaplanmasinda da

kullanilmistir. Bu sekilde hem daha sicak bir goriintii elde edilirken, ayrica geceleri tavanlarda
rutubet ve su damlaciklari olusumu engellenmektedir. Kolaylikla yapigtirilan bu malzeme
yillar iginde kolaylikla yenilenme imkani da saglar. Koridorlarda alti lastikli kaymaz

cinslerinin kullanilmasi dnerilir.

Teknede ise duvarlarda ahsap kullanilmas: diisiiniilmektedir.Zeminler salon harig cilali ahsap
ile bitirilecektir. Deri kaph kisimlar genelde goriintii i¢in yapilacaktir.

Dosemeler veya kaplanacak yiizeyler igin kadife, moher, alcantara kumaglar (sirasiyla
_ birbirinden daha iistiin olmak iizere ) kullanilmaktadir. Deri désemeler i¢in rutubetli ortamda
kiiflenme tehlikesi s6z konusu edilir. Deri kullamlan teknelerin kuru ve rutubetsiz ortama
sahip olmasi gerekir. Suni deri sik kullamlan bir malzemedir. Micro elyafli kumaslar ¢ok
dayanikli ve ¢ok hafiftirler. Suni deri teknede ise birgok déseme ve detaylarda kullanilacaktir.

Genelde krem tonlan tercih edilecektir.

Dosemelerin eskisi gibi bir siinger blogunun kumasla kaplanmasiyla elde edilmesi yeterli
degildir. En azindan degisik yogunluk ve sertlikte iki ayn siinger cinsi iist iiste yapistirilarak
listiine bir elyaf kati dosenir. Bu sekilde yaklagik 12 c¢m yiikseklikte yatak ve oturma
minderleri yeterli konfor saglarlar. Oturma gruplan i¢in yapilan désemelerin diimdiiz degil,
belli bir profile sahip olacak sekilde imal edilmeleri oturma rahathig: saglar. Liiks ve klimah
teknelerde evimizden bildigimiz metal yayh yataklarin benzerleri kullanilabilir, bu ortam
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sartlan saflandiginda yaylarin paslanmasi 6nlenir. Yatak ve oturma minderlerinin kumas
kaplamalarimin fermuarli olmasi ve gerektiginde sokiilerek yikama veya temizletme imkani

vermeleri 6nemlidir.

Belli bir gizlilik geregi ve drnegin Akdeniz giinesi teknelerin camlar1 ve hatchlerinde raylar
iizerinde kayar agik renk perdelerin kullanilmasini gerekli kilar. Yan yiizeyleri kaplama
malzemesi olarak hali, suni deri yerine diizgiin yerlestirilmis mantar levhalar da kullanilabilir.

8.5 Epoksi regineler

Goriiniis ve kullamm &zellikleri bakimindan polyester reginelere ¢ok benzemekle beraber,
baska bir regine grubundandirlar. Daha pahali ve daha iistiin mekanik &zelliklere sahiptirler.
Epoksi reginelerin su gegirmezligi polyestere gore 3 kat daha fazladir. Aynen polyester gibi 2
bilesenli olup, polyestere gére karigim oranlari ¢ok daha hassas ayarlanmali ve hata
yapilmamalidir. Epoksi regineler sicaklik ve rutubete polyestere oranla daha az hassastirlar.
Ozel sertlestiricilerle sifir derecenin altindaki sicakliklarda bile kullanilabilirler. Ayrica su
gegirgenlikleri polyester malzemelere gore ¢ok diisiik oldugundan, polyester uygulamasindaki
gelcoat yerine kullanilabilirler. Epoksi regineler giinesin ultraviyole iginlarina hassas olup,
zamanla sararirlar, bu nedenle UV-iginlarina karsi koruma saglayan bir son kat boya veya

vernikle korunmalidirlar.

Teknede epoksi ahgap birlestirici elemanlarin disinda vernik yapilacak yiizeylerin dolgu
malzemesi olarak da kullanilacaktir. Kalin bir tabaka olusturan epoksi ahsap igin iyi bir

koruyucu kattir.

| 8.5.1 Sertlestirici, hizlandiric1 ve yavaslaticilar

MEKP (Metiletilketonperoksit) yanici bir malzeme olup, re¢ineye miimkiin oldugunca
hassasiyetle (ufak miktardaki karigim hazirlamada olgekli bir enjektor veya damlalik)
kullanilabilir. Sertlestirici unutuldugu takdirde regine hi¢ bir zaman tam sertlesmeyecek, tam
mukavemetine ulagmayacak ve su gegirmezlik 6zelligi kaybolacaktir.

Hizlandiricilar ise atdlye sicakhii olan 15-25°C derecelerde reaksiyonun baslamas: igin
gereklidir, reaksiyon bir kere basladiktan sonra 1s1 lireterek tam sertlesme saglanana kadar

devam eder.

Ayni sekilde yavaslatic1 (inhibitdr) ilavesiyle reaksiyon yeterli uygulama zamamm kazanmak

i¢in yavaglatilabilir.
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8.5.2 Rowing orgiiler ve epoksi macun islemi

Teknede boya yapilacak biitiin yiizeyler sudan rowing adi verilen 6rgii elyaflar ile izole edilir.
Teknede bu yiizeyler 250 gr/cm? rowing epoksi elyafi ile epoksi ile islatilarak yiizeye sarilir.
Bu iglem biitiin yiizeylere uygulanir.

Elyaflar aynica orgii halinde, 6rnegin islem sirasinda daha saglam ara katlar olusturmak
maksadiyla, imal edilir ve kullamlirlar. Dis yiizeyde kullamldiklarinda orgii yapilan gozle
goriileceginden en dis yiizeylerde uygulanmazlar.

Rowingler belli noktalarda 6zel destek ve kuvvetlendirici elemanlar olarak kullamlmak

izerede kullanilabilir.

Macun ve dolgu malzemeleri reginelerin i¢ine kullanim alanina gére cesitli malzeme tozlan
(talk, silisyum, grafit, aliiminyum veya demir, gesitli tas tozlari) kanstirilarak elde edilir.
Macun veya dolgu malzemeleri rowing ile kaplanmis yiizey iizerine 4 mm kalinhginda
uygulanir. Sonra bu ylizey zimpara yardimiyla diizgiinlestirilir ve boya katlarina hazirlanur.

Sekil 8.29°da epoksi elyaf ve epoksi macun uygulanmagi gériinmektedir.

Sekil 8.29 Epoksi elyaf ve epoksi macun uygulanmasi

8.6 Boya ve vernik isleri
Hobi amagh kullanilan bir gezi teknesini bir ig teknesinden en fazla ayiran belki de teknenin

boya ve vernikleridir. Teknemizin "yat" tamimim kazanmas: i¢in gerekli baglica unsurlardan
biri, temiz, kusursuz ve 1giltili bir genel goriiniimdiir. Hem koruma, hem giizelligin
saglanmas: itinah "finish" saglayacak boya iriinleri ile olacaktir. Bu nedenle genelde

teknelerin boya islem ve iggiliginin onemli bir harcama kalemi olmasi kagimlmazdir. Siiper
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veya megayatlar bile iiretimdeki biiyik dikkate ragmen ¢ok pahali bir macun ve boya islemi
gegirmeden o mitkemmel goriiniislerine hig bir sekilde kavusamazlar.

Teknelerin i¢ ve dis yiizeylerini, mobilyalarini, yerine gore deniz suyu ve rutubetin, giines
iggimin - etkisinden veya zehirli boyalar gibi, teknenin karinasim deniz canlilarimin
yapismasindan korumak iizere veya salt estetik kaygilarla gesitli astarlar, macunlar, ara ve son
kat boyalar ve vernikler kullamlir. Fiberglas ve ahsap teknelerde boyalardan beklenen
oncelikle suyu ve rutubeti teknenin yapim malzemesinden igine islemekten uzak tutmak iken,
gelik teknelerde baslica kayg: paslanmaya kars: koyabilmektir.

Boya ve vernik iiriinlerini en kabaca iki gruba ayirabiliriz. Tek komponentli iiriinler ve iki ayri
malzemenin kansgtinlmasiyla olusan ¢ift komponentli adim alan iiriin gruplarn. Genelde tek
komponentli boyalar amatorlerce uygulanmasi daha kolay, daha ucuz ve bir parca daha
elastiki Ozelligi olup, teknenin g¢aligmasi sirasinda olusan ufak catlaklarni vs daha iyi
gizleyebilen, ancak daha kisa dmiirlii iiriinlerdir. Tek komponentli boyalar pratikte acgilmig
kutudaki durumlariyla, veya belli oranlarda (genelde %10 mertebesinde) inceltilerek derhal
kullanima hazirdirlar. Bu tarz boyalar iglerindeki ¢oziicii malzemenin dis sicaklik marifetiyle
buharlasmas: neticesi kuruyarak sertlesirler. Iki komponentli iiriinler daima boya ve
sertlestiriciden olusur. Bu iki komponent iireticinin verdigi 6lgiilerde karistirilir ve bu
islemden sonra belli bir siire iginde uygulanmasi gerekir. Bu nedenle daima bir defada
kullanilabilecek kadar karigtinlarak kullanilmalidirlar. "Kuruma" &zelligi olan tek
komponentli boyalarin aksine ¢ift karigimli boyalar kimyasal bir islem neticesi "sertleserek”
son sekillerini alirlar. Sertlesen boya mekanik agidan ¢ok dayanikhidir ve yillarca yenileme
gerektirmez. Kontrplak dahil, tiim tekne inga malzemeleri igin tavsiye edilen ¢ift komponentli
boyalar masif ahsaptan geleneksel yigma usuluyle imal edilmis teknelerde yukarida
bahsedilen nedenle, teknenin govdesinin olasi galismasina uygun esneklikte olmadiklan igin

tavsiye edilmemektedir.

Pratik bir bilgi olarak, daima iki komponentli bir boya iizerine tek komponentli boya
uygulanabilecegi, ancak tek komponentli boya iizerine siiriilecek iki komponentli boyanin
tutmayacag: soylenebilir. $ekil 8.30°da tekne aynasina uygulanan sprey boya islemi
goriinmektedir.
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Sekil 8.30 Boya islemi

Tekne gévdesinin boyaya hazirhg zahmetli ve 6nemli bir islemdir. Duruma gore tiim eski
boya ve macun katlarinin ¢iplak ahsap ortaya ¢ikana kadar temizlenmesi, CTP teknelerde
yillar iginde olusmus kimi darbe izleri ve giziklerin, gatlaklarin macunlanmasi, tekne
govdesinin aseton veya benzeri iiriinlerle silinerek yaglardan arindirilmas, celik teknelerde

belki paslanmaya karsi eski boyalar kazindiktan sonra mekanik temizleme veya kumlama
isleri gergeklestirilmelidir.

Yukardaki islemler bitirildikten sonra gévde once astar boyayla daha sonra ara Zimpara
islemleri yapilarak, ii¢ veya dort kat son kat boya ile boyanir. Maddi olanaklar elvedigince hig
| olmazsa son kat boyamin bir profesyonel tarafindan yapilmas: alinacak sonu¢ agisindan
tavsiye edilir. Boya iglemlerinde aym anda hem rulo, hem fir¢a kullanilmasi, hizli bigimde
rulo ile stiriilen boyanin iizerinden kaliteli bir firga ile gegerek boyanin diizgiin ve piiriizsiiz
yayilmasi &nerilmektedir. Bu iglemin biri rulo, digeri firga kullanan iki kisiyle aymi anda
yapilmasi daha rahat ve kaliteli bir uygulama saglar. Sekil 8.31°de boya islemi yapilmis tekne
govdesi ve iist binasi goriilmektedir.
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Sekil 8.31 Boyanmig gévde ve iist binasi

Tim boya iglemleri i¢in kuru, rutubetsiz ve tozsuz ortam gerektigi, uygulama sirasinda hava
sicakhiginin belli degerlerde olmasi gerektigi unutulmamali ve kullanilmas: disitiniilecek
incelticiler, ara katlar igin gerekli zimpara kalinliklari, boyanin hangi kalinlikta siiriilecegi gibi
konular i¢in {irlin ambalajlarina, teknik bilgi fOylerine bakilmali veya iiretici ile

goriisiilmelidir.

Vernikler tekneyi ultraviyole 1sinlarindan koruma, direkt olarak tesir edecek giines 1sinlarinin
tahtayr agin kurutarak gatlatmasina mani olma, ahsabi daha sert¢e bir katmanla darbe ve
¢iziklerden koruma, suyun ve bazi mikroorganizmalarin ahsaba islemesini engelleme ve
ahgabin giizelligini olabildigince ortaya ¢ikarma amaciyla kullanilirlar. Vernikler tamamen
seffaf olabildikleri gibi, ahsaba istenen dogrultuda belli bir renk verebilmek icin (Srnegin
koyu kirmizi maun rengi) boya pigmentleri ile de iiretilirler. Vernikler de, aynen boyalarda
oldugu gibi, tek komponentli, yag bazli; veya ¢ift komponentli ve mesela poliiirethan esasli
olabilirler. Tamamen korumasiz bir aga¢ verniklenirken ahsabin gézeneklerinin malzemeyi
iyice emebilmesi i¢in ilk katin iyice inceltilmis olarak siiriilmesi énerilir. Ik koruyucu katlar
i¢in daha iyi, kalic1 ancak pahali ¢6ziim ahsap yiizeylere epoksi recinesi siiriilmesidir. Ancak

epoksi reginelerinin ultraviyole 1ginlarina dayaniksizhgi nedeniyle iizerine yeterli kat

sayisinda vernik siiriilmesi sarttir.

Ahsapta yeterli korumay saglama ve ahsabin tiim desen ve giizelligi ile ortaya gikacag belli
bir derinlik hissi uyandiran goriintiiye ulagabilmek igin, ara zimparalama sartiyla, bes ila sekiz

kat vernik yapilmas tavsiye edilir.
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Giiverte, kamara iizerleri gibi, boyali ve vernikli detaylarin birarada oldugu yiizeylerde
(Omegin boyali kamara tavam iizerinde vernikli el tutamaklar) daima 6nce vernik isleri
yapilmali, vernik yapilirken daha sonra boya yapilacak yiizeye bir parga tasirilmali, daha
sonra vernikli yiizeyler bir kag mm yukardan bantlanarak boya islemlerine gecilmelidir. Bu
sekilde boya ve vernikli malzemelerin birlesme noktalarinin, dikkatsizlik neticesi koruyucu
malzeme siiriilmeden, dis sartlara acik kalmalari hem vernik, hem boya siiriilmesiyle

engellenmis olur.

8.7 Donanim

8.7.1 Diimen safti, kovan ve palas:

Dimeni meydana getiren tiim parcalar tasarimci tarafindan hesaplanmis ve teknenin
ozelliklerine uygun olmalidir. Diimen kuvveti, pala yiizey alami, mil kalinhgi, saft ve
yataklarin et kalinhklan cesitli formiil ve Lloyds gibi gézetim kurumlarimin yonetmelikleri

¢ergevesinde hesap ve 6l¢iilendirilir.

Giiniimiizde diiz, levhasal diimen palalan artik kullanilmamaktadir. Diimen palalar1 ugak
kanad1 kesitine benzer profillerde imal edilirler. Genelde bu profilin kalinlig1 boyunun %15 —

251 civarindadir. Sekil 8.32°de diimen palasi ve diimen tertibati goriilmektedir.

Sekil 8.32 Diimen palas: tertibati

Diimen palalar metal bir iskelet iizerine profil olusturacak sekilde metalden, fiberglass’dan,
kontrplak veya masif ahsaptan yapilabilir. Ahsap kullamildig) durumda ilave bir mukavemet
saglamak iizere pala bir kag kat cam elyafi ile kaplanabilir. Diimen palalarinin sekilleri, salma
formlariyla beraber, tasarimcilarin iizerlerinde en ¢ok oynamay: sevdikleri donammlardandir.
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Giinlimiizde profilli, kisa, ancak derinligi fazla, eliptik formlar kabul gérmektedir.

Cift motorlu motoryatlarda, performansa gok 6nem verilen veya s1g sulara girebilmeleri igin
diimenin zemine ¢arpmamas igin (derinlikleri daha az olan) ¢ift diimen palasi uygulamas:

goriiliir. Teknede de ¢ift diimen palas: kullanilacaktir.

Diimen milleri giinimiizde genelde dolu krom gelik malzemeden yapilmakta ve iglerinde
bronz ya da polyamid veya PTFE (Teflon, Hostaflon gibi ticari isimlerle bilinir) gibi
malzemelerden yataklari bulunan kovan iginde ¢alismaktadir. Ancak en iyi ve kolay ¢alisan
yataklama, ignesel bilyeli rulmanlarla yapilanidir. -

Kovanin gdvde ve omurgaya baglantisi, alacag: biiyiik yiikler nedeniyle, dnemli bir konudur.
Diimen yataklar1 yaglama gerektiren tarzda ise kovan iizerinde gresorliikkler ve kovan su
hattindan yeterli miktarda yukar uzamyorsa, iist tarafinda su sizdirmazhig1 saglayacak
diizenek unutulmamaldir. Diger 6nemli bir husus diimen milinin havuzluk tabani veya
gliverte hizasina ulasacak uzunlukta olmasi ve gerektiginde milin iist ucuna bir imadat yekesi
takilacak hazirliga sahip olmasidir.

Diimen palasim dondiirebilecek sistem mekanik bir sistemdir. Teknede kullamlacak olan,
hidrolik diimen sistemleri ile telli veya saftlh mekanik sistemlerdir. Hidrolik diimen, iginde
ayni zamanda hidrolik yag haznesini bulunduran ve diimen simidinin bagli oldugu pompa
govdesi, hidrolik hortumlar, diimen miline bagh kisa bir metal yekeye kumanda eden hidrolik
silindir ve suyun kuvvetiyle diimen palasimn hareket etmesini dnleyen kilit valflerdir.
Hidrolik sistem, rnegin biri kapali kumanda mahallinde, digeri flybridge ad: verilen acik iist
kumanda mahallinde olmak iizere, iki ayr1 noktada tekne diimenine kumanda edilmesine
imkan tanir. Sekil 8.33’de hidrolik diimen sistemi goriilmektedir.

Sekil 8.33 Hidrolik diimen sistemi



71

8.7.2 Motor yataklar

Motor yatagimin ana gorevi olusan kuvvetleri kargilayarak bu kuvvetleri miimkiin oldugunca
tekne gbvdesinde genis bir alana dagitabilmektir.Bu gorevini yerine getirebilmek i¢in motor
yatag: tekne ekseni boyuna ve bunlara dik, enine pargalardan olusur. Genelde ahsap veya
fiberglass teknelerde bu malzemelerden destekler iizerinde diiz metal lamalar veya L-
profillerden imal edilirler. Iyi tasarlanmms bir motor yatag: seyir esnasinda motor titresim ve
sesinin tekne govdesine yayilmasini da bir miktar engellemelidir. Ayrica motor ve saft agisi
da motor yatafimn sekliyle ortaya ¢ikar. Kaynak konstriiksiyonlu metal motor yatag: ahsap
teknelerin posta ve destek elemanlarina, CTP teknelerde ise motor yatagin {izerine almak
lizere gévdeye ilave edilmis ve genelde igi kopilk veya benzeri maddelerle doldurulmus
fiberglass profillerin iizerine saplama veya civatalar ile tutturulur. Motor ve saft sistemi
miimkiin olabildigince yatay diizleme yakin bir ag1yla monte edilmelidirler. Ancak pervanenin
¢apt ve kanat uglarinin tekne karinasindan belli bir mesafe uzaklastiriimasi geregi agili
montaji zorunlu kilar. Bu agimn iist limitini ise motorun karter yapisi ve yaglama sisteminin
sorunsuz caligmasi igin f{ireticinin verdigi azami egim belirler. Sekil 8.34’de motor

yataklarinin imalat agamasi goriilmektedir.

Sekil 8.34 Motor yataklarinin imalati

Teknede optimum pervane ¢apinin bulunabilmesi i¢in saft 12° egimle ¢ikmahdir. Sanzimanin
7° egimli oldugu gdzoniine alimrsa motor yataklarini 5° egimle monte etmek dogru olacaktir.
Saft yataklann yukarnida anlatildigy sekilde imal edilecektir. Motor yataklart metalden
yapilmahdir ki motor civata ile montaj yapilmalidir. Gereken yerlerede yine metal ile

takviyeler yapilacaktir.
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8.7.3 Motorun elastiki baglanmasi

Bugiin tim motor imalat¢ilari motorlarimi elastik takozlarla sevk etmektedirler. Motorun
elastik yataklanmasi titresim ve ses izolasyonu igin ¢ok Gnemlidir. Dikkat edilmesi gereken
nokta takozlarin teknenin sert denizlerde yatmasi, dalgalarla inip ¢ikmas: sirasinda olusacak
ve ani ivmelenmelerle motorun kendi agirliginin rahatca bir kag misline ulasabilen ve yén
degistiren (6rnegin basma kuvveti yerine gekme kuvveti) kuvvetlerle bas edebilecek sekilde

secilmesidir.

Saftta olusabilecek titresimlerin sisteme zarar vermesini dnlemek i¢in ise elastiki kaplin
kullanilacaktir.

8.7.4 Saft ve kovan

Saft malzemesi olarak nikel-krom geliklerin kullanilmasi kaginilmazdir. Belli basl pas ve asit
etkilerine karst mukavim krom nikel malzemeler yaninda, Monel adiyla bilinen, kanisiminda
nikel orami ¢ok daha yiiksek saft malzemeleri de vardir. Bu malzemelerin mukavemet
degerleri yiiksek oldugundan, saft segiminde asil diigiiniilmesi gereken konu korozyondur.
Saft mukavemeti kullanilan motorun giiciine gore saft capim segerek her zaman emniyetle
saglanabilir. Hazir bazi tablolar yardimiyla, kullanilan motor giiciiniin gaft devrine béliimiiyle
elde edilen katsayi, segilecek malzemenin ¢ekme mukavemet degerleri ile karsilastirilir.
Tabloda segilen malzemeye gore bulunan en yakin mukavemet degerinin kargisinda yer alan
siitunda gerekli saft ¢ap1 okunur.

Fakat yukanida anlatilan monel adiyla bilinen safti bulmak olduk¢a zordur. Bulunan
malzemede inch degerleri ile bulunabilirki diger malzemeleri bu safta uydurmak olduk¢a
zordur. O yiizden geleneksel nikel-krom saft elemanlari kullamilacaktir. Sekil 8.35°de saft ve

kovan sisteminin sematik gésterimi goriinmektedir.

Sekil 8.35 Saft ve kovan sistemi
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Saftin her iki ucu pervane ve motor kaplini baglantilan igin konik olarak tornalanir. Saftin
yataklanmas: i¢in metal govdeli lastik yataklar kullamlir. Lastik yataklar, suyla yeterli oranda
"yaglandiklan" takdirde bakim gerektirmezler ve ¢ok uzun dmiirliidiirler, ayrica safttan gelen
titresimleri soniimleyebilirler. Genelde saftlar bu cins iki yatak vasitasiyla yataklanir.
Motorun sogutma suyu baglantisindan alinacak bir ¢ikis, kovan iizerine yerlestirilen bir giris
vasitasiyla, motor tarafindaki birinci yatagin hemen 6niine verilir. Bu sekilde yatak sogutulur

ve yaglanir.

Giiniimiizde yatlarin kovan g¢ikiglarinda sizdirmazhigin saglanmas: eski usulde salmastra
kullanilarak yapilmakta, bu is i¢in kayici yatakli lastik koriikler kullanilmaktadir. Teknede
lastik koriik uygulamasina gidilecektir. Bunlar Volvo-Penta firmasindan temin edilecektir.

8.7.5 Pervane

Pervanenin gérevi motorun dénme isini itme hareketine g¢evirmektir. Pervanenin etkisi 6n
yiizeyinden emdigi suyu, ivmelendirerek, arka yone dogru itmektir. Pervane g¢apinin ne
oldugunu tahmin etmek veya. 6lgmek zor degildir. Ancak hatve veya pitch adi verilen,
pervanenin kendi ekseni etrafinda bir kere dondiigii zaman kat ettigi yolu gosterir 6l¢ii biraz
daha zor tahayyiil edilebilir.

Pervaneyi aynen tornavida ile siktigimiz bir vida ile kargilastirabiliriz. Tornavidanin

doniisiiyle vida ileri dogru ilerlemektedir.

Pervanenin su igindeki hareketi de bunun benzeridir. Pervane ¢ap ve hatve 6lgiilerini inch

cinsinden vermek adet olmustur, 19"(¢ap 48,3mm) x 13"( hatve 330mm) gibi.

Pervaneler 2 ila 7 kanath olabilirler. Motorlu teknelerde en ¢ok 3 ve 4 kanath pervanelere
rastlariz. Cok yiiksek hizlar i¢in iiretilmis pervaneler ¢ok kanathidir. Sabit pervanenin yelken
seyri sirasinda tekne hizimi diisiirmesi nedeniyle yelkenli tekneler 3 kanath veya 2 kanath
sabit pervaneler, ya da katlamr veya kanatlar hareketli 6zel pervaneler kullanirlar. Bu

pervaneler yelkenle seyir sirasinda su akigi etkisi nedeniyle en az direng olusturacak konumu
alirlar. Sekil 8.36’da pervaneler gériinmektedir.



Sekil 8.36 Pervaneler

8.7.6 Motor sogutma sistemi

Teknede dogrudan sogutma kullanilacaktir. Dogrudan sogutma sorunsuz olup, bastan deniz
motoru olarak tasarlanmis motorlara uygundur. Silindir bloklar1 ve i¢inde su dolasan diger
donanimlar deniz suyuna dayanikh alagimlar ve tutyalar ile korunur. Tiim distan takma deniz
motorlan ve kiigiik giiglii icten takma motorlarin ¢ogu bu sekilde yapilmislardir. Motordan
tahrik alan bir deniz suyu pompasi suyu emerek motor iginde dolastirir ve sogutmay saglar.
Bu pompa motorun en ¢ok zorlanacag1 durumda bile yeterli sogutma saglanmas diisiincesiyle
olgiilendirildiginden normal kullammda motor aslinda gerekli olan ideal ¢aligma sicakligina
ulagsmaz ve soguk caligir. Bu nedenle bir by-pass hatt1 ve termostat ile motora génderilen
suyun debisini ayarlayan ve motorun yeteri kadar isinmasim saglayan tertibatlar

gelistirilmistir.

8.7.7  Egzost sistemi
Teknede sulu egzost sistemi kullamlacaktir. Motor egzost manifoldu {izerinde bulunan bir

dirsege; motorun igine su kagmasim &nleyecek bigimde deniz suyu pompalamr. Manifold
icinde su ile karigarak sogutulan egzost gazlan bir lastik hortumla su kapani ad1 verilen plastik
veya metal toplama haznesine, buradan susturucuya gonderilir ve disari atilir. Sekil 8.37°de
egzoz sitemi sematik olarak goriinmektedir.
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Sekil 8.37 Egzost sistemi

8.7.8 Sintine pompa ve tahliyeleri
Teknelerde en korkulan olay su alma halidir. Tekne i¢ine dolan su kisa bir siire sonra teknenin

akil ve elektrik sistemini, motorunu etkiler ve galismaz hale getirebilir. Tekne i¢ine dolan su

tekneyi seyir yapamaz duruma diisiirebilir ve dengesini bozar.

Boyle bir tehlikeye karsi tekne yeterli giic ve sayida sintine pompalan ile donatilir.
Giiniimiizde elektrikli sintine pompalar1 yiiksek kapasiteleri ve kolay kullanimlar1 nedeniyle

biiyiik yayginlik kazanmiglardir.

Elektrik pompalar1 bir samandira sistemiyle donatilarak, tekne sintinesinde su belli bir
yiikseklige ulastiginda otomatik olarak tahliye islemini de gerceklestirebilir, boylelikle
teknede kimsenin bulunmadigi durumlarda bile tehlikeli bigimde su birikmesi 6nlenebilir.
Ayrica motor veya saft tarafindan tahrik edilen mekanik sintine pompalar da vardr.

Ancak olasi elektrik arizalar1 géz Oniine alinarak her teknede elle kumandali, mekanik sintine
pompasi da bulunmalidir. Dogru uygulama bu pompanin havuzluk blmesinde, tekne kapal
iken ve yabancilar tarafindan da erigilebilecek ve kolay goriilecek bir yerde yer almasidir. Bu
sekilde tekne sahipsiz iken acil durumlarda bagkalar da teknenin bagina bir felaket gelmesini
onleyebilirler. Sekil 8.38”de diyaframli mekanik pompa goriilmektedir.
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Sekil 8.38 Diyaframli mekanik pompa

Tekneler belli bir boydan sonra emniyet amaciyla su gegirmez bélmelerle béliinmiis
olabilirler. Ornegin basta hemen zincirligin arkasinda, motor bolmesiyle kamara arasinda
veya teknenin kiginda bu tarz bolmeler yer alabilir. Bu durumda bu bdlmelerin her birinin

bagimsiz sintine pompa sistemleri olmasi gerektigi unutulmamalidir.

Sintine pompalar1 miimkiin olan en fazla suyu tahliye edebilmeleri i¢in tekne karinasinin en
derin yerinde yer almalidirlar. Modern teknelerin karinalan eski teknelere gore ¢cok daha diiz
oldugundan sintineye biriken suyun tamamini pompalar ile tahliye etmek miimkiin degildir.
Seyir sonunda sintinede kalan su bir siinger ile alinmali ve teknenin sintinesinin kuru
kalmasina dikkat edilmelidir. Ozellikle yelkenli teknelerde seyir sirasinda tekne bayildiginda
sintine tahliyeleri su altinda kalacak ve sintine pompa hortumlar1 suyla dolacaktir. Sekil

8.39°da elektrikli sintine pompasi goriilmektedir.

Sekil 8.39 Elektrikli sintine pompasi

Bazen sifon etkisi bu su girigini iyice arttirabilir ve pompa govdesi iizerinden sintine su
dolmaya baglar. Bu nedenle sintine hortumlarn daima su seviyesinin olabildigince iizerine

kadar ¢ikarilmah ve bir deve boynu yaparak borda ¢ikisina baglanmalidir.
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Yukaridaki dikkat edilecek bilgiler 1s131inda teknede herbir su gecirmez bdlmeye (toplam
4adet) 1500 gal/h’lik Johnson elektrikli sintine pompasi konulacaktir. Ayrica yine her bélme
i¢in bir mekanik tulumba koyulacaktir.

8.7.9 Su tanklar ve su sebekesi

Denizde tath su ciddi bir gereksinimdir. Yatlarin biiyiikliigiine gére bu gereksinim seyyar
musluklu bir bidondan, son derece karmagik sistemlere kadar gesitli yontemlerle giderilebilir.
Kiigiik, kiy1 seyri yapan teknelerde bir ufak depo, basit bir su pompasi ve bir iki musluk
ihtiyaca yetetliyken, uzun seferler yapan ve agik denizde kendi basmna tiim ihtiyaglarim
gidermek zorunda olan biiyiicenek yatlarda tath su yapicilarina kadar, pek ¢ok ¢oziim

diisiiniilir.

Teknede suyapici kullamlmas: diisiiniilmektedir. Zira uzun seferler igin dizaym yapilmis bu

teknede dus ihtiyacim karsilamaya tank kapasiteleri yeterli olmayacaktur.

Tekneye ilave koydugumuz . her agirhigin (depodan, zincire kadar) teknenin seyir
performansini diisiirecegi ve dengesi iizerinde olumsuz etki yapacag: unutulmamalidir. Zira

¢ok biiyiik tanklarda yapmak bu olumsuzlugu dogurur.

Su tanki, yine diger tiim agir donammlar gibi, miimkiin oldugunca teknenin agirhk merkezine
yakin, yani teknesinin ortalarinda ve miimkiin oldugunca algaga yerlestirilmelidir. Kabindeki
yatak veya oturma gruplarmn altlar1 bunun i¢in uygun yerlerdir. Tanklar gesitli ebadlarda
hazir olarak plastik malzemelerden iiretilebildikleri gibi, aluminyum veya krom olabilirler.
Metal tanklar diisiiniilen alana tipatip uyacak bigimde sablonlanarak miimkiin olan azami
bigimde mevcut alan degerlendirilebilir. Teknenin bir tarafinda yer alan hacimli bir tankin
teknenin dengesini bozacag: diisiiniilerek, iskele ve sancakta es iki tank yapmak ve bunlar
birbiriyle istiraklendirmek daha uygun ¢6ziimdiir.

Teknede de dzel yerine gore krom tanklar yapilacaktir. Bu tanklar makina yataklar gibi kendi
ozel yataklarina yerlestirilecek ve gerektiginde tekneden sokiilebilecek sekilde montaji
yapilacaktir.

Su tanklarinin da, giivetede bir dolum kapag: ve havalandirmasi bulunur. Yine temizlik i¢in
agilabilir kapaklar1 olmasi ve istendiginde tamamen bosaltilabilmesi igin bir bogaltma tapa
veya vanalar olmalidir.

Su tanki tesisat hortum veya borusu vasitasiyla bir elektrikli su pompasina baglamr.
Musluklar agikken pompanin siirekli ¢alismamasi igin pompadan sonra devreye bir basing
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kabi konulabilir. Bu sekilde pompa fasilali, ancak su basinci iyice diisiince ¢aligacaktir. Bu
kabin ¢ikisindan itibaren boru sistemi kullamm yerlerine gore kuzine, dus, tuvalet bslmesi ve
giivertedeki musluklara, varsa motorun egzost sicaklig veya elektrikli 1sitici ile ¢aligan sicak
su tankina yonlendirilir. Teknede sicak su igin bir boiler kullanmlacaktir. Bu boiler 220V
elektrik ile caligmaktadir.

Suyun kalitesine pek giivenilmedigi hallerde ve sicak iklimlerde su deposu ¢ikigina bu is i¢in
iiretilmis 6zel su filtreleri takilmas: hijyenik agidan tavsiye edilir. Sealand firmasinin tatl su
filtresi sistem i¢in diigtiniilmiistiir.

Teknelerde bulunan tiim tanklar i¢in tank igindeki miktar1 gdsteren ve cesitli prensiplerle

caligan seviye gostergeleri vardir. Bu gostergeler ana kumanda paneline konulacaktr.

8.7.10 'WC; baglantilar ve atik su sebekesi
Teknede en ¢ok dikkat edilecek konulardan biri pis su sistemidir. Zira teknenin ihrag edilmesi

durumunda CE sertifikasinda bu konuya ozellikle dikkat edilmektedir. Bu sebeple sistem
asagida anlatilan kritelere uygun olarak hazirlanacaktir. Bununla ilgili ¢izimler ekde

gozterilmistir.

WC Bélmesi genelde bir lavabo ve dusda barindirir. Bu bélmede olusan atik sular ve WC’nin
dogrudan denize desarj edilmesi dogru olmadig: gibi, iilkemiz dahil olmak iizere, pek ¢ok
lilkede kanunlarla yasaklanmistir. Tiim atiklar ve kirli sular bu is igin yapilms bir tank veya
tanklara aktarilmali, marinalarda gerekli donamim varsa cektirilerek bogaltilmali veya
sahillerden uzakta, agiklarda tank tahliye edilmelidir.

Boyle bir sistem lavabo ve dus atik sularimi toplayan ve atik su tankina pompalayan bir ufak
hazne ve otomatik pompa (WC kendi iizerindeki mekanik veya elektrikli pompayla atiklari
tanka basabilir), atik su tanki ve bu tanki gerektiginde bosaltmak iizere bir tahliye kapagi ve
havalandirma borusu ile yine denize desarj i¢in mekanik veya elektrikli bir pompadan olusur.
Genelde ¢ok biiyiikk tutulmayan pis su tanklari deniz seviyesinin yeterli miktarda iizerine
yerlestirilebilirse, tahliye pompas: gerekmez. Tank bir gévde ¢ikisi ve vana marifetiyle tabii
akisla disar1 bosalabilir.

Biiyiik yatlar harig, WC’ler yerlestirildiklerinde su seviyesinin altinda kalirlar. WC’nin su
emme ve basma vana ve hortumlarindan deniz suyu 6nce WC’nin, sonra teknenin igine
dolabilir. Bu nedenle batan tekneler bilinmektedir. Baglanti hortumlari daima 6nce su
seviyesinin miimkiin oldugunca istiine ¢ikarilmali, sistemin sifon yapmasini nlemek iizere,
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en yiiksek noktasina bir hava tapasi eklenmeli ve buradan borda ¢ikislarina gétiiriilmelidir.
Tuvalet kullanilmadiginda tiim vanalarin daima kapal1 tutulmas: iyi bir tedbirdir.

Lavabolardan akan tahliye sularimin ise denize akmasinda bir sakinca bulunmamaktadir.
Lavabo tahliyeleri direk denize yapilacaktir.

8.7.11 Elektrik sistemleri

Giiniimiizde gayet basitge de olsa, kamarali tekneler iginde elektrik sistemi olmayan tekne
kalmamigtir. Motor elektrigi, seyir ve i¢ aydinlatmalar, sintine pompalari, su pompasi veya
hidrofor, telsiz veya miizik sistemi, sogutucular ve cesitli seyir cihazlan i¢in gerekli elektrik
donanimlarim hazirlamak gereklidir. Cogunlukla ufak digtan takma motorlar bile marsh
olabilmekte bu nedenle bir akiiye ve elektrik sistemine gerek duyduklan gibi, bu sistemi
besleyecek kadar elektrik de iiretebilmektedirler.

Biiyiik teknelerde ise 5nemli mertebede elektrik tesisat: bulunmaktadir. Teknede ciddi elektrik
donammu bulunan bir teknedir. Elektrik CE igin ¢ok onemli detaylara dayanmaktadir.
Kullanilacak kablo renginden, baglant: elemanlarina kadar belirli diizen icinde gitmelidir. Zira
tekne elektrik donammi herkes tarafindan rahathikla anlagiimali, herseferinde aym elektrik
ekibine muhtag¢ olunmamalidir.

Tekne ile ilgili hazirlanan elektrik projesi ekde sunulmustur. Bu sistem harfiyen uygulanmal:
ozellikle salterden gegmeyen ekipmanlara dikkat edilmelidir. Kablo renkleride yine

hassasiyetle iizerinde durulmasi gereken bir konudur.

8.7.12 Akiiler
Yatlarda gesitli tiplerde akiiler kullamilir. Otomotiv sanayiinden bildigimiz Starter akiiler

motor elektrik devresi i¢in, stasyoner tabir edilen akiiler ise teknedeki elektrikli cihazlarin

beslenmesinde kullanilir.

Ayrica avantajlarindan 6tiirii, pahali da olsalar, jel akiilerin yatlarda kullanimina gittikge daha
fazla rastlanmaktadir. Fazla detaya girmeden yillar i¢inde hem kursun, hem jel akiilerin
yaslandigim ve kapasitelerini kaybettiklerini s6ylememiz gerekir. Az kullanim ve yetersiz sarj
nedeniyle akiilerde siilfatlasma denilen kimyasal olay neticesinde kapasite diigtimii goriiliir ve
bu olay akiiniin ige yaramaz hale gelmesiyle sonuglanir. Sekil 8.40°da akiiler goriinmektedir.



80

Sekil 8.40 Akiiler

Teknede Mutlu firmasina ait 125A. Marine akiiler kullamlacaktir. Herbir makina icin 125 A.
starter akii yeterlidir. Servise ise toplam 6 tane 125 A. akii kullamlacaktir. Bas pervanenin ilk
hareket akimu yiiksek oldugu igin tek jel akii kullanilacaktir. Bu Zenit 90A. akii olacaktir.

Ozellikle, kullamlmayan akiilerin kendi kendilerine kapasite kaybina ugradiklari, yani
bosaldiklari bilinmelidir. Bu nedenle teknelerde karadan elektrik alma olanag: varsa bir akii
sarj cihazi veya giines paneli ya da riizgar jeneratdrii bulundurmak faydali olacaktir.

Teknelerde miimkiin oldugunca asit akitmayan tiirde kapaklara sahip, az bakim gerektiren
akiiler kullanilmalidir. Asit akimmm &nlemek igin ozel fiberden yapilmis akii kutular
kullanilacaktir.

AKkii veya akii grubunun teknelerde derince yerlestirilmesi tekne dengesi bakimindan faydali
da olsa, akiilerin tekne su aldiginda derhal 1slanarak devre dis1 kalacaklart ve bu nedenle
Ornegin sintine pompasinin ¢ahgtinlmasini olanaksiz kilacak kadar sintine yakinina
konmamasi, miimkiinse 6zel su gegirmez akii kutular1 i¢inde muhafaza edilmeleri, kolay sarj
edilebilmeleri agisindan motora yakin yerlestirilmeleri ve sarj olmakta olan bir akiiniin agiri
yiiklenme halinde ¢ok patlayici gazlar ¢ikaracag: bilinerek, havalandirmasi olan bir bélmede

bulunmalan gerekir.

Tipik bir tekne akiisiiniin etiketinde 6rnegin 12 V 100Ah ibaresini okuyabiliriz. Teorik olarak
bu akii 100 saat siireyle, bir voltaj kaybina ugramadan yani 12 V gerilimle, 1 A akim
iiretecektir. 10 A akima ihtiya¢ oldugunda akiimiiz bunu 10 saat siireyle karsilayabilecektir.
Ancak pratikte bu bdyle gergeklesmez. Ozellikle yiiksek akimlarda akiiniin i¢ direnci artar ve
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verebilece@i akim azalir. Iyi durumdaki bir akiiniin iki kutubu arasinda olgiilecek voltaj 12,8
Volttur. Akiiden akim g¢ekimi gerilim 11,6 Volt degerine diistiigiinde kesilmelidir, bundan

sonra akiiniin kalic1 hasar gérmesi olasidir.

Starter akiiler kisa siireli yiiksek akim ihtiyacina karsilik verebilme amaciyla iiretilmiglerdir.
Daha ince fakat daha fazla sayida olan plakalari daha yiiksek bir yiizey alam saglar. Bu
yiiksek yiizey alani elektrolite kisa siirede ¢ok akim iiretebilme olanag saglar. Akii zorlanirsa

bu ince plakalar kolayca zarar goriirler.

Stasyoner akiilerde daha kalin ama daha az sayida plaka vardir. Uzun siire akim
saglayabilirler, ancak Ornegin bir mars motorunun déndiiriilmesi i¢in gerekli yiiksek
amperajlant veremezler. Desarj olmaya starter akiilerden daha fazla dayamkhdirlar. Jelli
akiiler yogun elektrolitleri sayesinde akmadan her agida kullanilabilirler. Kendi kendilerine
desarj olma problemleri yoktur. Ancak pahalidirlar ve hizh sarj saglayan sarj cihazlarindan

zarar gorebilirler.

8.7.13 Karadan Elektrik Temini
Bu sistemin en basit ve bilinen 6rnegi karada bulunan bir elektrik prizine baglanmis bir

uzatma kablosu ile beslenen akii sarj cihazidir. Pek gok Avrupa limaninda prizler aym veya
benzer tipte olup, uzatma kablosu ile teknesine elektrik alan tekne sahibi hi¢ olmazsa
teknesinde bu tesisata bir kagak akim koruma salteri eklemelidir. Akii sarj cihazi ise karadan
temin ettigi alternatif akim1 12 V diiz akima gevirerek, -iyisi akiiyii agin sarj ederek tehlikeye
atmamalidir-, akiiye transfer etmelidir. Burada sik yapilan bir hata otomotiv sektoriinde
sunulan ucuz ve hizli sarj veren sarj cihazlarinin kullammidir. Bu tarz cihazlar akiiyii asir
yiiklemeye karsi korumadiklarindan akiilere biiyiik zarar vermekte ve omiirlerini
kisaltmaktadirlar. Teknede sahil besleme kanaliyla mobitronic bir redresor akiileri sarj etmekte

kullanmilacaktir.

Sabit kurulu sistemlerde karadan gelen kablo bir kagak akim koruma rolesi ve faz koruyucu
salteri ile topraklama plakasina baglanir. Dagitim panosuna tiim elektrikli cihazlar faz ve notr
kablolartyla baglanir. Tim elektrikli cihazlar ve prizler ayr bir topraklama kablosu ile
topraklama plakasina baglamirlar. Bu sekilde insan ve tekne igin tehlike yaratmayacak bir kara

elektrik baglantisi kurulmus olur.
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8.7.14 Elektrik bilangosu

Teknemizin yeterli akii kapasitesine sahip olup olmadifim anlamak icin veya yeni akii
aliminda teknedeki yasam aligkanliklarimiza gére, bir Enerji bilangosu yapmamiz ve bunun
sonucunda uygun akii kapasitelerini belirlememiz gerekir. Cizelge 8.1°de elektrik bilangosu

tablosunun ¢ikarilmasi gosterilmistir.

Cizelge 8.1 Elektrik bilangosu tablosu

R Akim | Giinliik | Amper

Toheticl = el eta bl
Kamara

aydinlatma $ : o
Seyir fenerleri 2 8 16
Otopilot 1,5 5 7.5
Buzluk 5 8 40
Telsiz 1 8 8
Radyo/teyp 1 8 8
Gostergeler 0,5 8 4
Toplam 921’15

Teknenin bazi donanimlarimin harcayacagi elektrik miktarlari yukarida ¢ikarilmistir.
Teknemizde bulunan, listesini yapacagmmz tiim cihaz ve donanimlarin iizerlerinde kag Watt
giiciinde olduklan yazilidir. Teknemizin elektrik sistemi 12 V ise, bu degeri 12 V’a bolerek
cihazlanmizin kag Amper akim gektiklerini bulabiliriz. Ikinci olarak bu cihazlan seyir
sirasinda giinde kag saat kullanacagimizi tespit etmeliyiz. Bu iki degerin garpimi o cihaz i¢in
giinliik ihtiyacimizi belirleyecektir.

Bu durumda 100 Ah bir gii¢ gerekmektedir. Bu sadece bazi elemanlar igin gerekli akim
miktandir. Yukaridaki 6rnek gibi biitiin elemanlar tek tek hesaplanacaktir.

8.7.15 Kablo hatti
Teknelerde kablo kanallart veya kablo hortumlan kullamldiginda otomotiv sektoriiniin

kullandigs cinsten kablolarin kullanildigina rastlanilmaktadir. Ancak herhangi bir
sertifikalanma geregi olmayan kii¢iik teknelerde bile ve zellikle ahsap teknelerde emniyet
agisindan normlara uygun marine tip elektrik kablolar1 kullamlmahdir. Sekil 8.41°de marine

kablolar gériinmektedir.
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Sekil 8.41 Marine kablolar

Teknelerde daima dagitim panosundan tiiketici konumundaki cihaza kadar, 12 V’luk zay:f
akim nedeniyle, kablolarda 6nemli kayiplar olacag: 20z Oniine alinarak, kullanilacak kablolar

yeterli kesitlerde se¢ilmelidir.

Kablo kesit se¢ciminde daima pano ile elektrikli cihaz arasindaki mesafe gidis-doniis olarak iki
kat hesaplanmali ve gereken akim siddetlerine gére bu i i¢in hazirlanmig diyagramlardan
yeterli kablo kesitleri segilmelidir. Tekne kablolariin baglantilar daima kablo pabuglar ile
yapilmali, teknede sarsintidan dolayr kirilma riski oldugundan, lehim baglantilan
yapilmamalidir. Diisiik kesitli kablolar akim kayiplarina neden olacaklar gibi agir1 1sinarak
teknede yangin tehlikesi de yaratabilirler.

Teknede yanmaz marine kablolar kullanlacaktir. Bu kablolar CE standartlarina uygun olacak
ve islenirkende buna uygun islenecektir. Bu kablolar genellikle kalayli kablolardir ve

damarlar tizerinde yanmaz aliiminyum folyolar bulunmaktadir.

8.7.16 Kumanda panosu
Yine teknenin &lgiilerine gore, basit bir kumanda tablosu hazir alinmus; seyir fenerleri, i¢

aydinlatma ve sintine pompasini ¢alistiran, telli cam sigortali veya otomatik sigortali ve agik
olan devreyi bir 151kl ikazla gosteren salterlerden olusur. Daha biiyiik teknelerde panolar
kullamm alanlarina gore (seyir lambalar, servis ve elektronik ) gruplandirilmis kumanda
salterleri ve sigortalar1 barndinr. Teknelerde genelde ikiye boliinmiis, bir bélimi 220 V
degisken akim devrelerine, digeri teknenin 12 V diiz akim elektrik tesisatina kumanda eden ve
seyir 1siklarinin devrede olup olmadiini gésteren ledlerle donatilmus bir tekne ¢izimi bulunan
panolar kullanilir. Kumanda panolarinda daima bos bir iki yedek anahtar ve sigorta
bulunmalidir. Ayrica bir voltmeter ve bir ampermetre de pano iizerinde yer aldiklan takdirde



84

akiiniin durumu ve akim sarfiyati konusunda bilgi saglayabilirler. Teknede bu panolarin 6zel

olarak hazirlanmasi planlanmaktadir. Sekil 8.42°de kumanda paneli goriinmektedir.

“Sekil 8.42 Kumanda paneli

8.7.17 Elektrolitik korozyon

Elektrik tesisati olan her yerde korozyon problemleri olusabilir. Tekne i¢inde, yanyana bagh
iki tekne arasinda veya tekne ile kara arasinda olusabilecek kagak akimlar, korozyona sebep
olacaktir. Ayrica elektrik’den bagimsiz olarak, teknenin gesitli madeni aksami arasinda
galvanik korozyon olugmasi da miimkiindiir. Tekne karinasinda gesitli madenlerden yapilmis
pek ¢ok maden aksam vardir. Bunlarin herbirinin potansiyeli farkli oldugundan deniz suyunun
elektrolitik etkisi ile aralarinda akim devresi olugabilir. Bronz bir gévde ¢ikisi ile paslanmaz
celik saft mili arasinda olugacak akim madenlerden birini eritecektir. Bu nedenle teknelerin
altlarina tutya adi verilen, anod malzemeleri yerlestirilir ve her sezon aginma sonucu yenileri

ile degistirilir. Sekil 8.43°de ¢esitli tutya uygulamalari gériinmektedir.
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Sekil 8.43 Tutyalar

Teknede pervane ucunda, saftlarda, diimen palalarinda, flaplarda, ve tekne govdesinde
tutyalar kullamlacaktir. igerideki metal aksamlar (tanklar vs.) bu tutyalara baglanacaktir.
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9. MALIYET HESABI

Teknede yapilacak iglemler ve montaji yapilacak donanim isleri baghca yedi baslik altinda

incelenebilir.Bunlar;

1. Dizayn ve proje
Ahsap imalati

Boya ve vernik isleri
Elektrik tesisati
Sihhi tesisat

Motor montaji ve donanimi

PP B W N

Diger donammlar ve montaji

Yukarida sayilan islemler tekne insasinda hepsi bir biitiindiir. Herbir islem birbiri i¢inde
devam etmekte ve biitiin islemler birbirini tamamlamaktadir. Biitiin islemler tekne insa
stirecinde belirli bir zaman periyodunu ve maliyeti olugturmaktadirlar. Tekne insaatinda bu
iglemler detayli olarak &ngoriilen siire baz alinarak bir maliyet hesabi ¢ikarilmaya
calisilmastir.

9.1 Dizayn ve proje
Caligacak toplam personel: 1 miihendis ve bir tekniker

Miihendis i¢in 12 € / saat, tekniker i¢in ise 8 € saat 3denmektedir.

Yapilacak islemler

e Ondizayn igin uygun teknelerin bulunmas: : 3 isgiinii — 24 saat — 480 €

e Verilerin analiz edilmesi ve ana boyutlarin tayini : 1 isgiinii — 8 saat — 160 €

e Modelin kurulmas: : 10 iggiinii — 80 saat — 1600 €

e Modelin ¢6ziimlenmesi ve analizler : 3 isgiinii — 24 saat — 480 €

* Genel plan ve profil resimlerinin ¢izimi CE igin hesaplamalar — 15 isgiinii — 120 saat —
2400 €

e Genel plana uygun konulacak donanima karar verilmesi ve bu donammin montaj: ile
ilgili ig¢ilik ve imalat resimlerinin ¢izimi — 30 isgiinii — 240 saat — 4800 €

e Hidrostatik egrilerinin ¢izimi ve kontroller — 2 isgiinii — 16 saat — 320 €

e Stabilite hesaplar ve kontroller — 3 isgiinii — 24 saat — 480 €

e Hiz-direng egrilerinin ¢izimi — 2 isgiinii — 16 saat — 320 €
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® Modelde bulunan deplasman degerine gore agirhk hesabimin yapilmas: varsa
eklenecek ve ¢ikanlacak agirhklarin tayini — 10 iggiinii — 80 saat — 1600 €
* Detayl raporlarin yazilmas: ve ilgili yerlere iletilmesi -2 isgiinii — 16 saat — 320 €
o I[malat programinin yapilmasi — 5 isgiinii — 40 saat - 800 €
TOPLAM: 13760 €

9.2 Ahsap imalat

9.2.1 Goivde

Calisacak toplam personel: 1 miihendis ve 3 marangoz
Miihendis igin 12 € / saat,marangoz i¢in ise 6 € / saat 5denmektedir.
Govde igin yapilacak islemler

* Endazenin ahsap kontraplaklar {izerine ¢izilmesi : 2 iggiinii — 16 saat — 480 €

* Postalarin kavak kontraplak ile kesilmesi ve bir araya getirilmesi : 3 isgiinii — 24 saat —
720 €

® Bodoslama, omurga, stringerler, basma postalar,gene vs. imalat: : 8 isgiinii — 64 saat —
1920 €

* Govdenin dort kat lamine acajou ile sarilmas: : 30 isgiinii — 240 saat — 7200 €

Govde i¢in kullanilan malzemeler:
20adet 18 mm. kavak kontraplak: 750 €
8 m? acajou kereste : 5600 €

350 m? papel acajou : 1400 €

60 kg. epoksi : 850 €

Sarf malzeme : 500 €

Toplam isgilik : 10320 €

TOPLAM: 19420 €
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Ust bina

Caligacak toplam personel: 1 miihendis ve 3 marangoz

Miihendis igin 12 € / saat,marangoz i¢in ise 6 € / saat 6denmektedir.

Ust bina igin yapilacak islemler

Yan yiirlime giivertelerinin imalat: 6ksiiz kemerelerin montaji : 3 isgiinii — 24 saat —
720 €

Makine dairesi perdelerinin montaji : 1 isgiinii — 8 saat — 240 €

Giiverteleri tagiyacak kemerelerin lamine basilmasi, bu kemerelerin yerlerine montaji,
menhol kapaklarinin agilmas : 4 isgiinii — 32 saat — 960 €

Giivertelerin kontraplak ile kaplanmas: : 2 isglinii — 16 saat — 480 €

Menhol kapaklarina yapilacak drainlerin imalati, menhol kapaklarimin imalati : 4
iggiinii — 32 saat — 960 €

Ust bina yan duvarlarinin konulmasi ve montaji, projeye uygun kesilmesi : 2 isgiinii —
16 saat — 480 €

Ust bina 6n kabin iizeri kemerelerin montaji ve lizerinin kapanmas: : 4 isgiinii — 32
saat — 960 €

On cam dikmelerinin ve perdelerinin yapilmasi ve montaji : 2 isgiinii — 16 saat — 480 €
Tavan kemerelerinin konulmas: : 2 isgiinii — 16 saat — 480 €

Flybridge merdivenin yapilmast : 2 isgiinii — 16 saat — 480 €

Tavanin kapatilmas: : 2 iggiinii — 16 saat — 480 €

Flybridge imalati : 10 iggiinii — 80 saat — 2400 €

Ust bina i¢in kullanilan malzemeler:

4adet 18 mm. kavak kontraplak: 150 €

2 m? acajou kereste : 1400 €

3,5 m® okume marine kontraplak : 2625 €

40 kg. epoksi : 566 €

Sarf malzeme : 1000 €

Toplam isgilik : 9120 €

TOPLAM: 14861 €
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9.2.3 Mobilya

Calisacak toplam personel: 1 miihendis ve 3 marangoz
Miihendis i¢in 12 € / saat,marangoz i¢in ise 6 € / saat denmektedir.
Mobilya i¢in yapilacak islemler

¢ Kabinleri ayiran bélmelerin ve duvarlarin imalati, igeriden ve disaridan kapatilmas: : 6
isgiinii — 48 saat — 1440 €

¢ Salondan mutfak ve asag: inen merdivenlerin imalat ve montaji : 2 isgiinii — 16 saat —
480 €

¢ Kabinlerde bulunan yatak, dolap, vb. mobilyanin imalat1 ve montaji : 10 isgiinii — 80
saat — 2400 €

e Kabinlerin tavanlarinin imalat: ve montaji : 4 isgiinii — 32 saat — 960 €

¢ Salonda bulunan oturma grubu ve mobilyalar imalat: ve montaji : 5 isgiinii — 40 saat —
1200 €

e Kumanda panelinin imalat: ve montaj : 2 isgiinii — 16 saat - 480

¢ Mutfak dolap tezgah ve diger mobilyalarinin imalat: ve montaj : 3 isgiinii — 24 saat —

720 €
» Ahgap yapilacak giivertelerin uygun kaplama ile kaplanmas: ve montaji : 10 isgiinii —
80 saat — 2400 €

e Flybridgede bulunan mobilyalarin imalati ve montaji : 5 isgiinii — 40 saat - 1200 €

Mobilya i¢in kullamlan malzemeler:

4 adet 18 mm. kavak kontraplak: 150 €
2 m?® giirgen kereste : 1000 €

150 m? giirgen kaplama : 450 €

1 m® okume marine kontraplak : 750 €
40 kg. epoksi : 566 €

Sarf malzeme : 1000 €

Toplam is¢ilik : 10320 €

TOPLAM: 14236 €
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9.3 Boya ve vernik

Caligacak toplam personel: 3 boyaci

Boyaci igin 4 € / saat ddenmektedir.

Yapilacak islemler

D1 mekanda bulunan biitiin ahsap kisimlarin 6rgii elyaf ve epoksi ile kaplanmasi : 15
isgiinii — 120 saat — 1440 €

Biitiin dis mekanda bulunan ahgap kisimlarin 4 mm. kahinhiginda epoksi macun ile
kapatilmasi: 15 isgiinii — 120 saat — 1440 €

Epoksi macun gekilen yerlerin mastar zimpara ile diizeltilmesi : 20 isgiinii — 160 saat —
1920 € '

Yiizeyi diizeltilen kisimlara gelik macunu ile yoklama gegilmesi ve tekrar 180 kum
zimpara yapilmasi : 5 isgiinii — 40 saat — 480 €

Boya dncesi astar uygulanmasi : 1 isgiinii — 8 saat — 96 €

Astar atilan yiizeylerin ¢elik macun ile yoklanmasi ve 180 kum zimpara yapilmas:: 15
isglinti — 120 saat — 1440 €

Son kat boya iglemi : 2 i giinii — 16 saat — 192 €

Zehirli boya astar ve zehirli boya iglemi : 4 isgiinii — 32 saat — 384 €

Su hatt1 flato ¢izgisinin boyanmas : 1 isgiinii — 8 saat — 96 €

I¢ mekanda mobilya olacak kisimlarin istenilen renkde boyanmas : 4 isgiinii — 32 saat
—-384 €

Renk atilan mobilyanin dolgu verniklerinin tatbiki ve zimpara : 20 isgiinii — 160 saat —
1920 €

Son kat vernik uygulanmas : 2 iggiinii — 16 saat — 192 €

Makine dairesi ve sintinelerin dis mekana uygulanan boya katlari gibi macun astar ve
boya islemlerinin uygulanmas: : 20 iggiinii — 160 saat — 1920 €

Ham haliyle kalan ve goriinmeyecek ahsap kisimlara koruyucu dolgu atilmasi : S
isgiinii — 40 saat — 480 €

Kullanilan malzeme

600 m. 6rgii elyaf : 3000 €

200 kg. epoksi macun : 4000 €



91

30 It son kat astar : 600 €

20 1t. son kat boya : 800 €

10 It zehirli astar1 ; 400 €

15 It zehirli boya : 900 €

5 kutu ¢elik macun : 100 €

5 It Mobilya renk boyasi : 100 €

30 It mobilya dolgusu : 600 €

10 1t. son kat vernik : 400 €

Cesitli kum kalinlilarinda 400m. zimpara : 1000 €

Sarf malzeme : 1000 €

Iscilik toplam : 12384 €

TOPLAM:25284 €

9.4 Elektrik tesisati

Calisacak toplam personel: 1 elektrik teknisyeni

Elektrik teknisyeni igin 4 € / saat ddenmektedir.

Yapilacak iglemler

Biitiin kablolama islemlerinin yapilmas: ve ilgili yerlere kablolarin gekilmesi : 15
isgiinii — 120 saat — 480 €

Klemens ve pabug baglantilarinin yapilmas: : 5 isgiinii — 40 saat — 160 €

Montaji yapilacak donanimlarin montaj yerlerinin agilmas: : 3 isgiinii — 24 saat — 96 €
Donanimlarin montaji : 10 iggiinii — 80 saat — 320 €

Elemanlarin test ve kontrolii : 3 iggiinii — 24 saat — 96 €

Kullanilan malzeme:

Cesitli kesitlerde 500m. yanmaz marine kablo : 2000€

Klemens ve papuglar : 300 €
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A.C ve D.C sigorta switch ve panelleri : 700 €

Sarf malzeme : 500 €

Toplam iscilik : 1152 €

TOPLAM : 4652 €

9.5 Sihhi tesisat

Calhigacak toplam personel: 1 teknisyen

Teknisyen igin 4 € / saat 6denmektedir.

Yapilacak iglemler

Belirlenen yerlere sicak ve soguk su tesisat hortumlarimin gekilmesi : 5 isgiinii — 40
saat — 160 €

Tank, boiler, hidrofor, gibi elemanlardaki fitting montajlar1 ve kelepge ile hortumlarin
baglanmas: : 2 iggiinii — 16 saat — 64 €

Borda, sintine ve giivertelerdeki drain ve dolum agizlarinin montaji : 3 isgiinii — 24
saat — 96 €

Tuvalet ve pis su tankinin hortumlarinin montaji : 3 isgiinii — 24 saat — 96 €

Manuel ve elektrikli sintine pompalarimn tesisat hortumlarimin désenmesi : 2 isgiinii —
16 saat — 64 €

Musluk, dus, evye vb. montaji : 3 iggiinii — 24 saat — 96 €

Kontrol : 1 iggiinii — 8 saat -32 €

Kullanilan malzeme:

Cesitli kesitlerde 250m. telli spiral hortum : 500 €

Tank fittingleri : 100 €

Borda,sintine drainleri ve dolum agizlar : 400 €

Kiiresel vanalar : 100 €

Toplam isgilik : 608 €

TOPLAM : 1708 €
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9.6 Motor montaji ve donanim

Calisacak toplam personel: 2 teknisyen

Teknisyen igin 8 €/saat 6denmektedir.

Yapilacak iglemler

Makine ve piston krom foundationlarim1 montaji: 1 isgiinii — 8 saat — 128 €
Makinelerin montaji : 1 isgiinii — 8 saat — 128 €

Saft deliklerinin delinmesi, kovan, braket, montaji : 3 isgiinii — 24 saat- 384 €

Diimen saftlarinin delinmesi ve kovan montaji : 1 isgiinii — 8 saat — 128 €

Saft, diimen, pervane montaji ve makinelerin line alinmas: : 2 isgiinii — 16 saat — 256 €
Hidrolik hortumlar1 ve gaz tellerinin gekilmesi : 1 isgiinii — 8 saat — 128 €

Yakit ve egzos sisteminin kurulmasi, hortumlarin gekilmesi ve montajs : 2 isgiinii — 16
saat — 256 €

Makine dairesi havalandirma sisteminin montaji : 1 is giinii — 8 saat — 128 €

Kullanilan malzeme:

Paslanmaz foundationlar : 200 €

Saft , kovan , braket, vs. : 1500 €

Pervaneler : 2000 €

Diimen palasi : 1000 €

Hidrolik hortum, rekor ve fittingleri : 1000 €

Yakit hortum, rekor ve fittingleri : 250 €

Egzos hortum, rekor ve fittingleri : 750 €

Havalandirma hortumlari, blower vs. : 400 €

Toplam isgilik : 1536 €

TOPLAM : 8636 €



94

9.7 Diger donammlar ve montaji

® 2 adet 500 HP giiciinde Yanmar makine : 70000 €
¢ 11 KW Onan jeneratér : 12000 €
e 36000 BTU marine klima : 8000€
® Tank, vardavela, arka tekneye giris kapisi gibi biitiin paslanmaz donanimlar : 15000 €
e I¢ ve dig mekanda bulunan biitiin doseme ve halilar : 5000 €
e Bas pervanesi: 2000 €
e 2 adet Sealand marine vakumlu tuvalet : 1500 €
e 1500 W Lofrans irgat,¢apa,zincir ve donanimi : 2000 €
e Makine yakit filtreleri : 1000 €
e Makine su filtreleri : 400 €
e  Waeco 120 ve 90 It iki adet 12V buzdolabi : 1500 €
e 12 V. Elektrikli ocak ve mikrodalga firin : 1500 €
e ITT Jabsco hidrofor : 400 €
e ITT Jabsco maseratér : 600 €
e Johnson 3500 GPH 4 adet sintine pompasi : 1000 €
e Manuel sintine pompasi sistemi : 400 €
e Iki adet ii¢ yollu vana : 400 €
¢ Biitiin krom musluk, dus ve bataryalar : 800 €
e Mobitronic redresor : 750 €
e Siniis invertor :600 €
e Sahil besleme sistemi : 1000 €
e Hidrolik diimen sistemi : 700 €
o Telsiz: 400 €
e Radar,GPS,Chartplotter : 4000 €
e Autopilot : 3000 €
e Tridata gostergesi : 2000 €
e 6adet 125 A. Marine akii : 900 €
e Yakit ve su gostergeleri : 400 €
e Kumanda kollan ve telleri : 800 €
e Seyir fenerleri : 400 €
e Koma:150€
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¢ Silecek motor.kol ve firgalar : 600 €

e Hidrolik flaplar: 2000 €

e 90 It. boiler : 1000 €

e Otomatik yangin tiipleri : 1000 €

¢ Biitiin aydinlatma spotlar1 ve okuma lambalari : 600 €

¢ Donanimlarin montaji ve/veya imalati ile ilgili 5denecek isgilik :

TOPLAM:148800 €

9.8 Toplam maliyet
Dizayn ve proje

Ahsap imalati

Boya ve vernik isleri
Elektrik tesisati

Stihhi tesisat

Motor montaji ve donanimi
Diger donanimlar ve montaji
GENEL TOPLAM

%25 Kar ile diistiniilen satis fiyat1

5000 €

: 13760 €

: 48517 €

125284 €

14652 €

: 1708 €

: 8636 €

: 148800 €

1251357 €

:315.000 €
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1:50

Osman CETINKAYA

14.08.2006
Resim no:4

FLYBRIDGE PLAN

Sekil Ek 2.3 Flybridge yerlesim plani
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