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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda ylizen a sancak;
Soénmeden yurdumun Ustlinde tiiten en son ocak.

O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, cehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkimabir gil! Ne bu siddet, bu celd?

Sana olmaz dokulen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’ atapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hur yasachm, hir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
KUkremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Y irtanim daglari, enginlere sigmam, tasarim.

Garbin &ékim sarmissa gelik zirhli duvar,

Benim iman dolu gdgsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma alcaklar ugratma sakin;
Siper et gévdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va dettigi gtinler Hakk’ in;

Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tan:
Dustn altindaki binlerce kefensiz yatan:.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atan:
Verme, dinyalar alsan dabu cennet vatan.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Suheda figkiracak toprag: siksan, stihedal
Cani, canéni, buttn varimi asin da Huda,
Etmesin tek vatammdan beni diinyada clida.

Ruhumun senden 118hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gdgsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun Usttinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tasim,
Her cerfhamdan 11ahi, bosamp kanl1 yasim,
Fiskirir ruh-1 micerret gibi yerden na sim;

O zaman yukselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hildl!
Olsun artik dokulen kanlarimin hepsi heldl.
Ebediyyen sana yok, irkimayok izmihlal;
Hakkidir hir yasams bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’ a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Turk gencligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tlrk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahilt ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir gin, istiklal ve cumhuriyeti
midafaa mecburiyetine dusersen, vazifeye atilmak igin, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini dusinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namisait bir mahiyette tezahiir edebilir. istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, batin dinyada emsali gorilmemis bir galibiyetin mimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin batiun kaleleri zapt edilmis, butiin
tersanelerine girilmis, bitun ordular: dagitilmis ve memleketin her kdsesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Butiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak (izere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daléalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mustevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret icinde
harap ve bitap diisms olabilir.

Ey Turk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tark istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun Kkudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atattirk
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OGRENME BiRIMI
YAT DIP ELEMANLARI
VE MONTA]JI

KONULAR

1. YAT DiP ELEMANLARI VE MONTAJI
1.1. OMURGA IMALATI
1.2. BAS-KIC BODOSLAMA IMALATI VE MONTAJI
1.3. TEZGAH HATTI OLUSTURMA

NELER OGRENECEKSINiz?

is saghgr ve giivenligi 6nlemlerini alarak;

a) Yat dip elemanlarini olusturma

b) Yat dip elemanlarini olustururken kullanacaginiz arag-gere¢ ve makineler hakkinda bilgiler
¢) Omurga, bas-ki¢ bodoslama ve tezgah hattinin imalati ve montaji

KAVRAMLAR

akrep paracol

bas ve ki¢ bodoslama  salma omurga
omurga tezgah hatti



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Sizce bir tezah hatti olusturmak igin hangi malzemeler kullaniimahdir? Sinifta
arkadaslarinizla tartiginiz.
2. Ahsap omurga hakkinda neler biliyorsunuz? Sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

1. YAT DiP ELEMANLARI VE MONTAJI

Tekne ve yatlarin omurga, bas bodoslama, kig bodoslama ve tezgah hattini olusturan yat dip eleman-
larinin tekne ve yat ingasinda 6nemli bir yeri vardir. Yat dip elemanlarinin imalatinda ve yerine montajinda
ahsap isleme makinelerinin yaninda el makineleri ve el aletleri kullanilr.

1.1. OMURGA iMALATI

Tekne boyunca uzanan ve lizerine tekne yapi elemanlari insa edilen temel yapi elemanina omurga denir.
Omurga; deniz suyu, garpma, siirtinme ve vurma gibi dis etkilere siirekli maruz kaldidi igin omurga yapimin-
da kullanilacak malzemelerin saglam yapida olmasina 6zen gosterilmelidir (Gorsel 1.1).

Gorsel 1.1: Omurga hatti

Omurgalar, projede belirtilen dlgiilere uygun olarak dncelikle tek parca ahsaptan imal edilir. insa edilecek
tekne veya yatin boyutlarina uygun olgtide tek parga ahsabin bulunamadigi durumlarda omurga birlestirme
ve boy ekleme tekniklerine basvurulur.

Tersanelerde ¢ok sayida omurga birlestirme ve boy ekleme teknigi kullanilmaktadir. Kullanilan baslica
teknikler sunlardir:

Tek Par¢a Masif Omurga

Projede belirtilen dlgllere uygun olarak tek par¢a masif ahsaptan imal edilen omurgadir. Omurga; regi-
nesiz, diser budak bulunmayan, derin gatlaklari olmayan, diizgiin lif yapisina sahip agacglardan yapilmahdir
(Gorsel 1.2).
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Gorsel 1.2: Tek par¢a masif omurga

Lamine Omurga

insa edilecek tekne veya yatin boy élgiilerine uygun tek parga ahsap bulunmadigi durumlarda, kalinligi
ve genisligi esit ahsap pargalarin tutkallanarak Ust Uiste sikilmasi yontemi ile olusturulan omurga gesididir
(Gorsel 1.3, Gorsel 1.4).

Gorsel 1.3: Lamine omurga gizimi

Gorsel 1.4: Lamine omurga imalati

Laminasyon yapiminda kullanilacak ahsap malzemelerin izerinde regine olmamasina dikkat edilmeli, bu-
daklardan mimkin oldugunca arindirilmis ahsap kullaniimalidir. Lamine omurga yapilirken ek yerlerinin st
Uste gelmemesine dikkat edilmelidir. Lamine omurgalarin tek parga masif omurgaya goére dayanimi daha
yliksektir fakat laminasyon islemi; tutkal gideri, isgilik ve zaman agisindan dezavantaj olusturur.
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Gorsel 1.5: Kademeli boy ekleme ¢izimi

Boy Ekli Omurga

insa edilecek yatin boyu uzun oldugundan ahsap omurga tek parga veya lamine yontemi ile tek seferde
imal edilemez. Bu durumda omurga yapiminda gesitli boy ekleme yontemleri kullanilir.

Kademeli Boy Ekleme

Simetrik bir sekilde kademeli olarak kesilen ahsap pargalarin tutkallanarak civata veya saplamalarla bir-
lestirilmesi yontemidir (Gorsel 1.5).

Gorsel 1.6: Kademeli kamali gegme gizimi

Kademeli Kamali Gegme

En ¢ok kullanilan omurga ve bodoslama ekleme yontemidir. Simetrik bir sekilde kademeli olarak kesilen
ahsap parcalarin tutkallanarak arasina sikistirma kamasi gakmak suretiyle civata veya saplamalarla birles-
tirilmesi yontemidir (Gorsel 1.6).

1.1.1. Omurga Kapagi imalati ve Montaiji

Asoz kanali olugsturmak icin ana omurga lzerine givi ve tutkal ile montaji yapilan yat dip elemanina omur-
ga kapagi denir. Montaj yapilmadan 6nce hem omurga tzerinde hem de omurga kapagdinda asoz kanallari
acilmis olmalidir. Omurga kapagi, ana omurga ile ayni cins ahsap malzemeden uretilmeli ve montajinda
epoksi esasli tutkal kullanilarak omurga kapaginin su sizdirmazligi saglanmalidir (Gérsel 1.7).
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Gorsel 1.7: Omurga kapagi

1.1.2. Salma Omurga imalati ve Montaji

Yelkenli, uzun salmali teknelerde ana omurga yapildiktan sonra salma (agirlik) muhafazasi imal edilir.
Salma muhafazasi, projede belirtilen kalinlikta metal malzemeden iiretilir. imal edilen salma omurganin igi
epoksi esasli astar boya ile boyanmali ve korozyona karsi 6nlem alinmalidir.

Tezgah hatti yapilacak alanda salma muhafazasi yan yatirildiktan sonra omurga ve omurga kapagi
markalanarak delikler agilir. Salma omurga dik konuma getirilerek projede belirtilen adirhiga ulasana kadar
beton ve hurda demir karigimi harg ile doldurulur ve ana omurgaya civatalar ile baglanir (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.8: Omurganin markalanmasi




Salma omurga ve ana omurga birbirine baglandiktan sonra tezgah hattina yerlestirilerek tizerine bas ve
kig bodoslama montaiji yapilir (Gorsel 1.9, Gorsel 1.10).

Gorsel 1.9: Salma omurganin civata ile birlestirilmesi

Gorsel 1.10: Salma omurga




Bu kitapta yapilacak olan birgok uygulama birbirini takip eden islemlerden olugsmaktadir. Bundan dolayi
belirtilen uygulamalar Tablo 1.1'de verilen 6l¢ii tablosuna uygun olan bir model tekne plani tizerinden 1/5

Olgekli olarak yapilacaktir.

Tablo 1.1: Uygulama Olgii Tablosu

1/1 OLGEK (cm) 1/5 OLGEK (cm)
TAM BOY (LOA) 1200 240
EN (LBP) 420 87
YUKSEKLIK (B) 275 55

Gorsel 1.11: Uygulama cgizimleri




1.UYGULAMA: OMURGA iMALATI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu donanimlarini
kullanarak omurga imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen ahsap omurga pargalarinin imalatini ve montajini
yapiniz.

Not: Kama pargasinin ol¢iisii 5x2x1 cm'dir.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrolinii is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak yapiniz.
. Kaba kesimi yapilmis ahsap parganin yliziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

. Omurga pargasini kalinlik makinesinde olgiilendiriniz.

. Omurga pargasinin boyunu kesiniz.

. Ahsap omurgaya projede belirtilen dlglilerde agoz kanali aginiz.

. Projede belirtilen kertme birlestirme ve kamali kertme birlestirme bosluklarini aginiz.

. Omurga boy birlestirme uygulamasini yapiniz.

. Ki¢ bodoslama birlestirmesi igin kirlangi¢ kuyrugu boslugu aginiz.

. Kullandiginiz malzemeleri ve el makinelerini, islemler tamamlandiktan sonra diizgiin bir sekilde
yerlerine birakiniz.

W OoONOUUTA WN =

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[\YERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




2.UYGULAMA: OMURGA KAPAGI IMALATI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak omurga imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik ¢izimi verilen ahgsap omurga kapak pargasinin imalatini ve
omurga uzerine montajini yapiniz.

Bu uygulamayi 1 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap parganin yiiziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

3. Omurga kapak pargasini kalinlik makinesinde 6lgtilendiriniz..

4. Omurga kapak pargasinin boyunu kesiniz.

5. Projede belirtilen dlgiilerde asoz kanali aginiz.

6. Omurga kapak pargasinin montajini ana omurga tizerine projede belirtilen sekilde yapiniz.

7. Yaptiginiz isin ol¢lsiini ve gonyesini islem sonunda 6zenli bir sekilde kontrol ediniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




3.UYGULAMA : SALMA OMURGA iMALATI

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak omurga imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik ¢izimi verilen ahsap salma omurga pargasinin imalatini
ve omurga baglantisini yapiniz.

Bu uygulamayi 2 No.lu uygulamada olusturulan ig pargasi iizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kesme uygulamalarini yaparken arkadaslarinizla yardimlasiniz.

3. Kaba kesimi yapilmis ahsap parganin yiiziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

4. Salma omurga pargasini kalinlik makinesinde ol¢ilendiriniz.

5. Salma omurga pargasinin boyunu kesiniz.

6. Salma omurgayi, projede belirtilen trim agisina gore markalayip serit testere makinesinde kesiniz.

7. Salma omurga montajini ana omurga Uzerine projede belirtilen sekilde yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLESE[\YEMLEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




1.2. BAS-KIGC BODOSLAMA IMALATI VE MONTAJI

insa edilen tekne veya yatin n ve arka kisminda omurgaya dik sekilde imal edilen, dis kaplamalarin ug
kisimlarinin Gzerine montajl yapilan ve alt kisimda ana omurgaya baglanan temel yapi elemanlarina bo-
doslama denir. On tarafta (bas-pruva) insa edilene bag bodoslama, arka tarafta (kig-pupa) insa edilene kig
bodoslama adi verilir (Gorsel 1.12).

Gorsel 1.12: Bas ki¢ bodoslama montaiji
Insa edilen tekne ve yatin boyutlarina ve kullanilan ahgap malzemeye gére bodoslamalar farkli sekillerde
uretilir. Bodoslama lretiminde kullanilan baglica yontemler:

Dogal Egri Yontemi

inga edilen tekne veya yatin bodoslama formlarina gére dogal sekil almig veya (izerinde iglem yapildigi
zaman bodoslama formlarina uyabilecek agaglardan imal edilmis bodoslamalara verilen isimdir. Dogal egri
yontemi, istenilen ozelliklerde ahsap bulunamadigindan veya bulundugunda kurutulmasi zaman aldigindan
gliniimiizde pek kullanilmayan teknikler arasindadir.

Boy Ekleme Yontemi

insa edilen tekne veya yatin bodoslama formuna gére projede belirtilen dlciilerde, kusursuz ve saglam
ahsaplarin kesilerek ug uca eklenmesi yontemidir (Gorsel 1.13).

Gorsel 1.13: Bas bodoslama boy ekleme




Lamine Bodoslama Yontemi

Endaze formuna gore olusturulan kalip lizerinde, ayni dlgiilerde ahsap pargalarin tutkallanarak sikistiril-
masi yontemidir (Gorsel 1.14).

Gorsel 1.14: Lamine bas bodoslama

1.2.1. Bas Bodoslama imalati ve Montaiji

insa edilen tekne veya yatin omurga hattindan baslayip giiverteye kadar uzanan, teknenin ézelligine gore
farkli formlarda Uretilen ve teknenin suyu ilk kargilayan kismina bas bodoslama denir. Bazi tekne formlari
bas bodoslamalarin sekillerine gore baltabag, kancabas seklinde isimlendirilir (Gorsel 1.15).

Gorsel 1.15: Bas bodoslama

insasi planlanan tekne veya yatin imalat projesinde belirtilen yontemlerle iiretilen bas bodoslama, uygun
olan cgesitli birlestirme yontemlerinden biriyle omurgaya monte edilir. Tezgah hatti Gizerindeki bas bodosla-
ma, yatay ve dikey yonlerden terazisi kontrol edildikten sonra yanlardan ¢italarla desteklenerek omurgaya
monte edilir. Omurga Uzerine gegici olarak givilenen bodoslamanin i¢ formuna gore akrep pargasi imalati
yapilir.

1.2.1.1. Akrep Destek Elemani imalati ve Montaiji

Akrep destek elemani, bas bodoslamanin omurga ile birlesen i¢ kismini giiglendirmek ve bodoslamayi
dis etkenlere karsi saglamlastirmak icin kullanilan dip yapi elemanidir. Akrep destek pargasi, tek parga ah-
saptan yapilabildidi gibi tekne boyutlarina ve bodoslama formuna gére lamine olarak da yapilabilir.

Bodoslama ve omurganin birlesim formu gikarilip projede belirtilen yontemle akrep pargasi imal edilir. Alt
tarafina tutkal siiriilen akrep pargasi, omurgaya ve bodoslamaya civatalar veya saplamalar ile baglanarak
sikistirilir (Gorsel 1.16).

a




Gorsel 1.16: Akrep destek elemani
1.2.2. Ki¢ Bodoslama Imalati ve Montaiji

insa edilen tekne ve yatlarda omurganin arka kismindan giiverte hattina kadar yiikselen, alt taraftan
omurgaya baglanan ve st kisimda teknenin aynasini tasiyan temel yapi elemanina kig bodoslama denir.
Pervane mili ve dimen palasi, kig¢ bodoslama tizerine monte edildigi icin omurga ile bodoslama baglantisi
cok iyi yapilmalidir (Gérsel 1.17).

Gorsel 1.17: Kig bodoslama
Ki¢ bodoslama iki kisimdan olusur. Alt edri kisim, pervane yatagdini igine alan kisimdir. Bu kismin lizerine
posta ve dis kaplama yapilir. Ki¢ bodoslamanin Ustiindeki diiz kisim ise tekne aynasinin baglandigi kisim-
dir. Ki¢ ayna, projede belirtilen agida alt egri kismin Gizerine monte edilir. Ki¢ bodoslama, boy ekleme veya
lamine yontemiyle yapilabilir (Gorsel 1.18, Gorsel 1.19).

Gorsel 1.18: Kig ayna baglantisi




Gorsel 1.19: Ki¢ ayna

1.2.2.1. Paragol Destek Elemani imalat ve Montaiji

Paracol destek elemani, ki bodoslamanin omurga ile baglantisini gli¢lendirmek ve teknenin arka
kismindan gelen darbelere kargi bodoslamayi saglamlastirmak igin Uretilen dip yapi elemanidir. Paragol,
tekne boyutuna gore lamine yontemiyle veya tek parga ahsap malzemeden yapilabilir (Gérsel 1.20).

Gorsel 1.20: Paragol destek elemani

Ki¢ bodoslama imal edilip gegici olarak yerine konulduktan sonra ki¢ bodoslama formuna gore paragol
parcgasi yapilir. Yapilan parga, omurga ve bodoslamaya tutkal ve civatalar ile sikica baglanir.




4.UYGULAMA: BAS BODOSLAMA IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak endaze planina gore bas-kig bodoslama imalatini
ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen lamine ahsap bas bodoslama pargasinin
imalatini ve omurgaya baglantisini yapiniz.

Bu uygulamayi 3 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.

2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

3. Bas bodoslama yapilacak lamine pargalarini kalinlik makinesinde olgiilendiriniz..

4. Lamine pargalarin boyunu kesiniz (Lamine isleminden sonra temiz 6l¢ii kesilecegi igin parga boylarini
uzun kesebilirsiniz.).

5. Lamine kalibini, projede belirtilen bas bodoslama egitimine gore ayarlayip pargalari tutkallayarak
sikistiriniz.

6. Bas bodoslama pargasi kuruduktan sonra pargayi kaliptan ¢ikarip temizligini yapiniz.

7. Bas bodoslamayi, ana omurga {izerine agilan kademeli gegme bosluguna gore markalayip kesiniz.

8. Ana omurga ve bas bodoslamayi birlestiriniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[\YERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




5.UYGULAMA: BAS BODOSLAMA AKREP PARGASIIMALATIVE MONTAJI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak endaze planina gore bas-kic bodoslama
imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen ahsap akrep pargasinin imalatini yapiniz.
Yaptiginiz pargayl omurga ve bas bodoslamaya monte ediniz.

Bu uygulamayr 4 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap parganin yiiziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

3. Akrep pargasini kalinlik makinesinde olgilendiriniz.

4. Akrep pargasinin boyunu kesiniz.

5. Akrep pargasini, montajl yapilan bas bodoslama ve ana omurga lizerinden markalayip kesiniz.

6. Akrep pargasinin montajini ana omurga ve bas bodoslamanin Gzerine projede belirtilen sekilde yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




6.UYGULAMA: KIG BODOSLAMA iMALATI VE MONTAJI

AMAGC: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak endaze planina gore bas-ki¢ bodoslama
imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik ¢gizimi verilen kesme ahsap ki¢ bodoslama pargasinin
imalatini ve omurgaya baglantisini yapiniz.

Bu uygulamayr 5 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliinii is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak yapiniz.

. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yiiziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

. Ki¢ bodoslama yapilacak pargalari kalinlik makinesinde 6l¢iilendiriniz.

. Ki¢ bodoslama pargalarinin boyunu kesiniz.

. Projede belirtilen ki¢ bodoslama edimini ahsap parganin izerine markalayip kesiniz.

. Kesilen kig bodoslama pargalarini kesme birlestirme yontemine gore birlestiriniz.

. Ki¢ bodoslamayi, ana omurga lizerine agilan kirlangi¢ kuyrugu gegme birlestirme bosluguna gore
markalayip kesiniz.

8. Ana omurga ve ki¢ bodoslamayi birlestiriniz.

9. islem sirasinda kullandiginiz el aletlerinin bakimini yaptiktan sonra aletleri uygun bir sekilde yerlerine

birakiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[\YERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




7.UYGULAMA: KIG BODOSLAMA PARAGOL PARGALARININ IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak endaze planina gore bas-kic bodoslama imalatini ve
montajini yapmak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen ahgap paracol pargalarinin imalatini yapiniz.
Yaptiginiz pargalari omurgaya ve ki¢ bodoslamaya monte ediniz.

Bu uygulamayir 6 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI )




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.

2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

3. Paracol pargalarini kalinlik makinesinde él¢iilendiriniz.

4. Paragol pargalarinin boyunu kesiniz.

5. Paracol pargalarini, montaji yapilan kig¢ bodoslama ve ana omurga lizerinden markalayip kesiniz.

6. Paracol pargalarinin montajini ana omurga ve kig bodoslamanin iizerine projede belirtilen sekilde
yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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1.3. TEZGAH HATTI OLUSTURMA

insasi planlanan tekne veya yatin saglam bir zemin (izerine dlciilii ve terazili bir sekilde yerlestirilip iste-

nilen galisma yiiksekliginin ve triminin ayarlanmasini saglayan, genellikle tasiyici olarak kullanilan diizenek-
lere tezgah hatti denir (Gorsel 1.21).

Gorsel 1.21: Tezgah hatti

1.3.1. Tezgah Hatti Yapiminda Kullanilan Malzemeler

Tezgah hatti yapiminda genellikle ahsap ve metal malzemeler, nadiren beton bloklar kullanihr.
Tekne insasina baslamadan 6nce, planlar dogrultusunda tasarlanan tezgah hattinin konulacagdi zeminin

saglam olmasina ve yagmur, kar, su birikintileri gibi etkenlere karsi korunakl olmasina dikkat edilmelidir
(Gorsel 1.22).

Tezgah hattinda kullanilacak malzemelerin tagimasi gereken 6zellikler sunlardir:

* Tekne insas! siiresince glines, yagmur vb. hava sartlarina kargi mukavemeti yliksek olmalidir.
* Tekne insasinda kullanilan kimyasallara kargi direngli olmalidir.

* Teknenin ingasi bitinceye kadar tim agirhgi tasiyabilecek saglamlikta olmalidir.
+ Maliyeti uygun olmalidir.

- imalat, tasinmasi ve gerektiginde sokiilmesi kolay olmalidr.

Gorsel 1.22: Tezgah hatti destek parcasi




1.3.2. Tezgah Hatti insasi

insa edilecek tekne ve yat, su hatti hizasina gore kurulacaksa tespit edilen trim agisina gére yerlere
takozlar konularak ve plandaki ol¢llere gore su terazisi yardimiyla gerekli trim ayarlanarak tezgéh hatt
olusturulur (Goérsel 1.23).
inga edilen teknenin bag ve kig su hatti arasindaki farka trim denir. Denizin iginde teknenin bas tarafi suya
gomilmisse basa trimli, ki¢ tarafi suya gomiilmusse kiga trimli tekne olarak adlandirilir.

Gorsel 1.23: Tezgah hatti olusturma

Ornek trim uygulamasi

insa edilecek teknenin trimi 3°dir. Trim yiiksekligi 10 m uzunlukta 52 cm olacak sekilde hesaplanir (Gérsel
1.24).

Gorsel 1.24: Trim agisi ornegi

insa edilecek tekne veya yat, trimsiz olarak kurulacak ise bas ve ki¢ bodoslama arasina ip gerilerek pos-
talarin, bélmelerin, taban ve omurganin su hattina gore terazide olmasi saglanir (Gorsel 1.25).

Gorsel 1.25:Tezgah hattinin teraziye alinmasi




Serit Testere Makinesi

Donen iki kasnak tizerinde galisan testere lamasinin stten vurmasi ile kesim yapan ahsap isleme ma-
kinesidir. Atdlyede kalas halinde bulunan ahsap malzemeyi daha kiigiik ol¢iilerde kaba olarak kesebilen ve
zivana iglemlerinde kullanilan serit testere makinesi, ahsap isleme hattinin ilk makinesidir (Gérsel 1.26).

Gorsel 1.26: Serit testere makinesi

Serit testere makinesinde ¢alisilirken uyulmasi gereken guiivenlik kurallari sunlardir:

+ Calismaya baglamadan 6nce koruyucu tiim ekipmanlar takilmali, makinenin etrafi temizlenmeli,
diisme veya garpma risklerine kargi énlem alinmalidir.

+ Makine ¢alistinlmadan 6nce kontrol edilmeli, arizali kisim varsa ilgili kisiye bilgi verilmelidir.

« Serit testere makinesinde kullanilan testere lamalarinin keskin ve ¢aprazinin dogru verilmis olmasina
dikkat edilmelidir.

+ Ozellikle kig aylarinda geceleri sicakhigin diismesinden dolay testerenin ¢catlamamasi igin aksam ig
bittikten sonra testere gevsetilmelidir.

+ Sabah makine galistirlmadan 6nce testere lamasi el ile kontrol edilip ¢catlak olmadigindan emin
olunmalidir.

+ Makine haftalik ve aylik periyotlarla yaglanmaldir.

+ Makine ile regineli ajag kesildiginde alt, list kasnaklara ve testere lamasina sik sik mazot sirilmelidir.
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8.UYGULAMA: TEZGAH HATTI MONTAJI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak tezgah hattini hazirlamak.

YONERGE: Yat dip elemanlari montaji yapilmig ahsap tekneyi tezgah
hattina oturtarak zemin baglantilarini yapiniz.

Bu uygulamayi 7 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

(" UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1.is saghdi ve giivenligi kurallarina uyarak kullanilacak arag gerecleri hazirlayip son kontrollerini yapiniz.
2.Ahsap tekne i¢in hazirlanan tezgah hatti pargalarini uygun boyda kesiniz.

3.Tezgah hatti pargalarini ana omurganin altina yerlestirip pargalarin montajini yapiniz.

4.Tezgah hattini yere sabitleyiniz.

5. Montaj sirasinda arkadaslarinizla yardimlasiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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9.UYGULAMA: KIG AYNA PARGASININ iMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak tezgah hattini hazirlamak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen ahsap ki¢ ayna parcasinin imalatini ve kig
bodoslamaya montajini yapiniz.

Bu uygulamayi 8 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. is saghgr ve giivenligi kurallarina uyarak kullanilacak arac gerecleri hazirlayip son kontrollerini yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde gonyeleyiniz.

3. Kig ayna yapilacak pargalari kalinlik makinesinde ol¢ilendiriniz.

4. Parcgalarin boyunu kesiniz.

5. Ahsaplari, projede belirtilen kig ayna egimine gore markalayip kesiniz.

6. Ki¢ ayna pargasini kesme birlestirme teknidine gore civata ile birlestiriniz.

7. Kig aynanin kesme birlestirme yapilmayacak kisimlarinin boylarini kesiniz.

8. Ki¢ ayna pargalarini birlestiriniz.

9. Kig bodoslama (izerine ki¢ ayna pargasinin montajini yapiniz.

10. islem bittikten sonra is parcasinin 8l¢ii ve gényesini titizlikle kontrol ediniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLIESEI\YERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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OGRENME BiRIiMi
YAT BORDA YAPI ELEMANLARI
VE MONTAJI

2. YAT BORDA YAPI ELEMANLARI VE MONTAJI
2.1. POSTA IMALATI VE MONTAJI
2.2. AHSAP DOSEK IMALATI VE MONTAJI
2.3. DESTEK ELEMANLARI IMALATI VE MONTAJI

NELER OGRENECEKSINIZ?

is saghdi ve giivenligi 6nlemlerini alarak;

a) Posta, dosek ve destek elemanlari

b) Posta, dosek ve destek elemanlari imalati ve montajinda kullanilan alet ve makineler hakkinda bilgiler
c) Yat yapi elemanlari montaj teknikleri

KAVRAMLAR

basma posta posta
braket stringer
dosek stropo

lamine posta



HAZIRLIK GALISMALARI

1. Postalari omurgaya tutturmak igin sizce neler yapilabilir ? Sinifta arkadaslarinizla tartiginiz.
2. Ahsap planya makinesi hakkinda neler biliyorsunuz? Sinifta arkadaslarinizla paylasiniz.

2. YAT BORDA YAPI ELEMANLARI VE MONTAJI

Yat borda yapi elemanlari; postalar, postalari birlestirmek igin désekler ve bu yapi elemanlarinin dayani-
mini artiracak olan destek elemanlarindan olusur. Imal edilen borda yapi elemanlari, 5nceden yapilmis olan
omurga hatti (izerine monte edilir (Gorsel 2.1).

Gorsel 2.1: Ahsap tekne insasi

2.1. POSTA iMALATI VE MONTAJI

Uzerine kaplama, yumru ve iist yapi elemanlari monte edilen, imal edilecek yatin formunu sekillendiren ve
yatin kaburgasi diye tabir edilen egrilere posta denir. Postalar; alt kisimdan omurgaya, st kisimdan giiver-
teye baglanir. Yat boyunca yeterli sayida imal edilen postalarin sekli, yat formuna gore degisir (Gorsel 2.2).

Gorsel 2.2: Ahsap postalari olusturulmus tekne ingasi
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imal edilecek kesme postalar igin egri lifli keresteler, tabakali ve basma postalar igin uygun lifli keresteler
belirli 6lglilerde kesilerek depolarda istiflenmelidir. Kerestelerin bu istiflerde dogal yollarla kurumasi saglan-
diktan sonra imal edilecek yapiya gére kesilmesi gerekir (Gorsel 2.3).

Gorsel 2.3: Kereste istifi

2.1.1. Postalarin Hazirlanmasi

Posta formu, insa edilecek yatin dis formunu ve yatin su izerindeki hareket kabiliyetini belirler. Bu
nedenle gemi insa sirecinde postalarin projeye uygun olarak hazirlanmasi ¢ok énemlidir. Buna dikkat edil-
medigi takdirde yat dis formunda biiyiik sorunlar ortaya gikacak, bu sorunlar da maliyet ve zaman kaybina
yol agacaktir.

Postalar, iskele (sol) ve sancak (sag) olmak tzere simetrik iki kisimdan olusur.

Projede belirtilen postalarin imalati igin kaliplar hazirlanmalidir. Posta kaliplarinin kullanildiktan sonra
baska yatlarin imalatinda da kullanilabilmesi i¢cin maliyeti diisiik fakat saglam malzemelerden yapilmasi
gerekir. Kaliplar kullanildiktan sonra diizgiin bir sekilde depolanmalidir. Posta kalip yerlesimleri (nesting-
ler) ve kalip kesimleri yapilirken ayni pargadan iki adet yapilacagi unutulmamalidir.Kalip yerlesimleri, pos-
talarin imal edilecedi malzemenin tizerine en az fire verecek sekilde yapilmalidir (Gérsel 2.4, Gorsel 2.5).

Gorsel 2.4: Bilgisayarda posta yerlesimi




Gorsel 2.5: Postalarin CNC router ile kesimi

Kalip hazirlamanin birgok farkli yéntemi bulunmaktadir. En ¢ok kullanilan yontemler sunlardir:

2.1.1.1. Endaze Planina Gore Kalip Hazirlama

insa edilmesi planlanan geminin endaze planinda yer alan postalarinin diizgiin ve yeterli biiyiikliikte bir
kalip malzemesi lizerine 1/1 0Olgekte gizilmesi yontemidir. Diiz bir zemin Uzerine yerlestirilen kalip malze-
mesinin Ustline, endaze planinda belirtilen 6l¢l ve araliklarda su hatlari ve orta kesit diizlemi gizilir. Ofset
tablosundaki sayisal verilere gore egrilerin yerlerini belirleyecek noktalar markalanip bu noktalar iizerine
civiler gakilir. Esnek ve diizgiin bir ¢ita, givilerin tamamina dedecek sekilde kalip malzemesine sabitlenir.
Olusturulan egri, kalem yardimiyla cizilir. istenilen genislikte posta egrisi gizildikten sonra kalip malzemesi
dekupaj testere ile kesilir (Gorsel 2.6, Gorsel 2.7).

Gorsel 2.6: Posta kaliplarinin kontrplak iizerine gizilmesi

Gorsel 2.7: Postalarin kesildikten sonra kontrol edilmesi

-




2.1.1.2. Posta Formasi Gekme ve Tekne Uzerinden Kalip Alma

Tekne ve yatlarin postalarinin tamaminin endaze planinda yer almamasi durumunda postalarin imalati
icin forma adi verilen esnek ve diizgiin ¢italarla kalip alinmasi islemidir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8: Posta formalarinin gekilmesi

Tezgéh hattina diizglin ve saglam bir sekilde yerlestiriimis omurganin tzerine bas bodoslama, ki¢ bo-
doslama, ki¢ ayna, Ustten gorinisu belirleyen siyer hatti, orta kayit ve li¢ adet mastori postasi projede
belirtilen yerlere yerlestirilir. Siyer hattini olusturan esnek parcgalar postalarin uglarina enlemesine gergilerle
sabitlenir. Orta postalarin (mastori) uglari kontra kiipesteyi olusturan ahsap pargalarla birbirine baglanir. Bu
islemlerden sonra tekne veya yatin biyiikligiine gore 25-30x50-55 mm &l¢llerinde hazirlanan budaksiz ve
lifi diizglin forma gitalari, 25-50 cm araliklarla bag bodoslama, kig ayna ve orta postalardan gegecek sekilde
tekne veya yatin bir kenarina gakilir (Gérsel 2.9).

Gorsel 2.9: Posta kaliplarinin alinmasi




Bordanin hizasindan yere dikey konumda ve omurgadan bordaya dogru yatay ve egik konumda parcalar
yere sabitlenir. Bu pargalara kisa ek gergi pargalari ¢akilarak forma citalarn diizeltilir. Forma gekilip tekne
formu diizeltildikten sonra posta yerlerinden kaliplar ¢ikarilarak posta imalatina basglanir (Gorsel 2.10).

Gorsel 2.10: Forma ¢gekme iglemi

Gorsel 2.11: Kalip alma iglemi

2.1.1.3. Bilgisayar Ciktilar1 Yardimiyla Kalip Hazirlama

Genellikle kiiglik boyutlu tekne veya kayiklar igin uygulanan bir yontemdir. Bilgisayar destekli gizim prog-
ramlarinda gizilen postalarin biiylik boyutlu yazicilardan c¢iktisi alinir. Bu ¢iktilar kalip pargasinin {izerine
yapistiriip ¢izgi sinirlarindan kesilir. Kesilen kenarlar zimparalanarak temizlenir. Bu sekilde hazirlanan kalip-
lar, postanin imal edilecegi malzemenin lzerine konularak kenarlarindan gizilir. Gizimi yapilan postalar 1/1
Olcekte imal edilir (Gorsel 2.12).

-




Gorsel 2.12: Bilgisayar ciktilarina gore postalarin kesilmesi

2.1.2. Posta imalati

Hazirlanan posta kaliplarina uygun olarak tercih edilen yapim teknigine gore sartnamede belirtilen ahsap
malzemelerden gercek imalat postalarinin yapiimasi gerekir. imalat siirecinde posta kaliplari ve ofsetler
siklikla kontrol edilmelidir. Posta imalati yaparken projeye uygun ve kontrolli sekilde ¢alismak, imalat son-
rasinda zaman kaybini ve maddi kayiplari 6nler (Gérsel 2.13).

Gorsel 2.13: Ahsap posta

Postalar, birgok farkl yontemle imal edilebilir. En gok kullanilan yontemler sunlardir:

Lamine Posta

Ayni kalinlk ve genisliklerde kesilmis ahsap parcalarin, imalat postasinin kalinhgina gore bir veya birkag
seferde tutkal yardimi ile st lste yapistinlmasi teknididir. Kullanilacak ahsap malzemenin budaksiz ve
liflerinin diizglin olmasina 6zen gosterilmelidir. Bu teknik, yuvarlak karinali veya geneli yatlarin postalarinin
imalatinda ya da postalarin degistirilmesi gereken durumlarda kullanilir (Gérsel 2.14, Gorsel 2.15).
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Gorsel 2.14: Lamine posta imalati

Gorsel 2.15: Lamine posta

Basma Posta

Posta boyunca tek parga ve diizgiin bir ahgabin 6nce buhar hattinda isitiimasi daha sonra kalip tizerinde
sogutulmasi yontemidir. Bu teknik i¢in hazir bir tekne kalibina veya kalibin kivrimlarinin az oldugu kisimlara
ihtiyag duyulur. Aksi durumda ahsabin egilmesi zor olacaktir.

Basma postalar genellikle yuvarlak formlu teknelerin insasinda kullanilir (Gérsel 2.16).

Gorsel 2.16: Basma posta




2.1.2.3. Kontrplak Posta

Belirli kalinliklarda tretilmis kontrplak levhalarin CNC router veya el makineleri ile kesilmesi yontemidir.
Bu yontemde posta lizerine tiriz bogluklari, omurga boslugu, kiipeste bagdlanti yerleri vb. agilarak tek seferde
bircok islem yapilir. Boylece is glicii azaltiimis ve maliyet diisiirilmis olur (Gorsel 2.17).

Gorsel 2.17: Kontrplak posta

Kesme Posta

Postalarin formuna uygun olarak iki veya daha fazla ahsabin birbirine gegmeli birlestirme veya yan yana
bindirme yontemiyle eklenip civata ile sikistirlmasi yontemidir. Kesme posta yaparken postanin yan yana
gelen kisimlarinin kalinhgi, posta kalinh@inin alti katindan az olmamalidir. Kesilen ahsap pargalarin birbirine
ahstinlan kisimlarina tutkal surildikten sonra postalar sartnamede belirtilen 6l¢l ve sayida civata ile sikis-
tinlmalidir (Gérsel 2.18).

Gorsel 2.18: Kesme posta

Posta olarak imal edilecek ahsap malzeme, ¢aligilabilecek uygun bir zemin lizerine konur. Hazirlanan ka-
liplar, ahsabin lizerine en az fire verecek sekilde sirasi ile yerlestirilir. Serit testere veya el makineleri yardimi
ile postalar kesilir. Kalip ve postalar, diiz bir zeminde bir araya getirilerek postalarin alt ve iist kisimlarindan
gegici olarak birlestirilir. Ayni yontemle her postadan iki adet imal edilmelidir.

Posta yaparken dikkat edilecek en énemli husus, ahgabin mimkin oldugu kadar budak ve ¢atlaklardan
arindinlmis olmasidir. Eger kullanilacak ahsap lizerinde budak veya gatlak varsa bu kisimlar, birlesim yerle-
rinden uzak tutulmali veya ek bir parca ile desteklenmelidir.
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10.UYGULAMA: AHSAP POSTA IMALATI 1

AMAG: is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini
yapmak.

YONERGE: Teknik ¢izimi verilen ahsap postalarin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Atdlyenin imkanlarina gore ahsap postalarin yapiminda
laminasyon veya ekleme yontemleri kullanilabilir.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde olgulendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boylarini kesiniz.

5. Lamine kalibini ofset tablosuna gore ayarlayiniz.

6. Ahsap parcgalari kaliba yerlestirip tutkalla sikiniz.

7. Postayi olusturan ahsap pargalar kuruduktan sonra pargalari kaliptan sokiip temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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11.UYGULAMA: AHSAP POSTA IMALATI 2

AMAG: is saghg! ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen ahsap posta pargalarinin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Atdlyenin imkanlarina gore ahsap postalarin yapiminda
laminasyon veya ekleme yontemleri kullanilabilir.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde olgulendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boylarini kesiniz.

5. Kesme postayi olusturmak igin ahsap pargalari markalayip civata deliklerini aginiz.

6. Kesme posta pargalarinin aralarina tutkal siirerek uygun 6lgi ve sayida civata ile postalari birlestiriniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




2.2. AHSAP DOSEK iMALATI VE MONTAJI

Postalari karsilikli olarak birbirine baglayan, ana omurga ile sotropo (i¢c omurga) arasindaki postalarin
sikistirimasini saglayarak tekne tabaninda mukavemeti artiran dip yapi elemanlarina dosek denir. Genel
olarak yat imalatinda dosekler; ahsap, kontrplak, metal gibi farkli malzemelerden imal edilir.

Ahsap dosekler; alt kismindan ana omurgaya, kollarindan postalara, st tarafindan ise sotropoya bagla-
narak sabitlenir (Gorsel 2.19).

Gorsel 2.19: Ahsap dosek birlestirmeleri

Ahsap doseklerin postaya baglantisi farkli sekillerde yapilabilir. Klasik olarak ddsekler postanin yan
tarafina civata ile birlestirilir. Ancak bu yontemin bazi dezavantajlari vardir. Tekne, deniz suyunun etkisiyle
fazla esnediginde liflere dik baglanan civatalar ahsap pargalan gatlattigi igin glinimiizde ahsap déseklerin
baglantisi postalarin lizerine bindirilerek yapilmaktadir.

2.2.1. Ahsap Dosek imalati

Projeye uygun olarak dések imalatinda kullanilacak ahsaplar, imkanlar dlgiisiinde genellikle tek parga
ahsaptan veya lamine ahsaptan imal edilir. Dosek pargalari izerinde kusur sayilabilecek budak, ¢atlak vb.
olmamasina 6zen gosterilmelidir (Gérsel 2.20).

Gorsel 2.20: Ahsap dosek




Ahsap doseklerin imalatinda projeye uygun olarak imal edilen posta kaliplarini kullanmak biyiik kolay-
lik saglar. D6sek yapilacak ahsaplarin icinden sonsuz disli civatalar gegmesi planlaniyorsa dosek kalinhg
civata gapinin en az Ug kati olmalidir. D6sek yapilacak ahsap pargalarin tizerine kaliplar yardimi ile posta
formlari gizilir. Ahsap dosek pargalari, serit testere makinesinde kesilir. Dosek ve postalar, aralarina tutkal
surtlerek trifon civatalar ile birlestirilir.

Dosekler markalanirken dikkat edilecek en 6nemi husus sotropo pargasinin omurgadan yiksekligidir.
Sotropo pargasl omurga hattina paralel olarak uzandigi igin tim postalarda form degisse de yiiksekligi de-
gismez. Bundan dolayi dések boylari her postada farkllik gosterir.

2.2.2. Ahsap Dosek Montaji

Projeye uygun olarak ana omurga lizerinde postalarin yerlestirilecegi yerler markalanir. Bu markalama
isleminde posta ve ddsek kalinliklari birlikte diisiiniilir. imal edilen posta ve désekler, ana omurga iizerine
yerlestirilerek givi ile gegici olarak tutturulur. Omurgalarda trim olacagi igin posta ve doseklerin montaji, su
kesim hattina 90° olacak sekilde yan taraflarindan ahsap ¢italarla desteklenerek yapilmalidir. Bu sekilde
imal edilen teknelerde tist kamaralarin imalat ve montajinda kolaylik saglanmis olur (Gorsel 2.21).

Gorsel 2.21: Postalarin gita ile tutturulmasi




12.UYGULAMA: AHSAP DOSEK iIMALATI VE MONTAJI

AMAG: is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini
yapmak.

YONERGE: Teknik gizimi verilen ahgap dések pargalarinin imalatini
ve montajini yapiniz.

Bu uygulamayi 10 ve 11 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi
lizerine eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimini yaptiginiz ahsap parcalarin yiiziinii ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz ahsap pargalari kalinlik makinesinde ol¢iilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boyunu kesiniz.

5. Dosek pargalarini ofset tablosuna gore markalayip kesiniz.

6. Ahsap dosekleri postalarin lizerine yerlestiriniz ve el matkabi ile civata deliklerini aginiz.

7. Posta ile ahsap doseklerin arasina tutkal siriiniz.

8. Posta ve ahsap dosekleri civata ve somunla sikistiriniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[\YERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




13.UYGULAMA: OMURGA KAPAK PARGCASINA POSTA BOSLUKLARININ ACILMASI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida gizimi verilen posta dlgiilerine gére omurga kapak
parcasini markalayip kesiniz.

Bu uygulamayi 10 ve 11 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

( UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Marangoz tezgahi
2. El testeresi

3. iskarpela

4. Cekig

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghdi ve glivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Projede verilen olglilere gére omurga kapaginin lizerine markalama yapiniz.

3. El testeresi yardimi ile markalama gizgilerinin izerinden kesiniz.

4. Kesilen alanlari iskarpela ve ¢eki¢ yardimi ile bosaltip temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




14.UYGULAMA: POSTALARIN OMURGA UZERINE YERLESTIRILMESI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida verilen is resmine gére omurga kapaginda agilan
bosluklara 6nceden yapilan postalar yerlestiriniz.

Bu uygulamayi 13 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lzerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Marangoz tezgahi
2. Su terazisi

3. iskarpela

4. El bireyizi

5. Tutkal

6. Paslanmaz vida

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghigi ve givenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Omurga kapag tizerinde agtiginiz bosluklara tutkal siirlip postalari yerlestiriniz.

3. Postalari omurgaya gore yatayda ve dikeyde teraziye alip yan ¢italarla destekleyiniz.

4. Postalar galvanizli vidalarla uglarindan omurgaya tutturunuz.

5. Verilen sireyi dikkate alarak uygulamayi zamaninda tamamlayiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME GLGUTLER] OLCUTLIESE'\\I/ERILEN OGRENgLNAII:II ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




2.3. DESTEK ELEMANLARI IMALATI VE MONTAJI

Ahsap postalarin yat boyunca birbirine, omurga hattina ve gliverte kemerelerine baglanmasi igin destek

elemanlarina ihtiya¢ duyulur. Ust yapilar altta olusturulan destek elemanlari iizerine monte edilerek yat in-
sasl devam ettirilir (Gorsel 2.22).

Gorsel 2.22: Motor yat dosek braketleri

Omurga ve posta lizerine monte edilecek olan destek elemanlarinin saglamligi ve dogru bir sekilde mon-
te edilmesi, Ust yapi elemanlarinin insasinda biyiik 6nem tasir. Destek elemanlari; sotropo (i omurga),
stringer (1stralya) ve braket olmak iizere ¢ baslik altinda toplanir.

2.3.1. Sotropo (i Omurga) imalati ve Montaiji

Sotropo; bas bodoslamaya ve ki¢ bodoslamanin alt désegine sabitlenen, posta ve dosekleri ana omurga-
ya uzun civatalarla sabitleyen destek elemanidir. Tek parga ahsaptan veya lamine ahsaptan Uretilir. Posta-
lara sabitlenen déseklerin tizerine yerlestirilen sotropo yat boyunca uzanir (Gorsel 2.23, Gorsel 2.24).

Gorsel 2.23: Ahsap sotropo




Gorsel 2.24: Ahsap Sotroponun tekne i¢inden goriiniisgii

Sotroponun ana omurga boyunca tek parga olmasi tercih edilmelidir. Tek parga ve kusursuz ahsap bu-
lunamadigi durumlarda laminasyon yontemiyle imal edilebilir. Ana omurga uzunlugunda ve projeye uygun
Olgilerde imal edilen sotropo pargasi, ahsap doseklerin lzerine yerlestirilir. Ahsap dosekler ile sotropo,
aralarina tutkal sirildiikten sonra uzun civatalar ile ana omurgaya sabitlenir (Gorsel 2.25).

Gorsel 2.25: Sotroponun civatalar ile sikistiriimasi

2.3.2. Stringer (Istralya) imalati ve Montaiji

Stringer, yat boyunca postalari i¢ tarafindan (sintine ve alabanda) birbirine baglayarak borda ve posta-
larin mukavemetini artirmak igin kullanilan destek elemanidir. Baglayici anlamina gelen stringer, postalari
tekne tabaninda ve yan bordalarda birbirine tutturmak igin kullanilir. Sintine stringeri ise Uizerine (st yapi
taslyicilan yerlestirilerek gliverte alti kemereleri ile desteklenir (Gorsel 2.26).

A—A




Gorsel 2.26: Ahsap stringer

Yat projesine gore imal edilecek olan stringer pargalari, posta egrilerine gore sekil alabilecek esnek ah-
saplardan imal edilmelidir. Stringerler, postalarin (izerine tutkal siirlilerek galvanizli trifon civata veya giviler
ile sabitlenir (Gorsel 2.27).

Gorsel 2.27: Stringer montaji

2.3.3. Braket imalati ve Montaiji

Yat imalatinda kdselerin mukavemetini artirmak igin kullanilan destek elemanlarina braket adi verilir.
Braketler; giiverte, posta ve kemere baglantilarinda, ¢eneli tekne imalatinda, posta kdse baglantilarinda
siklikla kullanilir (Gorsel 2.28).

e




Gorsel 2.28: Ahsap braket

Planya Makinesi

Serit testere makinesinde kaba olarak kesilmis ahsap pargalarin yiiz ve cumbalarini 90° ve boyuna dog-
ru diiz bir sekilde rendelemek igin kullanilan makinelerdir (Gorsel 2.29). Planya makinesi, ahsap pargalari
alt kisimlarindan rendeler. Rendeleme iglemlerini kayislar yardimi ile motordan gii¢ aktarilan top bigaklari
sayesinde yapar.

Gorsel 2.29: Planya makinesi

is pargasinin ilk konuldugu tabla 6lcii tablasi, kesimden sonra ilerledigi tabla ise gényeleme tablasi olarak
adlandinlir. is parcasi, planya makinesinin izerinde bulunan sipere dayanarak rendelenir. Planya makinesin-
de siperler degisik acilara ayarlanabilir. Siper, tabla tizerinde ileri ve geri hareket ederek rendeleme alaninin
genisliginin ayarlanmasini saglar. Giivenlik acgisindan rendeleme genisligi, is pargasinin genisliginden 1-2
cm fazla agilarak ayarlanmalidir (Gérsel 2.30).

Gorsel 2.30: Planya makinesi iist tabla




R
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Planya makinesinde galisilirken uyulmasi gereken givenlik kurallari sunlardir:

+ Calismaya baglamadan 6nce koruyucu tim ekipmanlar takilmali, makinenin etrafi temizlenmeli, disme
veya carpma risklerine karsi 6nlem alinmalidir.

+ Makine galistinlmadan once kontrol edilmeli, arizali kisim varsa ilgili kigiye bilgi verilmelidir.

+ Planya makinesinde kullanilan bigaklarin keskin olmasina dikkat edilmelidir.

+ Makine haftalik ve aylik periyotlarla yaglanmalidir.

+ Makine ile regineli agag rendelendiginde top bigaklara sik sik mazot siiriilmelidir.

Kalinlik Makinesi

Planya makinesinde yiiz ve cumba kisimlari rendelenmis ahsap pargalari, istenilen 6l¢liye kadar rendele-
meye yarayan ahsap isleme makinesidir (Gorsel 2.31).

Gorsel 2.31: Kalinlik makinesi
Uzerinde gekme ve itme silindirleri bulunan kalinlik makinesi, kapali tambur icinde iistten rendeleme
islemi yapar (Gorsel 2.32).

Gorsel 2.32: Kalinlik makinesi bigaklari

Kalinhk makinesinde ¢alisilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

+ Caligmaya baglamadan 6nce koruyucu tim ekipmanlar takilmali, makinenin etrafi temizlenmeli, digme
veya ¢arpma risklerine kargi 6nlem alinmalidir.

+ Makine galistirrlmadan énce kontrol edilmeli, anzah kisim varsa ilgili kisiye bilgi verilmelidir.

+ Kalinlik makinesinde kullanilan bigaklarin keskin olmasina dikkat edilmelidir.

+ Makine haftalik ve aylik periyotlarla yaglanmalidir.

+ Makine ile regineli ajag rendelendiginde top bigaklara sik sik mazot sirilmelidir.




15. UYGULAMA: SOTROPO (iGC OMURGA) IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen ahsap sotropo pargasinin
imalatini ve montajini yapiniz.

Bu uygulamayi 14 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi
3. Kalinlik makinesi
4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6. iskence

7. Paslanmaz vida
8. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghgi ve glvenligi kurallarina uyarak yapiniz.

2. Kaba kesimini yaptiginiz sotropo pargasinin yiiziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz is pargasini kalinlik makinesinde 6lgilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boylarini kesiniz.

5. ic omurga pargasini déseklerin {izerine yerlestirip iskence ile sikistiriniz.

6. ic omurgayi, dosegi ve omurgay! birlikte yukaridan asagiya dogru delerek civata delidi aginiz.

7. Actiginiz deliklere civatay! yerlestirip civatanin kenarlarinda kalan bosluklari epoksi esasl tutkal ile
doldurunuz.

8. Civatalari saglam bir sekilde sikistiriniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLIESEI\YERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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16. UYGULAMA: STRINGER (ISTRALYA ) IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asa@ida is resmi verilen ahsap stringer (istralya)
pargalarinin imalatini ve montajini yapiniz.

Bu uygulamayi 15 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi
3. Kalinlik makinesi
4. Daire testere makinesi
5. Dekupaj makinesi
6. iskence

7. Paslanmaz vida
8. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghgi ve glvenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimini yaptiginiz stringer pargalarinin yiiziinii ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde 6lgilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boylarini kesiniz.

5. Stringer pargalarinin montajinin yapilacagi yerleri postalarin izerine markalayiniz.

6. Markalama gizgilerinin arasina tutkal siriip stringerleri yerlestiriniz.

7. Stringer pargalarini postalara galvanizli givi veya vida ile monte ediniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~

A




OGRENME BIRIMI
YAT FORMU CIKARMA

KONULAR
3. YAT FORMU CIKARMA
3.1. FORM GITASI IMALATI
3.2. FORM VERME VE TIRASLAMA iSLEMLERI

NELER OGRENECEKSINIZ?

is saghgi ve giivenligi dnlemlerini alarak;

a) Yat form citalar

b) Form verme ve tiraglama

c¢) Form gitalari imalati, form verme ve tiraglamada kullanilan alet ve makineler

KAVRAMLAR
form gitasi
form verme
siyer citasi



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Sizce bir yatin posta formunun dogrulugu nasil tespit edilebilir?
2. Formu dogru olmayan bir yat veya teknenin denizdeki hareket kabiliyeti sizce nasil olabilir?
Sinifimizda arkadaslarinizla tartisiniz.

3. YAT FORMU CIKARMA

Yat formu ¢ikarma, dip yapi elemanlarinin montaji yapilmis olan posta, omurga ve bodoslamalara form
verme islemlerinin genel adidir. Yat formu; imalati tamamlanan yatin sudaki stabilitesi, denizde yol almasi,
sevk ve idaresi ile yakindan ilgilidir. Bu yiizden yat formunun diizgiin olmasi ¢cok 6nemlidir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Form citalan ¢ekilmis tekne ingasi

3.1. FORM GITASI IMALATI

Form ¢italari, projede belirtilen 6l¢l ve 6zelliklere uygun olarak segilen esnek ve yumusak yapiya sahip,
donme ve karsi koyma direnci diisiik olan ahsaplardan Uretilir. Yat dis formunun diizglnligini ve posta-
larin birbiriyle olan baglantilarindaki ¢okinti ve siskinlik gibi form hatalarini gérmeyi saglayan yardimci
parcalardir.

Form ¢italari, dis kaplamalarin posta lizerine tam ve diizgln bir bigimde oturmasi igin gereken incele-
melerin yapilmasina yardimci olur. Bu incelemelerden sonra posta kenarlarina gerekli tiraglamalar yapilir
(Gorsel 3.2).

Gorsel 3.2: Form citalarinin hazirlanmasi




17. UYGULAMA: AHSAP YAT SIiYER GITASI IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahgap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen siyer c¢italarinin imalatini ve
montajini yapiniz.
Siyer citasinin kesit olgiileri 1,5x4 cm'dir.

Bu uygulamayi 16 No.lu uygulamada olugturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. iskence

6. Paslanmaz vida

7. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghgi ve glvenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde 6lgilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boylarini kesiniz.

5. Postalarin ve bodoslamalarin {izerine siyer ¢italarinin yerlerini markalayiniz.

6. Siyer ¢italarini markalama gizgilerinin tizerinden gegici olarak posta ve bodoslamalara monte ediniz.

7. islem bittikten sonra galistiginiz ortami temizleyiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI

1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20

TOPLAM 100

OGRENCININ OGRETMENIN

Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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18. UYGULAMA: AHSAP YAT FORM GITASI iIMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saglig ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahgap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen ahsap form g¢italarinin imalatini
ve montajini yapiniz.
Form ¢itasinin kesit olgileri 1x2,5 cm'dir.

Bu uygulamayi 17 No.lu uygulamada olugturulan is pargasi lizerine

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. iskence

6. Paslanmaz vida

7. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghgi ve glvenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yliziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde 6lgilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz pargalarin boylarini kesiniz.

5. Postalarin ve bodoslamalarin {izerine form ¢italarinin yerlerini markalayiniz.

6. Form ¢italarini, markalama gizgilerinin izerinden gegici olarak posta ve bodoslamalara monte ediniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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3.2. FORM VERME VE TIRASLAMA ISLEMLERI

Projede belirtilen yat dig form ylizeyini elde etmek i¢in bodoslama ve postalar izerinde tiraglama ve form
verme islemlerine ihtiya¢ duyulur. Tiraglamalarin hangi dlgilide yapilacagini, yat yiizey formunu hangi posta-
nin bozdugunu vb. anlamak i¢in hazirlanan form gitalari, bodoslamalar ve postalarin izerine endaze planina
gore monte edilerek hatalarin belirlenmesi ve giderilmesi saglanir. Tiraglama islemi, dis kaplamalarin posta
ve bodoslamalarin yiizeyine tam oturmasi igin de yapilir (Gorsel 3.3).

Gorsel 3.3: Form citalari ile tekne yiizeyinin kontrolii

3.2.1. Form Citasi Montaji

Projede belirtilen sartlara uygun olarak hazirlanan form g¢italar, ki bodoslamadan baslanarak bas bo-
doslamaya dogru uzanan diizgiin bir hat (izerinde projede belirtilen araliklarla monte edilmelidir. Form c¢ita-
lar, dig kaplama sirasinda sokiiliirken postalara, bodoslamalara ve yat formuna zarar vermeyecek sekilde
civi veya vida ile tutturulur (Gorsel 3.4).

Gorsel 3.4: Form citalarinin montaji




3.2.2. Tekne ve Yat Yapi Elemanlarinin Tiraglanmasi

Tekne dis formu, imalati ve montaji yapilan form ¢italarina gore el aletleri ve el makineleri ile tiraglanarak
diizgiin bir tekne formu olusturulur. Dis form tiraglama isleminde hangi postanin veya omurganin hangi
kisminin hangi agida ve ne kadar tiraglanmasi gerektigini form ¢italarinin posta tizerindeki konumu belirler.
Her postanin lizerinden gegen form ¢itasinin agisi farklidir. Ayrica form gitasi, bir postanin lizerine her za-
man ayni agida gelmedidi icin ¢ok farkli agilarda tiraglama yapmak gerekir (Gorsel 3.5, Gorsel 3.6).

Gorsel 3.5: Kaba tiraglanmig posta

Gorsel 3.6: Postalarin tiraglanmasi

Yat dis formu ne kadar dogru ve hassas olarak tiraglanip diizeltilirse dis kaplama, bodoslamalara ve
postalarin yiizeyine o kadar diizgiin yapisir.

e




Tiraglama islemlerinde cesitli makineler ve el aletleri kullanilir.
Bu aletler ve makineler sunlardir:

El Planyasi

Ahsap ytizeyleri rendeleyerek ince talas kaldirmak suretiyle tiraglama yapmaya yarayan elektrikli el ma-
kinesidir (Gorsel 3.7).

Gorsel 3.7: El planyasi
Avug igi Taglama Makinesi
Kesme, taglama, diizeltme ve zimpara yapmak icin kullanilan ¢ok fonksiyonlu el makinesidir (Gérsel 3.8).

Rende Gorsel 3.8: Avug igi taglama makinesi

Ahsap ylizeylerden ince talas kaldirmak suretiyle tiraglama yapmaya yarayan el aletidir (Gorsel 3.9).

Gorsel 3.9: Metal rende




Gemici Keseri

Yat ingasinda kullanilan, egri formlarda galigilabilecek sekilde tasarlanmig, agiz kismi oval, kol kismi
normalden daha uzun olan ve insan giicii ile kesim yapan el aletidir (Gérsel 3.10).

Gorsel 3.10: Gemici keseri

Pastran Kolu

ichiikey ve disbiikey ahsap yiizeylerin rendelenmesinde kullanilan, insan giicii ile calisan dzel sekilli
yontma aletidir (Gorsel 3.11).

Gorsel 3.11: Pastran kolu




19. UYGULAMA: FORM GITALARINA GORE POSTALARIN TIRASLANMASI

AMAG: is saghigi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak ahsap posta imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Tekne iizerine g¢ekilen form citalarinin agilarina gore
postalari tiraglayiniz.

Bu uygulamadaki tiragslama islemini 18 No.lu uygulamada olusturulan
is pargasi lizerinde yapiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. El planya makinesi
2. El bireyizi

3. iskence

4. Paslanmaz vida

5. Tutkal

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghgi ve glvenligi kurallarina uyarak yapiniz.
2. Form gitalarinin postalara denk gelen biitiin kisimlarini kontrol ediniz ve fazlalik bulunan kisimlarini

markalayiniz.
3. Markalama islemini yaptiktan sonra siyer form ¢itasini sokiip birinci form ¢itasina kadar postalari
tiraglayiniz.

4. Diger form citalarini da sirasiyla sokerek postalari tiraglama iglemini tamamlayiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAIZ ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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OGRENME BIRIMI
SU GECIRMEZ BOLMELER

KONULAR

4. SU GECIRMEZ BOLMELER
4.1. KEMERELER VE MONTAJI
4.2. SU GEGIRMEZ PERDELER
4.3. FARS TAHTALARI VE FARS KAPAKLARI

NELER OGRENECEKSINIZ?

is saghgr ve giivenligi 6nlemlerini alarak;

a) Kemereler

b) Su gegirmez perdeler

c) Fars tahtalarn

d) Kemereler, su gegirmez perdeler ve fars tahtalarinin imalati ve montaj

KAVRAMLAR
fars tahtalari kemere tirizi
kemere su gegirmez perde

kemere atkisi



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Bir gemide su gegirmez perde denilen kisim size gore ne ise yarar?
2. Gemilerde su gegirmez perdeler yapmak igin nelere dikkat edilmelidir? Sinifinizda
arkadaslarinizla bilgilerinizi paylasiniz.

4. SU GECIRMEZ BOLMELER

Tekne ve yatlarda su gecirmez bélmelerin (diger adiyla su gegirmez perdelerin) ingasindan 6nce keme-
relerin imal edilmesi gerekir. Kemereler imal edilip yerlerine montaji yapildiktan sonra ¢esitli yontemlerle su
gegirmez bélmeler inga edilir. Geminin sintinesinde yer alan fars tahtalari ise su gegirmez bolmelerle birlikte
tasarlanmali ve imal edilmelidir.

4.1. KEMERELER VE MONTAJI

Kemereler, tekne ve yat imalatinda 6nemli bir yer tutar. Gliverteyi ve kamaralarin tavanini olusturan ke-
merelerin imalati ve montaji genel plana gore saglam bir sekilde yapiimalidir.

Geminin glivertesini olusturan, gliverteyi tasiyan, postalari gesitli birlestirme teknikleriyle birbirine bag-
layan kiriglere kemere denir. Geminin mukavemetini saglayan kemereler, glivertede yagmur ve dalga gibi
etkenlerden dolay! biriken suyun frengi deligine aktarilmasi igin bombeli (kavisli) yapida imal edilir (Gorsel
4.1).

Gorsel 4.1: Kemereler

Kemerelerdeki bombenin orani gemi genisliginin yaklasik 1/35-1/40'1 alinarak hesaplanir. Kemerenin
imalati i¢cin kemere pargasinin dlgiist alinir. Alinan 6lgi iki esit pargaya boliinerek parganin orta noktasi
isaretlenir. Kemere uzunluguna gore (gemi genisligi x 1/35) hesaplanan bombe degeri 6lglistinde parganin
orta noktasindan dikey bir ¢izgi ¢izilir. Parganin her iki ucundan gegecek sekilde bir yay cizilerek kemerenin
bombesi olusturulur.

Kemereler bulunduklari yerlere ve sekillerine gore siniflandirilir.

Ana Kemere: Glvertenin bombesini olusturan ve genislik yoniinde kesintisiz olarak postalara baglanan
kemerelere ana kemere denir (Gorsel 4.2).

Oksiiz Kemere: Giiverte (izerindeki ambar agizlari, depo kapaklari ve kamara bosluklarini olusturmak igin

kemerelerin kisaltilmasi gerekir. Bu sekilde olusturulan kisa kemerelere oksiiz kemere denir. Oksiiz keme-
relere ana kemereler gibi bombe verilemeyecegi icin kemere sehimi (egimi) verilir.

-




Derin Kemere: Kemerelere baglanan direklerin geldigi yerlerde, ikiden fazla kemerenin kesildigi durum-
larda olusan aciklik sonlarinda, kamara bitis yerlerinde olusturulur. Derin kemereler, direnci ve saglamhgi
arttirmak igin ana kemerelerden daha kalin ve genis yapilir.

4.1.1. Kemere Atkisi ve Kemere Tirizi

Kemerelerin uglarini teknenin bordasina sabitlemek igin teknenin boyuna atilmis ahsap pargalara keme-
re atkisi denir. Kemere atkilari, kemelerin istiine gelen agirligin teknenin govdesine dagitilmasinda 6nemli
rol oynar. ince ve dikdértgen kesitli olarak hazirlanan kemere tirizi ise yelkenli teknelerde diregin geldigi
bdlgede tekne genisligi boyunda kemere atkisina dik ve yan giivertenin boyuna yerlestirilir. Kemere tirizleri,
Okstiz kemerelere destek vermesinin yani sira geminin ige dogru basilma kuvvetini engeller. Kemere tiriz-
lerinin kesit alani kemere atkisinin %75'i kadardir.

Gorsel 4.2: Kemere c¢egsitleri ve kemere atkisi

4.1.2. Kemere Atkisi ve Kemere Tirizi Baglantilar

Kemere atkilari, kemerelerin arasindaki bosluk dlgiistinde imal edilir. Kemere atkilarinin tizerine gesitli
gecgme sekillerine gore yuvalar agilir. Bu bosluklara kemerelerin uglari yerlestirilir. Kemere tirizi ile birlikte
postalara ve kemere baslarina montaji yapilir. Kemere atkilarinin ve kemere tirizlerinin geminin mukaveme-
tine 6nemli 6lclide katkisi vardir (Sekil 4.1).

Sekil 4.1: Kemere atkisi ve kemere tirizinin posta ve kemerelere baglantisi

Kemere atkilari ve kemere tirizleri postalara ve kemerelere tutkallanip galvanizli civata ile tutturulur.
Kemereler, kemere tirizine kertme bindirme yontemi ile tutturulur. Kemereler yan kismindan postalara civa-
talarla baglanir. Kemere tirizine diizgiin bir bigcimde alistirilan kemerelere epoksi tutkal strilir. Ayni anda
postalara da epoksi tutkal siiriilerek saglam bir birlestirme saglanir (Gorsel 4.3).

a




Gorsel 4.3: Kemerelerin posta uglarina baglantisi

4.1.3. Tiilaniler ve Tiilanilerin Montaji

Tllaniler bir mukavemet elemani olarak giivertenin agirliginin, sabit ve degisken yiikiiniin tekne gévde-
sine ve kemerelere esit bir sekilde dagitiimasina yarar. Genellikle iki sira halinde konulan tilanilerin boylari
tekne veya yatin uzunluguna gore degiskenlik gosterir (Gorsel 4.4).

Gorsel 4.4: Tiilanilerin montaji

Tek parga ahsaptan veya lamine yontemiyle hazirlanan tilaniler, kertmeli bir sekilde hazirlanir. Tilaniler
kemerelerin altina baglanarak glivertenin esnemesini engeller.

4.2. SU GECIRMEZ PERDELER

Su gegirmez perdeler tekne ve yatlarin yerlesim planini, dayanimini ve giivenligini etkilediginden genel
plana gore diizgiin ve saglam bir sekilde yapiimalidir.

Gemilerde enine mukavemeti artiran, gemi yapisini bélmelere ayiran, gemi herhangi bir etkiye maruz
kaldiginda govde igine giren sularin belirli bir bélmede tutulmasini saglayan yapi elemanlarina su gegirmez
perde ya da gatigsma perdesi adi verilir. Su gegirmez perdeler, tim yatlarda en az bir adet bulunmalidir.
Genellikle zincirlik ve makine dairesi, su gegirmez perdelerle diger yagsam alanlarindan ayrilmalidir (Gorsel
4.5).

-




Gorsel 4.5: Su gegirmez perde

Su gegirmez perdeler gliverteden omurgaya, sintineden alabandaya kadar geminin enine kesitinin tama-
mini kaplayacak sekilde imal edilmelidir. Su gegirmez perdeler geminin imal edildigi ahsap, gelik, kompozit
vb. malzemelerden ve birden fazla katmandan olusan levhalardan yapiimalidir.

Gemilerde bas bodoslama lizerine yapilan su gegirmez perdelere bas gatisma perdesi adi verilir. Bas ga-
tisma perdesi bas bodoslamadan su hatti boyunun %5'i ile %10'u mesafesinde konur ve bas bodoslamaya
denk geldigi gibi omurgaya da denk gelebilir.

Su gegirmez perdelerin izerinden geminin yapisini bozmayacak sekilde elektrik ve su tesisati borulari
gegirilebilir. Su gegirmez perdelerden gegen tesisat borulari sizdirmazlik 6zelligi olan malzemelerle izole
edilmelidir (Gorsel 4.6).

Gorsel 4.6: Su gegirmez perde tesisat izolasyonu

Su gegirmez perdelerin tizerine miimkiin oldugu kadar giris ve ¢ikis igin kapi yapilmaz ancak yapilmasi
zorunlu olan kapilar varsa bu kapilar su gegirmez olarak tasarlanmalidir.

4.2.1. Su Gegirmez Perdelerin imalati ve Montaji

Su gegirmez perdeler genellikle geminin insa edildigi malzemelerden yapilir. Su gegirmez perdeleri ki-
clik teknelerde tek tarafli kaplama ile yapmak yeterli olurken biiyik boyutlu gemilerde iki tarafli kaplama
yapilmalidir.

Su gegirmez perdelerin karkasi (iskeleti), dikmelerden ve atmalardan olusur. Dikmeler, su gecirmez
perdelerin iskeletinde kullanilan ve dikey konumda bulunan ana tasiyici ahsap malzemelerdir. Atmalar ise
yatay konumda bulunan ve dikmelerin birbirine baglantisini saglayarak su gegirmez perdenin dayanikliligi-
ni artiran ahsap malzemelerdir (Gorsel 4.7).

a
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Gorsel 4.7: Su gegirmez perde karkasi

5-6 cm kalinhginda ve posta genisliginde hazirlanan dikmeler su gegirmez perdelerde 45-50 cm ara-
liklarla monte edilir. Atmalarin kalinliklari dikmelerin kalinliklarina esit veya dikmelerin kalinhgindan %50
daha fazla yapilabilir. Atmalarin araliklar da dikmelerdeki gibi 45-50 cm olarak yapilabilir. Dikmelerin ve
atmalarin yerlestirmeleri yapilirken geminin genisligi, geminin yiiksekligi ve pargalarin kalinliklari dikkate
ahnir.

Dikme ve atmalar; zivanall, yabanci ¢itali, kertme ve diiz birlestirme gibi tekniklerden herhangi biri ile
aralarina tutkal sirilerek birlestirilir. Diiz birlestirmede atmalar dikmelere ¢ivi veya vida ile tutturulur. Kar-
kaslari olusturan dikme ve atmalarin uglari givi veya vidalarla karsisindaki yapi elemanlarina sabitlenmeli
ve acikta birakilmamalidir. Perdelerin govde ile temas eden kisimlarina epoksi macun ve macundan sonra
elyaf kaplama uygulanir. istralyalarin agilarinin farkliliklarindan dolayi tam alistirma saglanamadigi igin iki
postanin arasi istralya seviyesinde doldurularak perdenin ylizeye tam temas etmesi saglanir.

Karkaslar plana gore hazirlandiktan sonra kemere ve posta formuna uygun bir bigimde tek yonlii olarak
kontrplakla kaplanir. Karkaslarin diger tarafindaki ara bosluklara yalitim igin strofor, koptik, cam yin, tas
ylini vb. malzemeler mimkin oldugu kadar bosluk kalmayacak bigimde doldurulur (Gérsel 4.8).

Gorsel 4.8: Su gegirmez perde dolgu malzemesi

Bosluklar doldurulduktan sonra ayni sekil ve ayni kat sayisinda kontrplak ile kapatilir. Kontrplak ile ka-
patilan perde ylizeyine elyaf regine ile sizdirmazlik saglanir. Perde imalati tamamlandiktan sonra Ust ylizey
islemleri yapilir.




Su gegirmez perdelerin imalatinda ahsap isleme ana makinelerinin yaninda dekupaj makinesi ve génye
kesme makinesi siklikla kullanilr.

Dekupaj Makinesi

Kesicisinin asagdi yukar hareketiyle ahsap, plastik, aliminyum, yumusak metal vb. malzemeleri diiz, acil
veya dairesel olarak kesen el makinesine dekupaj makinesi denir. Kesici lamasinin dis yapisi ve ¢aprazi,
kesilecek olan malzemenin tiiriine gore degisiklik gosterir. Sert malzemelerin kesiminde kullanilan testere
lamasinda daha kiigiik dis yapisi ve daha az ¢apraz bulunur. Yumusak ahsap ve yumusak ahsap kokenli
malzemelerin kesiminde kullanilan testere lamasinda ise daha biiyiik boyutlu digler ve daha fazla ¢apraz
bulunur. Kesici lamanin {izerinde kesimi yapilabilecek malzemenin tiri hakkinda bilgi verilmektedir (Gor-
sel 4.9).

Gorsel 4.9: Dekupaj testere makinesi ve kisimlari

Testere lamasi kesim yaparken, asagi, yukari ve oval bir yoriingede hareket eder. Boylece makinenin
tablasina dontik olan disler yukari harekette kesim yaparken asagi harekette kestigi ylizeyden uzaklasarak
testerenin ahsaba sirtinmesini engeller. Testerenin tabaninda bulunan tabla, istenilen agida ayarlanarak
acili kesimler yapilabilir.

Dekupaj testere makinesinde ¢ahsilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallarn sunlardir:

- ise baslamadan 6nce koruyucu eldiven, maske ve gozliik vb. ekipmanlar temin edilip mutlaka
kullaniimahdir.

+ Testere lamasi, keskinligi kontrol edildikten sonra yuvasina dikkatli ve diizgiince yerlestirilmelidir.

+ Makine boslukta ¢alistinldiktan sonra kesime baslanmalidir.

+ Makine kesim sirasinda saglam bir sekilde tutulmalidir.

- s parcasi saglam bir sekilde mengeneye veya is tezgahina baglanmalidir.

+ Kesme islemi bittikten sonra makine durdurulmaldir. Makine durdurulduktan sonra is pargasinin
Uzerinden ¢ekilmelidir. Aksi takdirde testere lamasi sert bir sekilde is pargasina ¢arparak is pargasina
ve testere lamasina zarar verebilir.

+ Tum iglemler tamamlandiktan sonra makine temizlenmeli ve elektrik kablolari toplanmalidir.

+ Kesim yapilan ortam temizlenmeli ve makine takimhanedeki yerine birakilmalidir.

Gonye Kesme Makinesi

Motoruna direkt olarak bagli bulunan kesicisinin yukaridan asagiya dogru hareket etmesiyle kesim
yapan tezgah Usti daire testere makinesine gonye kesme makinesi denir. Ahsap, plastik, aliiminyum ve
yumusak metal gibi malzemelerin boylarinin diiz veya belirli agilarda kesimi igin kullanilir (Gorsel 4.10).

B —




Gorsel 4.10: Gonye kesme makinesi ve kisimlari

Gonye kesme makinesinin genellikle dokme demirden yapilmis govdesinin lizerinde tabla ve siper, list
kisminda motor, testere ve koruyucu bulunur. Ayrica motoru ve testereyi asagi yukari hareket ettiren yayli
bir kol Gizerinde makinenin ¢alistirilip durdurulmasi igin salter vardir. Daire testerenin tist kisminda koruyu-
cu, tabla ve bir siper daha vardir. Daire testere makinesinde kullanilan ve delik gapi uygun olan kesiciler bu
makinede de kullanilabilir. Makinenin kesicileri kesimi yapilacak malzemenin 6zelligine gore degiskenlik
gOsterir.

Makinenin st kismi ile is pargalarinin enine kesimi yapilir. Makinenin koruyuculari mutlaka kapali tu-
tulmaldir. Makinede kesim yapmak igin asagi bastirilan kol, kesim tamamlandiginda kontrolli bir sekilde
serbest birakilinca kendiliginden yukari kalkar.

Gonye kesme makinesiyle kesim yapilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

« Koruyucu eldiven, maske ve gozlik gibi donanimlar mutlaka takilmalidir.

- Is parcasinin saglamligi ve diizgiinliigi kontrol edilmelidir.

+ Makinenin kesicisi kontrol edilmeli ve kor ise keskin bir kesici ile degistirilmelidir.

+ Makinenin lzerindeki kesici kesilecek malzemeye uygun degilse uygun kesici ile degistirilmelidir.

- s parcasi saglam bir sekilde sipere dayanip tutulmalidir.

+ Makine tam devrini tamamladiktan sonra kesme iglemine baglanmalidir.

« Parga kesimi yapildiktan sonra parga ve makine birakilmamalidir.

+ Makine g¢alisir durumdayken is pargasi lizerinden 6lgi alinmamali ve makine lizerinde ayarlamalar
yapilmamalidir.

« islem bitiminde kesicinin tamamen durmasi beklenmelidir.

+ Makine durduktan sonra makine ve galisma ortami temizlenip makinenin fisi prizden gikariimalidir.

4.3. FARS TAHTALARI VE FARS KAPAKLARI

Teknelerin sintinelerine yerlestirilmis doseme tahtalarina fars tahtasi denir. Ayrica kiigik teknelerde
kemerelerin lzerine yerlestirilen tahtalara da fars tahtasi denir. Blyiik tekne ve yatlarda farg tahtalarinin
baglanmasini saglayan kemerelere de fars kemeresi denir. Farg tahtalari ayni zamanda kamaralarin taba-
nini olusturur (Gorsel 4.11).




Gorsel 4.11: Kamaranin tabanini olusturan fars tahtasi

Tekne veya yatin sintinesini diiz bir zemin haline getirmek igin kullanilan fars tahtalar kiiglik teknelerde
ahsap parcalarla aralikh olarak, biiyiik teknelerde kontrplakla diiz ve araliksiz olarak dosenir.

Farslar sintinede yasam alanlari disindaki kullanilamayan bdlgeleri kullanilabilir hale getirmek igin
motor baglantilari, tanklar ve yakit tanklari Gzerinde yer alir. Farslarin altinda kalan alanlarda ses, griiltd,
pis su ve yag gibi istenmeyen durumlara karsi bu alanin dosemeleri gok iyi bir sekilde yalitilmis olmalidir.

Sintineye, motora ve tanklara ulagsmak igin farslarin tizerine yapilan kapaklara fars kapagi denir. Fars
kapaklari kapatildigi alanin yalitimini saglayacak sekilde yapilmalidir (Gorsel 4.12).

Gorsel 4.12: Fars kapag

Kigilk teknelerde aralikli ve biitiin olarak dosenen fars tahtalar istenildiginde sokdlebilen veya kaldiri-
larak agilabilen 6zellikte yapilir.

4.3.1. Fars Tahtalan - Fars Kapaklari imalati ve Montaji

Fars tahtalarini olusturacak olan ahsabin segimi oldukga dnemlidir. Ahsapta budak, ardaklanma, ¢liri-
me ve burkulma gibi kusurlarin olmamasi gerekir. Farslari olusturacak tahtalar yeterli kalinlik ve genislikte
olmalidir. Fars tahtalari diiz bir sekilde hazirlanabildigi gibi teknenin yan yiizeylerinin sekline gére egimli
olarak da hazirlanabilir. Sintineye yapilacak fars tahtalari dosenmeden Once farg kemeresinin olusturul-
masi gerekir. Bunun igin farg kapaklarinin yerleri tespit edildikten sonra diiz ve gonyeli bir bicimde posta
kenarlarina tutturulan yatay karkaslar olusturulur (Gorsel 4.13).
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Gorsel 4.13: Fars kemeresi karkaslar

Kigulk teknelerde farg tahtalari genellikle doseklerin lizerine veya postalara tutturulan farg kemerelerine
aralikli olarak monte edilir. Biiylik teknelerde ise ahsap veya ahsap kokenli kontrplak malzemelerden yapi-
lan farglar, farg kemeresi izerine monte edilir (Gérsel 4.14).

Gorsel 4.14: Farslarin montaji

Blyiik teknelerde fars kapaklari fars tahtalarinin imal edildigi malzemeden yapilmalidir. Kapaklarda pas-
lanmaz menteseler ve gomme tutamaklar kullaniimalidir. Ayrica fars kapaklarina pistonlar monte edilerek
kapaklarin kolayca agilip kapanmasi saglanmalidir.

Fars kapaklari teknenin seyri sirasinda olusan sarsintidan etkilenmeyecek sekilde saglam tutturulmali-
dir. Farg kapaklar monte edilirken yiizeyle herhangi bir yiikseklik farki olmamalidir. Olusabilecek yiikseklik
farki farglar Gizerinde yiirliyen personel igin kazalara sebebiyet verebilir. Fars kapaklarinin montaji yapildik-
tan sonra tiim Ust yiizey islemleri yapiimalidir.




20.UYGULAMA: KEMERE IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is sagligi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak kemere imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen kemerelerin imalatini ve
montajini yapiniz.
Not: Kemereleri posta 4, posta 5, posta 6 ve posta 8'e uygulayiniz.

Bu uygulamayi 19 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Kemere pargalarinin dlgilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalar serit testere makinesinde kaba ol¢lide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Kemere pargasinin lizerindeki dlgilere gore bir kalip hazirlayiniz.

6. Hazirladiginiz kahbi kullanarak ahsap pargalari markalayiniz.

7. Markalama gizgisinin birkag mm disindan serit testere makinesiyle kesiniz.

8. Kemerenin tiim kenarlarini zimparalayiniz.

9. iki adet kemere atkisi hazirlayiniz.

10. Hazirladiginiz kemere atkilarini is resmine gore postalara vida ile tutturunuz.

11. Kemereleri posta 4, posta 5, posta 6 ve posta 8'e civata veya vidalarla monte ediniz.

12. islemi tamamlayiniz, yaptiginiz is parcasinin 8lgii ve gényesini titizlikle kontrol ediniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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21. UYGULAMA: OKSUZ KEMERE IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak 6ksiiz kemere imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen 6ksiiz kemerenin ve tiilanilerin
imalatini ve montajini yapiniz.
Not: Oksiiz kemereyi posta 7’ye uygulayiniz.

Bu uygulamayi 20 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Kemere pargalarinin dlgilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalar serit testere makinesinde kaba ol¢lide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. Kemere pargasinin lizerindeki dlgilere gore bir kalip hazirlayiniz.

7. Hazirladiginiz kalibi kullanarak kemere pargalarini markalayiniz.

8. Markalama gizgisinin birkag mm disindan serit testere makinesiyle kesiniz.

9. Dikmeleri ve kemere pargalarini zimparalayiniz.

10. Dikmeleri kemere pargalarina braketlerle monte ederek 6ksiiz kemereyi olusturunuz.

11. Hazirladiginiz 6ksiiz kemereyi posta 7'ye monte ediniz.

12. is resmine gore tiilanileri kemerelerin altina tutkalladiktan sonra vidalayiniz.

13. Tim iglemleri tamamladiktan sonra is pargasinin kontroliinii 6zen ve titizlikle yapiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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22. UYGULAMA: FARS TAHTALARI-FARS KAPAGI IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak farg tahtalari ile farg kapagi imalatini ve
montajini yapmak.

YONERGE: Asadida is resmi verilen farg tahtalan ile fars kapaginin
imalatini ve montajini yapiniz.
Not: Fars tahtalarinin arasina 5 mm bosluk birakiniz.

Bu uygulamayi 21 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI

Fars tahtalarinin yerlestiriimesi ve fars kapagi boslugunun olusturulmasi




Farg kapaginin montaji




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi

6. Gonye kesme makinesi
7. El bireyizi

8. Dekupaj makinesi

9. iskence

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Farg tahtalarinin dlgdlerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

. Hazirladiginiz listeye gore ahsap pargalar serit testere makinesinde kaba 6lgiide kesiniz.

. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ytizeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. Fars kemerelerinin boylarini élgilendiriniz.

7. Farg kemerelerini is resminde belirtilen yerlere ve tiim postalara monte ediniz.

8. Farg kapagini verilen dlgiilere gore hazirlayiniz.

9. Fars tahtalarini, fars kapagi boslugunu olusturacak sekilde fars kemerelerine monte ediniz.
10. Fars tahtalarini monte ettikten sonra iki adet yaprak mentese ile farg kapagini monte ediniz.
11. Tim iglemleri tamamladiktan sonra is pargasini titizlikle kontrol ederek gevreyi temizleyiniz.

apbhwnN

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPES,E[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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23. UYGULAMA: SU GEGIRMEZ PERDE IMALATI VE MONTAJI

AMAG: is saghg! ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak su gecirmez perde imalatini ve montajini
yapmak.

YONERGE: Agagida ig resmi verilen su gegirmez perdelerin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Su gecirmez perdeyi sadece posta 8’e uygulayiniz.

Bu uygulamayi 22 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI

POSTA 8
dikme izolasyon
2.5x2.5cm malzemesi

atma
2.5x2.5cm

SU GEGIRMEZ PERDE KARKASI

POSTA 8
arka yiizi




Su gegirmez bolme karkas

6 mm kontrplak




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8
9

. Gonye kesme makinesi
. El bireyizi
. Dekupaj makinesi
. iskence
10. Paslanmaz vida
11. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Dikme ve atma pargalarinin dlgilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalar serit testere makinesinde kaba ol¢lide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Makinelerde galigirken is kazalarina karsi dikkatli olunuz.

6. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

7. Dikme ve atma pargalarinin boylarini birkag cm uzun olacak sekilde 6lgulendiriniz.

8. Dikme ve atma pargalarini kertme birlestirme olacak sekilde markalayiniz.

9. Markaladi§iniz pargalarin i¢ kisimlarini serit testere veya daire testere makinesinde bosaltiniz.

10. Dikme ve atma pargalarinin kertme bosluklarini tutkallayip yapistirarak karkas olusturunuz.

11. Hazirladiginiz karkasin tutkali kuruduktan sonra temizligini yapiniz.

12. Karkasi posta 8'in lizerinden markalayarak karkaslarin uglarini belirlenen agida kesiniz.

13. Karkasli posta 8’e monte ediniz.

14. Karkasin arka kismini 6 mm kalinligindaki kontrplak ile kapatiniz.

15. Karkasin diger yliziindeki bosluklari izolasyon malzemesi (strofor, cam yinii vb.) ile doldurunuz.

16. Karkasin 6n ylziini 6 mm kalinligindaki kontrplak ile kapatarak su gegirmez perdeyi olusturunuz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI'I:ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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OGRENME BIRIMI
YAT DIS KAPLAMASI

KONULAR

5. YAT DIS KAPLAMASI
5.1. KUPESTE VE YUMRU IMALATI
5.2. KARINA VE BORDA DIS KAPLAMASI

NELER OGRENECEKSINiz?

is saghgi ve giivenligi 6nlemlerini alarak;

a) Parampet, kiipeste ve yumru imalati

b) Dis kaplama gesitleri ve 6zellikleri

¢) Karina ve bordaya dis kaplamasi yapma yontemleri

KAVRAMLAR
borda parampet
karina yumru

kiipeste



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Giinliik yagsaminizda gordiigiiniiz tekne veya yatlarin dis kaplamalari sizce hangi
malzemelerden yapilmistir?

2. Tekne ve yatlarin dis kaplamalari sizce hangi 6zelliklerde olmaldir?
Sinifinizda arkadaslarinizla tartisiniz.

5. YAT DIS KAPLAMASI

Tekne ve yatlarin ingasinda form c¢italar ¢ekilmis iskeletin tizerine parampet, kiipeste ve yumrunun ya-
piimasi gerekir. iskeletin lizerine parampet, kiipeste ve yumru yapildiktan sonra tekne veya yatin karina ve
borda yiizeyini olusturmak igin uygun ahsap malzemelerden gesitli tekniklerle dis kaplama yapilir. Tekne
veya yatin denizle temasini saglayan dis kaplamanin imalati ve montaji oldukga dikkatli ve titiz bir sekilde
yapilmalidir.

5.1. KUPESTE VE YUMRU iMALATI

Klpeste ve yumrular gemi bordasinin dis etkilere kargi dayanimi ve giivenligi igin olduk¢a énemlidir. Ki-
peste ve yumrularin imalati ve montaji genel plana gore diizgiin ve saglam bir sekilde yapiimalidir.

Cesitli hava sartlarinda glvertenin kuru kalmasini sadlayan, bordadan giiverte seviyesinin lizerine kadar
yiikseltilen ve geminin etrafini tamamen ya da kismen kusatan borda kaplamasina kiipeste denir. Kiipes-
teler geminin yan goériiniisiinde siyer egrisi olarak da belirtilir (Gorsel 5.1).

Gorsel 5.1: Kiipeste

Sekil 5.1: Ahsap kiipeste kesiti

Kiipestelerin altinda yer alan, postalari uglarindan birbirine baglayan ve kiipestenin monte edildigi par-
calara kontra kiipeste denir.
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Kipesteler; glivertenin kuru kalmasini saglamasinin yaninda vardavelalari, usturmagalari, iskarmozlari,
mapalari, kurtagizlarini ve birgok donatim elemanlarini da izerinde bulundurur. Kiipesteler ayni zamanda
tekne Ust kismini toparlayici elemanlardir.

Ahsap kiipesteler, teknenin uzunluguna gore tek pargadan yapilamadigindan birden fazla ahsap parga-
nin eklenmesi ile imal edilir. Ahsap kiipesteler lamine yontemiyle de istenilen uzunlukta Uretilebilir. Pos-
talarin uglarini birbirine tutturmasi igin posta baslarinin geldigi yerlere kertme yapilmis kontra kiipesteler
imal edilir. Kiipesteler gliverteye monte edilirken kiipeste pargalari imalat postalarina ve postalarin uglari-
ni birbirine saglam bir sekilde tutturan kontra kiipestelere paslanmaz vida veya civatalarla tutturulur (Sekil
15.1).

5.1.1. Yumru imalati ve Bordaya Montaiji

Ahsap, metal, kauguk vb. malzemelerden iretilen ve geminin bordasini koruyan, bir anlamda tampon
gorevi yapan ¢ikintilara yumru denir. Yumrunun diger adi da borda tirizidir. Yumrular genellikle kiipeste
seviyesinden biraz disa ¢ikintili olarak yapilir. Bunun sebebi gemi bordasini vurma, siirtinme gibi dis etki-
lerden korumaktir (Gorsel 5.2).

Gorsel 5.2: Yumru

Teknenin dis kaplamasina baglamadan 6nce yumru imal edilerek projede belirtilen yere monte edilir.
Bas bodoslamadan baslayarak geminin etrafini tamamen dolanan yumrular, genellikle kiipestenin daha
asagisina monte edilmekle birlikte kiipesteye bitisik olarak da yapilabilir (Sekil 5.2).

Sekil 5.2: Yumru imalati detayi

Geminin bordasinin kaplanmasina yumrunun alt kismindan ve omurga hizasindan baslanir. Yumrular
postalara galvanizli vida veya civatalarla tutturulur. Boylece yumru, borda kaplamasi yapilmadan 6nce
postalari birbirine saglam bir sekilde sabitler. Yumrular monte edildikten sonra civata veya vidalarin bas-
liklart yumrunun imal edildigi malzeme ile kapatilabilir.
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5.1.2. Parampet ve Parampet Montaji

Glverte stinde yapilan ve dalgalar yogun oldugunda givertenin kuru kalmasini saglayan yiikseltilere
parampet denir. Yiklerin, yolcularin ve personelin emniyeti igin yapilan parampetler, bordalarin hizasinda
veya biraz daha yliksek yapilir (Gorsel 5.3).

Gorsel 5.3: Parampet

Parampetler vardaveladan farkl olarak kiipestenin kapali bir sekilde yiikseltiimesini saglar (Gorsel 5.4).

Gorsel 5.4: Parampet imalati
Parampetler saglam, yeterli 6lgiide ve destekli yapilmalidir. Ayrica giivertede biriken sulari bosaltacak
acikliklara sahip olmalidir. Parampetler genellikle Gst gliverteden en az 25 cm yiiksek olmalidir. En ¢ok
uygulanan parampet diiz lama seklindedir.
Parampetin imal edilecegi agaclar saglam, dekoratif ve kusursuz olmalidir. Maun, mese, kestane ve tik
parampet yapiminda siklikla kullanilan agacglardandir.

El Freze Makinesi

El freze makinesi ahsap parcgalarin kenarlarina lamba, pah, kordon, radius vb. sekil verme islemlerinde
kullanilan el makinesidir (Gorsel 5.5).

Gorsel 5.5: El freze makinesi ve kisimlari




El freze makinesinin motoru Ustte, kesicisi alttadir. Freze makinesinde kullanilan kesiciler ayni zamanda
el freze makinesine de takilabilir. El freze makinesi is pargasinin izerinde hareket ettirilerek kullanilabildigi
gibi glivenli bir sekilde tezgaha baglanarak da kullanilabilir.

El freze makinesinde galisilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

- ise baglamadan 6nce tiim koruyucu donanimlar temin edilip kullanilmalidir.

« El freze makinesi ve kesicisi kontrol edilerek herhangi bir hasarinin olup olmadidi kontrol edilmelidir.

+ Kesicisinin saglam olarak makineye baglandigindan emin olunmalidir.

+ Makine her iki kolundan saglam bir sekilde tutulmahdir.

+ Makine tam g¢alismadan kesime baslanmamalidir.

+ Bigak yiiksekligi ayarlandiktan sonra atik durumdaki bir ahsap parga lizerinde denenerek 6lgiisii kontrol
edilmelidir.

+ Kesici tam ¢alisma devrine geldikten sonra dikkatli bir sekilde ve normal bir hizda kesim yapilmalidir.

+ Makinenin kesicisinin donmesi duruncaya kadar makine birakilmamalidir.

« is bittikten sonra makine temizlenmeli ve takimhanedeki yerine 6zenli bir sekilde birakilmalidir.

5.2. KARINA VE BORDA DIS KAPLAMASI

Karina ve bordalar tekne ve yatin 6zelligine gore gesitli sekillerde kaplanmaktadir. Karina ve borda kapla-
malari genel planda belirtilen 6zellik ve teknikle su sizdirmaz bir sekilde yapilmaldir.

Dis kaplamalar, omurgasindan giivertesine ve kiipestesine kadar geminin imalatina uygun malzemelerle
ve cesitli tekniklerle yapilan kaplamalardir (Gorsel 5.6).

Gorsel 5.6: Karina ve borda dis kaplamasi

Bir gemiye dis kaplama yapabilmek igin gemi iskeletinin, imalat postalarinin, istralyalarin, stringerlerin,
kemere atkilari ve kemerelerin dogru bir bicimde montaji yapilarak gemi formunun tamamlanmis olmasi
gerekir.

Dis kaplamalar yapilmadan dnce saft braket dolgusu, kovan ¢ikislari, pervane dolgusu ve su giderleri
gibi montaji zor olan dolgularin da yapilmasi gerekir.

Gemi hangi malzemeden insa ediliyorsa (metal, ahsap, aliminyum, kompozit...) dis kaplamasi da ayni
malzemeden yapilir. Gemilerin dis kaplama yontemleri, kullanilan kaplama cinsine ve geminin 6zelligine
gore farkhliklar gésterir. Ornegin ahsap kaplama ile metal kaplama yéntemleri birbirinden oldukca farklidir.
Dis kaplamalarda kullanilacak ahsap veya ahsap kokenli malzemelerin yeterli kurulukta olmasi ve lizerinde
diser budak, ¢iiriime, ardaklanma gibi kusurlarin bulunmamasi gerekir.
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Gorsel 5.7: Disg kaplamalarin alistiriimasi ve montaji

Dis kaplamalarin yapimi sirasinda ahsabin gemiye gore diizgiin bir form alabilmesi igin kaplamalar
birbirine ve postalara saglam bir sekilde aligtiriimalidir (Gorsel 5.7).

5.2.1. Karina ve Borda Dig Kaplama Yontemleri

Gemi insasl endistrisinde dis kaplamaya genellikle sarim ad verilir. Gemilerin ahsap kaplama (sarim)
yontemleri kaplamanin cinsine ve boyutlarina gére degisir.

Ahsap kaplama yontemleri sunlardir:

Armuz Kaplama

Ahsap kaplamalarin yan yana getirilerek tekne ve yatin disinin kaplanmasi esasina dayanan en eski
sarim yontemlerinden biridir (Sekil 5.3).

Sekil 5.3: Armuz kaplama

Armuz kaplama yapilmadan dnce kaplanacak yiizey diizeltilmeli ve kaplamaya uygun héle getirilmelidir.
Ayrica bordaya yumrunun ve kiipestenin montaji yapilmalidir. Dis kaplama yapilirken kaplama tahtalarinin
yan ylzeyleri ve u¢ kisimlarina ylizeye gore agi ve bigim verilerek kaplamalar bir araya getirilir. Bir araya

getirilen kaplamalar gemi iskeleti izerinde birlestirilir. Aralarinda kalan bosluklar igin kalafatlama denilen
yalitim islemi yapilir (Gorsel 5.10).




Gorsel 5.10: Digi armuz kaplama yapilmis tekne
Bindirme Kaplama

Eski antik teknelerden giiniimiize kadar gelmis bir kaplama teknigidir. Omurgadan baslayarak ilk kapla-
ma diiz bir sekilde tutturulduktan sonra diger kaplamanin ucunu ilk kaplamanin iistiine bindirmek suretiyle
yapilan bir kaplama tiridir (Sekil 5.4).Bindirme kaplama yonteminde tekne veya yatin dis kaplama gitalari
suya girince sistiginden ayrica kalafatlamaya gerek kalmamaktadir.

Gorsel 5.11: Dis1 bindirme kaplama yapilmis tekne

Sekil 5.4: Bindirme kaplama montaiji




Capraz Kaplama

Ozellikle yatlarda kullanilan ve en az iki kat olarak yapilan bir dis kaplama yéntemidir (Sekil 5.5).Tekne
veya yatin biiyiikligiine gore iki, i veya dort kat olarak yapilir. ilk kat, omurgadan itibaren en az (i¢ posta-
dan gececek sekilde postalara vida veya kaplama givileriyle tutturulur. ikinci kat ise ayni yontemle ilk kat
kaplamaya zit yonde plastik, aliminyum veya paslanmaz zimba teli ile tutturularak yapihr. Katlar arasina
yagli bez konulabildigi gibi glinimizde elastik macun veya tutkal da konulabilir. Capraz kaplamalarda
ikinci kat, toplam kalinligin %60’'ini olugturmalidir (Gorsel 5.12).

Sekil 5.5: Giftli capraz kaplama kesiti

Gorsel 5.12: Gapraz kaplama

Capraz kaplama islemine diyagonal sarim adi da verilir. Capraz kaplamalarda strip plank adi verilen
¢ita halinde budaksiz ve diizgiin lifli ahsaplar kullanilir. Bu ¢italar soguk sekillendirme denilen bir yontemle
teknenin formuna gore egilir. Citalarin genislikleri 60-70 mm ve kalinliklari 20-35 mm araliginda olabilir.
Crtalarin enlerinin dar tutulmasinin sebebi yilizeylere alistirmanin kolay olmasidir. Strip planklar hem pos-
talara hem de birbirine givi ve epoksi ile tutturulur. Diger katlarla arasinda bosluklar olusmamasi igin her
kattan sonra zimparalanmalidir.

Su Kontrplagi ile Kaplama

Su kontrplag, hafif oldudu ve kolay uygulanabildigi igin genellikle geneli teknelerin ingasinda tercih edil-
mektedir (Sekil 5.6).
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Sekil 5.6: Su kontrplag ile kaplama kesiti

Govde yapisina uygun bir sekilde kesilmis su kontrplaginin imalat postalarina gesitli yontemlerle sa-
bitlenmesi ile kaplama yapilr. Teknenin biyiikligiine gore tek kat veya birden gok katli tekne kaplamasi
yapmak mimkindir. Birden ¢ok katl kaplama yapildiginda katlarin arasinda esnek macun veya uygun
nitelikte tutkal kullanilir (Gorsel 5.13).

Gorsel 5.13: Su kontrplagi ile kaplama

Daire Testere Makinesi

Adini kesicisinin seklinden alan daire testere makinesi diger adi ile tepsi testere makinesi tiim ytizeyleri
rendelenmis ahsap parcalarin boylarini, genisglik ve kalinliklarini istenilen 6l¢d, bigim ve agilarda kesmeye
yarayan ahsap isleme makinesidir (Gérsel 5.14).

Gorsel 5.14: Daire testere makinesi ve kisimlari
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Daire testere makinesi ile is pargalarini lgllendirmenin yani sira lamba, kinis, kordon, zivana ve kanal
agma gibi kenar iglemleri de yapilir. Daire testere makinesinde kontrplak levhalarin da kesimi yapilarak
Olcliye getirilmesi saglanir. Kullanim alanlarina gore daire testere makinesinin degisik tipleri olmasina
ragmen Uzerindeki eklentiler ve koruyucular genellikle standarttir.

Genel kullanim igin dretilmis bir daire testere makinesinde su kisimlar bulunur:

Govde: Makinenin tim pargalarini Gzerinde bulunduran, dékme demirden imal edilmis kisimdir.

Tabla: Uzerinde makinenin kesicileri ve koruyuculari bulunan, iizerine is pargasi yatirilarak kesim yapilan,
dokme demirden imal edilmis kismidir. Tabla Gzerinde testere boslugdu, testere boslugu plakasi, siper, ara-
bali tabla, kizakl génye siperi ve koruyucular bulunur.

Daire testere makinesi, kesme islemini daire seklinde bir lamanin uglarinda birbirinden esit mesafede
ve belirli sayida agilmis elmas uglu disleri yardimiyla yapar (Gorsel 5.15).

Gorsel 5.15: Daire testere kesicileri

Daire testere makinesinde galisilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

- ise baglamadan 6nce tiim koruyucu donanimlar temin edilip kullanilmalidir.

+ Kesim yapilmadan 6nce ve kesim yapilirken makinenin ¢alisma kurallarina mutlaka uyulmali ve dikkatli
galisiimalidir.

+ Calismaya baslamadan once bigagin keskinligi kontrol edilmeli, bigak kérelmis veya dislerde eksiklikler
varsa bigak mutlaka degistirilmelidir.

« Kesilecek ahsap is pargasinin lizerinde ¢ivi, vida, tas vb. cisimlerin olup olmadigi ve ahsabin
kusurlarinin bulunup bulunmadigi kontrol edilmelidir.

+ Bigagin yiiksekligi kesilecek is par¢asindan en fazla 1 cm yiikseklige ayarlanmalidir.

+ Kesilecek parganin uzunlugu dikkatli bir sekilde 6lgiilmeli ve siper bu 6lgliye gore hassas bir sekilde
ayarlanmahdir.

- Is parcasi kesilirken viicut dengeli bir sekilde ayarlanmali ve is pargasi saglam bir sekilde tutulmaldir.

+ El, bigaktan mimkiin oldugunca uzak tutulmali ve bigaga 10 cm’den daha yakina getirilmemelidir.

« Daire testere makinesinde uzun pargalarin kesimi yapilirken galisanlar birbiriyle mutlaka
yardimlagmahdir.

« s parcasi makineye uygun bir hizda verilmelidir.

- Olgii ve diger ayarlamalar yapilacagi zaman makine mutlaka durdurulmalidir.

+ Kesim sirasinda bigagin yakininda kalan artik pargalar kesinlikle elle alinmamali, yeterli uzunlukta bir
¢ita ile uzaklastinimalidir.

+ Kesim iglemi bittiginde salter kapatilip bigagin donme hareketinin tamamen durmasi beklenmelidir.
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24. UYGULAMA: KUPESTE, YUMRU VE PARAMPET IMALATI 1

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore parampet imalatini ve
borda lizerindeki yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen parampet imalatini ve montajini
yapiniz.

Not: Parampet pargalarini 17x4x2,5 cm olgiilerinde bes adet yapiniz.
Parampetleri is pargasinin sancak tarafina monte ediniz.

Bu uygulamayr 23 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(' UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi
3. Kalinhk makinesi
4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6. El freze makinesi

7. El bireyizi

8. iskence

9. Paslanmaz vida ve civata

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Parampet pargalarinin olgilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalari kaba ol¢lide serit testere makinesinde kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. is resmine gore parampetin kalibini gikariniz.

7. Cikardiginiz kalibi parampet yapilacak parganin tizerine koyup kenarlarindan markalayiniz.

8. Markaladiginiz pargalari serit testere makinesinde keserek kenarlarini zimparalayiniz.

9. Parampet pargalarini is resmindeki dlgiilere gore deliniz.

10. Deldiginiz parampet pargalarini postalarin i¢ kisimlarina civatalayiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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25. UYGULAMA: KUPESTE, YUMRU VE PARAMPET IMALATI 2

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu donanimlarini
kullanarak genel plana gore kiipeste, kontra kiipeste ve yumru imalatini ve borda
tizerindeki yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Agagida i resmi verilen kiipeste, kontra kiipeste ve yumrunun
imalatini ve montajini yapiniz.

Not: Kiipeste parcasini iki adet, list yumru pargasini iki adet, alt yumru pargasini
iki adet yapiniz. Kontra kiipesteyi postalarin arasina gelecek sekilde sekiz adet
yapiniz.

Bu uygulamayi 24 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

(' UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI |







Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8
9
1

. El freze makinesi

. El bireyizi

. iskence

. Paslanmaz vida ve civata
0. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Kiipeste, kontra kiipeste ve yumru pargalarinin élgiilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi
hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalari kaba olglide serit testere makinesinde kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. is resmine gore kiipestenin kalibini gikariniz.

7. Cikardiginiz kalibi kiipeste yapilacak parganin izerine koyup kenarlarindan markalayiniz.

8. Markaladi§iniz pargalari serit testere makinesinde keserek kenarlarini zimparalayiniz.

9. Ust yumru pargasinin lambasini daire testere makinesinde aginiz.

10. Alt yumru pargasinin boyunu keserek kdselerini el freze makinesi ile yuvarlatiniz.

11. Bundan sonraki uygulamay!i teknenin iskele tarafina yapiniz.

12. Kontra kiipesteyi postalarin arasina tutkal ve galvanizli givi ile tutturunuz.

13. Tutkal, givi ve civata gibi malzemeleri israftan kaginarak yeterli miktarda kullaniniz.

14. Kiipesteyi kontra kiipestenin izerine vidalayarak el freze makinesi ile kiipestenin kenarlarini

yuvarlatiniz.
15. Alt ve Ust yumru pargalarini is resmindeki Ol¢llere gore kiipesteye ve bordaya vidalayiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLQUTLPEEEIII/ERILEN OGREN(;IUNAIE ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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26. UYGULAMA: KARINA VE BORDA KAPLAMASI 1

AMAG: is saglhig ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu

donanimlarini kullanarak iskeleti tamamlanmis ve form g¢italan
cekilmis ylizeye karina ve borda dig kaplamasi yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen armuz kaplamasini bordadan
karinaya kadar yapiniz.

Not: Kaplamalar 82x5,6x1,2 cm Olgiilerinde ve vyeterli sayida
hazirlanmalidir.

Bu uygulamayr 25 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lzerine

eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1
2
3
4
5.
6
7
8
9
1

. Serit testere makinesi

. Planya makinesi

. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi
Zimpara makinesi

. El freze makinesi

. El bireyizi

. iskence

. Paslanmaz vida ve civata
0. Tutkal

islem Basamaklari

1
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. Kullanacaginiz arag gerecin hazirhgini ve son kontroliinii is saglidi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Kaplama pargalarinin élgiilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

. Hazirladiginiz listeye gore ahsap pargalari kaba dlglide serit testere makinesinde kesiniz.

. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ytizeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

. Kiipestenin altindan ve karinadan baslayarak yukaridan asagiya ve asagidan yukariya dogru yizeyi
kaplayiniz. Postalara ve asoz bosluguna tutkal siiriiniz.

. Kaplamay! ylizeye tutturma isleminde galvanizli ¢ivi kullaniniz.

. Kaplama sirasinda olusan armuz bosluklari igin kaplamalarin kenarlarini uygun agilarda rendeleyiniz.

. Kaplama iglemini tamamladiktan sonra yiizeyi zimparalayiniz.

0. Kullandiginiz el makinelerini ve malzemeleri is bittikten sonra temiz ve diizenli bir sekilde yerlerine

birakiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLQUTLPEEE&/ERILEN OGREN(;IUNAIE ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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27.UYGULAMA: KARINA VE BORDA KAPLAMASI 2

AMAC: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu

donanimlarini kullanarak iskeleti tamamlanmis ve form g¢italan gekilmis
yiizeye karina ve borda dis kaplamasi yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen gapraz diyagonal kaplama iglemini
bordadan karinaya kadar yapiniz.

Not: Birinci kat kaplama 5,6x1,2x82 cm olgiilerinde ve yeterli sayida, ikinci
kat kaplama ise 7,2x0,8x85 cm olgiilerinde hazirlanmalidir.

Bu uygulamayi 26 No.lu uygulamada olugturulan ig pargasi lizerine eklemeler
yaparak tamamlayiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI







Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8
9
1

. El freze makinesi

. El bireyizi

. iskence

. Paslanmaz vida ve civata
0. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Kaplama pargalarinin olgiilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Kaba kesim listesi hazirlarken miimkin oldugunca fire vermeyecek sekilde 6lgii hesabi yapiniz.

4. Hazirladiginiz listeye gore ahsap pargalari kaba olglide serit testere makinesinde kesiniz.

5. Kestiginiz ahsap parcgalarin komsu ytizeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

6. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

7. Birinci kati diiz olarak kiipestenin altindan ve karinadan baslayarak yukaridan asagdiya ve asagidan
yukariya dogru kaplayiniz.

8. Birinci kat ylizey kaplamasi yapilirken postalara ve asoz bosluklarina tutkal stirerek kaplamalari
galvanizli giviyle ylizeye tutturunuz.

9. ikinci kati kaplarken kaplamalari yaklasik 45°lik aglyla yiizeye tutturunuz.

10. Kaplama pargalarinin tutturulacagi yiizeye tutkal siiriiniiz.

11. Kaplamalari, ylizeye tel zimba veya galvanizli givi ile tutturunuz.

12. Tutkal kuruduktan sonra tel zimbalari gikararak yiizeyi zimparalayiniz.

13. Zimparalama islemi bittikten sonra yumru pargasini markalayarak postalara denk gelen

noktalarindan civatalarla ylizeye monte ediniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI'I:ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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OGRENME BIRIMI

YAT GUVERTE KAPLAMASI

KONULAR
6. YAT GUVERTE KAPLAMASI
6.1. GUVERTE KAPLAMALARI VE AMBAR KAPAKLARI

NELER OGRENECEKSINIZ?

Is saghgi ve glivenligi onlemlerini alarak;

a) Guverte kaplamalari

b) Ambar kapaklari

c) Giverte ve ambar kapaklari montaj teknikleri

d) Gliverte ve ambar kapaklari imalati ve montajinda kullanilan alet ve makineler

KAVRAMLAR
ambar agzi
ambar kapagi
glverte



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Giinliik hayatta gordiigiiniiz gemilerin giiverteleri sizce hangi tiir kaplamalar ile
yapilmigtir?
2. Ambar kapaklari ile ilgili bildiklerinizi sinifinizda arkadaglarinizla paylasiniz.

6. YAT GUVERTE KAPLAMASI

Tekne veya yat projesine gore glivertenin yapisini ve seklini olusturan kemereler lizerinde ambar kapak-
larinin yerleri tespit edilir. Gliverte kaplamalarinin sekli ve yonii yine projede belirtilen sekilde yapiimalidir.
Glverte kaplamasi tamamlandiktan sonra ambar kapaklarinin imalati yapilip yerlerine montaji yapilmalidir.

6.1. GUVERTE KAPLAMALARI VE AMBAR KAPAKLARI

Guverteyi olusturan kaplamalarin, ambar kapaklarinin imalati ve montaji glivertenin estetigi ve saglam-
g1 agisindan oldukga 6nemlidir. Giliverte elemanlarinin imalati ve montaji, projeye uygun olarak istenilen
Ol¢l ve bigimde yapilmalidir.

6.1.1. Giiverte Kaplamalari ve Montaiji

Giiverte; metal, kompozit veya ahsaptan désenerek gemileri bastan kiga kadar kaplayan platformdur.
Kamaralarin ve ambarlarin {izerini 6rten gliverte, geminin st kisminda yiik tagimanin yaninda personelin
ve yolcularin gezinti yapmasina da imkan saglayan bolimdir (Gérsel 6.1). Guvertenin bolimleri; ana gi-
verte, ki gliverte, cukur giiverte ve bas kasara gliverte olarak adlandirihr.

Gorsel 6.1: Giiverte

Glvertelerin zemini kemerelerden olusur. Kemereler; proje ve sartnamede belirtilen 6zelliklerde imal
edildikten sonra gemi giivertesinin alt yapisini olusturmak i¢in kemere atkisi, kemere tirizi ve tilaniler yar-
dimiyla postalara baglanir. Gliverte kaplamasi, sadece ahsaptan Uretilmis ¢italarin kemere Uizerine direkt
montaiji ile yapilabilir. Bunun yani sira gesitli yalitim yontemleri uygulanarak farkli kontrplaklar ve yalitim
malzemeleriyle de yapilabilir. Gliverte kaplamasi yapilmadan once irgat, baba, ving gibi gliverte elemanla-
rinin altlarina denk gelecek sekilde kemereler arasina mukavemeti artiracak dolgular konur.

Glverte kaplamalari giivertenin Ustiini olusturdugu gibi kamaralarin da tavanini olusturan yapi eleman-
laridir. Bu ylizden kamaralari 1s1, ses ve su gibi etkenlerden korumasi igin yalitimh olarak imal edilir.

Kemerelerin tizerine genellikle marin kontrplak kaplanir. Bunun nedeni kontrplagin istenilen form ve
biyklikte hazirlanip genis ylizeylerin kolayca ve saglam bir sekilde kaplanabilmesidir. Kemerelerin {stii
kontrplakla kaplanirken yan yana gelen pargalarin birlesim yerleri kemere ahsabinin orta kismina denk
gelecek sekilde kesilmelidir.
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Glnimuzde en ¢ok kullanilan kaplama yontemi kemerenin Ustiine marin kontrpladi yapistirip onun
Uzerine yalitim malzemesi (strofor veya politiretan képiik) ve tekrar marin kontrplagi yapistirmaktir. Olus-
turulan ylizeye son olarak tik kaplamasi uygulanir.

Tik kaplamasi en ¢ok kullanilan ahsap kaplamadir. Tik kaplamasinin yerine tik kaplamasina benzeyen
sentetik malzemelerden dretilmis suni giiverte kaplama malzemeleri de kullanilir. Gliverte kaplama bigimi
tekne veya yatin sekli ile ilgilidir.

Gorsel 6.2: Diiz giiverte kaplamasi

Gorsel 6.3: Kenardan merkeze giiverte kaplamasi

Guverte kaplamasit igin kullanilan ahsap ¢italar merkezden kenara dogru, kenardan merkeze dogru veya

diiz olarak désenir (Gorsel 6.2, Gorsel 6.3).

Gliverte kaplanirken geminin bordasi, giiverteyi birlestiren kaplama ile kaplama yapilacak olan bogluk
hesaplanir. Bu hesaplamaya gitalar arasindaki bosluklar da dahil edilir. Kaplama malzemelerinin arasinda-
ki bosluklarin esit olmasi igin ara bosluklara plastik, ahsap veya metal pargalar konulmalidir (Gorsel 6.4).

Gorsel 6.4: Derz bosluklarinin plastik pargalarla yiizeye yapistiriimasi

a




Yali kiitigu, bastan kiga dogru glivertenin tim kenarlarina macun siiriilerek yapistirilir. Kaplamalar
kenardan merkeze dogru ya da merkezden kenara dogru dosenmeye baslanir. Kaplamanin en sonunda
yal kiitligi ile kaplama arasinda 20°den fazla agi olustugunda yali kiitiigiine kaplama ucu agilir. Kaplama
¢rtalarinin tGzerinde kesinlikle ¢ivi, vida, zimba gibi baglanti gerecleri kullanilmamalidir.

Gorsel 6.5: Giiverte kaplamasina sika uygulamasi

Ahsap crtalarla giiverte kaplama iglemi tamamlandiktan sonra kaplamalar arasindaki bosluklara (fuga)
sika malzemesi ile dolgu yapilr. Yari akiskan ve kahverengi olan sikanin yapistirici 6zelligi vardir. Siyah
olan sika ise kaplamalar arasindaki derzleri doldurmak igin kullanilir. Gérsel 6.5'te sika uygulamasi yapil-
mis ve ylizeyi diizeltmeye hazir hale getirilmis gliverte kaplamasi gosterilmektedir.

El Planya Makinesi
is parcalarinin montaji sirasinda veya montaji yapilmis is parcalarini seri ve diizgiin bir bicimde ren-
deleme isleminde kullanilan el makinesidir. Gemi yapiminda pargalarin birbirine alistiriimasi, fazlaliklarin
tiraglanmasi, posta ve kemereler gibi yapi elemanlarinin kaplama alt yapisina hazirlanmasi gibi islemlerde
kullanilir. El planya makinesi; motor ve kayislar, salter, kesici, 6n taban, arka taban, talas ayari ve tutamak
gibi kisimlardan olusur (Gérsel 6.6).

Gorsel 6.6: El planya makinesi ve kisimlari

Talas ayar volani dondurildigiinde dokme demirden yapilmis 6n taban, yukari asagi hareket eder ve ta-
las ayari yapilmis olur. El planya makinesinin kesicisi makinenin altindadir ve planya makinesinin kesicisi
gibi yatay bir eksen lizerinde donerek rendeleme yapar.
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El planya makinesinde ¢alisirken dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

+ Calismaya baslamadan once tiim koruyucular temin edilmeli ve kullaniimahdir.

+ Makinenin bigaklari kontrol edilmeli ve bigaklar kor ise degistirilmelidir.

+ Makinenin talas ayar kontrol edilmeli ve istenilen ayara getirilmelidir.

- s parcasinin iizerinde ¢ivi, tas vb. cisimler varsa temizlenmelidir.

+ Makine caligirken eller kesiciye yaklastiriilmamalidir.

+ Makinenin tutamaklari saglam bir sekilde tutulmalidir.

+ Rendelemeye baslamadan 6nce makine is pargasina yaklastirilarak ¢alistirmalidir.
- is parcasi rendelenirken makine normal bir hizda ilerletilmelidir.

+ Rendeleme islemi bittikten sonra makine temizlenerek takimhaneye birakilmalidir.

6.1.2. Ambar Agizlari ve Ambar Kapaklari

Ambar agizlari; geminin giivertesinden ambarlara giris, personelin gliverteden kamaralara girisi, zincir-
lik ve motorun sokiiliip takilmasi igin agilan bosluklardir. Ambar kapaklari ise ambar agizlarini tamamen
kapatarak su gegirmez hale getirmek ve ambarda muhafaza edilen yiikii havanin ve suyun bozucu etkile-
rinden korumak igin yapilan kapaklardir. Ambar kapaklarina kaporta adi da verilir (Gorsel 6.7).

Gorsel 6.7: Ambar kapaklari

Ambar kapaklari, yapildiklari malzemelere gore agag ve gelik ambar kapaklari olarak ikiye ayrilir. Am-
bar kapaklari, yiikleme ve bosaltma yapilirken yeterli aciklik saglayabilmelidir. Ambar kapaklari kapaliyken
tasinan yiikiin agirligina ve geminin hareketlerinden kaynaklanan yiklere kargi dayanikli olmalidir. Ayrica
kapaklar kapaliyken saglam bir sekilde kilitlenmeli ve su gegirmez 6zellikte olmalidir. Ambar kapaklarinin
tek yana agilan, iki yana agilan, hidrolik sistemle katlanarak agilan ve rulo-istif sekilde agilan kapaklar gibi
gesitleri vardir.

Ambar agizlarinin sekli ve 6lgiisii projede belirtildigi gibi yapilir. Ambar agdizlarinin agilacagi yerler keme-
reler désenirken belirlenir. Belirlenen yerlere agilacak bosluklarin bas ve kenarlari gliclendirilmelidir (Sekil
6.1).

Sekil 6.1: Ambar agzi boslugunun olusturulmasi




28. UYGULAMA: GUVERTE KAPLAMALARI VE AMBAR KAPAKLARI 1
AMAG: is saghdi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak montaji yapilmis kemere iizerine giiverte
kaplamalarini ve montajini yapmak.

YONERGE

1. Asagida is resmi verilen marin kontrplagi istenilen dl¢ii ve bigimde
hazirlayiniz.

2. is resmine gore giiverte kaplama citalarini hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz marin kontrplagi ve kaplama gitalarini giiverteye
monte ediniz.

Not: Giivertenin iistiine 6 mm marin kontrplak kullanilacaktir. Ahsap
kaplama gitalari 5,3x1,2 cm kesitli ve 82 cm uzunlugunda hazirlanip
ambar kapagi boslugu dikkate alinarak kaplama yapilmalidir.

Bu uygulamayr 27 No.lu uygulamada olugturulan is pargasi lzerine
eklemeler yaparak tamamlayiniz.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8

. El freze makinesi

. El bireyizi

. iskence
9. Paslanmaz vida ve civata
10. Tutkal
11. Derz dolgu malzemesi
12. Dekupaj makinesi

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Glverte kaplamasinin ve marin kontrplagin olgilerini ve sayisini dikkate alarak kesim listesi
hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalari serit testere makinesinde kaba olglide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. Kontrplak malzemeyi is pargasi izerinden 6lgii alarak kesiniz.

7. Ambar boslugunu is resminde verilen dlgilere gore dekupaj makinesi ile kesiniz.

8. Kemerelere tutkal stirerek marin kontrplagi giiverteye yerlestiriniz.

9. Kontrplagi kemerelere ¢ivi veya vidalarla saglam bir sekilde tutturunuz.

10. Tutkal kuruduktan sonra giivertenin lizerine kaplama ¢italarini tutkallayiniz.

11. Kaplama ¢italarinin arasindaki derz bosluklarina metal ya da sert plastik yardimci pargalar

vidalayarak kaplamanin yiizeye tam oturmasini saglayiniz.
12. Montaj sirasinda arkadaslarinizla yardimlasiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLEEEQ]/ERILEN OGREN(;IUNAIE ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen sirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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29. UYGULAMA: GUVERTE KAPLAMALARI VE AMBAR KAPAKLARI 2

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak montaji yapilmis kemere lizerine giiverte
kaplamalarini ve ambar kapaklarini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen ambar kapagini yaparak yerine
monte ediniz.

Bu uygulamayi 28 No.lu uygulamada olusturulan is pargasi lizerine

eklemeler yaparak tamamlayiniz.
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UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI







Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8
9
1

. El freze makinesi

. El bireyizi

. iskence

. Paslanmaz vida ve civata
0. Tutkal

islem Basamaklari
1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Ambar kapaginin olgilerini ve parga sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

. Hazirladiginiz listeye gore ahsap pargalari serit testere makinesinde kaba 6lgiide kesiniz.

. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu yiizeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz dlglye getiriniz.

. Daire testere makinesinde ahsap pargalarin boylarini kesiniz.

. Ambar kapaginin gergevesini olusturan pargalara lamba agip baslarini 45° génye burun olarak kesiniz.

. Kaplama pargalarinin kenarlarina ve baslarina lamba aginiz.

. Kontrplak malzemeyi is resmindeki dlgilere gore kesiniz.

10. Cergeveyi yabanci gitali birlestirme yontemiyle birlestiriniz.

11. Cergevenin lambasina tutkal siirerek 6nce kaplama pargalarini sonra kontrplak malzemeyi
gergevenin igine yerlestiriniz.

12. Kaplama pargalarini ve kontrplagi yerlestirdikten sonra diizgiin bir ¢itay1 kapagin i¢ koselerine
tutkallayip vidalayiniz.

13. Kapagin armuz boslugunu sika dolgu malzemesiyle doldurunuz.

14. Dolgu malzemesi kuruduktan sonra temizligini yapiniz.

15. Ambar kapagini uygun bir mentese ile ambar bosluguna monte ediniz.

WoOoONODCOTWN

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

R

g




OGRENME BiRIiMi

YAT DONATIM ELEMANLARI

KONULAR
7. YAT DONATIM ELEMANLARI
7.1. YAT DONATIM ELEMANLARININ IMALATI VE MONTAJI

NELER OGRENECEKSINIZ?

is saghgi ve giivenligi dnlemlerini alarak;
a) Vardavela

b) Pasarella

c) Baston

d) Yelken direkleri imalati ve montaji

KAVRAMLAR

baston
pasarella
vardavela
yelken diregi




HAZIRLIK CALISMALARI

1. Vardavela, pasarella, baston ve yelken size neyi ¢cagristiriyor ? Sinifta arkadaslarinizla
tartisiniz.

2. Ahsap torna makinesi ile sizce ne gibi islemler yapilabilir? Sinifta arkadaslarinizla bilgilerinizi
paylasiniz.

7. YAT DONATIM ELEMANLARI

Tekne ve yatlarda vardavela, pasarella, baston ve yelken direkleri yat donatim elemanlarini olusturur.
Vardavela, pasarella, baston ve yelken direklerinin imalati ve montaji projeye uygun bir bigcimde yapilmalidir.
Yat donatim elemanlari ahsaptan imal edilebildigi gibi deniz kosullarina dayanikli metal gesitleri ve plastik
malzemelerden hazir halde temin edilip yerlerine montaji yapilabilir.

7.1. YAT DONATIM ELEMANLARININ iMALATI VE MONTAJI

Yat donatim elemanlarindan vardavela, pasarella, baston ve yelken direklerinin imalati ve gliverte lize-
rine montaji gemi insasinda énemli bir yer tutar. Yat donatim elemanlarinin imalati genel plandaki 6lgi
ve bigimlere bagl kalinarak titizlikle, gliverteye montaji da uygun baglanti geregleriyle saglam bir sekilde
yapilmalidir.

7.1.1. Vardavela imalati ve Montaiji

Gemilerin Ust glivertesinde veya diger st yapilarinin Gstiindeki kenarlara dikey olarak monte edilmis
korkuluklara vardavela denir. Vardavelalar gelik, metal profil, ahsap gibi puntellerin (dikmeler) {stlerine
ve aralarina gelik halat, gelik profil veya ahsap gubuklarin gerdirilerek gesitli yontemlerle tutturulmasiyla
olusturulur (Gorsel 7.1).

Gorsel 7.1: Ahsap vardavela

Vardavelalarin kullanim amaci personeli, yolcuyu, giiverte lize-
rinde bulunan hafif malzemeyi ve yiikleri korumaktir. Vardavelalar
birden fazla pargadan veya tek parga malzemelerden imal edilebi-
lir. Vardavelalar sabit olarak gemi glivertesine tutturulabildigi gibi
yatar kalkar veya gikarilabilir 6zellikte olabilir.

Vardavela puntelleri gliverte ve kiipeste izerine monte edilir.
Ahsap vardavela punteli imalatinda ahsap torna makinesi veya
CNC makineleri kullanilir. Vardavelanin imal edildigi malzemeye
ve sekline gore glverte veya kiipesteye montaj yontemleri fark-
hdir.

Sekil 7.1: Vardavela montaji
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Glverte veya kiipesteye ahsap vardavela dikmelerinin tabanindaki yuvarlak kesitli u¢ kismin ¢api 6l-
gustinde delik acilir. Agilan delige tutkal sirilerek dikme yerlestirilir. Yan destek pargalari hem kiipesteye
hem vardavelaya paslanmaz vidalarla tutturulur (Sekil 7.1).

Ahsap Torna Makinesi
Ahsap malzemenin silindirik ve sekilli olarak islenmesi igin manuel ahsap torna makinesi yaygin bir
sekilde kullanilir (Gorsel 7.2). Tiim eklentileri elle ayarlandigi icin manuel adini almistir. Diger ahsap isleme
makinelerinden farkli olarak torna makinesinde is pargasi yatay konumda doner ve kesiciler hareketsizdir.
is pargasina sekil vermek ustalik ve el becerisi gerektirir. Torna makineleri; tekne ve yat imalatinda varda-
vela punteli, dimen kolu ve gesitli tutamaklarin imalatinda kullanilir. Glinimiizde teknolojik gelismelerin
bir sonucu olarak yari otomatik ve tam otomatik olan torna makineleri de vardir.

Gorsel 7.2'de ahsap torna makinesi ve 6nemli kisimlari gosterilmistir.

Gorsel 7.2: Ahsap torna makinesi ve kisimlari

Ahsap torna makinesinde galisirken dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

+ Calismaya baslamadan once is saghigi ve glivenligi tedbirleri goz oniine alinarak koruyucu tim
donanimlar kullaniimalidir.

- islenecek ahsapta diiser budak, catlak, ¢iirime ve ardaklanma gibi kusurlar bulunmamalidir.

- Is parcasi diizgiin bir sekilde merkezlendikten sonra puntalara saglam bir sekilde tutturulmalidir.

+ Makinenin sabitleme kollari saglam bir sekilde sikilmalidir.

« Siper yiiksekligi is pargasinin yarigcapi seviyesinde ayarlanmalidir.

+ Calismaya baslamadan dnce makine galistirimadan is pargasi elle birkag tur dondurilmelidir.

* Yapilacak ise en uygun bigak segilmeli, bigaklar keskin ve diizglin bilenmis olmalidir.

+ Makine calistirildiktan sonra donen ahsap is pargasina elle dokunulmamaldir.

+ Yapilacak 6lgiimler ve markalamalar makine tamamen durdurulduktan sonra yapilmalidir.

7.1.2. Pasarella imalati ve Montaiji

Gemilerin kig tarafinin kara ¢gizgisine dikey olarak yanagsma bigimi olan kigtankara durumlarinda iskele
veya rihtima ¢ikmak ya da iskele veya rihtimdan gemiye ¢ikmak igin kullanilan portatif kopriilere pasarella
denir. Pasarellalar elektrikli, katlanabilir veya i¢ ice gegebilir sekilde yapilabilir. Bunlarin yaninda hidrolik
olarak teknenin igine girip gikan pasarellalar da vardir.

Pasarellalar ahsap malzemelerden yapilabildigi gibi metal, aliminyum ve kompozit malzemelerden veya
bunlarin karisimindan da yapilabilir. Pasarellalar gemilerin modeline ve blyiikligiine uygun olarak tek kisi
veya birkag kisinin yan yana gecgebilecegi genislikte ve yeterli uzunlukta imal edilir.
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Gorsel 7.3: Krom ve ahsap ile imal edilmis pasarella

Gorsel 7.3'teki pasarellanin ahsaptan yapilan orta kisimlarinda bosluklar olusturulmustur. Bu bosluklar
pasarellanin hafifletiimesini ve yiizeyinin kuru kalmasini saglar. Karaya yanasan geminin sudaki stirekli
hareketinden dolayi pasarella kisminin aginmasini 6nlemek i¢in pasarellanin altina tekerlek de takilabilir.

Bant Zimpara Makinesi

Bant zimpara makinesi, adini zimparalama gorevini yapan zimpara bandindan alir. Bant zimpara ma-
kinesinde yatay konumdaki iki adet kasnaga takilan zimpara bandi, ileri ve geri hareketli yatay bir tabla,
zimparalamanin tiim ylzeyde yapilabilmesini ve bant zimparanin arasindan gegerek saga, sola hareketini
saglayan kizakli tabla ve baski takozu bulunur. Bant zimpara makinesinde ahsap is pargalarinin genis yu-
zeyleri zimparalanir (Gorsel 7.4).

Gorsel 7.4: Bant zimpara makinesi ve kisimlari




Bant zimpara makinesinde galisilirken dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

+ Calismaya baslamadan once is saghigi ve glivenligi tedbirleri goz 6niine alinarak koruyucu tim
donanimlar kullanilmalidir.

+ Makinenin etrafinda ¢alismayi engelleyebilecek is pargalari ve artik pargalar varsa bunlar
uzaklastiriimalidir.

« Zimparalanacak is pargasinin 6zelligine gore bant zimpara segilerek makineye takilmalidir.

« Is parcasi diizgiin bir sekilde makine tablasina konulmalidir.

- s parcasi ile bant zimparanin arasinda en fazla 2 cm bosluk kalacak sekilde tabla yiiksekligi
ayarlanmalidir.

+ Makine galistirildiktan sonra is pargasinin bir kenarindan baslanarak baski takozu ile gok fazla baski
yapmadan zimparalama yapilmalidir.

+ Zimparalama iglemi bittikten sonra makine durdurulmali ve is pargasi makinenin tizerinden alinmahdir.

- isparcasi makinenin tizerinden alindiktan sonra makinenin etrafinda fazla pargalar veya talas birikintileri
varsa temizlenmelidir.

7.1.3. Baston imalati ve Montaiji

Ana civadranin lzerine tutturulan ileriye dogru uzatilmis gubuga baston denir. Civadra, teknenin bas
tarafindan disariya dogru egimli bir sekilde uzatiimis bastonu tasiyan sabit serendir. Serenler ise yelkenleri
acmak igin yatay konumda bulunan direklerdir.

Gorsel 7.5: Baston

Baston ve civadra genellikle yelkenli teknelerde bulunur. Bastonlar yuvarlak kesitli olabildikleri gibi kare
veya dikdortgen kesitli de yapilabilir. Genis dikdortgen kesitli yapilip kenarlarina vardavela monte edilerek
Uzerinde yiriinebilecek genislikte ve yapida da imal edilebilir (Gorsel 7.5).

Bastonlar hem bas bodoslama lizerine hem de teknenin glivertesine en az li¢ kemereye baglanacak se-
kilde monte edilir. Bastonlarin gerdirilmesi, teknenin omuzluk ve bas bodoslamasinda bulunan mapalara
baglanarak yapilir. Bastonun ug kismina siibye arma denilen iggen yelken baglanir.

Tank Zimpara Makinesi

Bant zimpara makinesinde zimparalanamayacak 6zellikte ve biyikliikteki is pargalarinin veya yerinde
montajli olan pargalarin zimparalanmasi igin kullanilan makinelerdir. Sekli bakimindan tanka benzedigi
icin tank zimpara adini almistir. Calisma prensibi iki adet kasnagin etrafinda yer alan bant seklindeki zim-
paranin saat yoniinde donmesi esasina dayanir. Hafifli§i ve yapisi itibariyla kullanimi kolaydir.
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Gorsel 7.6: Tank zimpara makinesi ve kisimlari

Makinenin arka tutamak, 6n tutamak, motor, kasnaklar ve salter gibi kisimlari bulunur (Gérsel 7.6).
Tank zimpara makinesinde galisilirken dikkat edilmesi gereken hususlar sunlardir:

+ Calismaya baslamadan once is saghgi ve glivenligi tedbirleri goz oniine alinarak koruyucu tim
donanimlar kullanilmahdir.

« Zimparalanacak ig pargasinin 6zelligine gére zimpara segilmelidir.

« Zimparanin makineye saglam bir sekilde takildigindan emin olunmalidir.

+ Makine saglam bir sekilde tutularak tabani herhangi bir yere temas ettiriimeden g¢alistinlmahdir.

« Galisilirken 6n ve arka tutamaktan saglam bir sekilde tutulup is pargasi lizerine fazla bastiriimadan
kullanilmahdir.

+ is bitiminde makinenin temizligi yapilarak alinan yere dikkatlice konulmalidir.

7.1.4. Yelken Diregi imalati ve Montaiji

Pruva ve pupa hattinda dikey veya az miktarda geriye yatik olarak konmus, ahsap veya metalden imal
edilmis arma donanim elemanina yelken diregi denir. Yelken direkleri yelken donanimlarinin en énemli

ogesidir. Yelken direklerinin sayisi gemilerin kullanim alanlarina ve sevk sekillerine gore degisir (Gorsel
7.7).

Gorsel 7.7: Ahsap yelken direkleri




Glnimuzde teknolojinin gelismesi ile birlikte tekne ve yat insasinda kullanilan yelken direkleri imal
edildikleri malzeme bakimindan farkhliklar gosterir. Tekne ve yatlarda en ¢ok metal direkler kullaniimakla
birlikte karbon fiber direkler de kullanilmaktadir. Ahsap teknelerde 6zellikleri ve estetigi acisindan genel-
likle ahsap direkler kullanilir.

Yelken direkleri tek parga ahsap malzemeden, dolu veya ¢ok pargali lamine teknigiyle veya igerisinde
bosluk bulunan boru seklinde imal edilir. Boru bigiminde imal edilen yelken direkleri mukavemet agisindan
tek parga ahsaptan yapilan direklere oranla daha sadlamdir. Ortasinda bosluk bulunan yelken direklerinin
icerisinden elektrik, telsiz ve radar sistemlerinin kablolari ve tank havalandirma borulari geger.

Ahsap direk tretiminde en ¢ok uygulanan yontem yigma yontemidir. Yigma yonteminde ahsap parcgalar
istenilen dlgiilerde ve degisik uzunluklarda kesilir. Pargalar yan yana ve ug uca gelecek sekilde ve ek yerleri
birbirinden en az 50 cm uzak olacak sekilde tutkallanir. Tutkal kuruyup pargalar saglam bir sekilde yapis-
tiktan sonra pargalarin kenarlarindaki koseler, el planyasi yardimiyla alinarak yuvarlatilir. Kenarlari yuvarla-
tilan yelken diregi gesitli zimpara makineleriyle zimparalanarak tst yiizey islemlerine hazirlanir (Sekil 7.2).

Sekil 7.2: Yigma yelken diregi kesiti

Sekil 7.3: Kus agzi yelken diregi kesiti

Daire, elips, koseleri yuvarlatiimis dikdortgen ve kdseleri yuvarlatilmis kare kesitli olarak imal edilen
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ahsap direkler lamine yontemlerinin yani sira en birlestirme ve kus adzi birlestirme yontemleriyle de Ureti-
lebilir (Sekil 7.2, Sekil 7.3).

Gorsel 7.8 : Giiverte iizerine yelken diregi montaji
Yelken direkleri gliverte Ustline paslanmaz gelikten imal edilmis flanslar kullanilarak civata ve somun-
larla saglam bir sekilde baglanir (Gorsel 7.8). Ayrica sintinede yer alan kontra omurgaya da paslanmaz
celik aparatlarla baglanir.

7.1.5. Donatim Elemanlari ve Montaji

Donatim elemanlar genellikle baba, kurtagzi, irgat ve zincirlikten olusur. Bu elemanlarin giivertedeki
yerleri ve gorevleri farkhdir.

Baba

Halatlari dolamak igin gliverteye baglanmis ahsap veya metal giiverte elemanidir. Babalar ahgap tekne-
lerde ahsap malzemeden imal edilir (Gorsel 7.9).

Gorsel 7.9: Ahsap baba




Yatlarda estetik ve saglamlik agisindan genellikle metal babalar kullanilir (Gorsel 7.10).

Gorsel 7.10: Metal baba
Kurtagzi
icerisinden halat gegmesi igin giiverte iizerinde bas, ki ve omuzluga monte edilen metal veya ahsap
giverte elemanidir (Gorsel 7.11). Kurtagz, kiipeste izerine paslanmaz vida veya civatalarla tutturulur.
Tekne karaya baglandiginda teknenin hareketinden dolayi kiipestenin zarar gérmesini engeller.

Gorsel 7.11: Kurtagzi

Irgat ve Zincirlik

Gemi yanastirmak, demir atmak, demir almak ve gemiyi karaya gekmek igin kullanilan, insan giicl veya
elektrikli motor yardimiyla c¢alistirilan, yatay veya dikey konumda monte edilmis gliverte elemanina irgat
denir (Gorsel 7.12). Geminin bas kisminda bulunan ve sintine bdlimiine yakin olarak yapilmis odacik ya
da bélmelere zincirlik denir. Zincirlik demir zincirini barindirir ve denizden ¢ikan islak zincirin kuru kalma-
sini saglar. Zincirligin iginden sintineye acilan tahliye delikleri bulunur. Deniz suyu birikintisinin bu tahliye
deliklerinden atilmasi saglanir.

Gorsel 7.12: Motorlu irgat




30. UYGULAMA: YAT DONATIM ELEMANLARI iIMALATI 1

AMAC: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore yat donatim elemanlarinin
imalatini ve giiverte iizerindeki yerlerine montajini yapmak.

YONERGE

1. Ahsap torna makinesini kullanarak asagida verilen 6lgii ve bigimde li¢
adet vardavela punteli yapiniz.

2.1200x70x25 mm olgiilerinde ahsap korkuluk yapiniz.

3. 1200x100x40 mm olgiilerinde kiipeste pargasi yapiniz.

4. Yaptiginiz vardavela elemanlarini is resminde gosterildigi gibi
birlestirerek gliverte lizerindeki yerine monte ediniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

9.

1
1
1

1
2
3
4
5.
6
7
8

. Serit testere makinesi
. Planya makinesi

. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi
Ahsap torna makinesi
. Zimpara makinesi

. El freze makinesi

. El bireyizi

Torna kalemleri

0. iskence

1. Paslanmaz vida ve civata
2. Tutkal

islem Basamaklan

1

2
3
4
5
6.
7
8
9
1

]
1
1
1

1

1

. Kullanacaginiz arag gerecin hazirhgini ve son kontroliinii is saglidi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Hazirladiginiz arag gereglerin son kontrollerini yapiniz.

. Kisisel guivenlik donanimlarini (is 6nligu, eldiven, gozliik, maske vb.) takiniz.

. Is resmine gére kaba kesim ve temiz kesim listelerini hazirlayiniz.

. Kestiginiz ahsap malzemenin komsu iki yiiziini planya makinesinde rendeleyiniz.

Kalinlik makinesinde net dlgiilere gore diger iki yliziini rendeleyiniz.

. Daire testere makinesinde is pargalarinin boylarini net dlgliye getiriniz.

. Serit testere makinesinde puntellerin (dikme) bas kisimlarinin késegenlerini merkezleyiniz.

. Puntelleri, olusturdugunuz merkezlerden torna makinesine sikica tutturunuz.

0. Torna makinesini galistiriniz. Kesici kalemleri torna makinesinin siperinden ayirmadan saglam bir
sekilde tutarak dikkatlice tornalama yapiniz.

1. Tornalama iglemi bittikten sonra zimparalama islemine geginiz.

2. Kiipeste ve kontra kiipeste pargasini, puntellerin alt kisminin delik gapina gore esit araliklarda deliniz.

3. Puntellerin dip destek takozlarini hazirlayiniz.

4. Puntelleri kiipeste ve kontra kiipesteye tutkallayiniz. Destek takozlarini kiipesteye ve puntele vidalarla
tutturunuz.

5. Puntellerin diizgiinlidlini kontrol ederek puntellerin iistiine korkuluk pargalarini tutkallayip
vidalayiniz.

6. imal ettiginiz vardavelanin tutkallari kuruduktan sonra vardavelayi temizleyerek iist yiizey islemlerine
hazirlayiniz.

DEGERLENDIRME TABLOSU

DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLGUTLERE VERILEN OGRENCININ ALDIGI

PUAN PUAN
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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31. UYGULAMA: YAT DONATIM ELEMANLARI iMALATI 2

AMAG: is saghd ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore yat donatim elemanlarinin
imalatini ve giiverte iizerindeki yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida verilen dl¢ii ve bicimde ahsap pasarella imalatini
ve pasarellanin giiverte lizerine montajini yapiniz.

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
. Serit testere makinesi

. Planya makinesi

. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi

. Yatay delik makinesi

6. Bant zimpara makinesi

7. Ahsap torna makinesi

8. El bireyizi

9. Titresimli zimpara makinesi
10. iskence

11. Tutkal

apbhwN =

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Hazirladiginiz arag ve gereglerin son kontrollerini yaptiktan sonra uygulama igin verilen siireyi dikkate

alarak kendinize gore is planlamasi yapiniz.

. Kisisel guivenlik donanimlarini (is 6nligu, eldiven, gozliik, maske vb.) takiniz.

. Is resmine gére kaba 6lgii ve tam 6lcii olacak sekilde kesim listesi hazirlayiniz.

. Hazirladiginiz kesim listesine gore ahsap malzemeleri serit testere makinesinde kaba 6lgiide kesiniz.

. Kestiginiz ahsap malzemenin komsu iki yiiziini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Kalinlik makinesinde net dlgtilere gore dider iki ylizini rendeleyiniz.

. Daire testere makinesinde is pargalarinin bas kisimlarini keserek dlgtiye getiriniz.

. Pasarellanin tiim pargalarinin ig resminde belirtilen yerlerine zivana islemi yaparak pargalari birbirine
ahstiriniz.

10. Uzun pargalarin ve aralardaki ince pargalarin delik yerlerini ayarlayip yatay delik makinesinde deliniz.

11. Pasarellanin iginden gegecek kavelayl, ahsap torna makinesinde 14 mm c¢apinda hazirlayiniz.

12. Pasarellanin tim pargalarini tutkallayip kavelalari da taktiktan sonra iskence ile kontroll bir sekilde

sikiniz.

13. Pasarellanin tutkali kuruduktan sonra tutkal fazlaliklarini temizleyiniz.

14. Temizligini yaptiginiz is pargasinin ylizeyini bant zimpara makinesinde zimparalayiniz.

15. Zimparaladiginiz parganin kenarlarini el freze makinesi ile yuvarlatiniz.

16. is resmine gore pasarellanin yiizeyindeki delikleri aginiz.

17. Son zimparalama isleminden sonra boya, cila ve vernik gibi ist ylizey islemlerini yapiniz.

18. Pasarellanin st ylizey islemlerini tamamladiktan sonra gilivertedeki yerine montajini yapiniz.

OWoOoONOUTLA W

DEGERLENDIRME TABLOSU

DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLGUTLERE VERILEN OGRENCININ ALDIGI

PUAN PUAN
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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32. UYGULAMA: YAT DONATIM ELEMANLARI iMALATI 3

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore yat donatim elemanlarinin
imalatini ve giiverte iizerindeki yerlerine montajini yapmak.

YONERGE
1. Asag@ida verilen 6lgu ve bicimde ahsap baston imalatini yapiniz.
2. imalatinl yaptiginiz bastonu giivertedeki yerine monte ediniz.

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi

2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi

. El planya makinesi

. Tank zimpara makinesi

. iskence

. Paslanmaz civata ve vidalar
. Tutkal

O 00O ol

islem Basamaklan

. Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak tiim ara¢ gereg ve makineleri hazirlayiniz.
. Hazirladiginiz arag gereglerin son kontrollerini yapiniz.

. Kisisel guivenlik donanimlarini (is 6nligu, eldiven, gozliik, maske vb.) takiniz.

. Ahsap malzemeyi serit testere makinesinde kaba dlglide kesiniz.

. Kestiginiz ahsap malzemenin komsu iki yiiziini planya makinesinde rendeleyiniz.
. Kalinhk makinesinde diger iki yliziini rendeleyiniz.

. Daire testere makinesinde is pargasini tam 0Olglye getiriniz.

. Is resminde verilen dlciilere gére is pargasini markalayiniz.

. Ahsap malzemenin kdselerini el planyasi makinesiyle kabaca yuvarlatiniz.

10. Kabaca yuvarlattiginiz is pargasini tank zimpara makinesinde zimparalayiniz.
11. Zimparaladiginiz bastonu projeye uygun olarak giivertedeki yerine monte ediniz.
12. Bastonun montaji sirasinda arkadaslarinizla yardimlasiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLEEEQ]/ERILEN OGREN(;IUNAIE ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen sirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




33. UYGULAMA: YAT DONATIM ELEMANLARI IMALATI 4

AMAC: is saghdi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore yat donatim elemanlarinin
imalatini ve giiverte iizerindeki yerlerine montajini yapmak.
YONERGE

1. Asagida verilen olgii ve bigimde ahsap yelken diregi imalatini
yapiniz.

2. Yaptiginiz yelken direginin eklentilerini diregin lizerine monte
ediniz.

3. Eklentilerini tamamladiginiz yelken diregini glivertedeki yerine
monte ediniz.

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
. Serit testere makinesi

. Planya makinesi

. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi

. Tank zimpara makinesi

. El planya makinesi

. iskence

. Paslanmaz civata ve vidalar

. Tutkal

W OoONOUUTA WN =

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Hazirladiginiz arag gereglerin son kontrollerini yapiniz.

. Kisisel guivenlik donanimlarini (is 6nligu, eldiven, gozliik, maske vb.) takiniz.

. Diredin boyunu hesaba katarak 120x80 mm &lgilerinde gesitli uzunluklarda pargalari serit testere
makinesinde kesiniz.

. Kestiginiz ahsap malzemenin komsu iki yiiziini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Malzemenin diger iki ylziini kalinlik makinesinde net olgiilere gore rendeleyiniz.

. Is pargalarinin boylarini daire testere makinesinde 6lciiye getiriniz.

. Olciiye getirdiginiz ahsap parcalari yan yana, (st iiste ve ug uca getirerek ortasi bos kalacak sekilde
tutkallayiniz.

9. is parcalarinin tutkali tamamen kuruduktan sonra tutkal artiklarini temizleyiniz.

10. Kabaca hazirladiginiz yelken diregini marangoz tezgahlarina iskencelerle baglayiniz.

11. El planyasi ile diredin koselerini yuvarlatiniz.

12. Yuvarlatma islemini tamamladiktan sonra diregi tank zimpara makinesi ile zimparalayiniz.

13. Zimparalama islemini bitirdikten sonra Ust yiizey islemlerini uygulayiniz.

14. Ust yiizey islemlerini tamamladiktan sonra diregin donatim malzemelerini uygun yerlere takiniz.

15. Tamamladidiniz yelken diregini glivertedeki yerine monte ediniz.

16. Uygulamayi yaparken arkadaslarinizla yardimlasiniz.
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Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLELI}E&/ERILEN OGREN(;IUNAIE ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme segimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyadi : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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34. UYGULAMA: YAT DONATIM ELEMANLARI iIMALATI 5

AMAG: is saghd ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore yat donatim elemanlarinin
imalatini ve giiverte iizerindeki yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida gorselleri verilen irgat, baba ve kurtagzini
glivertedeki yerlerine monte ediniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI







Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
. El bireyizi

. Dekupaj makinesi

. Anahtar takimi

. Lokma takimi

. iskence

. Paslanmaz saplama ve somunlar

. Paslanmaz civata ve vidalar

. Macun ve tutkal

oOoNoOUOThWN =

islem Basamaklan

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Hazirladiginiz arag gereglerin son kontrollerini yapiniz.

3. Kisisel giivenlik donanimlarini (is 6nltigd, eldiven, gozliik, maske vb.) takiniz.

4. Projeye uygun olarak babanin montajinin yapilacagi yeri belirleyiniz.

5. Delik yerlerini markalayarak el bireyizi ile deliniz.

6. Babanin 6zelligine gore altina macun siriip civatalarini anahtar yardimiyla sikiniz.

7. Macunlamadan sonra digina tagsan macunlari temizleyiniz.

8. Projeye uygun olarak kurtagzinin montajinin yapilacagi yeri belirleyiniz.

9. Delik yerlerini markalayarak el bireyizi ile deliniz.

10. Kurtagzinin 6zelligine gore altina macun siiriip civatalarini anahtar yardimiyla sikiniz.

11. Macunlamadan sonra digina tasan macunlari temizleyiniz.

12. Projeye uygun olarak irgatin montajinin yapilacag yeri belirleyiniz.

13. Delik yerlerini markalayarak el bireyizi ile deliniz.

14. Irgatin 6zelligine gore altina macun siirlip civatalarini anahtar yardimiyla sikiniz.

15. Macunlamadan sonra digina tasan macunlari temizleyiniz.

16. Montaj islemleri sirasinda ve montaj sonrasinda gerekli temizligi titizlikle yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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OGRENME BiRiMi
YAT KAMARASI VE MOBILYALARI

KONULAR
8. YAT KAMARASI VE MOBILYALARI
8.1. YAT KAMARASI IMALATI VE MONTAJI
8.2. YAT KAMARA MOBILYALARI IMALATI VE MONTAJI

NELER OGRENECEKSINIiz?

is saghgi ve giivenligi 6nlemlerini alarak;

a) Yat kamarasi mobilyalari

b) Fars kapagi imalati

c) Yat kamarasi mobilyalari ve fars kapagi imalati ve montajinda kullanilan alet ve makineler

KAVRAMLAR
fars kapagi
karkas

yat kamarasi



HAZIRLIK GALISMALARI

1. Tekne ve yatlar kamaralarinda size gore hangi mobilyalar bulunmalidir ? Sinifta
arkadaslarinizla tartiginiz.

2. Tekne ve yatlarda bulunan kamaralarda sizce hangi boliimler bulunmahidir? Sinifta
arkadaslarinizla tartiginiz.

8. YAT KAMARASI VE MOBILYALARI

Tekne ve yatlarda depolama, tuvalet, mutfak, bar, yagam mahalli ve barinma ihtiyact i¢in insa edilen
gliverte alti yapilar, yapilan tekne ve yatlarin dlgiisiine gore sekillenir. Inga edilen tekne ve yatlar biyiik
Olcekli ise gliverte altinda yapilan kamaralar birkag odali, daha kiigiik dlgekli ise tek oda olarak insa edilir.

Glverte kamarasi yapildiktan sonra genel kullanim igin elbise dolab, sifonyer, banyo ve tuvalet dolaplari
imal edilerek kamara iginde belirlenen yerlere monte edilir (Gérsel 8.1).

Gorsel 8.1: Tekne ve yat kamara plani

8.1. Yat Kamarasi imalati ve Montaiji

Yat kamaralari agik denizlerde veya limanlarda barinma ihtiyaci icin insa edilen alanlardir. Ulkemizde
tekneler genelde tek kamarali olarak insa edilir (Gorsel 8.2).

Gorsel 8.2: Yat kamarasi

Kamara yapimina kamara dikmelerinin imalat ve montaji ile baslanir. Projede belirtilen 6lgiilerde ya-
pilan dikmeler yerlerine konulur. Kemereye denk gelen dikmeler kemereye, diger dikmeler ise postalarin
arasina parga eklenip eklenen bu pargalara trifon civatalar ile sikica baglanir (Gérsel 8.3).
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Gorsel 8.3: Kamara dikmesi
Kamaranin yan duvarlarini olusturan ahsap pargalar hazirlanarak yerlerine monte edilir (Gérsel 8.4).

Gorsel 8.4: Kamara yan duvarinin yapilmasi
Kamara dikmelerinin ug kisimlari kertilerek kemerelere saglam bir sekilde tutturulur (Gérsel 8.5).
Kemerelerin alt kisimlarina ise koridoru olusturacak tilaniler yerlestirilerek sabitlenir. Yapilan dikmelere
ve kemerelere, duvar bélme kinis kanallarinin agilmasi unutulmamalidir (Gorsel 8.6).

Gorsel 8.5: Kamara dikmesi lizerine kemere birlegimi
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Gorsel 8.6: Kamara kemerelerinin yan atkiya montaji

Dikmeleri atilan kamaranin projede belirtilen sinirlari belli olduktan sonra farg kemereleri dosenir. Fars
kemerelerinin altina tiilaniler yerlestirilir. Tllanilere tekne tabanindan destekler konur. Bu destekler, tekne
insasindan sonra tabana konulacak tanklara da destek saglar (Gorsel 8.7).

Gorsel 8.7: Kamara fars kemeresi ve dikmeleri

Kamara tabanindan sintineye ulagmak igin fars kapaklari yapilmalidir. Fars kapaklari gergeve igerisine
alinarak olusturulur (Gorsel 8.8).

Gorsel 8.8: Fars kapag gergeveleri




Kamara tabaninin karkas iglemleri bittikten sonra karkasin tizeri kontrplak ile kaplanir (Gorsel 8.9).

Gorsel 8.9: Farsg kemerelerinin iizerinin kaplanmasi

Kamara duvarlarini olusturan karkaslar, yerlerine monte edilir (Gérsel 8.10, Gorsel 8.11).

Gorsel 8.10: Kamara dis duvar karkaslari

Gorsel 8.11: Kamara i¢ duvar karkaslari




Gorsel 8.12: Kamara duvar karkaslarinin izolasyonu

Kamaranin Ust tavanini olusturan kemerelerin aralarina izolasyon iglemi yapilarak isi ve ses yalitimi
saglanir. Kamara igerisinden tavana ters déseme yapilarak izolasyonun istenmeyen goriintiisi kapatilir
(Gorsel 8.13).

Gorsel 8.13: Kamara tavan dogemesi




35. UYGULAMA: FARS KAPAGI YAPIMI

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gére ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Agagida ig resmi verilen farg kapaginin imalatini yapiniz.

Not: Farg kapaginin kalinligi 2 cm, fars gercevesinin kalinhigi 3 cm
yapilmalidir.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi
. Zimpara makinesi

. iskence

. El bireyizi

. Paslanmaz vida

. Tutkal

0. Mentese

= O 00 NJO U1 b~

islem Basamaklari

. Kullanilacak arag gerecin hazirligini ve son kontroliini is saghgi ve glivenligi kurallarina uyarak yapiniz.
. Uygulama icin verilen sireyi dikkate alarak is planlamasini kendinize gore yapiniz.

. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin ylziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.
. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde oOlgllendiriniz.

. Olciilendirdiginiz parcalarin boylarini kesiniz.

. Farsg kapaginin i¢ pargalarina kinis bosluklari aginiz.

. Farg kapaginin orta kaydina erkek kinis aginiz.

. Kapaklari tutkallayip iskence yardimi ile sikiniz.

. Kuruyan tutkallari temizleyip kapaklarin zimparasini yapiniz.

10. Fars gergeve pargalarini kapaklara gore tutkallayip birlestiriniz.

11. Cergevenin temizligini yapip lamba kanallarini aginiz.

12. Kapaklar ile fars karkasini mentese ile birlestiriniz.

13. Uygulamay!i yaparken siireyi dikkate aliniz.
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Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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36.UYGULAMA: KAMARA DUVAR KARKASI YAPIMI

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gére ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida i resmi verilen duvar karkasinin imalatini yapiniz.

Not: Karkas yapilacak ahsaplar 3x4 cm 6l¢iisiinde hazirlanmalidir.
Karkas kose takozlarinin 6l¢giisii 6x6x1 cm olmalidir.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi
. Zimpara makinesi

. iskence

. El bireyizi

. Paslanmaz vida

. Tutkal
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islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yiiziinii ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinhk makinesinde 6lgiilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz parcalarin boylarini kesiniz.

5. Kesilen pargalara disi kinig bosluklari aginiz.

6. Ara kayit pargalarinin erkek kinislerini aginiz.

7. Karkas pargalarini tutkallayip 6lgiisiine gore birlestiriniz.

8. Tutkal kuruduktan sonra karkasin temizligini ve zimparasini yapiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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8.2. Yat Kamara Mobilyalari Imalati ve Montaiji

Yat kamara imalati ve montaji bittikten sonra kamara igerisinde kullanilacak dolaplar, vitrinler ve kar-
yola grubu mobilyalar imal edilip projede belirtilen yerlerine monte edilmelidir. Kamara mobilyalari deniz
suyuna ve nemli ortamlara dayanikli ahsap malzemelerden yapilmali, imalat bittikten sonra kompanentli
vernikle verniklenmeli veya istenilen renkte boyanmalidir (Gorsel 8.14).

Gorsel 8.14: Kamara banyo mobilyasi

8.2.1. Karyola imalati
Karyola; kamara igerisinde lizerine yatak yerlestirilen, tekne formuna gore degisik sekillerde ve farkli
malzemelerden uretilen kisimdir (Gorsel 8.15).

Gorsel 8.15: Cift kisilik karyola

insa edilen tekne ve yatlarda kamara igerisinde karyolanin konulacagi alan belirlenir. Karyola alani
ergonomik, diger mobilyalarla orantili, tekne ve yatin icerisinde yuriirken rahat edilebilecek sekilde ayar-

lanmalidir.
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Kicik ve orta 6lgekli yatlarda karyola olgtlerinin alt sinirlari Tablo 8.1'de verilmistir.
Tablo 8.1: Kamara ig Alan Olgiileri

Gezi teknesi | Yat

Tek kisilik yatak Boy 193 cm 198 cm

En 53 cm 61cm
iki kigilik yatak Boy |193cm 193 cm

En 112 cm 130 cm
Yatak iistiinden tavana yiikseklik 70 cm 75cm
Seyyar ranza tavan yiiksekligi 70 cm 75cm
Kamara duvari ile yatak arasi alan 80x50 cm 100x60 cm
Kapi genigligi (yerden 76 cm’ye kadar) 36 cm 56 cm
Kapi genigligi (yerden 76 cm iistii) 48 cm 56 cm
Taban—-tavan yiiksekligi 180 cm 185 cm

8.2.2. Elbise Dolabi imalati

Kiyafetlerin kamara igerisinde depolandigi mobilyalara elbise dolabi denir. Elbise dolaplari, teknenin
boyutlarina ve kamaranin sekline gore en ergonomik oOl¢iilerde planlanarak olusturulur. Kamara igerisin-
de nem orani yiiksek oldugundan elbiselerde koku olmamasi igin elbise dolaplarinin kapaklari genellikle
1zgaral yapilir (Gorsel 8.16).

Gorsel 8.16: Elbise dolabi

8.2.3. Banyo ve Tuvalet Mobilyalari imalati

Tekne ve yatlarda islak zemin diye adlandirilan alanlarda yapilan dolaplar depolama amagh kullanilir.
Tekne ve yatlarda genel olarak suya ve neme dayanikli malzemeler kullanilsa da islak zeminlerde kullani-
lan mobilyalarin imalat malzemeleri 6zenle secilmeli st ylizey iglemleri daha dikkatli yapilmalidir (Gorsel
8.17).

Gorsel 8.17: Banyo ve tuvalet mobilyalar
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37. UYGULAMA: KARYOLA KARKASI YAPIMI

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gére ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen karyola karkasinin imalatini
yapiniz.

Not: Karyola karkasini laminasyon yontemi ile olusturunuz.
Laminasyon yonteminde 1x3 cm olgiilerinde (i¢ adet ¢ita kullaniniz.
Karkas ara pargalarini 3x3x10 cm olgiilerinde imal ediniz.

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. El planya makinesi
6
7
8
9
1

. Zimpara makinesi
. iskence

. El bireyizi

. Paslanmaz vida
0. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin ylziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde ol¢ilendiriniz.

. Olciilendirdiginiz parcalarin boylarini kesiniz.

. Laminasyon yontemi igin pargalari tutkallayip kalip tizerinde iskence ile sikiniz.

. Karkaslar kuruduktan sonra igkenceleri sokiip fazla tutkallari temizleyiniz.

. Karkas ara pargalarini tutkallayip yerlestiriniz.

. Tum karkasi iskence ile sikistiriniz.

. Tutkal kuruduktan sonra fazla kisimlari tiraglayip karkasi zimparalayiniz.

WoOoONODCOTh,WN

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLIESEI\YERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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38. UYGULAMA: KARYOLA KARKASININ KAPLANMASI

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gére ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen karyola karkasinin i¢ ve dis
kenarlarini kontrplak ile kaplayiniz.

Not: Karyola karkasinin kaplamasini 4 mm kontrplak ile yapiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Daire testere makinesi
2. El planya makinesi

3. Zimpara makinesi

. iskence

5. El bireyizi

6. Paslanmaz vida
7. Tutkal

8. 4 mm kontrplak

S

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Karyola karkasinin yiiksekliginde kontrplak pargalarini kesip hazirlayiniz.

3. Karkasi saglam bir zemine sabitleyiniz.

4. Kontrplak pargalarinin tizerlerini tutkallayip karkasa igskence yardimi ile yapistiriniz.

5. Tutkallar kuruduktan sonra fazla kisimlari tiraglayiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLPESE'\\I/ERILEN OGRENgIUNAIZ ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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39. UYGULAMA: KARYOLA KARKASININ iG IZGARALARININ DOSENMESI

AMAG: is saglig ve giivenligi tedbirlerini alarak ekipmanlarin
imalatini ve yerlerine montajini yapmak..

YONERGE: Asagida is resmi verilen karyola karkasinin ig 1zgaralarinin
imalatini ve montajini yapiniz.
Karyola 1zgaralarini 2x3 cm olgiilerinde imal ediniz.

(' UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi
3. Kalinlik makinesi
4. Daire testere makinesi
5. El planya makinesi

6. Zimpara makinesi

7. iskence

8. El bireyizi

9. Paslanmaz vida

10. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin yiiziinii ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

3. Rendelediginiz pargalari kalinhk makinesinde 6lgiilendiriniz.

4. Olgiilendirdiginiz parcalarin boylarini kesiniz.

5. Karyola 1zgaralarini taglyacak olan i¢ pargayi tutkallayip vida ile monte ediniz.

6. Izgara pargalarinin boylarini kesip pargalari tasiyici kisma vidalayiniz.

7.Karyolanin i¢ olglisiine gore 4 mm kontrplak kesip 1zgaralarin tstlne yerlestiriniz.

8. Uygulamayi yaparken siireyi dikkate aliniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLCUTLERI OLCUTLIESEI\YERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

~
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OGRENME BIRIMI
HAVUZLUK VE MOBILYALARI

KONULAR

9. HAVUZLUK VE MOBILYALARI
9.1. HAVUZLUK iIMALATI

NELER OGRENECEKSINIZ?

is saghgi ve giivenligi dnlemlerini alarak;

a) Havuzluk oturma gruplari

b) Yemek mobilyalari imalati ve montaj teknikleri

KAVRAMLAR
havuzluk
kamara



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Size gore bir tekne veya yatin kig kisminda yer alan ve havuzluk adi verilen yagam alani nasil
tasarlanmalidir?
2. Sizce bir tekne veya yatta olmasi gereken mobilyalar nelerdir? Arkadaslarinizla tartisiniz.

9. HAVUZLUK VE MOBILYALARI

Tekne veya yatlarin ki¢ kisimlarinda bulunan havuzlukta genellikle oturma, yemek yeme ve dinlenme
alanlari bulunur. oturma gruplari, yemek masasi, sehpalar ve sandalyeler havuzluk mobilyalarini olusturur.
Havuzluk mobilyalari projede belirtilen 6lgi ve bigimde imal edilip yerlerine montaji dikkatli bir sekilde ya-
pilmahdir.

9.1. HAVUZLUK iMALATI

Tekne ve yatlarda geminin ki¢ tarafinda topluca oturulacak yere havuzluk denir. Havuzluk, tekne ve
yatlarda kullanim amaglari ve kullanim sekli dikkate alinarak ergonomik bir sekilde yagsam mahalli olacak
sekilde tasarlanmalidir. Tekne ve yatlarin kig kisimlarinda bulunan bos alan; oturma, dinlenme ve yemek
yeme gibi amaglar icin kullanilir (Gérsel 9.1).

Gorsel 9.1: Havuzluk

Havuzluklar tekne veya yatin kig kismindan girisi engellemeyecek bigimde tasarlanmali ve havuzluk-
larda mimkiin oldugunca kullanilmayan alan birakilmamalidir. Havuzlugun zeminini olusturan kemereler,
projeye uygun Ol¢i ve bigimde imal edilip sintineye ve bordaya saglam bir sekilde tutturulmalidir. Havuzluk
tasarlanirken ki¢ platformundan havuzluga gikilan merdivenlerin sekli ve dlglleri goz oniinde bulundu-
rulmalidir. Havuzluklardan sintineye veya ambara inmek i¢in agilacak ambar kapaklari havuzlugun kulla-
nimini engellemeyecek bicimde ve yeterli biiylkliikte tasarlanmalidir. Havuzlugun zemini tekne ve yatin
gliverte kaplamasina uygun bir bigcimde ve ayni malzemeden kaplanmahdir.

Gorsel 9.2: Havuzlukta diimen dolabi

Bazi tekne ve yatlarin sevk ve idaresi havuzluktan yapilir. Buna gére havuzluklarda geminin cinsine ve
sekline gore diimen dolabi ve kumanda paneli de bulundurulabilir (Gorsel 9.2).

-




Havuzluklarda kullanilacak mobilyalarin yerleri projeye uygun ve saglam bir sekilde hazirlanmalidir
(Gorsel 9.3).

Gorsel 9.3: Havuzluk ingasi

9.1.1. Oturma Grubu ve Yemek Mobilyalari

Havuzluklarda oturma grubu, sehpa, yemek masasi ve sandalyesi gibi temel mobilyalar bulunur. Bu
mobilyalarin tasarimi, imalati ve montaji geminin formuna ve sekline uygun olarak yapilir. Havuzluk mobil-
yalarinda kullanilacak olan ahsap veya ahsap kokenli malzemeler diizgiin ve sadlam bir yapida olmaldir.
Havuzluk mobilyalari projede belirtilen yerlere saglam ve diizgln bir bicimde monte edilmelidir.

Havuzluklarda kullanilacak mobilyalarin dlgiileri ev ve ofislerde kullanilan mobilyalarin 6lgilerine gore
az da olsa farkhliklar gosterebilir. Mobilyalarin genislik, derinlik ve ylksekligi kullanilacak alana, geminin
yapisina ve tasarimina gore degisir.

Baslica havuzluk mobilyalari ve 6zellikleri sunlardir:

Oturma Gruplari

Genellikle geminin alabandasina ve ki¢ aynasina birlestirilmis olarak yapilir. Oturma gruplari, yerleri de-
gistirilemez bir bigcimde ve oturak kismi kapali olarak tasarlanir. Kése oturma takimi olarak da tasarlanan
oturma gruplarinin oturulan kisimlarinin altindaki bos alanlar kutu mobilya seklinde yapilarak saklama ala-
ni olarak kullanihr. Oturma gruplarinin oturma ytikseklikleri 40-46 cm arasinda olmalidir. Oturma derinlikleri
40-46 cm ve oturma genislikleri kisi basi 40-45 cm arasinda olmahdir.

Sehpalar

Kullanim amaglarina gore yiikseklik ve tabla dlciileri degisiklik gosterir. Ornegin kahve, cay vb. icecekle-
rin konulmasit igin kullanilacak sehpalar koltuk oturma yiiksekligine esit ya da koltuktan birkag santimetre
alcak olmalidir.

Yemek Masalari

Yemek masalarinin sekline gore tablasinin élgiileri degiskenlik gdsterir. Ornegin alti kisilik bir yemek
masasi tablasinin dlgtleri 70-85x110-132 cm arasinda olmalidir. Dikdértgen masalarin yani sira oval ya
da yuvarlak masalar tercih edilebilir. Tabla sekilleri ve 6lgiileri dedisse de masa yiiksekligi genellikle 74-76
cm olarak yapilir. Yemek masalarinin konumu havuzlugun kullanimini aksatmayacak bigimde olmalidir.
Yemek masasi kullanilirken servis yapanlara yeterli gecis alani birakilmalidir (Gorsel 9.4).

Gorsel 9.4: Yemek masasi ve sandalyeleri




Yemek Sandalyeleri
Olcii ve bicim olarak dinlenme ve bekleme amagl kullanilan sandalyelerden farklidir. Yemek sandalyele-
rinde oturma ytiksekligi 40-43 cm, oturma genisligi 40-42 cm, oturma derinligi 40-42 cm ve sirt yiksekligi
85-90 cm olmalidir.
Gemi insasinda ¢ok c¢esitli zimpara makineleri kullanilir. Yapilacak isin 6zelligine ve zimparalanacak
diizleme gore zimpara makineleri farklliklar gosterir. Havuzluk imalatinda tim ahsap isleme makineleri ve
el makinelerinin yaninda elektrikli ve pndmatik el zimpara makineleri sikhkla kullanihr.

Titresimli ve Eksantrik El Zimpara Makineleri

Diizgiin ve sert zeminlerin kuru bir sekilde zimparalanmasi igin kullanilan, adini tablasinin titresiminden
alan el zimpara makinelerine titresimli zimpara makinesi denir (Gorsel 9.5).

Gorsel 9.5: Titresimli zimpara makinesi

Zimparasl makinenin altinda bulunur. Motordan aldidi titregim hareketi ile titresim yaparak yiizeyde
devamli zimparalama yapar. Titresimli zimpara makinesine zimparalanacak yiizeyin 6zelligine ve zimpara-
lama kalitesine gore farkli 6zelliklerde ve numaralarda zimpara takilabilir.

Titresim hareketini dairesel ve dik agili olarak yapan el zimpara makinesine eksantrik zimpara makinesi
denir (Gorsel 9.6).

Gorsel 9.6: Eksantrik zimpara makinesi

Titresimli zimpara makinelerinin piyasada elektrikle veya basingh hava (pnomatik) ile ¢alisan tiple-
ri mevcuttur. Hava sistemine bagl bir tek kompresér makinesinden gelen basingli hava ile birden ¢ok
makine kullanilabildiginden dolayi gemi insa endiistrisinde pnématik zimpara makineleri daha ¢ok tercih
edilmektedir.

Titresimli zimpara makineleri kullanilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

« Calismaya baslamadan 6nce tiim koruyucular (maske, eldiven, is tulumu vb.) temin edilmeli ve
kullaniimahdir.

+ Makine c¢alistirilarak herhangi bir arizasinin olup olmadigi tespit edilmelidir.

+ Makineye yapilacak ise uygun 6zellikte zimpara takilmalidir.

« Zimpara yapilacak ylizeyde zimparaya ve makineye zarar verecek nitelikte yabanci cisim varsa
temizlenmelidir.

« Zimparalama yapilirken makinenin tizerine gereginden fazla bastirilmamalidir.

« Zimparalama sirasinda makine hep ayni yerde tutulmamali makinenin yeri siklikla degistirilmelidir.

« Calisma bitiminde makinenin fisi ¢ikarilmali, makine ve galigilan yerler temizlenmelidir.

-




40. UYGULAMA: KAMARA MOBILYALARI 1

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gére ekipmanlarin imalatini ve
montajini yapmak.

YONERGE: Asagida ig resmi verilen oturak mobilyasinin imalatini ve

montajini yapiniz.
Not: Oturagin yan, 6n ve st pargalarini 18 mm kontrplaktan yapiniz.
Karkas kisminin pargalarini ahsap malzemeden yapiniz. Déseme
yaparken oturulan yere 10 cm, sirt kismina 7 cm kalinhginda siinger
kullaniniz. D6semenin kaplamasi igin yeterli biiyiikliikte astar ve yiiz
kumasi kullaniniz.

(' UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8

. Zimba makinesi
. El bireyizi
. iskence
9. Paslanmaz vida ve civata
10. Tutkal
11. Macun
12. Siinger, astar ve yiiz kumasi

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Oturak pargalarinin élgilerini ve parca sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalar serit testere makinesinde kaba ol¢lide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. is resmine gore oturagin kontrplak ile yapilacak olan pargalarini kesiniz.

7. Oturagin kasasini birlestiriniz.

8. Kasasi olusturulan oturagin i¢ kismini is resmine gore ahsap malzemelerle déseyiniz.

9. Olusturdugunuz oturak kasasinin zimparalama iglemini yapiniz.

10. Zimparalamadan sonra oturak kasasina macun siiriiniiz.

11. Macun kuruduktan sonra oturak kasasini zimparalayip boya tabancasiyla astar boya atiniz.

12. Astar boya kuruduktan sonra oturak kasasini zimparalayarak boya tabancasiyla son kat boyasini atiniz.

13. Oturulacak zeminin ve sirt kisminin biytikligine gére 8 mm kontrplak kesiniz.

14. Kestiginiz kontrplaklarin Gizerine siingeri yapistiriniz.

15. Siinger yapistirilan pargalarin Gizerine astar ve yiiz kumasi kesiniz.

16. Astar ve yliz kumasi parcalarini arkalarindan tel zimba ile zimbalayiniz.

17. Oturulacak kismi ve sirt kismini oturaga monte ediniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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41. UYGULAMA: KAMARA MOBILYALARI 2

AMAC: is saghd ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen sehpanin imalatini ve montajini
yapiniz.

Not: Sehpanin iist tablasinda 2 cm kalinliginda kontrplak kullaniniz.
Ayak ve kayit kisimlarinda ahsap malzeme kullaniniz.

(

UYGULAMA SURESI: 6 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8

. Kompresor makinesi
. El bireyizi
. Boya tabancasi
9. iskence
10. Paslanmaz vida ve civata
11. Tutkal
12. Macun
13. Astar ve son kat boya

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Sehpanin parga 6lgilerini ve parga sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalar serit testere makinesinde kaba ol¢lide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. is resmine gore sehpanin tablasini kontrplaktan kesiniz.

7. Sehpa tablasini kalinlagtirmak igin tablanin alt kismina dekupaj makinesi ile 3 cm genisliginde gergeve
kesiniz.

8. Kestiginiz gergeveyi tablanin altina yapistiriniz.

9. Sehpanin ayak kayitlarini kavelali olarak tutkal ve iskence yardimiyla birlestiriniz.

10. Tabla ve ayagi kosebent ve paslanmaz vidalarla monte ediniz.

11. Montaji tamamlanan sehpanin yiizeylerine astar macun siriiniz.

12. Macun kuruduktan sonra sehpayi zimpara makinesi ile zimparalayip boya tabancasiyla astar boya

atiniz.
13. Astar boya kuruduktan sonra sehpanin zimparasini ve boya tabancasiyla son kat boyasini yapiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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42. UYGULAMA: KAMARA MOBILYALARI 3

AMAG: is saghg@i ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen yemek masasinin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Masanin iist tablasinda 2 cm kalinhginda kontrplak kullaniniz.
Ayak ve kayit kisimlarinda ahsap malzeme kullaniniz.

(

UYGULAMA SURESI: 6 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Zimpara makinesi
6
7
8
9
1

. El freze makinesi

. El bireyizi

. iskence

. Paslanmaz vida ve civata
0. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Yemek masasinin parga olglilerini ve parga sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcgalari serit testere makinesinde kaba 0Ol¢ilide kesiniz

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. is resmine gore yemek masasinin tablasini kontrplaktan kesiniz.

7. Masanin tablasini kalinlagtirmak igin tablanin alt kismi igin dekupaj makinesi ile 3 cm genisliginde
gergeve kesiniz.

8. Kestiginiz gergeveyi tablanin altina yapistiriniz.

9. Masanin ayak kayitlarini kavelali olarak tutkal ve iskence yardimiyla birlestiriniz.

10. Tabla ve ayagi kosebent ve paslanmaz vidalarla monte ediniz.

11. Montajl tamamlanan masanin yiizeylerine astar macun siriniz.

12. Macun kuruduktan sonra masayi zimpara makinesi ile zimparalayarak boya tabancasiyla astar boya

atiniz.
13. Astar boya kuruduktan sonra masanin zimparasini ve boya tabancasiyla son kat boyasini yapiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAII':ll ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

R
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OGRENME BIRIMI

BAR-MUTFAK VE MOBILYALARI

KONULAR
10. BAR-MUTFAK VE MOBILYALARI
10.1. BAR-MUTFAK IMALATI VE MONTAJI
10.2. BAR-MUTFAK MOBILYALARI IMALATI VE MONTAJI

NELER OGRENECEKSINIZ?

is saghgi ve giivenligi dnlemlerini alarak;

a) Bar ve mutfak mobilyalari

b) Bar ve mutfak mobilyalari imalati ve montaj teknikleri

KAVRAMLAR
bar
vitrin



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Sizce tekne ve yatlarda insa edilen kamaralarda bar ve mutfagdi olusturan hangi mobilyalar
kullaniimalidir?
2. Sizce tekne ve yatlarda mutfagin yapisi nasil olmalidir? Arkadaslarinizla tartisiniz.

10. BAR-MUTFAK VE MOBILYALARI

Bar ve mutfaklar; tekne ve yatlarda genel olarak kamaralarin giris kisimlarinda planlanan, gogunlukla
ahsap malzemelerden imal edilen ve mutfak gereglerinin yerlesimi, depolama, yemek pisirme ve servis
amaciyla kullanilan alanlardir (Gorsel 10.7).

Gorsel 10.1: Tekne ve yat bar-mutfak alani
10.1. BAR-MUTFAK iMALATI VE MONTAJI

Bar ve mutfak mobilyalari tekne ve yatlarda yiyecek icecek sunumu igin kullanilir. Bu mobilyalar tekne
ve yatlarda yasayanlarin genel kullanimina agik oldugundan saglam malzemelerden yapilmalidir. Mobil-
yalari suyun ve nemin bozucu etkilerinden korumak i¢in tamamen ortiicti boya veya verniklerle iist yiizey
islemleri uygulanmalidir. Estetigin 6n planda oldugu bu alanlarda genellikle ithal agaglar (tik veya iroko)
tercih edilmektedir (Gorsel 10.2).

Gorsel 10.2: Bar mobilyasi
Bar mobilyalarinin 6lgi ve bigimleri insan ergonomisi dikkate alinarak kullanimi rahat ve fonksiyonel ola-
cak sekilde tasarlanmalidir. Bar mobilyalarinin renkleri tekne veya yatin i¢ dekorasyonuna uygun olmalidir.
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10.2. BAR-MUTFAK MOBILYALARI iIMALATI VE MONTAJI

Teknelerde mutfak mobilyalari, vitrinler, bar ve mutfak sandalyeleri aktif olarak kullanilan, tasarimin ve
ergonomikligin 6n planda oldugu mobilyalardir. Bu faktorler goz oniinde bulundurularak mobilyalar estetik,
saglam ve deniz ortamina dayanikl imal edilmelidir (Gorsel 10.3).

Gorsel 10.3: Mutfak
10.2.1. Mutfak Mobilyalari

Genelde kamara girislerinde inga edilen mutfaklar, yapilacak alanin sekline uygun olarak tasarlanmalidir.
inga edilen teknenin personel kapasitesi mutfak mobilyalarinin planlanmasinda en énemli unsurdur. Mo-
bilyalar, mutfagin kullanimi sirasinda personel gegcislerini ve hareketlerini engellemeyecek sekilde yeterli
genislikte insa edilmelidir (Gorsel 10.4).

Gorsel 10.4: Kamara i¢i mutfak alani
Tekne ve yatlarda mutfak mobilyalarinin yapimina baslanmadan 6nce bilgisayar ortaminda mobilya
yerlesim planlari gizilmeli ve mobilyalarin tasarimi yapilmalidir (Gorsel 10.5).

Gorsel 10.5: Mutfak mobilyasi gizimi




Tasarimi tamamlanan mutfak mobilyalarinin dncelikle kapaksiz ve gekmecesiz olan kasalari imal edile-
rek projedeki yerlerine monte edilir (Gorsel 10.6).

Gorsel 10.6: Mutfak mobilyalarinin montajinin yapilmasi

Kasalari tamamlanan mutfak mobilyasinin montaji yapildiktan sonra tezgahin montaji yapilarak ocak ve
eviye bosluklari agilir. Mobilya kapaklari yerlerine takilir (Gérsel 10.7).

Gorsel 10.7: Mutfak mobilyasi

10.2.2. Vitrin Mobilyasi

Glverte altinda vakit gegirilen oturma alanlari veya bar—mutfak gibi alanlarda bardak, tabak ve icecek-
lerin sergilendigi ve depolandigi mobilyalara verilen genel isimdir (Gorsel 10.8).

Gorsel 10.8: Vitrin mobilyasi




10.2.3. Bar Bankosu

Tekne ve yatlarda vitrinin hemen oniinde bulunan, igeceklerin servis edilmesi ve tiiketilmesi igin yiiksek
bir sekilde hazirlanan, genellikle “L”, “I” veya “U” bigiminde yapilan masalardir. Bar masalarinda genellikle
st tablanin hemen altinda agik raflar bulunur. Bankolarin orta kismindaki masa tablasinin altinda kapakli
dolap bulunur (Goérsel 10.9).

Gorsel 10.9: Bar masasi

10.2.4. Bar Sandalyesi

Kamara igerisinde bar mobilyalarinin gevresinde oturmak igin imal edilen, normal sandalyelere goére
yerden daha yiiksek yapilan, genel olarak kendi ekseninde saga ve sola dénebilen sandalyelerdir (Gorsel
10.10).

Gorsel 10.10: Bar sandalyesi

Yatay Delik Makinesi

Ahsap isleme atdlyelerinde is pargalarina yatay yonde delik, havsa ve zivana boslugu agma islemlerini
yapan makineye verilen isimdir (Gorsel 10.11).

Gorsel 10.11: Yatay delik makinesi




Yatay delik makinesi, motor miline direkt bagli olarak ¢alisan mandrene takilan kesiciler ile delme islem-
lerini yapar (Gorsel 10.12). Yatay delik makinesinde mandren sabit, ahsabin sabitlendigi tabla sada, sola
ve yukariya, asaglya dogru hareketlidir (Gorsel 10.13).

Gorsel 10.12: Mandrenin sikilmasi

Gorsel 10.13: Mandren yiikseklik ayari

Yatay delik makinesinde galisilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

+ Calismaya baslamadan dnce koruyucu tim ekipmanlar takilmahdir.

+ Makine ile galismaya baslamadan 6nce makinenin etrafi temizlenmeli, diisme veya ¢arpma risklerine
karsi 6nlem alinmalidir.

+ Makinede iglem yapmadan 6nce makine kontrol edilmeli, arizali kisim varsa ilgili kisiye bilgi verilmelidir.

- s parcasi baglanip ayar yapilmadan makine c¢alistirlmamalidir.

« Yatay delik makinesinde kullanilacak kesiciler kontrol edilmeli, kor uglu kesici kullanilmamalidir.

« Kesicileri mandrene baglarken mandren anahtari kullanilmali, gevsek baglanti yapilmamalidir.

- is parcasi hareketli tezgaha sikica sabitlenmeli, gerek gériiliirse metal iskence ile ikinci baglant
yapilmalidir.

+ Makinenin yiikseklik ve ileri, geri hareket ayarlari yapildiktan sonra volanlarin emniyet vidalari sikilmahdir.

-




Zimba Makinesi

Ahsap, metal, beton, kumas, karton ve plastik malzemelerin birbirine veya baska bir malzeme tzerine
birlestiriimesinde kullanilan pnématik, elektrikli veya kol glict ile galigan makinelerdir (Gorsel 10.14).

Sanayi kollarinda zimba makinesinin kullanim alani artmis, bu makine bitiin sektorlerde kullanilir hale
gelmistir. Civi ve U zimba atan modeller piyasada en ¢ok kullanilan zimba makineleridir.

Gorsel 10.14: Elektrikli zimba makinesi

Zimba makinesinde ¢alisilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

+ Calismaya baslamadan dnce koruyucu tim ekipmanlar takilmahdir.

+ Makine ile galismaya baslamadan 6nce galisma alani temizlenmeli, dligme veya ¢carpma risklerine karsi
onlem alinmalidir.

+ Makinede islem yapmadan 6nce makine kontrol edilmeli, arizali kisim varsa ilgili kisiye bilgi verilmelidir.

+ Kullanilacak malzeme cinsine gore zimba teli segilmelidir.

+ Zimba makinesi sadece zimba yapilacak alanda ¢aligtiriimalidir.

+ Zimba makinesini kullanan kisi makineyi kendine veya baskasina dogru tutmamalidir.




43. UYGULAMA: BAR SANDALYESI YAPIMI

AMAG: is saghg: ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore ekipmanlarin imalatini ve
montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen bar sandalyesinin imalatini
yapiniz.

(

UYGULAMA SURESI: 6 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

1. Serit testere makinesi
2. Planya makinesi

3. Kalinlik makinesi

4. Daire testere makinesi
5. Yatay delik makinesi
6. El planya makinesi

7. Zimpara makinesi

8. iskence

9. El bireyizi

10. Paslanmaz vida

11. Tutkal

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

. Kaba kesimi yapilmis ahsap pargalarin ylziini ve cumbasini planya makinesinde rendeleyiniz.

. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde oOl¢ilendiriniz.

. Olciilendirdiginiz parcalarin boylarini kesiniz.

. Sandalye ayaklarina yatay delik makinesinde disi zivana bosluklari aginiz.

. Ara kayit pargalarina serit testere makinesinde erkek zivanalari aginiz.

. Sandalye pargalarinin kenarlarini freze makinesinde yuvarlatiniz.

. Zivana pargalarina tutkal siirerek sandalyeyi birlestiriniz.

. Sandalyeyi diiz zemin Gzerinde iskence ile sikip gapraz 6lgtlerini kontrol ediniz.

10. Tutkal kuruduktan sonra igkenceleri sokiip fazla tutkallari temizleyiniz.

11. Sandalyenin zimparasini yapiniz.

WoOoONODCUThWN

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




44. UYGULAMA: BAR SANDALYESININ KUMASLA KAPLANMASI

AMAG: is saghd ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore ekipmanlarin imalatini ve
1 yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asagida is resmi verilen bar sandalyesinin oturak kismini
kaplayiniz.

Not: 8 cm kalinliginda siinger kullaniniz.

Alt tasima pargasi icin 8 mm kontrplak kullaniniz.

(

UYGULAMA SURESI: 2 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
. Serit testere makinesi
. Planya makinesi

. Kalinlik makinesi

. Daire testere makinesi
. Yatay delik makinesi
6. El planya makinesi

7. Zimpara makinesi

8. Zimba tabancasi

9. iskence

10. El bireyizi

11. Paslanmaz vida

12. Tutkal

13. Stinger

14. Astar ve yiiz kumas

apbhwN =

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak

yapiniz.
2. Alt doseme pargasini oturak kisminin dl¢ilerinde kesiniz.

3. Alt doseme pargasinin koselerini yuvarlatip zimparasini yapiniz.
4. Siingeri alt pargaya gore kesiniz.

5. Slingerin altina tutkal siirlip oturak pargasi ile siingeri birlestiriniz.

6. Astar kumasini siingerin Slgiilerine gore kesip siingerin yiizeyini kaplayiniz.

7. Doseme kumasini dlgilere gore kesip oturak pargasini kaplayiniz.
8. Kumasl sandalyenin altina gelen kisimdan zimba ile tutturunuz.
9. Oturak pargasini bar sandalyesinin izerine monte ediniz.

10. Montaj sirasinda arkadaslarinizla yardimlasiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




45. UYGULAMA: VITRIN MOBILYASI YAPIMI

AMAG: is saghg ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlarini kullanarak genel plana gore ekipmanlarin imalatini ve
yerlerine montajini yapmak.

YONERGE: Asadida is resmi verilen vitrin mobilyasinin imalatini
yapiniz.

Not: Vitrin mobilyasini 12 mm marin kontrplaktan imal ediniz.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI
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Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
. Daire testere makinesi
. Zimpara makinesi

. Kompresor

. iskence

. El bireyizi

. Paslanmaz vida

. Tutkal

. Kavela

. Mentese

10. Kulp

11. Boya tabancasi

12. Vernik

W OoONODUUITA WN =

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Is resmine gore vitrin pargalarinin kesim semasini en az fire ile olusturunuz.

3. Hazirladiginiz semaya gore kontrplagi kesiniz.

4. Cam bosluklarini aginiz.

5. Vitrin mobilyasinin pargalarina kavela markalamasi yapip pargalari yatay delik makinesinde deliniz.

6. Acilan bosluklara tutkal dokiip kavelalar yerlestiriniz.

7. Vitrin mobilyasinin karkasini birlestirip iskence ile sikiniz.

8. Tutkal kuruduktan sonra iskenceleri sokip fazla tutkallar temizleyiniz.

9. Kapak pargalarina menteseleri takip kapaklari kasaya birlestiriniz.

10. Kapaklara kulplarini takiniz.

11. Aksesuarlari takip ayarlarini yaptiktan sonra taktiginiz aksesuarlari sokip vitrini zimparalayiniz.

12. Vitrin mobilyasina iki kat vernik uygulayiniz.

13. Vernik kuruduktan sonra aksesuarlari takiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPESE[}{ERILEN OGRENgIUNAIE ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza
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OCRENME BIRiMi

KAPTAN KOSKU - UST BINA VE
MOBILYALARI

KONULAR
11. KAPTAN KOSKU - UST BINA
11.1. KAPTAN KOSKU — UST BINA iIMALATI

NELER OGRENECEKSINiz?

is saghgi ve giivenligi 6nlemlerini alarak;

a) Kaptan koski ve iist bina mobilyalari

b) Kaptan koski ve {ist bina mobilyalari imalati ve montaj teknikleri

KAVRAMLAR
kaptan koski
st bina



HAZIRLIK CALISMALARI

1. Size gore bir tekne veya yatin kaptan kdski nasil tasarlanmalidir?

2. Sizce bir tekne veya yatta bulunan kaptan késkinde hangi mobilyalarin bulunmasi gerekir?
Sinifinizda arkadaslarinizla tartisiniz.

11. KAPTAN KOSKU - UST BiNA

Ust bina tizerinde bulunan kaptan késkii, projede belirtilen 6l¢ii ve bigimde imal edilmelidir. Kaptan kos-
kiinde tekne veya yatlarin kumanda edilmesinde kullanilan donanimlar bulundugundan kaptan koskiiniin
kullanim kolayhgi ve ergonomisine dikkat edilmelidir.

11.1. KAPTAN KOSKU - UST BiNA iMALATI

Kaptan koskd ve iist binalar gemilerin kumanda edilmesi i¢in geminin formu ve cinsine gore farkl se-
killerde tasarlanir.

Kaptan tarafindan geminin sevk ve idare edildidi yere kaptan koskii denir. Blyiik gemilerde kaptan kos-
kiine kopri Ustl de denir. Kaptan koskiinde geminin kumanda edilmesi ve tiim tesislerinin ¢aligtiriimasi
icin hazirlanmis diizeneklerin yer aldigi donanimlar bulunur (Gérsel 11.1).

Gorsel 11.1: Kaptan koskii

Kaptan koskiinde yer alan sistemlerin bulundugu masa ve platformlar gok yogun olarak kullanildigin-
dan ergonomik bir sekilde tasarlanmalidir. Masa ve platformlar personelin iletisimini kolaylastiracak bir
bicimde yerlestirilmelidir. Ozellikle ekrani bulunan sistemlerin giines ve 1sik yansimalarindan etkilenmeye-
cek sekilde konumlandiriimasi gerekir (Sekil 11.1).

Sekil 11.1: Kaptan koskii krokisi




Kaptan koski standartlan belirlenirken geminin biylkligl ve sekli goz oniine alinmalidir. Geminin
hareket ettiriimesinde kullanilan kumanda panelleri, radar sistemleri, sonar gostergeleri, telsizler vb. ha-
berlesme donanimlari kolay ulasilabilecek ve karmasiklik olusturmayacak sekilde yerlestirilmelidir. Kap-
tan koskiinde ¢alisan personelin rahat hareket etmesini ve yer degistirmesini saglayacak sekilde tniteler
arasinda bosluklar birakilmalidir.

Gorsel 11.2: Kaptan koskiinden kamaraya gecis

Tekne veya yatlarda kaptan koskii olusturulurken diimen dolabinin yanindan agilan bir kapi ile kamara-
lara gegcis saglanabilir (Gorsel 11.2).

Kaptan kodskiiniin insasi ve imalati sirasinda kaliteli ve kolay zarar gormeyecek malzemeler segilmelidir.
Kullanilan malzemeler olasi bir yangin halinde kolay tutusmayi ve parlamayi 6nleyici nitelikte olmalidir.
Kaptan koskiinde kullanilan elektrik, su, 1sitma vb. tesisatinin yalitimi iyi yapilmali ve acil bir durumda tiim
tesisata miidahale edilebilmelidir.

Kaptan koski insa edilirken projeye bagl kalinarak gegis koridorlari ve merdiven bosluklari personelin
rahatlikla gegebilecegi genislikte yapilmahdir. Ayrica kaptan koskiinde agilacak lumbuz bosluklarinin ye-
terli goris acgisini ve aydinli§i saglayacak sekilde olmasina dikkat edilmelidir.

Kaptan koski ingsasinda taban kemereleri postalara ve kemere atkilarina bagdlanir. Projeye gore iist yapi
varsa Ust yapinin dikmeleri taban kemerelerine ve 0ksiiz kemerelerin baglandigi direklere sabitlenir. Ayna
ki¢ teknelerde arka kisimda direk bulunmadigi igin kaptan koskd, alt taban kemereleri ile Ust gliverte ke-
merelerine sabitlenir (Gorsel 11.3).

Gorsel 11.3: Kaptan koskii yan dikmeler




Kaptan koskd, salon ve kamara yan kisimlarini olusturan dikmelere yukari dogru 1° kadar edim verilir.
Bu islemden sonra kemere atkilari, tstlerinden gegen kemerelerin oturdugu yere yuvalar agilarak monte
edilir. Yan kaplama iglemi yapilirken lumbuz bosluklari g6z ardi edilmemelidir. Yan kaplamalari kemerele-
rin alinlarina da yapistirilir. Yan kaplamalar masif ahsaptan yapilabildidi gibi su kontrplaginin tizeri ahsap
kaplanarak da yapilabilir. Yan kaplamalar boyanacaksa sadece su kontrpladi ile kaplamak yeterlidir (Gor-
sel 11.4).

Gorsel 11.4: Kaptan koskii yan kaplamalari montaiji

Yan kaplamalar ahsap yapilacaksa su sizintisini 6nlemek i¢in kaplama tahtalari lambali olarak monte
edilmelidir. Yan kaplama iglemleri tamamlandiktan sonra kaptan kdskiindeki oda bélmeleri olusturulur. Bu
islemden sonra kaptan koskiinlin tavanina gegilir. Tavanlar glinimiizde aralarinda yalitim olacak sekilde
iki kat yapilmaktadir. Birinci kat tavan yerlestirildikten sonra karkas sistemi ile parsellenir. Elektrik kablolari
bu karkaslarin arasindan dosenir. Yalitim malzemeleri konulduktan sonra ikinci kat su kontrplag kaplanir.
Bu islemden sonra tavana isteje gore boya veya teak (tik) kaplama yapilir.

Projeye uygun olarak kaptan koskiinln Ustiine tekrar st bina yapmak igin kaptan koskiini olusturan
yan dikmelerin devami lizerinde yeniden lumbuz boslugu ve merdiven boslugu birakilarak yan kaplamalar

yapilr.

Gorsel 11.5: Yatlarda iist bina

Ust binanin yanlarini ve tavanini olusturmak igin kaptan kdskiinde yapilan islemlerin aynisi yapilir. Ust bi-
nalarda tavan genellikle balikgi teknelerinde bulunur. Yatlarin tst binalarinda tavan yerine sundurma veya
tenteler bulunur.




11.1.1 Kaptan Koskii — Ust Bina Mobilyalar1 ve Montaiji

Kaptan kdskiinde genel olarak diimen dolab, telsiz ve haberlegsme platformlari, harita masasi, sandalye
ve sehpa gibi mobilyalar bulunur. Bu mobilyalarin yerlesim planlari tekne projesinde agikga belirtilir. Kap-
tan koskiinde kullanilan baslica mobilyalar sunlardir:

Diimen Dolab:

Diimen yekesine bagh bulunan tiim mekanizmayi gevirerek geminin doniis manevrasini saglayan aygita
diimen dolabi denir. Dimen dolabinin Gzerinde dimen simidi ve gaz kolu gibi geminin hareketini ve ma-
nevrasini saglayan bir takim aygitlar bulunur (Gorsel 11.6).

Gorsel 11.6: Diimen dolabi

Telsiz ve Haberlegsme Platformlari: Gemilerde mutlaka bulunmasi gereken telsiz ve haberlesme mekaniz-
malari gemilerin birbiri ile haberlesmesini ve acil durumda yardim ¢agrisi yapmasini saglar. Bu mekaniz-
malarin diizenli bir sekilde yerlestirilmesi icin telsiz ve haberlegsme platformu olusturulur.

Harita Masasi: Harita masasi kapali bir kutu seklinde tst kapagi kaldirilabilen ve Ustiinde aydinlatma sis-
temi bulunan bir masadir.

Sandalye: Kaptan koskinde kullanilan sandalyeler genellikle ayaklari tekerlekli, kolgakli, doner sandalye
seklindedir. Istege bagli olarak sabit ayakli sandalyeler de tercih edilebilir.

Sehpa: Kaptan koskiinde kullanilan sehpalar genel kullanim amacgh olarak tasarlanir. Sehpalarin sekli ve
Olglileri kaptan koskiiniin formu ve dekorasyonuna goére dedisiklik gosterir.

a




Kaptan koski imalatinda tim ahsap isleme makineleri ve el makinelerinin yaninda kompresér makinesi
ve boya tabancasi siklikla kullanilir.

Kompresor Makinesi

Kompresor makinesi, ahsap isleme makinelerine istenilen dederde basingli hava saglayan makinedir.
Kompresor makinesi, havayi haznesine hapsederek atmosfer basincindan daha yiiksek bir basingla sakla-
ma ve istenildiginde basin¢li havayi disari verme prensibine gore calisir. Kompresor makinesinde motora
bagh pompalar, hava kazani, basing gostergesi, salter, emniyet supabi ve valfler bulunur (Gorsel 11.7).

Gorsel 11.7: Kompresor makinesi

Kompresor makineleri kullanilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

+ Calismaya baslamadan once tim koruyucular temin edilmeli ve kullaniimalidir.

+ Kompresdr makinesinin tim mekanizmalarinin galisir durumda olup olmadigi kontrol edilmelidir.

+ Makine istenilen basinca gore ayarlanmalidir.

+ Makine c¢alistinldiktan sonra basing gostergesi takip edilmeli istenilen basin¢ degerine gelince motorun
durup durmadigi kontrol edilmelidir.

« stenilen basin¢ degerini gecince motor durmuyorsa makinenin salteri kapatilip ariza yetkili kisilere
bildirilmelidir.

+ Makineden ¢ikan basingh hava direkt olarak viicuda tutulmamalidir.

+ Makine kullanildiktan sonra salter kapatilip makinenin fisi gekilerek igindeki hava kontrolli bir sekilde
bosaltilmalidir.

R




Boya Tabancasi

Boya tabancalar kompresorden gelen basingli havayi kullanarak haznesindeki boya ve vernik gibi kim-
yasallarin yiizeye puskiirtiilmesini saglar (Gorsel 11.8).

Gorsel 11.8: Boya tabancasi

Boya tabancalari listten veya alttan hazneli olarak (retilir. Ustten hazneli olan boya tabancalarinin haz-
nesindeki boya asagiya dogru inerek basingli hava ile temas eder. Boya bu sekilde pargaciklara ayrilarak
ylizeye puskiirtiilir. Alttan hazneli boya tabancalarinin icindeki emme mekanizmasi tabancanin haznesin-
deki boyayi basingh hava ile karistinr. Basingli hava ile karistirilan boya yiizeye piskurtiliir. Gemi yapimin-
da kullanilan boya tabancalari genellikle alttan hazneli olanlardir.

Kullanildiktan sonra boya tabancalarinin bakimi titizlikle yapilmalidir. Aksi takdirde tabancanin iginde
kalan kimyasallar bir siire sonra donacagindan boya tabancasi kullanilamaz hale gelebilir.

Boya tabancasi kullanilirken uyulmasi gereken giivenlik kurallari sunlardir:

- Calismaya baslamadan dnce tiim koruyucular (eldiven, maske, boya 6nliigi vb.) temin edilmeli ve
kullaniimahdir.

+ Boya tabancasinin diizgiin bir sekilde temizlenmis oldugundan emin olunmalidir.

+ Boya yapilacak alanda kivilcim olusturacak herhangi bir madde bulundurulmamaldir.

+ Boya tabancasi temiz degilse pargalar sokiiliip uygun incelticilerle temizlenmelidir.

+ Tabancanin haznesi tam doldurulmadan yeterli miktarda boya veya vernik konulmalidir.

+ Gereginden fazla basingla ¢alisiimamalidir.

+ Calisma sirasinda boya alev alabilecek herhangi bir ates kaynagina tutulmamalidir.

+ Boyama veya vernikleme iglemi bittikten sonra haznede kalan kimyasal madde varsa atik boya
kutusuna atiimalidir.

+ Calisma bittikten sonra boya tabancasinin elle sokilebilen tim pargalar sokilerek temizligi uygun
incelticilerle yapiimalidir.

B —




46. UYGULAMA: KAPTAN KOSKU-UST BiNA MOBILYALARI 1

AMAG: is saghd ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlan kullanarak genel plana gore kaptan koskii-list bina
ekipmanlarinin imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Agagida ig resmi verilen diimen simidinin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Dimen simidi yapiminda kaliteli ve saglam ahsap malzeme
kullaniniz.

(

UYGULAMA SURESI: 8 DERS SAATI







Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler
. Serit testere makinesi

. Planya makinesi

. Kalinhk makinesi

. Daire testere makinesi
. Dekupaj makinesi

. Zimpara makinesi

. Zimba makinesi

. El freze makinesi

. Torna makinesi

10. Torna kesici kalemleri
11. El bireyizi

12. Boya tabancasi

13. iskence

14. Tutkal

W OoONODUUITA WN =

islem Basamaklari
1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenlidi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Dimen pargalarinin dlgilerini ve parga sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore ahsap parcalar serit testere makinesinde kaba ol¢lide kesiniz.

4. Kestiginiz ahsap pargalarin komsu ylzeylerini planya makinesinde rendeleyiniz.

5. Rendelediginiz pargalari kalinlik makinesinde temiz olglye getiriniz.

6. Dimen kollarinin uglarini serit testere makinesinde merkezleyiniz.

7. Dimen kollarini sirasiyla torna makinesine takiniz ve is resmindeki sekli olusturunuz.

8. Diimenin ara ve Ust pargalarinin kalibini hazirlayarak ahsap pargalara kopyasini ¢ikartiniz.

9. Kopyasini gikarttiginiz pargalari dekupaj makinesi yardimiyla kesiniz.

10. Dimen kollarini ve ara pargalarini tutkallayarak zimba makinesi ile birbirine zimbalayiniz.

11. Tutkal kuruduktan sonra diimen simidinin temizligini yaparak st ve alt pargalan tutkallayip iskence
yardimiyla sikiniz.

12. Tutkal kuruduktan sonra diimen simidini temizleyerek zimparalayiniz.

13. Zimparalama isleminden sonra el freze makinesi yardimiyla diimen simidinin kenarlarini
sekillendiriniz.

14. Dimen simidinin son kat zimparasini yaptiktan sonra boya tabancasi ile yat vernigi atiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler ve Sonug

DEGERLENDIRME TABLOSU

DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLGCUTLERE VERILEN OGRENCININ ALDIGI

PUAN PUAN
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

R
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47. UYGULAMA: KAPTAN KOSKU-UST BiNA MOBILYALARI 2

AMAG: is saghd ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlan kullanarak genel plana gore kaptan koskii-list bina
ekipmanlarinin imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Agagida ig resmi verilen diimen dolabinin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Diimen dolabi yapiminda 18 mm kontrplak kullaniniz.

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI )







Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

. Daire testere makinesi

. Dekupaj makinesi

. Zimpara makinesi

. Kompresor makinesi

. El bireyizi

. Boya tabancasi

. Astar macun

. Astar boya

. Boya

10. Mentese ve aksesuarlar
11. iskence

12. Tutkal

13. Paslanmaz vida ve civata

W OoONOUUTA WN =

islem Basamaklari

1. Kullanacaginiz arag gerecin hazirligini ve son kontrollini is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak
yapiniz.

2. Dimen dolabi pargalarinin élgilerini ve parga sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.

3. Hazirladiginiz listeye gore pargalari daire testere makinesinde kesiniz.

4. Dolabin Ust pargalarindaki bosluklari dekupaj makinesi ile aginiz.

5. Dolabin pargalarini is resmine gore vida ve civatalarla birlestiriniz.

6. Olusturdugunuz dolabin yiizeylerini zimparalayip astar macun siriiniz.

7. Macun kuruduktan sonra dolabi zimparalayip boya tabancasiyla astar boya atiniz.

8. Astar boya kuruduktan sonra dolabi zimparalayip boya tabancasiyla son kat boyasini atiniz.

9. Makine kullaniminda is kazalarina karsi dikkatli olunuz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPES,E[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




48. UYGULAMA: KAPTAN KOSKU-UST BiNA MOBILYALARI 3

AMAG: is saghgi ve giivenligi tedbirlerini alarak ve kisisel koruyucu
donanimlan kullanarak genel plana goére kaptan koski-iist bina
ekipmanlarinin imalatini ve montajini yapmak.

YONERGE: Agagida is resmi verilen harita masasinin imalatini ve
montajini yapiniz.

Not: Harita masasi yapiminda 18 mm kontrplak kullaniniz.

(

UYGULAMA SURESI: 4 DERS SAATI




Kullanilacak Arag Gereg ve Makineler

. Daire testere makinesi

. Zimpara makinesi

. El bireyizi

. Kompresor makinesi

. Boya tabancasi

. Astar macun

. Astar boya

. Boya

. iskence

10. Tutkal

11. Cekmece rayl ve gomme kulp
12. Paslanmaz vida ve civata

W OoONOUUTA WN =

islem Basamaklari

1. is saglig ve giivenligi kurallarina uyarak kullanilacak arag geregleri hazirlayip son kontrollerini yapiniz.
2. Harita masasi pargalarinin ol¢llerini ve parga sayisini dikkate alarak kesim listesi hazirlayiniz.
3. Hazirladiginiz listeye gore pargalari daire testere makinesinde kesiniz.

4. Cekmece pargalarini birlestirerek gekmece kutularini olusturunuz.

5. Gekmece kutularina gekmece raylarini takiniz.

6. Cekmece raylarini masanin yan pargalarina is resmine gore monte ediniz.

7. Masanin yan, alt ve Ust parcalarini vida yardimiyla birlestiriniz.

8. Cekmece kutularini yerlerine takiniz.

9. Cekmece basliklarini monte ediniz.

10. Olusturdugunuz masanin yiizeylerini zimparalayip astar macun siriiniz.

11. Macun kuruduktan sonra masay! zimparalayip boya tabancasiyla astar boya atiniz.

12. Astar boya kuruduktan sonra masayi zimparalayip boya tabancasiyla son kat boyasini atiniz.

Uygulamaya iligkin Degerlendirmeler

Sonug
DEGERLENDIRME TABLOSU
DEGERLENDIRME OLGUTLERI OLCUTLPES,E[}{ERILEN OGRENgIUNAI: ALDIGI
1) is saghgi ve giivenligi kurallarina uyar. 10
2) Temizlik ve diizen kurallarina uyarak imalat yapar. 10
3) Verilen siirede projede istenen imalati yapar. 10
4) Projeye uygun malzeme secimini yapar. 10
5) Projeye uygun kesim listesini hazirlar. 20
6) Projeye uygun kesim ve imalat yapar. 20
7) Projeye uygun montaj yapar. 20
TOPLAM 100
OGRENCININ OGRETMENIN
Adi Soyad : Adi Soyadi
Ise Baglama (Tarih/Saat) : Tarih
Isi Bitirme (Tarih/Saat) : Imza

B —




GENEL AG KAYNAKCASI

https://www.denizcilikbilgileri.com

http://www.turkloydu.org

https://www.gmo.org.tr/documents/file/Y17-00_4CD.pdf

http://www.barbaros-tekne.com.tr

GORSEL KAYNAKCASI
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