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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen moduiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil1 Karari ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cerceve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis Ogretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysd 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya bagslanmustir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan vyeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gdlistirilebilir ve yapilmasi
Onerilen degisiklikler Bakanhktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlars, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modullere internet Gzerinden ulasilabilirler.

Basilmig moduiller, egitim kurumlarinda 0grencilere Uicretsiz olarak dagitilir.

Moduller highbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MM 1393

ALAN Deniz Araglar: Yapim
MESLEK/DAL Celik Gemi insaa
MODUL Bas Bodoslama

MODULUN TANIMI

Bas Bodoslama, ¢esitli malzemel erden amaca uygun olarak gemi
bas formunu iceren 6grenme materyalidir.

SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLIK Bas bodoslama yapmak.
Genel Amag
Bu modil ile gerekli ortam saglandiginda teknige uygun olarak
istenen standartlarda gemi bas formunu olusturabileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amagclar

1. Teknigeuygun bas kasara yapabileceksiniz.
2. Teknige uygun zincirlik yapabileceksiniz.
Teknige uygun bas pik yapabileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE

Ortam
Montaj Atolyesi.

DONANIMLA Donatim
Celik, markalama alet ve gerecleri, kesme hamlaci, oksijen tupd,
asdtilen tlpd, jet tasi, firca, bikme makinesi, 6rs, caka, pleyt.
OLCME VE
DEGERLENDIRME |Her faaliyet sonrasinda o faaliyetle ilgili degerlendirme sorular

ile kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modil sonunda size dlgme araci (uygulama, soru-
cevap, test, coktan secmeli, dogru yanlis vb.) uygulayarak modiuil
uygulamalar1 ile kazanchigimz bilgi ve becerileri Olgerek
degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Bu modulle, daha 6nce 6n imalat modillerinde 6grendiginiz yapt elemanlarim bir
araya getirerek geminin ana formlarindan biri olan bas formunu olusturabileceksiniz.

Bir celik geminin bag formunu elde etmek icin (¢ veya dort ay slreye ve tersane
ortamina ihtiyag vardir. Okul atolyelerinde bdyle bir imkén olmadig: icin siz bu modulde
farkli malzeme ve dl¢llerde gemi bas formunu olusturacaksiniz.

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

Bu modulde bir konteynir gemisinin projesinden elde edilen is resimlerini, belli bir
Olcekte kiiculterek uygulama faaliyetleri yapacaksinz.

Modul sonunda yapacaginiz uygulama faaliyetlerini bir araya getirdiginizde gemi bas
formunu elde edebileceksiniz. Buttin modilleri bitirdiginizde ise bir geminin maketini elde
etmis olacaksinz.

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






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAC )

Bu fadiyette kazanacaginiz yeterlilik sonunda gerekli kosullar saglandiginda,
uluslararasi denizcilik standartlarina uygun bas kasara yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

@  Bir teknenin hareket halinde suyu nasil yarcigini gozlemleyiniz.
@  Gemi modelciligini inceleyiniz.

1. BAS KASARA

Gemilerin kaplamasi gemi bas tarafinda son bulur. Geminin bas formu, yapilan
mihendislik caligmalari sonucunda, tasarimi gerceklesmektedir. Gemi bas formu temel
olarak kasara, zincirlik ve bas pik olmak Uzere Uce ayrilir. Bas bodoslama, gemi bas
formunda sadece bir elemandir. Asagida bas bodoslama & emaninin agiklamasi yapil mistir.

1.1. Bas Bodoslama (Stems)

1.1.1. Tanmum

Bas bodoslama elemami dipte omurgaya kuvvetli baglar ile baglamr. Tekne
kaplamasinm bas tarafinda iki borday: birlestiren bu eleman; posta, giliverte saci, braket,
stifner vb. yapi elemanlariyla mukavemetini arttirmaktadir.

Buguinkii kaynakli konstriksiyonda degisik levha ve lamalarin kaynak edilmesiyle ve
buylk gemilerde ¢elik dokiimden yapilmakta olan bas bodoslamanin sekli gemi formu
(Tasichg yuk cingi, galisacag: deniz, ana makine guct vb.) ileilgili olup degisik bicimlerde
olabilir.

1.1.2. Bas Bodosama Form Cesitleri
@ KemaneBas

Bu bas sekli eski gemi insaalarda kullanmlmstir. Bugtin ¢ok az olarak klasik yat tipleri
insasinda kullamilmaktadr.



Sekil 1.1:Bas bodoslama formu

@ BaltaBas

Bu tipteki gemi bas formunda bordadan
guverteye dogru agilma olmadigindan, dalga
Usttinden gitmekten cok, dalgay: yarip gitmeye
yarayan bir sekil bedirmektedir ve gemi
demirinin yukar: cekilmesi sirasinda demirin
bordaya slrtmesi sonucu gemi kaplamasinda
yaralar olusur.
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Sekil 1.2: Balta bas



@ Kasik Bas
Bu bas tipi daha ¢ok buz kiran gemilerde veya degisik bir tekne formu sekli gosteren

‘maier’ formlu gemilerin bas govdelerinde kullamlan sekildir. Bu bas sekli ile gemi kolayca
dalga Ustine ¢cikmaktadir. Kotralarda genellikle bas sekli boyledir.

Sekil 1.3: Kasik bas

@ Egik Bas
Bugilin gemi insaatinda kullamlan modern bas sekli kliper (clipper) tipi bas seklidir.
Bu sekle egik bas ismi de verilmektedir. Gemiye denizcilik yonunden biyuk fayda saglayan
bu sekil, glverte yardimci makinelerinin yerlestirilmesine ¢ok uygun olan genis bir aan
saglamasinin yan sira demirin (gipa) takilmadan calismasina uygun olan belirli bir borda
acikhigr olusturur. Ozellikle ugak gemilerinde ugus glivertesini tasiyabilmek igin bas
guvertede genislik saglayan bdyle bir bas seklin kesin olarak gerek duyulur.
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Sekil 1.4 : Egik bas



@ BuzKiran Bas
Buzlu denizlerde seyreden gemiler icin 6zel takviydere gerek vardir. Buz kiran
gemilerinde ise bas bodoslamanin yapisi timu ile degisiktir.

@ Balbhh Bas

Balbl1 basin ise agir balbin su atida narinlegsen kesit nedeni ile Ust yap tarafindan
tasinmast zorlugu vardir. Su akintilarinin 6zellikle bas ve kica vurmasi nedeni ile balb
Uzerine etkisi fazladir. Balbin icerisi olanak verdigi dlglide, sik konan disey levhalarla
takviye edilmelidir. Kaynak konstriksiyonun kolay uygulama olanag: burada bir kez daha
ortaya cikmaktadr.
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Sekil 1.5: Balbh bas

1.1.3. Bas Bododama Profilleri

1.1.3.1. Cubuk Bas Bododamalar (Bar
Stems)

Bas bodoslamanin ilk ve en basit sekli
olan ¢ubuk bas bodoslama simdi yerini levha bas
bodoslamaya birakmistir. Doévme  cdikten
dikdortgen cubuk, genellikle iki parcadan
olugmaktadhr.

Bir levha omurgaya cubuk bas
bodoslamay1 baglamak igin cesitli yontemler
vardir. Sekil 1.6'da gosterildigi gibi basit bir
yontemdir. N

Sekil 1.6: Cubuk bas bodosama



1.1.3.2. Plate Stems (Levha Bas Bodoslamalar)

Bir levha bas bodoslamanin Ust kismu yay gibi bikilmus levhalarla yapilip
tamamlanir. Bodoslamanin daha keskin oldugu alt kisim ise perginli gemilerde, normal
cubuk bas bodoslama bicimindedir; ancak kaynakli gemilerde yan levhalar bazen bu
levhalarin arasinda baglant: sekli almis olan yuvarlak gubuk veya silindir bigiminin boyunca
kaynak edilir.

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

1.1.4. Bas Bododama Standartlar:

Bas bodoslama lama (cubuk) ve levha olmak Uzere iki ¢esittir. Lama bodoslamanin
boyutlandiriimasi kesit alam olarak gemi boyuna baglidir.

F=1.25* L (cm?)

F= lama kesit alam (cm?)

L= gemi tam boyu (m)

Kesit alam su hattindan yukariya dogru Ust ucunda 0.75 * F olacak sekilde azaltilir.

Bas bodoslama levhalardan olusturuluyor ise levha kalinligi “t” gemi boyuna bagl
olarak tespit edilir.

t=0.08* L + 6 mm

Bu kalinlik eleman lzerinde gemi hizindan dolay: olusacak ek basing zorlamasina
goére kontral edilir.

1.2. Gemi Insaa Y ontemleri
1.2.1. Yigma Usull

Yigma sistemi, eski bir sistem olarak kabul edilir ve uygulanmasimn nedeni biraz da
imkansizliklara baglidir. Eger tersanenin yeterli ving, havuz kapasitesi yoksa yigma usuli
tekne inga yontemini kullanmak zorunda kalahilir.

Yigma sisteminde gemi kiicUk gruplar veya parcalarin tek, tek montajiyla imal edilir.
Once omurga saci yerlestirilir. Daha sonra taban kaplama saclar1 ve iizerlerine tilaniler
monte edilir. Sonra dosekler, doseklerin Uzerine cift dip Ust saclar kaynatilir. Daha sonra
postalar, sirasiyla baglanti ve destek eemanlariyla birlikte monte edilir. Uzerlerine dis



kaplama saclar: yerlestirilir. Tabii ki bunlar yapilirken kaynak sirasina dikkat edilir. Daha
sonra kemereler postalara kaynatilir. Geminin tipine gore altina veya Uzerine gorder veya
tulaniler atilir ve Uzerleri guverte kaplama saclariyla kaplanmir. Daha sonra destek ve baglanti
elemanlari ve Ust yap1 sirasiylaimal edilir.

Bu sistemde bir geminin imali uzun zaman gerektirdiginden ve kizagin uzun bir
middet isgaline sebep oldugundan ¢ok nadiren kullamlmaktir.

Giniimizde gemiler blok usulti inga edilmektedir.

1.2.2. Blok Usulii Tekne insaa Y 6ntemi

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

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

Sekil 1.7: Gemi blok plam

Her blogun kendine ait bir numarasi vardir. Simdi blok isimlerini gorelim.

D: D double bottom (gift dip) kisaltmasimdir. D1 ile Double bottom 1 nolu blok anlasilir.
S: Side Block (yan duvar)

E: Engine Room (Makine dairesi)

A: Aft (K1)

M: Main Deck (Ana Gliverte)

F: Fore (Bas)
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Sekil 1.8: Bas kasara posta kesitleri

Bilgisayar ortaminda hazirlanan gemi modeli kullanarak, her blogun bir iscilik resmi
olusturulur. Iscilik resimlerinde blogun gesitli kesitleri, gértinisleri verilir ve bloktaki her
eleman poz numarasi ile gosterilir. Poz numarasi parganin takibi igin son derece onemlidir.
Her eleman bir numaraile bdirtilir. Asagida geminin bas formundaki bas kasar aya ait posta
kesitlerinin bazilarimin iscilik resmi gorulmektedir.

Iscilik resmi ele alinarak once insa edilecek blogun elemanlar: (Hollanda profilleri
harig) CNC (Computer Numeric Control) tezgahlarinda kesilir.



Bir bloga ait pargalar sac kalinliklarina gore siniflandirilir. Her parca kendi sac
kalinligina gore plakalara yerlestirilir. Bu islem bilgisayar ortaminda yapilir ve buna nesting
denilir.

Bilgisayar ortaminda nest edilen parcalar, CNC tezgéhlarinda mevcut bir eektronik
sistemle bilgisayar dilinden makine diline cevrilerek kesilirler.

@  CNC Makinesi ile sac kesimi
CNC tezgdhimin bulundugu mahale yakin bir bdlgede saclar istiflenir. Gelen

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

CNC ATOLYESI

Resim 1.1: CNC atélves sacitif sahas
Manyetik kreynin altinda miknatisl plakalar mevcuttur. Saclar: tutar ve kaldirir. Bu
ozdligiyle son derece kullamgli ve pratiktir. Asagida on imalat atdlyesinden bir gorinis
verilmistir.

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

Plazma kesme makinesi ray Uzerinde kuzey-giney yonde ve kendi dst ray: ile
torklarim dogu-bat1 yoniinde hareket ettirebilir.

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

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

@  Onimalat atlyesi

CNC operatorii dindeki nestinge gore saci kestikten sonra yine eindeki nestinge
yazil1 poz numaralarimt marker (isaretleme) kalem ile kesilen her parganin tizerine kendi poz
numarasim yazar. Poz numarasi yukarida anlatildigi gibi 6nce blogun numarasi sonra
parcamn numarasi olacak sekildedir.

Ornegin; 056 insa no’'lu geminin D8 no’ lu double bottom blogunun iscilik resminde goriilen
114 no'lu parca hem blok iscilik resminde hem de nesting Uzerinde 056-D8-114 olarak
islenir.

Ufak parcalarin kessm havuzuna dismesini énlemek icin parcalar arasinda kopru
denen birlestirmeler yapilir.

11



Resim 1.4: Kesilen parcalar ve aralarindaki kdpr u

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

Resim 1.5: Parcalar ayrilirken

Kesilen her parganmin blok imalat dncesi taslanmasi, ¢apaklarinin alinmasi kaynak igin
cok Gnemlidir. Iste asil bu tas islemlerine 6n imalat denir. Bllyiik capaklar disk seklindeki
degisik captaki taslarla taglamir. Bazi ufak bolgelere ki bunlara cugul denir bunlar da cugul
tas1 denen ufak taslarla taslanr.

Daha sonra pandlerin ingasina baslanir. Panel; Uzerinde birkag eleman bulunan sac
yapidir. Blok imalat safhasinda bu panellerin olusturulmasi blok imalatinin daha kisa stirede
bitmesini saglar. Asagida 6n imalat atdlyesinde ¢ekilmis bir fotograf gorultyor. Pandlerin ve
Uzerlerindeki elemanlarin kaynaklar: ve taslari tamamlandiktan sonra her biri ilgili blok
imalat sahasina gider.

12



Resim1.6: On imalat atolyes
() Tersanede blok imalat

Blogu olusturan her parca (panel, dosek, lama, braket vs.) CNC plazmada kesildikten
ve On imalatta ayrilip temizlendikten sonra resme gore blok imalat islemlerine gegilir. Ayrica
yine resimde gorulen HP(Hollanda profili) lerde tersane sorumlusundan alinarak resimde
gorulen boyda kesilir, taglanr.

Bloklar jig denen tezgahlarda insa edilir.

Resm 1.7: Blok insajiqgi

13



Hemen hemen her blok ters insa edilir. Merkez saca gelecek elemanlar blok isgilik
resmine gore markalamir. Montaji tamamlanan blokta artik kaynak islemine gegilebilir.
Kaynak oncesi burada énemli olan blogun Uzerinde durdugu jige saglam sekilde sigillerle
iyice tutturulmasichr. Blok merkez bolgeleri alttan ve sigillerle tutturulmayan yerler ise jige
puntalanir. Bu sekilde kaynak sirasinda meydana gelebilecek gerilmelerin istenmeyen ydnde
blogu cektirmesi 6nlenmis olacaktir. Jig Uzerine saglam sekilde baglanan ve kaynak oncesi
gonyeye alinan blok kaynak siralarina uygun sekilde kaynak edilehilir.

Bu adim; tilani ve doseklerin dis kaplamaya kaynatilmasina gegilmeden, yapilan dis
kaplama saclarinin (siyer ve sintine saclari) ek kaynaklarim kapsar. Bu islem elektrik ark
kaynag ile yapilir.

Bu asamada jig Uzerine ters kurulan bir blogun dik ve diz kdse kaynaklarinin
tamamlanmasinin ardindan cevrilerek diiz sekle getirilmesi sonrasi blogun i¢ elemanlar: dis
kaplamaya kaynak edilir. Blogu ters cevirmekteki amag ters halde tavan kdse kaynaginin
neden olacag: is guct kaybini azaltmak, isciligin daha kolay yapilmasini saglamak ve kaynak
kalitesini arttirmaktir.

Resim 1.8: Tersolarak insa edilen bolk

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

Bu sekilde yapilan ¢esitli calismalarla bu istenmeyen sarkma; blogun tank top sacim
olusturan bes alti panelin toz alti kaynag ile eklenerek olusturulan tank top(ust) panelinin
markasiz ylzeyi olan ambar tarafimin (ikinci yuzeyi) kaynaklarimn, blogun tim
kaynaklarinin tamamlanmasinin ardindan yapilmast ile azaltil mistir.

14



@ Kizakta montaj

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

Burada bloklarin kizaga nasil tagindigimin tzerinde duralim. 16000 DWT'lik bir
geminin bloklarinin agirliklar: 50 ile 150 ton arasindadir. Bloklar kizaga vinclerle ya da son
yillarda Avrupa ve Uzak Dogu tersanelerince kullamlan ve Tirk tersanelerinde de
kullamlmaya baslanan blok tagima arabalariyla taginir.

Tersane sabit vingleri ya da hareketli vinglerle kaldirilan bloklarin halatlarin ya da
kilitlerin kopmast ile diismesi hayal edilemeyecek maddi ve manevi zarara hatta tersanenin
kapatilmasina kadar varan kot sonuclar dogurabilir. Bu nedenle yavas yavas arabalarla blok
tasima sistemi kabul gormektedir.

@ Vinclerletasima

Bloga mapalar kaynak edilir. Ving halatlarina baglanan kilitler bu mapalara baglanir.
Blogun kizaga konyulmas: sonrasi bloktaki mapalar sokildr.

/

Resim 1.9: Blok kaldir ma operasyonu
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@  Tasima arabasiyla blok nakilleri

Asagidaki resimde bir blogun sahadan vincle kal dirilarak tasima arabasina konyulmasi
ve kizaga goturilmesi gosterilmistir.

Resm 1.10: Blok arabada

TUm bu operasyonlar sirasinda tersane mihendiseri, idari ve is glvenlik eleman ve
amirleri gbrev yerindedir.

Mapalarin buyukltkleri, kaynaklart ve ving kapasiteleri; muhendisler tarafindan
blogun agirligina gore tespit edilir. Ne yazik ki gegmiste halat ya da mapa kopmasi nedeniyle
ciddi maddi ve manevi zararlar gorilmustdr.

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

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

Montaja ki¢ taraftan baslanmasimin nedeni makine dairesi isciliginin en uzun zaman
alan kisim olmasidir. Bir taraftan blok montaji devam ederken diger taraftan makine dairesi
isciligi yapilir. Bloklar takarya denen betonlarin tizerinde kizaga konur.
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@  Kizaktabloklarin birbirine montaji (Erection kaynagr)

Bloklar kizakta yerlerine monte edilirken kreynle kaldirilmis durumda markalanmis
olan yerlerine dogru konmasina ve ona goére ayarlanarak gerekli baglanmalarin yapilmasina
son derece dikkat edilir. Blok kizakta yerine konduktan sonra ek yeri tekrar kontrol edilir,
ayarlamir ve gerekli sekilde puntalanir. Sokra ek yerlerindeki kaynak agizlari gerektigi
sekilde ayarlanir. Daha sonra levhalar puntalanir.

Resim 1.11: Bas pik

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

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

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

Bas pik geminin bas tarafina geminin buyukligune ve blok agir hgina gore bir veya
daha fazla parcada yapilan bir bloktur. Bu blogun kizakta birlestirme kaynaklar1 sancak
ve iskele yoninde esit sayida kaynakgi ile calisiimak suretiyle gergeklestirilir. Diger
bloklarda oldugu gibi yine dncelikle dis kaplamanin i¢ taraftan kaynagi ve ardindan dis
taraftan kaynag: yapilir.
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Sonug olarak bloklarin kizakta montaj sirasim soyle verebiliriz.

Makine daires bloklari, kic pik bloklari, double bottom bloklari ,yan duvar
bloklari,ana glverte bloklari, bas pik bloklari, bas kasara bloklari,ki¢ kasara bloklari,bas ve
kic parampetler, Ust bina, baca, direkler.

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

=i

T L gy
\‘f”lh

‘ “r\

=g Double bottam

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

1.3.1. Tanim
Genellikle gemilerdeki bas taraftaki yiksek kisimdir. Geminin en 6n bas tarafindaki
guverteye, "Bas Ustl", buradaki yapiya "Bas Kasara' denir.

546 P

546 S - . J—

Sekil 1.10: Bas kasara
1.3.2. Bas Kasara Olusturmak

1] Bas kasar ayi olustur acak elemanlarin kesimi

Bir gemiyi insa etmek icin ilk 6nce endazesinin gizilmesi gerekir. Endaze konusunda
uzman kisiler tarafindan gizilmelidir. Bu konu ile ilgili endaze modullerini inceleyebilirsiniz.

Eskiden elde edilen endaze, endaze hanede 1:1 6lgeginde ¢izilirdi. Sonra bu gizim
Uzerinden kaliplar ¢ikarilarak gemi hangi malzemeden yapilacaksa 0 malzeme izerine marka
edilirdi. Markalanan malzeme kesilir ve projeye uygun sekilde birlestirilirdi.

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

Gemi temelde Uc farkli bloktan olusur bunlar, bas taraf bloklari, ki¢ taraf bloklary
ve ambar bloklaridir. Bu bloklar, geminin blyukligine gore birden fazla olabilir.
Bunlardan geminin bas tarafim olusturan bas blok geminin buiyukligine ve tersanenin
kaldirma kapasitesine gore c¢esitli seksiyonlara ayrilmaktadir. Burada amag zaman
kazanmak, maliyeti dusirmek ve isciligi kolaylastirmaktir. Bu seksiyonlar temelde (¢
tanedir. Bas kasara, bas parampet ve bas piktir. Bu uygulama faaliyetinde bas kasara
anlatilacaktir.

Ornek olarak bir konteyrir gemisinin bas kasarasini, elimizdeki imkanlar neticesinde
projesini belli bir 6lcekte kiclilterek ve ona gére malzeme belirleyerek yapahiliriz. Burada
amag geminin bas kasarasimn nasil olustugunu kavramaktir.
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Bas kasarayir olusturan Olclleri, gemi projesi Uzerinden alinan asagidaki kaliplar
aliyoruz veilk 6nce postalar: kesiyoruz.

Eger yapacagimiz gemi belli bir dlcekte kicultilmisse postalart yukaridaki kalipta
oldugu gibi tek parca halinde kesebiliriz.

Gemi tam Olcekte yapiliyorsa ve kullanilan malzeme celik ise o zaman postalar
yukarida tek tek poz numarasi verilmis parcalar halinde kesilir ve sonra birlestirilir.

Kesilen posta parcalarina dnce poz numaralar: verilir ve iclerinden gececek tilani var
iseyerleri acilir. Sonra kaliptaki 6l cllere gore baglanr.

Guverte sact kesilip poz numarast verilir. Sonrada tllani ve postalarin baglanacagi
yerler yukaridaki resme gére markalanip markalanan yere gelecek parcalarin poz numaralari
yazilir.

@  Bas Kasaraelemanlarinin montaji

Daha sonra blogun montajina ters cevirili bir sekilde baslanir. ilk 6nce markal: olan
glverte saci layna aiir. Sonra haazirlanan boyuna veya enine kemereler getirilerek
guverte sacina belirlenen yere baglamr. Kemereler arasina boyuna glverte sacinin
merkezinden gececek sekilde bir derin tllani atilir.

Geminin buyUkligtine ve kullamilan malzemeye gére mukavemeti artirmak icin iskele
ve sancaga baska tulanilerde atilabilir. Gerekli yerlere braket atilir. Yapilan isi kontrol edilir.
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Sekil 1.11: Kasara elemanlari
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Ek-1.a da verilen oOlgekli kalibr kullanarak bas kasara uygulama faaliyetini

gergeklestiriniz.

NOT: Ek- 1 a cizimlerini dijital ortamda ISTANBUL Pendik Anadolu Denizcilik Meslek

Lisesinden isteyiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

@ Kahbi alarak gerektigi

kadar olcegi 1] Resi_mler_i bUyUtm_e_k _ig@n fotokopi
bozmadan biyiitiiniz. makinesi kullanabilirsiniz.

@ Kullanacagimz @ Kullanacagimz mal zemeyi
malzemeyi tespit yapacagimz geminin biyuklugi ve
ediniz (Celik, agag, elinizdeki imkanlara gore
karton vb.) belirleyebilirsiniz.

@  Malzemeyi
Eg']'lgf;k':‘te” Olzlnér? @ Blyittiglniz resmleri  kesp
malzeme iizerine malzeme Uzer ine yapistirimz.
mar kalayimz.

@  Malzemeyi kesme isleminde
segeceginiz arag  gemi bas
bodoslamasin yapmak icin

A sectiginiz malzemeye goére degisir.
@ Malzemeyi kesiniz. Hangi malzemeyi sectiyseniz ona
gbre kesme aracim Seginiz ve
gereken capaklarin olmamasina
dikkat edeniz.

@  Kestiginiz malzemeye @  Montajda kargikhiklar: onler ve
poz numar asi veriniz. zamandan tasarr uf saglar.

@  Haarladimz
malzemeleri tek tek
montajda Uzerine
gelecek diger
parcalarin yerini @  Veilenis resminden yararlammz.
mar kalayimz ve
gelecek  malzemenin
poz numar asin
yazimz.

2 Elusturulacak gl.J_ver“te @  Verilen projede bu dizgin yluzey
asarann dizgin N
NS : : guverte sacidir.
ylzeyini tespit edip
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dizleme (layna) alimiz.

Layna aldigimz

guverte sacinin

Uzerine gelen fr 187- /] Daha once gilverte saa Uzerine
190-193-196 poz yaptigimiz mar kalamadan
numar al parcalari yararlammz.

(postalar)  getirerek

baglayinmiz.

Guverte saci @  Tulaniyi mukavemeti artirmak igin
merkezinden postalar atiyoruz. Gerekli ise iskele ve
arasina  bir  tulani sancaga baska tulanilerde
atimz. atabiliriz.

Yaptigimz isi kontrol @  Veilen is resmine gore,

ediniz.

karsilastirimz.
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((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TEST (Dogru — Yanhs Tipi Sorular)

Asagidaki ciimleleri dogru veya yanlis olarak degerlendiriniz.

Sorular

Dogru

Yanhs

1. Genellikle gemilerdeki bas taraftaki yiksek kisim, geminin en
On bas tarafindaki guverteye, "Bas UstU", buradaki yapiya
"Bas Kasara" denir.

2.Y1igmasistemi eski bir sistem olarak kabul edilir

3.Bloklama sistemi genelde kullanilan bir sistem olmakla beraber
hem zamanlama agisindan hem de hatalarin azligi bakimindan
y1gma sistemine gore daha avantajlidir.

4.insa edilecek gemi bazi bloklara ayrilir. Bu bloklar ayri ayr
insa edilir ve kizakta birlestirilir.

5.Poz numarasi parcanin takibi icin son derece 6nemlidir.

6.Panel, tizerinde birkag € eman bulunan sac yapidir.

7.Bloklar jig denen tezgahlarda insa edilir.

8.Hemen hemen her blok tersinsa ediliyor.

9.Sahada jigler Uzerinde insasi tamamlana bloklar sirasiyla
kizakta birbirlerine kaynakla birlestirilir.

10.Montaja kig taraftan baglar.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarim karsilastirimiz, cevaplarimz dogru ise
yeterlik 6lgmeye geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz 0grenme faaliyetinin ilgili bolimine

donerek konuyu tekrar ediniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Asagida bas kasara yapma ile ilgili hazirlanan degerlendirme Olcltlerine gore
yaptigimz  calismayr  degerlendiriniz.  Gergeklesme  dizeyine gbre Evet-Hayir
seceneklerinden uygun olam kutucuga isaretleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olgtleri Evet | Hayir

Kalib1 alarak gerektigi kadar 6lgegi bozmadan biiyUttiniz mi?
Kullanacagimz malzemeyi (¢elik, agag, karton vb.) tespit ettiniz mi?
Malzemeyi belirledikten sonra kaliptaki 6lcileri malzeme lizerine
markaladinz mi?

Malzemeyi kestiniz mi?

Kestiginiz malzemeye poz numarasi verdiniz mi?

Hazirladimiz malzemel eri tek, tek montajda Gizerine gelecek diger
parcalarin yerini markaladinz ve gelecek malzemenin poz numarasin
yazdiniz mi?

Olusturulacak bas kasararin ytizeyini diizgin tespit edip dizleme
(layna) aldimiz mi?

Layna aldigimz glverte saci Uzerine gelen fr 187-190-193-196 poz
numaral parcalar (postalar) getirerek bagladiniz mi?

9 | Glverte saci merkezinden postalar arasina bir tilani atimz.

10 | Olusan bas kasara blogunun gonyesini ve dlgulerini kontrol ettiniz mi?
11 | Eger kullandigimz malzeme celik ise kaynatip ¢apaklar: tasladimz mi?

gl W |INF

»

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsamz 6grenme faaliyetini ve uygulama faaliyetini tekrar
ediniz. Cevaplarimizin tamarm evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Bu faaliyet sonunda gerekli kosullar saglandiginda, uluslararasi denizcilik
standartlarina uygun olarak gemi bas tarafindaki zincirligi yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

@  Gemi modelciligini inceleyiniz.
@  Tersanderdeingasi yapilan bir geminin zincirlik konstrilksiyonunu inceleyiniz.

2. ZINCIRLIK

Zincirlikler, demir zincirlerinin koyuldugu yerlerdir. Her geminin zincirligi gemi
buylklGgine gore hacim olarak degisir. Zincirlerin kalinlik ve uzunluklari gemilerin
buylkltgine gore kurallara gére saptandigindan zincirliklerin biytklikleri de bu duruma
gére belirlenir. Zincirler gemi binyesine "Hirca Mapas’" ile baglamir. Zincirler denize
verildigi zaman hirca mapasi ve bunu zincire baglayan kilit kontrol edilmeli, zincirliklerin
bakimi yapilmalichr. Zincirler iceri alimirken iyi istif edilmesi sarttir. Iyi istif edilmedigi
takdirde demiri funda ederken zincir, zincirlikten dolasik gelebileceginden gemi demirleme
islemini yapamayacag1 gibi zincire hasar da verebilir. Bu nedenle zincirlik bas kasara
blogu icinde silindirik veya dikdortgenler prizmas: seklinde ici tarafi diiz levha olacak
sekilde dizayn edilirler. Zincirler iceri alimirken, vira edilirken daima
yikanmahdir.Zincirle birlikte gelen camurlar zincirligi berbat bir duruma sokabilecegi gibi
demir funda edilince hizla akan zincir bas Ustini toz duman iginde birakabilir.
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Sekil 2.1: Zincirlik Blogu

2.1. Zincirlik Blogunu Olustur mak

@  Zincirligin elemanlarim kesmek
flk 6nce Ogrenme Faaliyeti-1' de segtigimiz malzemenin aymis secilir. Resminizi de

yine Ogrenme Faaliyeti 1'deki kadar buyiitilir. Sonra giverte saci resimdeki gibi kesip
markalanir.

27



FR185 FR188 FRWTH

[
- ), O
[ o™ R op
oD <~ <~ N
~— 38 — — — — — |
(Y (Y~ (Y
ag Ll L L
L L
[ [ W
L3 |
41 \
L7

Sekil 2.2: Zincirlik blogu guverte saci
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Guverte sacindan sonra kalibi verilen postalar kesilir ve poz numarasi verilir.

FR 187

42

)
=
(END)

r FR 190
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Sekil2.3: Zincirlik postalari

Postalarin ardindan glverte sacinin merkezinden gegen elemanlar kesilir ve poz
numaralari verilir.
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Sekil 2.4: Merkez elemanlari

@ Zincirlik Blogu Elemanlarint montaji

Ik 6nce gliverte saci diizleme alinir.
Guverte sacinin Uzerine kemer eler gonyesinde baglanir

Ardindan giverte sacinin merkezinden gecen eemanlar kemereler
arasina atilir.

Yaptigimiz zincirligin mukavemetini artirillmak isteniyorsa tulani ve
braket kullanabiliriz.

Butdn bu islemler bitikten sonra yaptigimiz isi kontrol ediyoruz.
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SANCAK

Sekil 2.5: Zincirlik Blogunun ters montaj per spektif resmi
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(UYGULAMA FAALIYETI

)

Ek — 1.b de verilen 0Olgekli kalibr kullanarak zincirlik blogu uygulama faaliyetini
gergeklestiriniz.
NOT: Ek- 1 b ¢gizimlerini dijital ortamda ISTANBUL Pendik Anadolu Denizcilik Meslek
Lisesinden isteyiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

@ Kalibi alarak gerektigi kadar Resimleri buyltmek igin fotokopi makine si
0lgesi bozmadan blyutiniz. kullanabilirsiniz.

@ Kullanacagimz malzemeyi Kullanacagimz  malzemeyi  yapacaginiz
tespit ediniz (Ceik, agag, geminin biyUkligl ve einizdeki imkanlara
karton vb.). gore belirleyebilirsiniz.

@ I'l/l ;f;g,ey ! 33&{?'“? alio;]:: Buy(tiniz resimleri kesip malzeme Uzerine
Uzerine markalayiniz. yapistiriniz.

Malzemeyi kesme isleminde segeceginiz arag
gemi bas bodoslamasim yapmak icin

@ Malzemeyi kesiniz. sectiginiz malzemeye gore degisir. Hangi

malzemeyi secti iseniz ona gore kesme aracim
seciniz. Capaklarin olmamasina dikkat ediniz.

@ Kestiginiz malzemeye poz Montajda karisikliklart 6nlemek ve zaman da
numarasi Veriniz. tasarruf saglar.

@ Hazirladimz malzemeleri tek
tek montajda Uzerine gelecek
g:grelr( ajaympl)zrgal?r: géllgclgll Verilen is resminden yararlanmniz.
malzemenin poz numarasin
yazinz.

@ Olusturulacak zincirlik
blogunun  dizgin yuzeyini T .
tespit edip duzleme  (layna) Duizgiin ylizey glverte sacidir.
alimz.

@ Layna aldigimz glverte saci
Uzerine gelen postalari Verilen is resminden yararlamniz.
baglayiniz.

@ Posdlann  arasna merkez Verilen is resminden yararlamniz.
parcalar atiniz.

@ Yaptigimiz zincirligin
gonyesini ve olcllerini kontrol Verilen is resminden yararlanmz.
ediniz.

@ Ege kullandigimz malzeme
ceik ise kaynatip capaklar Kaynak islemini kaynak¢i yapacaktir.
taslayinmz.
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((OLGME VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEKTIF TEST (Dogru — Yanhs Tipi Sorular)

Asagidaki sorulardailgili kutucuga “ X" isareti isaretleyerek Dogru veya Yanlis olup

olmadiginm degerlendiriniz.

Sorular

Dogru

Yanhs

1. Zincirlikler, demir zincirlerinin konuldugu yerlerdir

2. Zincirler gemi biinyesine "Hirca Mapast" ile baglanir.

olarak degisir.

3. Her geminin zincirligi gemi buyuklugine gbre hacim

4.  Zincirler denize verildigi zaman hirca mapast ve bunu
zincire baglayan kilit kontrol edilmelidir.

5. Zincirler iceri alimrken iyi istif edilmesi sarttir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarim karsilastirimiz, cevaplarimz dogru ise
yeterlik 6lgmeye geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz 0grenme faaliyetinin ilgili bolimine

donerek konuyu tekrar ediniz.
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B. UYGULAMALI TEST

Asagida zincirlik imalatint yapma ile ilgili hazirlanan degerlendirme dlgitlerine gore
yaptigimz ¢alismay1 degerlendiriniz. Gergeklesme diizeyine gore evet hayir segeneklerinden
uygun olan kutucuga isaretleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Deger lendirme Olciitleri Evet |Hayir
1 | Kalbi alarak gerektigi kadar dlcegi bozmadan blydtiiniz mi?
2 | Kullanacaginiz malzemeyi (Celik, agag, karton vb.) tespit ettiniz mi?
3 Malzemeyi belirledikten sonra kaliptaki 6lclleri malzeme lizerine
markaladinz mi?
4 | Malzemeyi kestiniz mi?
5 | Kestiginiz malzemeye poz numarasi verdiniz mi?
Hazirladimz malzemeleri tek tek montajda Uzerine gelecek diger
6 | parcalarin yerini markaladimz ve gelecek malzemenin poz numarasin
yazciniz mi?
7 Olusturulacak zincirligi diizgiin yuzeyini tespit edip diizleme (layna)
aldirz mi?
8 | Tespit etiginiz ylizey Uzerine postalar bagladinmz mi?
9 | Postalar arasina merkez tilani attimz nmi?
10| Yapilanisi kontrol etiniz mi?
11| Kullandigimz malzeme ¢elik ise kaynatip ¢apaklar: aldiniz mi?
DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gérmuyorsamz 6grenme faaliyetini ve uygulama faaliyetini tekrar
ediniz. Cevaplarimzin tamarm evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.




OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

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

(ARASTIRMA )

@ Gemi modelciligini inceleyiniz.
(0] Havuza baliklama dalmak ile karin Ustii dalmak arasindaki farki
arastirinz.

3. BAS PiK

3.1. Bas Pik Tanklar (Fore Peak Tanks)

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

3.1.1. Bas Pik Tankta Pantinge Kars1 Tedbirler

Pantinge (dalgalar nedeniyle olusan gerilmeer)kemere dizisi en at glvertenin
asagisinda catisma bdlme perdesinin bas tarafina donatilir. Bunlar normal glverte
kemerelerine benzer ve postalara kemere dirsekleri ile baglamr. Fakat bir atlama olarak
postalarla donatilir. Kemere dizileri dikey olarak 6,56 ft araliklicir ve calkanti levhasi
(washplate) veya situnlar (pillars) ile desteklenmelidir.

Panting alabanda levhasi normal giiverte alabanda levhasimn aymdir ve her kemere
dizisi Uzerine donatilir. Borda kaplama levhasina ¢ift kdsebent veya kaynak ile sabitlenirler
ve diz levhalar ile bas bitimlerinden birbirlerine baglanmiglardir. Kemere donatilmamis olan
aradaki postalarda posta alabanda levhasimin yarist derinliginde bir kemere dirsegi ile
panting alabanda levhasina baglanir.
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3.1.2. Catisma Bolme Perdes Gerisinde Panting Diizeni

Normalden %20 daha kuvvetli derin postalar, en alt givertenin altina ve gatisma
doénme perdesi ile gemi uzunlugunun bas bodoslamadan %15 geris mesafe arasina
donatilmalidir. Posta ve tank alabanda destek baglantilari normalden daha kuvvetli kaynak
yapiimalidir. Alabanda levhalar1 panting alabanda levhalar: ile ayni gizgide olmak Uzere
derin posta tizerine boyunca donatilmalidir.

3.2. Balb

3.2.1. Tanim

Balblar (yumru bas), gemilerin bas dalgasim soniimlemek veya tankerlerde oldugu
gibi gemi form direncini azaltmak amaci ile dizayn edilir. Balbin genisligi, boyu ve formu
0zd bir inceleme ve degerlendirme ile ortaya c¢ikar. Bu incelemede balbin gereksiz oldugu
da gorulebilir.

Balb; gemilerin bas bodoslamalarinin su igindeki kisminda bulunan siskinliktir. Y eni
gemi ingateknigi olan balblar, gemininileri hareketi ile meydana gelen dalgalari kiiciltmeye
ve suyun gemi karinasina olan basincini azaltmaya yarar.

Resim 3.1: Balb

3.2.2. Balb Elemanlarinin K esimi

Geminin bas tarafinin 6nemli bir elemam olan balbi yapmak icin ilk énce balbi
olusturan elemanlar: (postalar, giiverte saci, merkezden gecen elemanlar ) kesip hazirlamak
gerekir. Malzemeleri kesmek icin de ol gereklidir. Olguleri ise énceden gemi insa
mihendisleri tarafinda cizilmis projeden aliyoruz. Bildiginiz gibi bir geminin Olglleri o
geminin endazesinde ortaya ¢ikmaktadir.
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Simdi projesi 6nceden cizilmis bir konteymr gemisinin balbint yapilisina bakalim.
Bilindigi gibi blyik gemiler insa edilirken dnce bloklar1 yapilmakta daha sonra bloklar
birlestirilerek gemi meydana gelmektedir geminin bas bodoslamasi da geminin biyukligiine
gore birden fazla bloktan olusabilmektedir. Temelde kasara guverte, balb, zincirlik, olmak
Uizere gemi bas formu ¢ kisimdan olugsmaktadir.

Bu kisimlardan balbi1 yapmak icin projedeki olcllerden hareket ederek dnce postalar
kesmek gerekir. Burada kullanilan posta sayist geminin buyuklugtine gore degisir.
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Sekil 3.1:Balb postalari

Yukaridaki gibi dért adet posta kesilir, geminin bas formunu eger ¢elik malzemeden
yapilmigsa geminin hafif olmast igin postalarin igine hafifleéme delikleri acilir. Yine
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postalar: keserken dikkat edilmesi gereken diger bir nokta ise postalarin geminin formunu
verdigi icin olclileri proje Uzerinden ya da bir kalipta almaktir.

(%) Guverte saclarinin kesimi

Giverte saclar da postalarda oldugu gibi dlclleri projeden elde ediyoruz. Kestigimiz
parcalar poz humarasi veriyoruz.

2 GUVERTE
EL 8300

10

FR 185 FR 190 FR 194
| I I I | I I I |

Sekil 3.1:Balb gliverte saci
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Sekil 3.2:Balb aliverte saclari
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/] M erkezden gecen elemanlar: kesmek

i

Ry

| QQ%

Sekil 3.3:Balb tulani saclari

41



Sekil 3.3:Balb montaji

3.3.3. Balbin Elemanlarimin Montaji

Balb olusturulurken en diizgiin ylzey yere gelecek sekilde montaj baglar. Balbin en
duzgin ylizeyi ise 187 postadir bu nedenle 187’ nici posta yerde layna alimir. Daha sonra
Uzerindeki markalanmis yerlere 11- 15- 1- 9 poz numarali parcalar getirilerek baglamr. Eger
¢elik malzeme kullamiyorsak ilk dnce puntalamamz gerekir.

11- 15- 1- 9 poz numaral pargalar baglandiktan sonra olusan konstruksiyonun tzerine
190 numaral1 posta getirilerek baglanir. Daha sonra 190'inci pastanin Uzerine 12- 16 -2- 8
poz numarali parcalar getirilerek baglanir.

Olusan konstriksiyonun Uzerine 193 numarali posta getirilerek kaynatilir. 193 nu’lu
postanin U-zerineise 17 -13- 3- 7 numaral parcalar baglanir.

Bunun zerine 196 numarali posta getirilerek baglamr.196 nu'lu posta lizerine 14 — 18
— 19 — 4-6 poz numaral: pargalar getirilerek baglanir. 17 poz numarali parga ile 18 numarali
parca arasina ise 5 numaral parga atilir. 9 ve 8 numarali parcalarin tzerine ise 10 poz
numarali parga atilir.

Boyleikle balb olusturulur.
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((UYGULAMA FAALIYETI

)

Ek -1.c de verilen Olgekli kalibi kullanarak uygulama faaliyetini gergeklestiriniz.
NOT: Ek- 1 c cizimlerini dijital ortamda ISTANBUL Pendik Anadolu Denizcilik Meslek
Lisesinden isteyiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

%)

Kalibr alarak gerektigi
bozmadan biyUtiiniz.

kadar olcegi

Resimleri blydtmek igin fotokopi
makineyi kullanabilirsiniz.

Malzemeyi kesiniz.

Kullanacagimz malzemeyi
@ Kullanacagimz malzemeyi tespit ediniz yapacagimiz geminin biyukligu ve
(Cdlik, agag, karton vb.). elinizdeki imkanlara gore
beirleyebilirsiniz.
@ Mazemeyi belirledikten sonra kaliptaki Buydttiginiz ~ resimleri kesip
Olclleri malzeme Uzerine markalayinmz. malzeme Uzerine yapistirinz.
Malzemeyi kesme isleminde
sececeginiz arag, gemi  bas
bodoslamasin yapmak icin

sectiginiz malzemeye gore degisir.
Hangi malzemeyi segti iseniz ona
gore kesme aracim sectiyseniz.
Capak olmamasina dikkat ediniz.

Kestiginiz malzemeye poz numarasi
veriniz.

Montajda karisikliklari 6nlemek ve
zamandan tasarruf saglar.

Hazirladimz  malzemeleri  tek  tek
montajda  Uzerine  gelecek  diger
parcalarin yerini markalayinmz ve gelecek
malzemenin poz numarasin yaziniz.

Verilen is resminden yararlamniz.

Olusturulacak balbin dizgin yuzeyini
tespit edip dizleme (layna) aliniz.

Verilen projede bu dizgin yluzey
187 inci postadir.

Layna aldiginiz 187 nu’lu posta Uzerine
gelen 11- 15- 1- 9 poz numaral parcalar
getirilerek baglayiniz.

Daha oOnce 187 nu'lu postanin
Uzerine yaptigimiz  markalamadan
yararlammnz.

190 nu'lu postayr getirip olusan
konstriksiyonu  Uzerine  baglayinz.
Sonrada bu posta Uzerine 12- 16 -2- 8

Daha oOnce 190 nu'lu postanin
Uzerine yaptigimiz  markalamadan

konstriksiyonun Uzerine baglayimz. Bu
postamin Uzerine ise 17 -13- 3 7
numaral1 parcalar: baglayiniz.

poz numarali parcalar gdirilerek yararlammz.
baglayiniz.
@ Sora 193 numarali postay1

Daha oOnce 193 nu'lu postanin
Uzerine yaptigimiz  markalamadan
yararlammz.




196 nolu postayr da bu konstriksiyonun
Uzerine baglayip lUzerineise 14 — 18 — 19
— 4-6 poz numarali parcalar getirerek
baglayiniz.

Daha oOnce 196 nu'lu postanin
Uzerine yaptigimiz  markalamadan
yararlammz.

Olusan konstriksiyonun d¢ kismina 5
nou parcay baglayiniz.

Verilen is resminden yararlamniz.

Konstriksiyonu ters gevirip 8 ve 9 nu'lu
parcalarin  Uzerine ise 10 numaral

parcay: baglayimz.

Verilen is resminden yararlamniz.

Yaptigimiz  balbin  gbnyesini  ve
Olcllerini kontrol ediniz.

Verilen is resminden yararlamniz.

Eger kullandigimz malzeme cdik ise
kaynatip capaklar: taglayiniz.

Kaynak islemini kaynakgt
yapacakitir.




((")L(;M E VE DEGERLENDIRME )

A. OBJEK TIF TEST (Dogru — Yanhs Tipi Sorular)

Asagidaki cimleleri Dogru veya Yanlis olarak degerlendiriniz.

Sorular

Dogru

Yanhs

Balblar (yumru bas), gemilerin bas dalgasin soniimlemek
veya tankerlerde oldugu gibi gemi form direncini azaltmak
amact ile dizayn edilir.

Balbin genisligi, boyu ve formu 6zel bir inceleme ve
degerlendirmeile ortaya gikar.

Balblar, gemininileri hareketi ile meydana gelen dalgalar
kiclltmeye ve suyun gemi karinasina olan basincin
azaltmayayarar.

Balb olusturulurken en diizgiin yiizey yere gelecek sekilde
montaj baslar

Her gemide balb olmayabilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarim karsilastirimiz, cevaplarimz dogru ise
yeterlik 6lgmeye geginiz. Yanlis cevap verdiyseniz 0grenme faaliyetinin ilgili bolimine
donerek konuyu tekrar ediniz.




B. UYGULAMALI TEST

Asagida balb imalatint yapma ile ilgili hazirlanan degerlendirme Olgltlerine gore
yaptigimz  calismayr  degerlendiriniz.  Gergeklesme  dizeyine gbre Evet-Hayir
seceneklerinden uygun olam kutucuga isaretleyiniz.

KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olgtleri Evet |Hayr

Kalib1 alarak gerektigi kadar 6lgegi bozmadan buyiitiiniz mi?

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

Malzemeyi belirledikten sonra kaliptaki Olclleri malzeme (zerine
markaladiniz mi?

Malzemeyi kestiniz mi?

a | s~ W[N]

Kestiginiz malzemeye poz numarasi verdiniz mi?

Hazirladimz malzemeleri tek tek montajda Uzerine gelecek diger
6 | parcalarin yerini markaladimz ve gelecek malzemenin poz numarasin
yazdiniz mi?

Olusturulacak balbin dizgiin ylzeyini tespit edip dizleme (layna)
adimz mi?

Layna aldigimz 187 nu’lu posta Uzerine gelen 11- 15- 1- 9 poz numaralt
parcalar getirilerek bagladimz mi?

190 nu'lu postayr getirip olusan konstriksiyonu Uzerine baglayimz.
9 | Sonrada bu posta lizerine 12- 16 -2- 8 poz numaral1 parcalar getirilerek
bagladiniz mi?

Sora 193 numarali postayr konstriksiyonun Uzerine baglayimz. Bu
postanin Uzerineise 17 -13- 3- 7 numaral pargalar1 bagladimz mi?

196 nu'lu postayr da bu konstriksiyonun Uzerine baglayip Uzerine ise
14 — 18 — 19 — 4-6 poz numaral1 parcalar getirilerek bagladimz mi?

12 | Olusan konstriksiyonun t¢ kismina 5 nou parcay: bagladiniz mi?

10

11

Konstriksiyonu ters cevirip 8 ve 9 nolu parcalarin Uzerine ise 10

13 numaral: parcay: bagladimz mi?

14| Yaptigimiz balbin gonyesini ve dlgllerini kontrol etiniz mi?

15| Eger kullandigimz malzeme celik ise kaynatip ¢apaklar: tasladimz mi?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz degerlendirme sonunda hayir seklindeki cevaplarimizi bir daha gdzden
geciriniz. Kendinizi yeterli gormuyorsamz 6grenme faaliyetini ve uygulama faaliyetini tekrar
ediniz. Cevaplarimizin tamarm evet ise bir sonraki faaliyete geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

PERFORMANS TESTI (YETERLIK OLCME)

Modil ile kazanchgimz yeterligi asagidaki 6lcitlere gore dlgliniiz.

Bas bodoslama faaliyetleri ve arastirma calismalari sonunda kazandiginiz bilgi ve
becerilerin  dlcilmesi ve degerlendirilmesi icin  kendinizi kontrol listesine gore
degerlendiriniz. Bu degerlendirme sonuna gore bir sonraki modile gegebilirsiniz.

KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olgtleri Evet | Hayrr

Bas kasaray: olusturdunuz mu?

Zincirligi olusturdunuz mu?
Bas piki olusturdunuz mu?

Bas kasara, zincirlik ve bag piki bir araya getirerek bas formu
elde etiniz mi?
5. Yaptiginmz isi kontrol ettiniz mi?

El NI N

DEGERLENDIRME

Yapilan degerlendirme sonunda “Hayir” cevaplarimzi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormuyorsamz modilt tekrar ediniz.

Butiin cevaplarimz “Evet” ise moduli tamamladiniz, tebrik ederiz. Ogretmeniniz size
cesitli 6lgme araglar: uygulayacaktir. Ogretmeninizle il etisime geginiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI

0|0|0|0|0|0|0|0|0|0

BSlo|o|~Njola|hwN(ek

OGRENME FAALIYETi—2 CEVAP ANAHTARI

G WNEF
O|0|0|(0|0

OGRENME FAALIYETIi-3 CEVAP ANAHTARI

G WN|F
0|0|0(0|0
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