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DENiZ TASIMACILIGINDA ATILIM

SIRKETLER GRUBU

_ , _ YURTICL. YURTDISI VE TRANSIT
SULFIRIK ASIT KIMYEVIMADDE GEMILERI  Ro/Ro - KONTEYNER TASIMACILIGI

mt BATU
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TEL. TICARET: 67 72 66 - 67 IDARI: 66 85 33 - 3¢ MUHASEBE: 66 86 04 ISLETME: 66 87 44
TLX.: 26435 eaks 24861 tbsi 24470 roro 24472 tbdy




RURCELIK
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Gemi Insa Sanayinin hizmelinaleoliy:
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2000 - 8000-12000 - Kg. Wk
B Lokmads -Yekpare Zincirler
O 31 den. 0102 lye kaday: yiksek mukir-
vemelli ( Wgh strengih steel) veya ok yiksek mi —
kowemetli (extra high Strength steel) modzemeden

C Zincir Aksesuartors: D Diger Paralo

Sl (6 ton net oguiiga kadoy)
Gidilly ¥ Tyt sosalans
- Zincir hilitlors W
_ Yer halhod o, mapodar |} -Kort nozillers

BURCELIK AS. Organize Sanayii Bolgesi BURSA
Tel. 31107-8-9 Telex. 32170 BCD-TR
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GEMI MUHENDISLIGI

GEMi MUHENDISLIGI
T.M.M.O.B.
Gemi Miihendisleri Odas1
Adina Sahibi .
Ali Dursun KANCEKER
) ——
Yaz1 Igleri Midiirii :
Naci CANKAYA
—0—
Yonetim Yeri :
T.M.M.O.B. Gemi Miihendisleri Odasi
Meclisi Mebusan Caddesi

No. 115 - 117 FINDIKLI/IST.

Telefon : 43 63 50

() s

Dizgi - Baskai :
Matbaa Teknisyenleri Basimevi

Telefon : 22 50 61

—_Q0—
Kapak Grafigi :
Ates AYDEMIR
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REKLAM UCRETLERI :

On ic kapak 17.500
On ic kapak karsisi 15.000
Icindekiler sahifesi kargisi 15.000
Arka kapak 17.509
Arka kapak ici 15.000
Arka kapak ici kargisi 15.000
Tam sayfa (norinal) 10.000

Ucretler siyah - beyaz reklam igindir,
ren¥ fargi ayrica alinr.

Klige licrelleri reklam sahiplerince
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Saym Uyemiz

Artan fiyatlar dolayisiyla Gemi Miihendisligi Dergisinin maliyeti
biiyiik boyutlara ulagmigtir. Derginin 87 nci sayisinin bir adedinin siz-
lere ulagtirilmasi maliyeti 375,TL. olmugtur. Bu giderin ancak 150 TL./
adetsi reklam geliri ile kargilanabilmigtir. Sizlere yeterli kalite de bir der-
gi sunabilmemiz icin asagidaki konularda yonetim kurulumuza yardim-
¢l olmanizi dileriz. ' ;

1 — Yilik 4 adet dergi maliyetinin, yillik {iye Odentisini de agti-

gmi1 gozoniine alarak 1200 TL./yil iiye aidati O6denmesinde
titizlik gostermenizi ve ozellikle gegmig yillara ait aidat borg-
larmizi 6demenizi rica ederiz. ;

Aidat borclarmizi Posta Havalesi ile Sekreter Uye adina ve-
ya Banka Hesaplarina ‘isminizi belirterek odeyebilirsiniz.
Denizcilik Bankas: Merkez Sube Hesap No. 80021

Tiirk Ticaret Bankas1 Findikli Sh. Hesap No. 111/4566-6
Osmanli Bankasi Findikli Sb. Hesap No. 068070T6T22?
(}ahgﬁgmlz kuruluglarin dergimize reklam vermesi igin giri-
simde bulunmanizi, ;

Adres degigikliklerinizin ve tanldlglmz iiyelerin adres degisik- .
liginin Odamiza bildirilmesini rica ederiz.



THMMOB GEMI MUHENDISLERI ODASI YAYIN ESASLARI

GEMI MUHENDISLIGI dergisi, Gemi Ingaati ve Gemi Makinalar1 miihendis-
lerinin meslekle ilgili bilgilerini geligtirmeyi, Ulusal Gemi Ingaati Teknolojisine kat-
kida bulunmayi, Gemi Miihendislerinin 6zgiin meslek faaliyetlerini ilgililere ulastir-
may1 ve iiyelerinin sosyal yagamlarini zenginlestirmeyi amaclayan, TMMOB Gemi
Miihendisleri Odasinin 3 ayda bir cikan yayin organmdir.

G.M.O. YAYIN KURULU

Behget Tuglan (Bas Editor)

Omer Géren (Xoordinator)

Ohannes Ozcelik (Uye)

Taner Gilinay (Finansman Sorumlusu)

Ercan Tirkoglu (Basim Igleri Sorumlusu)

Yazilarinin GEMI MUHENDISLIGI dergisinde yayinlanmasimi istiyen yazarlar,
yazilarini - orijinal c¢izim ve resimleri de iceren -2 kopya halinde Bag Editor adina
Gemi Miihendisleri Odasina yollamalidirlar. Orijinal cizim ve resimler, yazi dergide
gitkmadan evvel yazarima geri verilemez.

Yazilar acik ve anlagilir bir dille ve daktilo ile 2 satir araligi birakilarak ya-
zilig olmalidir. Cizimler aydinger kagidina siyah c¢ini miirekkep ile ¢izilmeli ve
aydinger uzerine kursun kalem ile hangi sekil oldugu ve alt yazisi belirtilmelidir.
BEger varsa, fotograflar parlak kagida cekilmis olmali ve acgiklayic1 bilgi kursun
lkalem ile resmin arkasinda verilmelidir. Referans listesi, yazimin sonunda alfabetik
siraya gore diizenlenmelidir.

Yayin kurulu Editérligii tarafindan, yayinlanmasi uygun goriilen yazilar icin
telif hakki olarak — iiniversiteler yayin yonetmeligi esaslarina gore saptanan—
“standard sayfa” bagina 200 TL. odenir. Terclime yazilar i¢in bu 6deme 100 TL. dir.
Yazarlar, yazilarimin daktilo ve gizimlerini Oda araciligi ile yaptirmak istediklerin-
de, daktilo ve ¢izim icin harcanan tutar telif hakkindan diisiiliir.



Fiberglas (CTP) Tekne Yapimi |

1. OZET

Gemi Miihendisligi dergisinin Nisan
1979 tarihli 75 inci sayisinda; CTP, bir
gemi ingaati malzemesi olarak ele almmig
ve tamitilmigti. Cam elyafi ve cegitleri ile
recineler hakkinda bilgi verilmis ve bu
ikisinin olugturdugu CTP kompozitinin
iiretim yOntemleri Ozetlenmigti. Ayrica
CTP nin fiziksel Ozellikleri ve tekne yapi-
nma uygun olan ve olmayan oOzellikleri
artisilmig ve son olarak CTP teknelerin
tarihi geligiminden so: edilmigti.

Bu yazida ayni konunun devam: ol-
mak {izere CTP teknelerin tasarim ve
konstriiksiyonundan s6z edilecektir.

2. CTP Teknelerin Tasarim:

2.1. Genel

Tekne kaplamasm: olugturan CTP
levhalar katlhh (lamine) kompozittir. Her
kat, recine emdirilmis cam kece veya fi-
til dokumadan olugmaktadir. Ayrica her
bir kat kendi icinde bir lifli kompozit ola-
rak diigiliniilebilir. Fitil dokuma halinde
lifler birbirine dik iki ana dogrultuda yon-
lenmigtir, Cam kece halinde ise herhangi
bir yonlenme s6z konusu degildir.

2.1.2. Ortotropi

Fiziksel Ozellikleri; birbirine dik iki
eksene gore simetrik kalmak sgartiyla,
dogrultuya bagh olarak degigen malzeme-
lere, ortortropik malzemeler denilmekte-
dir. Ortotropik malzemelerin lineer elés-
tik davranmigi dordii birbirinden bagimsiz
bes elastik sabitle ifade edilebilir. Bunlar

E, Ep 1 ve 2 dogrultularinda elas-
tikli modiilleri
Vi, Ver : Poisson oranlari

7800

2600

1400

Haluk KAY A (%)

G : Kayma modulidiir.

=
Aralarinda V220 — _\./’1_1
E‘ 12

bagintis1 gecer-
Jidir.

CTP katlarinin ortotropikligi sadece
liflerin yonlenmis olmasmmdan kaynaklan-
mamaktadir. Cam lifleri fitil dokuma gek-
jinde oriilmiis ise; atki ve ¢Ozgii denilen
}if dogrultularinda fiziksel Ozellikler fark-
11 oclmaktadir.

tk1 dogrultusunda lifler tamamen
diizj oldugundan mukavemet daha yiiksek
clmakta, ¢0zgli dogrultusunda ise belirli
kir 6rme agisi nedeniyle yaklasik 9% 10
mukavemet azalmasi: olmaktadir. Kuvvet
ctkime dogrultusunun liflerle 45° a1 yap-
tig1 konumda ise mukavemet minimum ol-
maktadir. Bu konumda uygulanan bir yiik
lifleri kolaylikla, dondiirerek kare geklin-
deki dokuma bogluklarm: paralelkenar ha-
line sokabilmektedir. Sekil 1 de cesitli tip
CTP levhalarda egilme dayaniminin kuv-
vet etkime dogrultusuna bagli olarak na-
sil degistigi gosterilmigtir.

¢o0z6U

(4 .
1560 T —— 75

CAM KECE 2
30 //_cm KXeCE + FITIL Dokudt

: FiTiL  DOKUMA
e
~\

200

o ATKI
700 1400 2100 2600 3500
EGILME  DAYANIMI [xs/em]
Sekil 1.

CTP tekne tasariminda genellikle kla-
sik bot dizayni icin gecerli prensipler uy-

(*) Gemi Ins. ve Mak. Yiik. Miih.



gulanir. Cam elyafin ortotropik ozelligi
basit hesaplarda ihmal edilir. Ancak or-
totropiyi gézoniine alan hesap yontemle-
ri de geligtirilmigtir 8, 10].

2.1.3. Akma mnoktasi

CTP nin belirli bir akma noktasi yok-
tur. Gerilme, birim - uzama egrisi sifir
noktasindan kopma noktasina kadar yak-
lagik dogrusal olarak devam eder. Kesin
bir elastiklik smir1 ve kopma noktasinin
bulunmamas: tasarimda bir emniyet fak-
toriiniin kullanilmasini zorunlu kilar.

3. TFiberglas botlarm konstriiksiyonu

3.1. Kalip cesitleri

El yatirmasi metodunun uygulanabil-
mesi icin 6nce bir kalip hazirlanmas1 ge-
rekir, Kalip erkek veya digi olabilir. Iir-
kek kalipta cam takviye katlar1 ve regci-
ne, kalibin iistiine yatirihr. Bu halde ic

|
|

Ayrica, kalibin diigey ylizeylerinde reci-
ne akarak dipte toplanabilir. Merkez hat-
tindan iki simetrik parcaya ayrilabilen di-
si kaliplar bu dezavantajlara bir care ola-
rak yapiir (Sekil 2). Ancak tekneyi ka-
liptan kolayca cikarabilmek igin keskin
kogelerden kaginilmalidir.

Eger kalibin bir ahsap tekneden ci-
karilmas: isteniyorsa, bir daha kullanil-
mayacak eski bir tekne segilmeli, kogeli
kisimlar yontularak yuvarlaklagtiriimali,
girintiler macunla doldurularak gerekli
egrilikler saglanmalidir. Boylece bir dere-
ceye kadar fiberglas tekne formuna yak-
lagilmig olur.

3.2. Kalibm Konstriiksiyonu

En cok kullanilan digi kalib1 iirete-
bilmek icin once bir kalip mastar: (plug)
yapilmaldir. Kalip mastar:1 dig geometri-
si itibariyle tamamen iiretilecek tekneye
benzer, Sekil 3; kalip mastari, kalip ve

kapali
durum

acgtk durum
ﬁ

Sekil 2.

yiizeyi diizgiin bir tekne elde edilir. Digi
kalipta ise cam takviye katlari ve recine
kalibin icine yatirilir. Bu halde de dig yii-
zeyi diizgiin bir tekne elde edilir. Siirtiin-
me direncinin az olmasi ve estetik agisin-
dan disi kalip ¢ok daha fazla kullanilir.
Disi kalip; tek parca veya merkexd
hattindan iki simetrik parcaya ayrilabilen
tipte olabilir. Tek parcali digi kalip ko-
laylikla imal edilebilir, basittir ve verim-
liligi yiiksektir. Buna kargi tekne tamam-
landiktan sonra yiizeyine zarar vermeden
kaliptan cikarmak zordur. Biiyiik tekne-
lerde, botu kaliptan cikarabilmek icin ol-
dukca biiyiik bir vinc kapasitesi gerekir.

4

nihai tekne arasindaki iligkiyi gostermek-
tedir.

3.3. Kalip mastarmm hazirlanmasi

Once konstriiksiyonu istenen tekne-
nin ofset tablosu hazirlanir ve en kesit-
leri ¢izilir. En kesitleri tekne formunu ye-
terlikle verebilecek sayida olmalidir. En
kesit araliklar1 kiiciik teknelerde 15 cm.
den, biiyiik teknelerde 50 cm’e kadar de-
gigebilir. Sonra; bu en kesitleri her biri
ayr1 olarak yeterli biiyiikliikte sunta plak-
lar {izerine gercek biiyiikliigiinde -cizilir.
(sancak ve iskele taraflari birlikte) Sun-
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kaliptan
ciikarilmis te
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kne

Sekil 3.

ta kalinlig1 gene tekne biiyiikliigiine bag-
I1 olarak degigsmekle birlikte 1 -1,5 cm uy-
gun bir kalinhktir. Ayrica tim kesitlerde
siyer hattini belirlemek i¢in bir cikinti bi-
rakilmali ve tam center line’da omurga
profilinin yerlesecegi bir aciklik cizilme-
lidir (Sekil 4).
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Sekil 4.

Tium en kesitleri bu gekilde; sunta,
kontraplak veya uygun bagka tip bir ah-
sap malzeme {izerine cizildikten sonra
elektrikli bir kil testere ile ¢cok dikkat ede-
rek, tam cizgilerin ortasindan keserek en
kesit profilleri elde edilmelidir. Kesme ig-

~lemi ¢ok dikkatli yapilmali, ¢izginin orta-

sm1 katiyen kagirmamali ve kesim yiize-
yi sunta ylizeyine dik kalmalidir. Bundan
sonra, omurga profili c¢izilip aym sekilde
kesilmelidir. Omurga profilinin genigligi
en kesit profillerinde birakilan agikliktan
daha fazla olmamalidir. En kesitleri omur-
ga lizerinde c¢ok biiyiik dikkatle yerlerine
yerlegtirilmeli ve beyaz tutkal gibi uygun
bir yapigtiric1 ile yapistinnlmalidir. Bun-
dan sonra giyer formuna gore kesilmig
bir siyer stringeri kendisi i¢in hazirlanmig
olan cikinti {izerine oturtulmalidir. En ke-
sit profili giyer stringerinin kalinhig: da
g0z Oniine alinarak biraz yliksekten ke-
silmelidir.

Bundan sonra tekne bag formu ve
kic formu tamamlanir. En kesit profille-
rinde ahgap trizlerin gecelbilecegi delikler
acilarak, buralardan trizler gecirilir.
Uzierleri tahta ile kaplamr. Tahtalar ke-
narlardan en kesit profillerine, alttan da
¢ubuklara yapistirilir. Yalniz tahtalar hig-
bir gsekilde en kesit profillerinin digmna
tasmamalidir. Bundan sonra tiim tahta-
lar macunla iyice kaplanir. Bu piyasada
kaliplama macunu diye satilan macun-
dur. Ayrica pahali olmakla birlikte ka-
portacilarin kullandigr polyester dolgu
macunu da kullanilabilir. Bu birincisi gi-
bi hemen sertlesmez ve kuruduktan son-
ra, zimpara kagidi ile daha kolay diizel-
tilebilir. Toz halindeki macun; soguk, te-
miz su ile yariya kadar dolu bir kova ici-
ne elle yavag yavas ve homojen sekilde
dagitilarak, birakilir. Dibe ¢bken macun-
lar iist iiste yigilarak su yiizeyine ulas-
tiklar1 zaman karigtirmaya baglanir. Iyi-
ce kivama gelince «kalip mastarmms iis-
tii en kesit aralarini tamamen dolduracak
sekilde macunla kaplanir. Daha sonra ka-
lin bir tahta parcasi postalar {iizerinde

‘kaydirilarak macun yaydiriir ve tekne

formunu almasi saglanir (Sekil 5).

Tahta parcasinin macun ile temas
eden yiizeyi temiz ve diizgiin olmalidir.
Diizgiin bir yiizey elde edilene kadar tah-
ta agagi yukari hareket ettirilir. Kapla-
ma bolim bolim yapilmaldir. Ciinkii ma-

5



cun cabuk sertlesip donar. Diigey kisim-
larin macunlanmasinda ise macun biraz
bekletilip, akiciigr kayboldugu zaman sii-
riilmelidir. Boylece akmasi 6nlenmig olur.
Cikintalar kesilerek, girintiler ise tekrar

Ornurga En kesit

Tirizlerin
7€ baglanmas:

macunla doldurularak diizglin bir ylizey
elde edilir. Bundan sonra kalip mastar:
kurumaya terkedilir, Kurumanin cabuk
olup macunun catlamasini Onlemek gaye-
siyle macun her giin islatilmahdir. Yak-
lagik bir hafts icinde macun tamamen ku-
rumus olur.

Kalip mastar: kuruduktan sonra oto
yedek pargacilarinda bulunan «primer ak-
rilik/1dk>» ile boyanmahdir. Birkac kat bo-
ya slirilerek boya macuna iyice emdiril-
melidir. Cikintilar zimpara kagidi ile dii-
zeltilir. Kiiciik delik ve catlaklar da iki
kisimli bir epoksi macun ile doldurularak
yizey tamamen diizgiin hale getirilir.
Bundan sonra cilali bir siyah vernik bir-

kac kat siiriiliir. Her kat arasmda gittik-

¢e incelen zimpara kagitlar ile 1slak zim-
paralama yapilir.

Artik ylizey parlamaya baglamigtir.
¥n scnunda gene otomobil endiistrisinde
kullanilan herhangi bir cila ile kalip mas-
tar1 cilalanarak son sgeklini almis olur.

0

3.4. Xalbm hazirlanmasi

Once hazir duruma gelmis olan kalip
mastar: iyice mumlanir, Tim ylizey piril
piril parlayana kadar bu igleme devam edi-
lebilir. Mum daha sonra yapilacak kali-
bin, kalip mastarindan kolaylikla ayril-
masinl saglar. Daha sonra gene ayni
amacla bir kat PVA (polivinilakrilik) sii-
riiliir. PVA kuruduktan sonra artik sira
gelecata  (cerkot) a gelmigtir. Gelcoat
gercek kalip lizerindeki ilk katmani mey-
dana getirecektir. Bilindigi gibi gelcoata
renk vericiler de katilarak kalibin istenen
bir renkte clmas: saglanabilir. Kalip ren-
gi olarak, tekne ile kalip karigmasin di-
ye, teknelerde pek kullanmilmayan siyah
veya kavunici secilir. Gelcoat kuruduktan
sonra artik sira cam takviyelere gelmis-
tir. Once bir kat cam kege polyester ile
islatilarak serilir. Kalip mastar: ile cam
kece arasinda, bilhassa kogeli ve cukur
yerlerde hava kabarciklari kalmamasina
dikkat edilir. Cam kege iizerine tekrar bir-
lagmeyi saglamak amac ile polyester sii-
riildiikten sonra bir kat dokuma fitil ya-
tarthr. Kalibin ¢ok saglam ve dayaniklh
olmas1 gerekir. Bu nedenle degigen cam
kece ve dokuma fitil katlar1 yeterli ka-
linhiga ulagincaya kadar iist iiste yatiri-
lir. Son olarak tekrar bir kat gelccat sii-
riillerek iglem tamamlanir.

Bot, sandal gibi kii¢iik tip teknelerin
kaliplar1; tek cidarli konstriiksiyona go-
re, yukarida anlatildigr gibi yapilir. Da-
ha biiyiik teknelerde ise c¢ekirdek malze-
me clarak balsa veya sunta kullanarak
sandwic konstriiksiyon uygulanir. Bu ka-
libin yeteri derecede saglam ve rijid ol-
mas1 icin gereklidir. Hatta daha da bii-
yitk yat, hiicumbot v.s. gibi teknelerde
kalip disardan ayrica celik konstriiksi-
vonla desteklenir.

Kalip tamamlandiktan sonra kalip
igin ayrica bir ayak yapmak gerekir. Bu
sert bir tahtadan basit bir konstriiksiyon-
la imal edilir ve sekil 6 da goriildiigii gi-
bi kaliba fiberglas plaklarla baglanir.



Sekil 6.

2.5, iahp yardmm: ile teknenin
konstritksiyonu

Kalip hazir hale geldikten sonra se-
ri tekne imalatina gecilebilir. Ayrica, bir
teknede cesitli kisimlar icin ayri kaliplar
yapilabilir. Daha sonra bu kaliplardan yla-
zirlanacak parcalar birlegtirilecektir. Or-
negin bir yelkenli tekne i¢in

a) Tekne kalib

b) Giliverte kalib1

c) Kokpit kalib1 olmak {iizere 3 ay-
r1 kalip kullanmlir.

3.5.1. Kabhbm hazirlanmasi

i1k olarak kalbin ici mumla iyice par-
latilir. Mum iyi kaliteli kalip ayirma mu-
mu olmalidir. Kalip ilk defa kullanmildigin-
da iic kat mum siirtilmelidir. Ayrica ilk
birkac¢ teknenin yapiminda mumun izeri-
ne gene teknenin kaliptan kolayca ayril-
masini temin icin PVA (polivinilakrilik)
pliskiirtiilmelidir. Bu gekilde hazirlanan
kalip iizerinde hichbir gekilde toz ve kir
bulunmamalidir.

Bitmig tekne iizerindeki ilk kati gel-
coat meydana getirir. Iginde boya mad-
desi bulundugundan teknenin rengini de
gel coat saglamaktadir. En iyi yontem
gel coat kaplamay1 piiskiirtme ile yap-
maktir. Elde bir piiskiirtme tabancasi
yoksa, bu iglem firca ile de yapilabilir.
Gel coat oldukga koyu bir recine oldugun-
dan ince bir gekilde siirmek oldukca zor-
dur. Her katman miimkiin oldugunca in-
ce olarak siiriiliir. 3 ild 4 saat gel coat 1n
kurumas1 beklendikten sonra yeni bir kat
stiriiliir. 5 kat gel coat istenen neticeyi

verir. Firca ile siirme tabanca ile puskiirt-
meye oranla 16 misli daha fazla zaman
gerektirmektedir. 1 galon gel coat’a (7.6 1)
2 ounce (57 gr) hizlandirict katilma-
hdir. Hizlandiric1 olarak genellikle kobalt
naftanat kullanilir. Iglem icin ideal tem-
peratiir 21 - 22°C dir.

3.5.2. Cam takviye komacak ozel yerler

Normal siirekli cam takviye diginda
teknenin bazi kisimlarinin 6zel olarak tak-
viye edilmesi gerekir. Bunlar kiipeste, ce-
ne hatt i¢ kogesi, omurga oyugu. ki¢ bo-
doslama, diimen asma yeri, bag bodosla-
ma, diregin c¢ikig yeri ve tiim kogelerdir.
Bu gibi yerlerde c¢ok kolay yatirilabilen
cam kece kullanilmalidir. Cam keceler;
takviye yapilacak yere uygun olarak, ay-
rica egri kisimlarda burugmasinl veya
gerilmesini onlemek amaciyla kenarlarini
iceri dogru acarak kesilmelidir, Sekil 7.
Daha evvel siiriilmiis olan gel coat tama-
men kurumadan kesilen bu parcalar yer-
lerine konmalidir. Gel coat daha yas ol-
dugundan parca kolaylikla yapigacaktir.
Bu iglem gel coat’in siiriilmesinden 1 saat
sonra yapilirsa en iyi sonu¢ elde edilir.
Gel coat’in tamamen kurumas: ise iki ve-
va ii¢ giin siirebilir.

POLYESTER  SURME  YONU

-

Sekil 7.

3.5.3. Polyester recinenin hazirlanmasi

Hazir olarak alinan polyester regine-
nin icine katalizor katilarak karigtirilir.
Katalizor recinenin sertlegmesini saglar.
En cok kullanilan katalizor sivi halde
MEKP dir. (metil etil keton peroksit).
Katalizor cegitli oranlarda polyestere ka-
rigtirilarak recinenin sertlegsme siiresi
ayarlanabilir. Tablo 1 den de goriildiigii
gibi sertlesme siiresinde ortam sicaklig:
da etkendir.



Tablo I :

Polyestere katilacak Si1caklik
MEKP nin agirhik
ylizdesi 9% 15,5°C 21°C 26,6°C 32,2°C 37,8°C

2 33 — =5 = e
1,5 42 — — M, -
1 54 28 — ik ks
0,5 115 53 35 24 19
0,4 150 62 43 30 20
0,3 185 75 60 40 25
0,2 — 92 62 43 26

Tabloda zamanlar dakika cinsinden
verilmigtir. Fakat bu zamanlar kullanilan
polyesterin cinsine gore degisiklik goste-
rebilir. Bu nedenle her atelye’de kullani-
lan polyesterin sertlesme zamanlari ayri-
ca deneyle saptanmalidir. Yalniz bu ha-
zirlanmis haldeki recinenin kuruma zama-
nidir. Recine siiriildiikten sonra cok da-
ha kisa siire de sertlesir.

Polyester ile 1slatilmig cam kege gel
coat iizerine yatirildiginda gel coat’in ren-
gini az da olsa gecirir. Eger arada daha
acik renkli beyaza yakin bolgeler kali-
yorsa, arada hava bogluklarinin kaldig:
anlagilir. Hava bogluklar: meydana gel-
memesi icin cok dikkatli olmali, gene de
varsa bunlari elle bastirarak kenara dog-
ru itmelidir. Bilhassa koselerde, cukur ve
girintili kisumlarda hava bogluklarmnin kal-
ma ihtimali fazladir. Buralarda, ilk kat
kece yatirildiktan sonra sivri bir alet ko-
seye bastirilmali, sonra koégeden bu ge-
kilde cikartilan hava kabarciklari kenar-
lara degru itilmelidir.

Kdogelere cam kege takviyeler yapil-
diktan ve polyester recine hazirlandiktan
sonra artik ilk cam kece orili kaplanabi-
lir. Bazt teckne yapimecilari; daha muka-
vemetli clmasi nedeniyle, ilk katin oriil-
miis kumagtan olmas: gerektigini savu-
nurlarsa da; bu kenar ve kogelerde iyi
kivrilamadigl, dolayisiyla hava kabarcik-
lar1 biraktig: icin pek tercih edilmez.

Miimkiin oldugu kadar biiyiik cam
kece tabakalari, bir tarafindan haglaya-
rak itina ile heniiz kurumamig olan gel
coat iizerine yatirlir. Hava kabarciklari-
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n1 yok etmek icin en iyi usul keceyi belli
kir yon takip ederek silindirle bastirmak-
tir. Tabii ki egriligi olan kisimlarda cam
kecenin burusmasini oOnlemek amaciyla
kenarda yariklar agmak gerekir. Cam ke-
ce tamamiyle yatirildiktan sonra gene
belli bir kenardan baglayarak firca ile pol-
yester siiriilmelidir. Polyesterin siiriilme-
ye baglandigl kenara «islak kenars adi
verilir. Tiirkiye'de cam elyaf sanayiinin
imal ettigi cam keceler 1 m genigliktedir.
Kiiclik botlarda; 6nce bir cam kece, mer-
kez hattindan baslamak iizere sancak ve-
va iskele tarafina yatirilip iglendikten
sonra ikinci kege diger tarafa yatirilma-
Ir ve aym gekilde iglenmelidir.

Fiberglas tekneye esas mukavemeti
wveren dokuma fitil tabakalardir. Dokuma
fitilde cam lifler birbiri icinden gecirile-
rek bir hasir tegkil edilmig oldugundan
bilhassa «atki» ve «¢ozgii» yonlerinde mu-
kavemet daha fazladir. Buna karsi doku-
ma fitili biitiin ¢ukur ve kogeleri doldura-
cak gekilde yatirmak cok zordur, Cam ke-
ce ve dokuma fitil arasinda kalacak kii-
ciik hava kabarciklar: o kadar zararli de-
gildir. Zaten bu bolgelerde ilk bagta ya-
pilan cam takviyeler yeterli mukavemeti
saglamaktadirlar. Cam kecgede oldugu gi-
bi dokuma fitilde de teknenin Once san-
cak veya iskele tarafi iglenir. Polyester
daima bagtan kica dogru atki yoniinde
sliriilmelidir. Silindir arada sirada aseton-
la silinmeli, boylece titylerin birbirine ya-
pismasi Onlenmelidir.

Istenen cidar kalinlifi elde edilene
kadar, bir kat cam kece, bir kat doku-
ma fitil yatirilarak igleme devam edilir.



Nihayet tekne formu istenen kalinlikta
clde edilmig olur. En son olarak tekrar
icine boya maddesi katilmis gel coat bag
kisimda anlatildigi gibi bir kac kat ola-
rak siiriiliir. Yalmez i¢ ylizey icin bir ka-
lip kullanilmadigindan, ylizeyin diizgiin ol-
mas1 icin biiylik 0zen gosterilmelidir.

Bu ig de bittikten sonra tekne kuru-
maya birakilir. Kuruma iglemi boyunca
tekne kaliptan cikarilmadan, teknenin
tahta ic aksami kaplanmakta ve ig ak-
sesuarlar monte edilmektedir.

Kurumus ve aksami bitmig olan tek-
ne kaliptan cikariir. Eger iki kisimdan
meydana geliyorsa bunlarmn baglantisi
yapilir. Hazir olan teknenin kenarlarinda
kalan fazlalik fiberglas kisimlar kesilir ve
teknenin son rotuslari yapilir,

Ayn1 yontemlerle giiverte, kokpit,
salma gibi diger tekne kisimlari da ken-
di kaliplari iizerinde imal edilir. Sonra
bunlar ilerde anlatilacak tekniklerle tek-
neye baglanir. En son olarak aksesuarlar
takilir, gerekli temizlik ve cilalama yapi-
lir. Boylece tekne tamamlanmig olur.

4. Konstriiksiyon Tipleri :

Fiberglas tekne yapiminda Onceleri
klasik konstriiksiyon yontemleri uygulan-
mistir (Tek cidarli konstriiksiyon). Fakat
daha sonra fiberglasin celik veya ahsap
gibi klasik malzemeden cok farkl oldugu
gbz Oniine almarak, bu malzeme icin uy-
gun yeni bir konstriiksiyon sekli gelisti-
rilmistir (sandvi¢ konstriiksiyon).

4.1. Tek Cidarli Konstriiksiyon :

Bu sistemde hazirlanan disi kalip ize-
rinde tek bir cidar halinde tekne ylizeyi
cikarilir. Sandal gibi cok kiiciik tekneler-
de enine veya boyuna herhangi bir stif-
nerleme sistemine gerek yoktur. Daha bii-
yiik teknelerde ise klasik gemilerde alig-
tigimizdan farkli bir posta sistemi uygu-
lanir. Tekne genellikle boyuna sisteme
gore yapilir. Boyuna sistem enine siste-
me nadaran daha hafif olmaktadir. Yan

duvarlarin ayrica postalarla desteklenme-
sine gerek yoktur. Duvarlarla baglantil
olarak kaliplanan divan, raf vs. gibi tek-
ne ici aksami yeterli mukavemeti saglar.
Ayrica teknenin rahathikla istenen egri-
lik ve cikintilarla dokiilebilmesi rijid bir
yapl elde etmeyi miimkiin kilar. Ancak
salmali yatlarda salmayr tekneye iyi bir
sekilde tutturabilmek igin iki ¢ift posta-
ya ihtiyac¢ vardir. Boyuna sistemi gercek-
lestirmek icin Ozel tip tiilaniler kullani-
lir. Bunlarin basghcalari: Sekil 8 de gos-
terilmigtir.

Sekil 8.

a — Sapka kesitli tiilani : (Hat section)
Trapez seklinde bir plastik kopiik
malzeme iizerine polyesterli cam ke-
ce yatirilarak tekne ile baglanmig-
tr.

b — Lamali sapka kesitli tiilani: Tra-
pezin iizerine iki kat cam kece ara-
sina mukavemeti arttirmak amaci
ile bir cam kece lama konmusgtur.

¢ — Ahsap tiilani : Genellikle yumugak
balsa agacindan dikdortgen kesitli
bir kereste, tiilani olarak kullanilir.
Baglamay1 saglamak {iizere ahsap
kesitin izerine bir kat fiberglas ya-
tirihir.

d — Onceden kaliplanmus tiilani : Genel-
likle trapez seklinde bir fiberglas
profil onceden kaliplanarak tekneye
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baglayici fiberglas kogebent ile tut-
turulur.

e — Yarmm daire kesithi tiilani: Orta-
dan kesilmis bir boru iizerine fiber-
glas yatirilarak tekneye baglanir.

f — Tam daire kesitli tiiléni: Bir dai-
resel kesitli boru iizerine bir veya
iki kat fiberglas yatirilarak tekneye
baglanir.

g — Onceden Kalmlanms Tilani Siste-
mi: Tim boyuna ve enine eleman-
lar 6nceden beraberce kaliplanarak
tekneye fiberglas kosebentle tuttu-
rulur.

Enine Perdeler : Fiberglas teknele-
rin enine mukavemeti perdelerle saglanir.
Tekne ici genellikle suntadan yapilmisg
perdelerle bolimlere ayrilir. Perdelerin
birbirinden mesafesi yiikleme durumuna
ve tekne i¢ dizaynina baghdir. Kalinlkla-
r1 20 - 30 ft lik teknelerde 1/2 inc¢’den; bii-
yiik balikgt trawlerlerinde 2X3/4 inc'e
kadar cikabilir.

4.2. Sandwic Konstriiksiyon :

Bu konstriiksiyon tipi; agirlikta cok
az bir artma ile levha kesit alanmi bii-
ylik oranda yiikselterek, tekne rijidligini
arttirmayr 6ngdériir. Bu; iki fiberglas ci-
dari, cok hafif plastik kopilik veya balsa
agact gibi bir malzeme ile baglayarak
saglanir. Hatta iki cidar: bir I profili gek-
linde birlegtirerek daha mukavemetli ke-
sitler elde etmek de miimkiindiir.

Egilme halinde fiberglas cidarlar ile
¢ekirdek malzemenin baglanti noktalari-
na biiylik kesme gerilmeleri etkir. Sand-
wic konstriiksiyon bu gerilmelere dayana-
bilmelidir. Aksi halde cekirdek malzeme
ve fiberglas cidar beraberce caligamaz.
Bu durumda kesit mukavemeti cok az ar-
tar. Tekne bosu bosuna agirlagtirilmis
olur (Sekil 9).

Cekirdek malzeme olarak plastik ko-
plik, balsa agaci veya sunta kullanilabilir.
Plastik kopiik ve balsa hafif olmalar: ne-
deniyle uygundur. Ancak fiberglas ve ce-
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kirdek malzeme farkl elastisite modiille-
rine sahip olduklarmdan baglant: yerleri
zayif kalr. Sunta ise agir olmasina rag-
men oldukca iyi bir bag tesgkil eder.

| YUk
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i . Cidar _ g‘
. 1
M __cekirdek e
__cdar
N: i =5
o iy

(a) Yetersiz bag

(b) Yeterli bag

Sekil 9.

Cidarlar1 ayrica diigey veya testere
disi seklinde ince fiberglas levhalarla web-
lerle birbirine baglamak miimkiindiir. Bos-
luklar hafif plastik ile (0,0324 gr/cm?®)
doldurulur (Sekil 10).
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Dusey web Egik . webler

Sekil 10..

Sandwi¢ konstriiksiyon tek cidarh
konstriiksiyona nazaran c¢ok daha zordur.
Uzun zaman alir, ilave ig¢ilik ve malze-
me gerekir. Fakat tek cidarli konstriiksi-
yonla, ve sandwic konstriiksiyonla yapil-
mig iki tekne es mukavemet esasina go-
re kargilastirilirsa ikincinin cok daha ha-
fif olacag1 goriilecektir. Agagida en cok
kullanilan konstriiksiyon sekillerine or-
nekler verilmisgtir (Sekil 11. 16). Sirasiy-
la sandal, kiiciik yelkenli, motorbot, yel-
kenli yat, motorlu yat, ve bir balik¢: traw-
lerine ait orta kesitleri CTP tekne kons-
triikksiyonu hakkinda okuyucuya daha iyi
bir fikir verebilecektir.
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Tersanelerimizde Kapasite Durumu, Kapasite Kullanm ve
Gelecek Besyil i¢in Arz-Talep Dengesit”

1 — GENEL YAKLASIM

Uciincii ve dordiincii begyillik kalkm-
ma planlarinda gemi yapim sanayine
onemli tegvikler taninmig olmasina kar-
sin, kapasiteler kullanilamiyor, ithalatlar
gergeklestirilemiyor, yatirimlar sonuglan-
dirilamiyor. Tuzla yoresindeki 6zel sektor
tersaneleri i¢in ayrilan krediler iglemiyor.
Diger yandan gemi ithali furyasina de-
vam ediliyor. 1979 yilinda yabanci bandi-
rali gemilere O0denen navlun degeri 700
milyon dolardir. Bu parayla yurt icinde
500 bin DWT'luk gemi iiretimi olanakliy-
di. Eger bir iilkede gemi yapim sanayi
geligmemigse, digaridan gemi satin ala-
rak iilke denizciligi gelistirilemez.

1979 yili sonlarinda Tiirk ticaret fi-
losu yaklagik 1,8 milyon DWT iken bu
Tonaj 1982 sonlarina dogru 3,3 milyon
DWT’a yiikselmigtir. 1982 yilna kadar
Tirkiye'nin gemi yapim kapasitesi ve
mevecut kapasite kullanim orani (ortala-
ma % 30) goz6niinde bulundurulursa;
Tiirkiye yilda encok 100 bin DWT, 3 yil-
da ise yaklagik 300 bin DWT gemi insa
edebilecek diizeydedir. (1982 yili dahil
Pendik ve Tuzla tersaneleri heniiz filoya
gemi veremediler). Bu durumda ortaya
ctkan sonuc sudur :

Tiirkiye son ii¢ yil igcinde 1,2 milyon
DWTluk gemi ithal etmigtir, Bu ithalat
tersanelerimizin igsizlikten kivranmasi pa-
hasina gerceklegtirilmistir. Ustelik alinan
gemi tip ve tonajlar: izerinde gereken ter-
cihler yapilamamig iilke kosullar1 goézonii-
ne alinmamigtir.

Gemi ithal ederek navlun giderleri-
mizi kargilama diigiincesi, gemi yapim sa-
nayimize vurulan en biiylik darbe olmusg-
tur.

Abdullah TOPQU (**)
Mehmet D. SAFAK (%%

Lemi yapim sanayinde mevcut kapa-
siteler kullanilamazken, bunun yaninda
yeni kurulan Pendik ve Tuzla tersaneleri
is beklerken digaridan 3 yil icinde 1,2 mil-
yon DWT'luk gemi alinmig olmas:; Yapi-
lan beg yillik kalkinma planlarma kargin,
aynl zamanda plansizligin da bir goster-
gesi olmaktadir.

Planlama kosullarindan olan iiretimin
toplumsallagmas1 igin iiretimin bir yan-
dan biiyiik 6leekli igletmelerde toplanma-
s1, diger yandan kesimler arasinda biiyiik
igletmeleri birbirine baglayan organik ilig-
kilerin ortaya cikmas1 gerekir. Eger be-
lirli bir kesimde biitiin iiretim birkag bii-
yiikk igletmede yogunlagmig ise, bu kesi-
min pldnlamasi daha kolay yapilabilir.
Ornegin; Tiirkiye’de demir - celik, demir
dis1 metaller ve bir Olgiide gemi yapim
sanayinin planlamas: kolaydir. Fakat yi-
nede planlamanin yapilabilmesi icin bu
kosul tek bagina yeterli degildir.

Tuzla’da belirli bir alanda toplanmig
olan 0zl sektor tersaneleri bir biitiin ola-
rak ele alindiklarinda; Tuzla’da biiyiik 6l-
cek yaratabilmenin kogullari vardir. Ge-
ligmig {iretim yOntemleri ve ileri tekno-
loji birimleri ortak kullanima sunulabilir.
Hatta bu organizasyonun i¢ine Pendik ter-
sanesi de sokulabilir. Tuzla’daki her ter-
sanenin ayri ayri ileri teknoloji ve gelig-
mig iiretim araclari ithal etmesini Onle-
yecek bir kredi sistemi yiiriirliige kona-
bilir. Boyle bir organizasyonla bazi iini-
telerin ortak gerceklestirilmesi; Hem pro-
jelerin daha cabuk yagama gecmesine,
hemde 1iilke doviz kaynaklarmin daha
olumlu bir bicimde kullanmilmasina yol aca-

(*) Gemi Miihendisleri Odasi, Aragtirma KXKo-
misyonunun talebi iizerine hazirlanan ra-
pordan o6zetlenmigtir.

(**) Gemi Ing. ve Gemi Mak. Miih.
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bilecektir. Uretimde igbirliginin saglan-
mastyla olusturulacak bu ortak organi-
zasyon kapsamina girecek konulara bazi
drnekler verilebilir, Ornegin: 1/10 kesme
sistemi iiniteleri oksijen - propan tesisleri,
boyama konveyorleri, boya kurutma tii-
nelleri, raspa tiinelleri gibi. Bunlarin di-
sinda, bu organizasyonda yer alacak en
onemli konulardan biri de, ortak proje ve
planlama biirolar1 olacaktir. Nitekim bu
konuda, kaz1 olumlu gelismeler olmusg, Tuz-
la, yoresinde ileride biiyiik Olcege adim
atabilmek amaciyla, gemi sanayicileri bir-
ligi tarafindan GEMKOOP kurulmugtur.
GEMKOOP yukarida sayilan ortak yati-
rimlarin  bazilarini gerceklestirebilmek
amaciyla caligmaktadir.

2 — MEVCUT GEMI YAPIM
TESISLERININ KAPASITELERI,
URETIMLERI VE KAPASITE
KULLANIM ORANLARI

Ulkemizde mevcut gemi yapim tesis-
lerini baglh olduklar: kuruluglara gore iigce
ayirmak miimkiindir.

A — Deniz Kuvvetlerine bagh tersa-
neler.

B — Denizcilik Bankas:t T.A.O.na
baglh tersaneler.
C — Ozrl sektor tersaneleri.

Tablo — 1’de mevcut tersanelerimizin
1981 yili kapasiteleri ve maximum birim
iiretim miktarlar1 ayr1 ayri1 gosterilmig-
tir.

TABLO —1
TERSANELER MAX. BIRIM YILLIK CELIK ISLEME
URETIM KAPASITE KAPASITESI
(DWT) (DWT) (TON/YIL)
(*#) A — Deniz Kuvvetlerine baglh tersaneler
1 — Golclik tersanesi 28.000 30.000 8.250
2 — Tagkizak Tersanesi 10.000 10.000 2.500
TOPLAM 38.000 40.000 10.750
B — Denizcilik Bankasi T.A.O. na bagh
tersaneler
1 — Camialt1 tersanesi 20.000 34.000 10.000
2 — Halig tersanesi 6.500 5.600 1.850
3 — Istinye tersanesi 4.000 3.400 1.450
4 — Haskoy tersanesi 1.700 2.700 900
5 — Alaybey tersanesi 2.500 2.000 700
6 — Pendik tersanesi 170.000 240.000 ] 48.000
TOPLAM | 204700 287.700 | 62.900
C — Ozel sektor tersaneleri !
MARMARA BOLGESI TERSANELERI
1 — Sedef tersanesi 35.000 40.000 11.500
2 — Marmara tersanesi 18.000 32.400 8.100
3 — Melitem tersanesi 5.500 10.000 2.800
4 — Kiy1 tersanesi 37.500 25.000 7.500
5 — Gelibolu tersanesi 6.500 12.500 3.750
TUZLA GRUBU TERSANELERI
1 — Hidrodinamik 8.000 27.500 8.300
2 — Gemak 12.500 . 27.500 8.300
3 — Desan 8.000 27.500 8.300
4 — Sahin Celik 10.000 15.000 : 4.000
5 — Yildirim 6.500 23.000 ‘ 6.100
6 — Giinsin 6.500 25.500 | 7.600
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TABLO —1

(DEVAM)
MAX. BIRIM YILLIK CELIK ISLEME
‘ERSANELER URETIM KAPASITE KAPASITESI
(DWT) (DWT) (TON/YIL)
" 7 _ Anadolu 20.000 37.000 10.000
8 — Deniz Endiistrisi A.S. 30.000 40.000 11.000
9 — Tiirkter 30.000 40.000 11.500
10 — Yildiz 20.000 40.000 10.000
11 — Celik tekne 30.000 41.000 12.500
12 — P.K.M. 15.000 , 35.000 9.500
13 — Kok 90.000 65.000 19.000
14 — Tuzla, Gemi Endiistrisi 12.500 35.000 9.500
15 — Selah 35.000 43.000 13.000
16 — Dearsan 15.000 33.000 9.300
17 — Gamsar 15.000 29.000 8.800
KARADENIZ BOLGESI TERSANELERI
1 — Akdenizliler 15.000 33.000 9.800
2 — Alaph 3.250 5.000 1.250
3 — Erdem 6.500 15.000 4.500
4 — Madenci 12.500 33.000 9.300
EGE BOLGESI TERSANELERI
1 — Degas 11.000 [ 25.000 7.500
|
HALIC TERSANELERI
1 — Atilim 8.000 8.000 3.500
(®*%) 2 — Celik Tekne 3.000 6.900 2.500
3 — Ceksan
4 — Engin yat imalati1 yapiyor
5 — Gemi ig 4.000 4.950 1.500
6 — Gemi ingaat 2.500 3.750 900
7 — Torgem 1.000 3.840 700
Ozel sektdr tersaneleri
TOPLAM 533.250 842.340 242.300
GENEL TOPLAM 775.250 1170.000 315.950
Not
1 — Kapasite ve tliretim miktarlari yeni gemi yapimi esas olarak verilmigtir. Onarim ve ba-
kim igleri bu degerlendirmenin digindadir.
(*) Askeri tersanelerin kapasite degerleri doner sermaye ve Ticari gemi liretimi i¢in ayrilan
. kapasiteler olarak verilmigtir.
{**) Tuzlaya taginacaktir. Tagindiktan sonra Haligteki kapasite toplam kapasiteden diisiile-

cektir.
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KURULU GEMI TESISLERININ SON U¢ YILLIK FIiLI URETIM MIKTARLARI
VE KAPASITE KULLANIM ORANLARI (K.K.O.)

TABLO — 2
TERSANELER YILLARA GORE ORTALAMA 1976, 1977, 1978
URETIM MIKTARLARI K.K.O. (%) YILLARI ORTALAMA
(DWT/YIL) K.K.O. (%)
1980 1081 1982
A Deniz Kuvvetlerine Bagh
Tersaneler
1 — Golciik Tersanesi 600 7500 7500 23 28
2 Tagkizak tersanesi yeterli bilgi alinamadi yeterli bilgi alinamadi
K.K.O. 9% 3b%in
ustlinde degil
B Denizcilik Bankasi
T.A.O.na bagh tersaneler
1 Camialt1 tersanesi 10500 10000 10200 30 31
2 Halic tersanesi 1200 1200 1200 21 23
3 Haskoy tersanesi saghkl bilgi alinamadi 10
4 Istinye tersanesi saghkll bilgi alinamadi saghkl veri alinamadi
5 Alabey tersanesi | saghikh bilgi alinamadi saghkli veri alinamad:
6 — Pendik tersanesi e s Il o — iiretime gegmemisti
C — Ozel sektor tersaneleri ! !
MARMARA BOLGESI i
TERSANELERI i
1 — Sedef tersanesi 14000 14000 10000 30 23
2 — Marmara tersanesi 5000 | 8450 20 30
3 — Meltem tersanesi L 2500 25 26
4 — Kiy1 tersanesi 3250 13 19
5 — Gelibolu tersanesi 2500 3500 50 32
TUZLA GRUBU
TERSANELERI
1 — Hidrodinamik — 490 1860 4,3
2 — Gemak —_— ! 1225 2050 | 7,2
3 — Desan | 3500 6000 16 84
4 — Sahin Celik tersane bostur 2 kizagl insaa halindedir
5 — Yildirnm — 3650 8600 26
6 — Giinsin — 3510 13275 33
7 — Anadolu — 1195 3285 6
8 — Deniz Endistrisi A.S. — 4080 6515 13
9 — Tirkter heniiz faaliyete gegmedi
10 — Yildiz - — 1750 4,3
11 — Celik Tekne — =5 i
12 — P.K.M. |’cersame bostur kizaklari ingaa halindedir
13 — Kok — — 1600 25
14 — Tuzla Gemi Endistrisi — — 7850 22
15 — Selah [tersane bogtur 2 kizagi ingaa halindedir
16 — Dearsan —_ — 0,75
17 — Gamsar = — 700 2,1
KARADENIZ BOLGESI
TERSANELERI
1 — Akdenizliler ! — 1140 2790 6
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TABLO — 2

(DEVAM)
TERSANELER YILLARA GORE ORTALAMA 1976, 1977, 1978
URBETIM MIKTARLARI K.K.O. (%) YILLARI ORTALAMA
(DWT/YIL) K.K.O. (%)
1980 1081 1982
2 — Alaph — 1000 2500 35
3 — Erdem — 1750 5400 25
4 — Madenci — 1200 4550 8,7
HALIC TERSANELERI
1 — Atilim 2000 2000 2000 25
2 — Celik Tekne 2000 2000 1800 28 [
3 — Ceksan 750 1875 1875
4 — Engin yat imalati
5 — Gemi ig 1000 1000 1000 20 i
6 — Gemi ingaat 1000 1000 1000 26,5 !
7 — Torgem ? 3250 ? 85 |
ORTALAMA K.K.O.: % 16
NOT :

Hali¢ tersaneleri Tuzla’ya tagindiklarinda kapasiteleri silinecektir. Tuzla bolgesi tersanelerin
K.K.O’larmin cok diislik goriinmesi heniiz yatirim faaliyetinde olmalarindan kaynaklaniyor.

GELECEK BES YIL ICIN ARZ OLANAKLARI

Oniimiizdeki bes yil igin kurulu gemi yaplm. tesislerinin arz olanaklari

TABLO —3 (1000 DWT)
SEKTORLER TOPLAM KAPASITE YILLARA GORE ARZ OLANAKLARI
(DWT/YIL) 1983 1984 1985 1986 1987
1 — Kamu 327,700 98 131 164 164 197
2 — Ozel 814,900 245 326 407 407 489
TOPLAM 1142,600 343 457 571 571 686

1987 yili sonuna kadar sunulacak top-
lam arz 2857 bin DWT dur.

1979 yili dahil gecmis on yilin iiretim
olanaklar1 ve K.K.O.lar1 gozoniinde bu-
lunduruldugunda; Ortalama X.K.O.nin
encok '% 30 dolaymnda oldugu goriilmek-
tedir. Bu oran 1980, 1981, 1982 yillarinda
% 16 dir. 1980, 1981, 1982 yillarinda
K.K.O.nin bu derece diigiik olmasinin ne-
denlerinin baginda; Tuzla yoresinde top-
lanan Ozel sektor tersanelerinin yatirim-
larmi heniiz tam olarak gerceklesgtireme-
melerinden kaynaklanmaktadir. Kredi 6de-
melerindeki gecikmeler’de K.K.O.nmin dii-
siik olmasinda Onemli faktorlerden biri-
sidir.

1982 yilinda {iretime gecebilecekleri
ongoriilen Tuzla tersanelerinin 1982 yih
K.K.O.lar1 1% 16 diizeyindedir. Bu tersa-
nelerin % 30 -40 K.K.O.nunda iiretime
gecebilmeleri 1984 yilin1 bulacaktir. Bu
nedenlerden otiirii oniimiizdeki beg yil igin
K.K.Olar1 1983 yilinda % 30 1984 yilin-
da % 40, 1985, 1986 yillarinda % 50,
1987 yilinda % 60 olarak oOngdriilmiistiir.

Mevcut kogullar icinde yukarida ongorii-
len K.K.O.'nin gerceklesebilmesi dahi ola-
nakli goriilmemektedir. K.K.O.nin '% 30
da kalmasi durumunda 343 bin DWT’luk
bir gemi yapim kapasitesi s6z konusu ola-
caktir.
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TALEP PROJEKSIYONU

D.P.T. tarafindan 1982 yili sonu iti-
bariyle mevcut filo tonaji 3,3 milyon DWT
olarak belirlenmigtir. 1983 - 1988 yillari
arasinda Tirk ticaret filosunun 2,1 mil-
yon DWT arttirilarak 1987 yili sonu iti-
bariyle 5,4 milyon DWT’a ulagmas1 he-
def almmigtir.

1983 - 1987 willart arasinda 2,1 mil-
yon DWT'un diizgiin bir artig gosterece-
gini kabul edersek yillara gdre talep tah-
mini agagidaki gibi olacaktir.

TABLO —4
YILLARA GORE TALEP TAHMINT
(1000 DWT)
YILLAR 1083 1984 1985 1986 1987
TALIP 3720 4140 4560 4980 5400

TABLO —5

ONUMUZDEKI BESYIL ICIiN
TOPLAM FILO ACIGI
(1000 DWT)

1983 1984 1985 1986 1987

TALEP 3720 4140 4560 4980 5400

MEVCUT FILO 3300 3300 3300 3300 3300
(1982 yilv
sonuna gore)

ACIK 420 840 1260 1680 2100

TABLO —6

ONUMUZDEKI BESYIL ICIN
ARZ - TALEP DENGEST
(1000 DWT)

1983 1984 1985 1986 1987

TALEP 420 840 1260 1680 2100
ARZ 343 800 1371 1942 2628
ACIK 71 440 —111 —262 —528

Tablo — 6 incelendiginde 1983 yilin-
da goriilen 71 bin DWT’luk acik sonraki
yillarda giderek azalmakta, 1985 yilinda
111.000 DWT, 1987 yilinda ise 528 bin
DWTluk bir arz fazlasi ortaya cikmak-
tadir. Gozlenen bu somut durum karsisin-
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da gemi yapim sanayimixin ihracata yo-
nelmesi zorunludur. Ulkemizde gemi ya-
pim sanayinde bir yandan iscilik iicretle-
rinin diigiik olmasi, diger yandan gelig-
mig {ilkelerin gemi ingaatinda bunalima
girmeleri nedeniyle, Tiirkiye'nin gemi ih-
racatinda oldukca gansli bir durumu var-
dir. Fakat gemi ihrag etmek ciddi bir ig-
tir. Deneyimli kadrolar ve bilimsel c¢alig-
ma ister.

Igel yogun bir sanayi dali olan ge-
mi yapim sanayinde, iscilik Avrupa iil-
kelerine oranla, % 100 daha ucuzdur. Ge-
mi yapim maliyetinin yaklagik % 50’sini
igcilik tegkil etmektedir ve igcilik gemi
yapim maliyetinde Onemli bir faktordiir.
Bu nedenledirki Avrupa gemi inga ihale-
lerine katilan bazi firmalar gerektiginde
% 40’a varan fiyat indiriminde bulunabi-
liyorlar.

ihracatta diger onemli faktorlerden
birisinde kalitedir. Kalitenin yiikseltilme-
si egitim - liretim ighirligi ile yerine ge-
tirilebilir. Tersanelerin yeterince igle bes-
lenebilmeleri, kalici kadrolarin kurulma-
siyla gemi yapiminda kalite yiikseltilebi-
lir.

Ihracatta bagarili olabilmek igin yan
sanayine de 6nem vermek ve geligtirmek
gerekiyor. Gemi yan sanayi dallarinda
tiretim yapan kiiciik {iireticilerin, ilgili
standartlar cevresinde iiretim yapmalar:
ve kalitelerini yiikseltmeleri icin gerekli
tegviklerden yararlandirilmalar:i gerekir.
Diger ihrac iiriinlerimiz icin saglanan ko-
layliklarin gemi ihracatina da tanimmmas:
gerekir, IThrac icin tiim destekleme ve kre-
di kolayliklarinin yagama gecirilmesi ve
geligtirilmesi zorunludur.
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Bir Gemi Hatt1 Servisine Gemi Vorislarinin®
Dagitislarimin Incelenmesi

Yazan : Von Dipl. - Phys. G. ROSSA
Universitéit Rostock

OZET

Bir limanin bir ‘servisinin giinliik ge-
mi varigl sayist icin bir matemsatik mo-
del verilmistir. Ozellikle, bir seyir plan:
ile belirienen diizenlilik g6zoniine alinmig-
tir.

Gemi varnglarmmin dagiliminin  simii-
lasycnu analog hesap makinasinda gos-
terilmigtir.

0. GIRIS

Liman cesitli mal akiglarimin diigiim
noktasidir. (Deniz Gemileri, Nehir gemi-
leri, Demiryolu, Kamyon tagimaciligi). Bu
mallar limana akarlar, cegitli gekillerde
diizenlenirler ve sistemden tekrar digari
cikarlar.

Bu doniigiim ile yeni bir seri malin
geligi arasmdaki zaman araliginil limanin
ellecleme kapasitesi belirler. O halde bu
biiyiikliitk limanin ¢aligma kapasitesini dlg-
mek igin direk bir nicelik kriteri tegkil
eder. Teorik olarak, mallarin limanda kal-
ma siiresini sifira yaklagtiracak gekilde
bir ellecleme kapasitesi diisiiniilebilir. Bu-
nun liman igletme masraflarini ¢ok art-
tiracagl aciktir. O halde problem optimal
maliyetli bir ellecleme kapasitesinin sap-
tanmasidir. Bu gaye icin liman sistemi-
nin meydana geldigi alt sistemleri mate-
matik olarak belirlemek yani modellerini
kurmak gereklidir.

Boyle bir alt sistem bir iiretim mer-
kezidir. Burada incelenen iiretim merke-
zi dort layner tipi gemi servisi icin liman
tesisleridir. Layner tipi Gemi Servisi (ki-
saca hat olarak adlandirlir) Ozet olarak
ayni seyir sahasimi kullanan servistir.

Bir iiretim merkezine gelen ve giden
mallardan gemi ile taginanlar siireksizlik

Ceviren : Demir SINDEL (+%]

arzettiklerinden, aragtirma icin cok onem-
lidirler. Bu siireksizlik diger taraftan, rih-
timda yer bulunmamasi, ellecleme ve de-
po kédpasitelerinin yetersizligi ile de be-
lirlidir. Bu kapasitelerin projelendirilmesi
icin gemi variglarinin dagilimlarinin bi-
linmesi gereklidir. Gaye, gemi variglari-
nin dagilimma uygun teorik bir dagilimin
bulunmasidir.

1. LAYNER SERVISINE UYGULAMA

Bir layner servisi aragtiriimaktadir.
Bundan dolay1 once, seyir planindaki da-
rikligin aksamalara kargt ancak stokas-
tik prosesle korunabilecegini gostermek
gerekir. Boylece burada, alet olarak ola-
silik hesaplarmin kullanilma geregi ken-
diliginden anlagilir.

Bu gaye icin gemilerin ortalama ge-
cikmesi, iki gemi varigi arasindaki orta-
lama zaman farki (varig-aralari-zama-
ni) mukayese edilecektir.

Ortalama gecikmeler, varig aralari
zamanl mertebesinde iseler bir layner ge-
mi servisi, seyir planina ragmen bir {e-
sadiifi proje olarak iglenir. Tablo 1: Iki

Tablo 1. Varng - Gecikmesi ¢,[d] Sikhklar:t H

A H (Hat 3) H (Hat 2)
—_—
1 20 8
2 26 18
3 16 8
4 5 2
5 ke 1
t 1.85d 1.8d

(*) ROSSA, G., Untersuchung der Verteilung
der Sciffsankiinfte eines Liniendienstes,
Seewirtschaft, Bd. 1, No. 11, November,
1969.

(#%) Arag. Gorev. Y. Miih. I.1.U., Gemi Insaa.
f1 ve Deniz Bil. Fak., Tagkisla.
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varlg arasl zamaninda t, varig - gecikme-
si - sikliklarini iki hat icin ve ortalama
degerlerini de ¢, olarak vermektedir.

Bu iki hat icin ortalama varig - ara-
s1 zamani icin su degerler bulunmakta-
dir.

At=53.9h

Su anlagilmalidirki, stokastik iglem-
lerle bir prosesin incelenmesinde teorik
diizgiinlitk herzaman saglanamiyabilir.
Bir iiretim prosesinin (burada hizmet)
incelcnmesinde, Once, tabiidirki bir tesa-
diifi proses bulunacaktir.

2. KUYRUK TEORISI MODELININ
KURULMASI

Eldeki temel materyel, gemi varig-
lar1 kronolojik olarak diizgiin olacak ge-
kilde kullanilmigtir. BoOylece, burada iki
geminin varigi arasindaki zaman farki,

Urtalama varis - arasl -zamani A

ler goyle bulunur.

— iliretim merkezi icin At=13.8h

— hatlar ic¢in

Hat 1 Ati= 29.8h
Hat 2 Atp= 539h
Hat 3 Ats= 60.Th
Hat 4 At,;=328.8 h

Burada simdi, cesitli siniflara ayir-
maya gore, varig zamanlarinm dagilimi
icin iki tiir aragtirma olanag: vardir :

— Gemilerin giinlitkk varig adedine - Ge-
mi/giin gore siniflama

— Varig - aralari - zamanlarinin herhangi
bir gekilde smiflandirilmasi

Bu caligmada, sadece, varan gemilerin
akig karakteri belirtilmeye caligilmigtir.

iiretim merkezinin ve her hattin iki ge- Buradan ilk arastirma metodu cikar
misi i¢in direk olarak okunabilecektir. (Tablo 2).
Tablo 2. Her gilin » Geminin varma siklign n=1,2,3,...,7 Aragtirma araligy (305 giin)
Gemi/Glin Servis Merkezi Hat 1 Hat 2 Hat 3 Hat 4
0 48 135 191 198 285
1 98 101 80 91 23
2 89 51 30 15
3 39 14 4 1
4 20 3
5 8 1
6 2
7 il
At 13.8 h 29.8 h 53.9 h 60.7 h 328.8 h
A 1.74 0.805 0.445 0.395 0.073

Tablo 2’de Gemi Varigi/Giin sayila-
rindan bagka, A ¢, ortalama varis-zama-
ni-araligl ve ), gilinde varan gemi sa-
yis1 verilmektedir.

Tablo 2’deki varig sikliklar: Sekil 1 -
5 de grafik olarak gosterilmigtir. Burada
dolu cizgiler hakiki kesikli c¢izgilerle teo-
rik varig sikliklarini gostermektedir. Bu
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gosterilime gore Poisson - Dagiliminin uy-
gun olacag1 umuldu.

3. POISSON - DAGILIMI

Poisson - Dagilimi ayrik (discret)
bir dagilimdir. Bu dagilim, inceleme sa-
yisina gore az ve tesadiifen ve birbirin-
den bagimsiz olaylarin meydana geldigi
problemlerin ¢oziimiinde kullanmilir.



—
y |

e i
L h{ h
I [ Hat 1 Hat 2
05 0s} 0s| |
T T E .:' E T
| B B
I ) R A | A N W
0 2 3.4, O T 34N Dy Toigiang T
Sekil 1. Sekil 2. Sekil 3.
T Pl
. Biitiin servis alanina varis h ’ h i
sikliklary . Hat 3 : Hat 4
Klikl !
2. 1. Hattin varig siklhiklari 05 E 05 |
32, » » » ! !
A3y » » i z :
1 |
5. 4. » » » | | T
1 " 11 - 1 H
0 2 3N 0 Tn
Sekil 4. Sekil 5.
witkre i B %; Aragtirilan biitiiniin
B(r)=—— r=0,1, ... )‘__T ortalama degeri
b; Smf genigligi
_ Bumds P(), gk ign v Owymn 4y Ortalams Vams-
am olarak meydana geldigi deney i¢ - RN i

olasiliktir. Bu problemde bu ihtimal giin-
de 0,1, 2, ... geminin varmasidir.

Poisson dagilimimmin avantajli tarafi,
yalnizea bir tek )\ parametresi olmasidir.

), elde bulunan biitiin ortalama de-
geridir.

A ’nin tahmini icin su imkéanlar var-
dir.

N .
= —n—N; toplam gemi varig sayisi

n; giinde varan toplam gemi sa-
yis1

k
A= iz rrH, r; Smf sayisi
n
0

H,; r Smifindaki Mutlak
Siklik

r«rh, h.; Smifindaki
0 Siklik

Goreceli

24; Giiniin 24 Saati

[1]’deki Tablo yardimiyla, Poisson -
Dagilimi i¢in giinde varan gemi sayisi-
nin olasiligr hesaplanmigtir. Bu degerler
p indisi ile Tablo 3 de goriilmektedir,

4. x2-TESTI

¥? - Uygunluk testi istatistik muka-
yeselerde cok onemli bir aractir. Ampirik
bir dagilimin teorik bir dagilima ne iyi-
likte uydugunu belirlemede kullanilir,

Mukayese degeri sOyledir :

k
o2 ol 2
X = ET =Bl (Bak Tablo 3)
Hg.
0

Bu degerler tablo halinde verilmis
x? - Dagilimi degerleri ile mukayese edi-
lecektir. Burada uygun F serbestlik de-
recesinin de belirlenmesi gereklidir.
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F=k—z k; Son smifin sayisi
z; Tahmin edilen paramet-

re sayisl
Poigson dagilim igin
F=k—1 " dir.
Eldeki dagilimin Poisson - Dagilimi-

na uyma hipotezi dogru olmali ise
(8=095) % <x* (1) olmahdr.
Burada egitsizlik ;2:3.3

){2:12,95 degerlerinin

mukayesesi ile iyi bir gekilde saglanmig-
tir, o halde uygunluk ivi olarak kabul
edilebilir,

Bu servis merkezine gemilerin varig
akiginin bir Poisson akigl oldugu da gos-
terilmigtir (bak Sekil 1).

Asil mesele, bir kere saptandiktan
sonra sartlarin ayni kalmasi garti ile za-
manla cok sayida Oteleme halinde de ay-
n1 coziimiin gecerli olmasindadir.

Tablo 3. Servis Merkezi icin Gemi variglari Poisson Olasiigi ve y?- Testi

r H h h, H, (H—H,)*/H,
ey 48 0.157 0.183 56 - R h

3k 98 0.321 0.311 95 0.101

2 89 0.292 0.264 80 0.891

3 39 0.138 0.150 96 0.010

4 20 0.066 0.064 20 0.013

5 8 0.026 0.022 7 0.253

6 2 0.007 0.006 2 0.222

7 1 0.003 0.002 1 0.267
Tablo 4. Miinferit Hatlara Varig Olasiligl
v Hat 1 Hat 2 Hat 3 Hat 4

h, H, h, H, h, H, h, 293

AR 0.449 164 0641 234 0.674 246 70.930
1 0.359 131 0.285 104 0.266 97 0.068 25
2 0.149 52 0.063 23 0.052 9 0.002 1
3 0.038 14 0.009 3 0.007 3
4 0.008 3 0.001 0 0.001 0
5 0.001 0

) parametresini tahmin ettikten son-
ra, her giine gore 0,1,2,...n geminin
varma ihtimali, derhal verilebilir.

Reikow’un [2] bir teoremine gore, m
bagimsiz tesadifi biiytiklik, toplamlar:
Poisson - Dagilimima uyar.

Burada

m
A= Z i hi yazilir,
i

O halde iiretim merkezine gemi va-
riglarinin ) toplami, hatlarm )\; leri top-

lamini vermelidir.
4

x:1.74zz iMm=1.72

i=1
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Bundan bagka, x? - Testi de bunu dog-
rulamaktadir. O halde, Miinferit hatlara
gemilerin akigi da bir Poiscon akigidir.

Miinferit Hatalara varig olasiklar:
Tablo 4 de verilmigtir, H, burada, y1l bo-
yunca, giinde 0,1, 2, ... n geminin ne sik-
likta vardigimi verir.

Gemi variglarimin daha kesin ince-
lenmesi igin, pratigin o6zel problemlerine
cevap verilmesi gerekiyorsa ikinci arag-
tirma metodu uygulanmalidir. Varig - ara-
lari - zaman1 yardimiyla varig aralarinin
muhtemel degeri tam olarak sodylenebi-
lir.

Aragtirmanin pratik neticeleri ola-
rak ii¢ goriis noktasi sdylenebilir.



__ Bir Hat servisi icin bir seyir plam
olmasina ragmen bu bir olasilik pro-
jesi olarak incelenebilir. Bu demektir-
ki, Liman Igletmesi icin, pratikte Lay-
ner seferlerinin sozkonusu olup olma-
mas1 onemli degildir. Aksakliklar, se-
yir planimin tamamen kapatirlar.
Bircok Hattin bir servis merkezi ola-
rak degerlendirildigi halde seyir pla-
ninin etkisi daha da anlamsizdir. Ay-
n1 gekilde her hatta, tam zamaninda
varan gemiler de bir olasilik prosesi
meydana getirirler, ciinkii burada, se-
yir planlari, tarifeler birbirinden ba-
gimsizdirlar.

— Yukarida gosterildigi gibi, Layner Ge-
mi igletmeciliginde de gemi variglarn
Poisson - Dagilim1 ile verilebilmelte-
dir. Burada, yilda ka¢ geminin gelme-
si gerektigi kesinlikle bilinir, ) para-
metresi onceden iyi bir yaklasiklikla
hesaplanir. Boylece varig olasiliklar
ve H(r) sikliklari gelecek yillar igin
derhal hesaplanabilir.

Boylece biitiin kapasite hesaplarinin
cikis noktasi1 bulunmug olur. (Mal akigi-
nin siireksizligi de goézoniine almmarak).

5. GEMI VARISLARININ
DAGILIMLARININ ANALOG
HESAP MAKINALARINDA
SIMULASYONU

Bir limana mal akiginin incelenme-
sinde ortaya cikan bir seri teorik prob-
lem ic¢in, 0,1, 2, ... » geminin varma ihti-
malinin zamaninin fonksiyonu olarak na-
sl degigtigini bilmek ilgi cekicidir.

Zamana bagl Poisson Dagilimlarmi
egri halinde bir analog hesap makinasin-
dan alma yoluna gidildi. P(¢), ¢t zama-
nina kadar enaz bir geminin gelme ola-

R o L
) i

s A

siig1 ise, Py(f), tabiatiyla ¢ zamanina
kadar hi¢ bir geminin gelmeme olasilig:-
dax,

Po(1)=1—P(?) (1)

e o3

P(t):Zr P, (f) 2)

1

P.(t), t zamanina kadar tam olarak
7 geminin gelme olasihigidir. P.(?) 'nin
belirlenmesi icin sonsuz, rekiirsif, lineer
homogen diferensiyel denklem sistemi
kullanilir.

d P, (1)

-—“&t —:)\.Po(t)

ve

1P, it)

£ d[' =—\P.(£)+)\ P,_1(2)

F=1 2 s (3)
Uygun Baglangic Kosullar: :
P{0)=1
P.(0)=0 olarak aciktir
{=0 zamaninda hicbir gemirin varmama
olasilig1 1'e egittir Denklem (1),
t=0 da en az bir geminin verme olasili-
g1 ise 0’a egittir.

Analog Hesap Makinasmnda gosteri-
lim icin (3) denklem sistemi su sgekilde
kullanilir.

Po‘—“=—P.'o (Degigken iizerindeki nok-
P,=—P;+P, ta, bu degiskenin zamana
. gore tlirevinin alindigini
belirtir.)
PL =—Py+Py

enklem sisteminin rekiirsifligi analog
hesap makinasinin devre semasindan da
goriilmektedir (Sekil 6).

ARy Mg e

Sekil 6. Analog Hesap Makinasinin Blok Di-

yagrami
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Diferansiyel denklem sisteminin ¢o-
ziimiiniin egri ailesi biriki karekteristik
)\ parametresi ic¢in Sekil 7 de verilmis-
tir.

t= %zamamnda almaktadirlar.

Boylece, analog hesap makinalar:
yardimiyla, herhangi bir, Poisson - Akigi-
nin varig parametresi icin ilgili egri aile-

1 1 1 :
h a) h b) T ¢)
A=17 A= i A=05
05} 05 05
0 1 2 't°3 0 10 t e
0 10 20
1 1
A=0,2 N £=005
05 ‘
0,5 ’ ~
/—§~
<]
\: ///,4
0 020 30 0 1 20 t
Sekil 7.

Bu egriler yardimiyla, derhal, ¢ za-
manina kadar 0,1, 2, ... » geminin varma
ihtimali verilebilir. Zamana bagli Pois-
son - Dagiliminin genel gekli (3) denk-
lem sisteminin analitik ¢ozlimii olarak su
sekildedir.

PN
( } & =\

By=—0

(4)

7>1 Degerleri i¢in P.(f) olasilik deger-
lerinin anlamli bir maksimumu vardir.
Bu maksimum genel olarak (4) denklemi
tiiretilip 0 konularak elde edilir.

Miinferit P,(?) olasiliklar1i en biiyiik
degerlerini
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si elde edilir. Bu da, liman igletmeciligi-
nin belirli pratik igleri icin Onemlidir.
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Acik Deniz Petrol Platformlarmdaki Tiibiiler Baglantilar

Petroliin Diinya’mizdaki enerji kay-
naklarinin bagindaki yerini oniimiizdeki
yillarda koruyacagl gozle gorilir bir ger-
cektir. Bu nedenle, agik denizlerde yapi-
Jan sondaj cahgmalari daha da biiyiik bir
hizla ilerlemektedir. Bunun sonucu ola-
rak da, eksik dizayn ve konstriiksiyon ne-
deniyle Diinya denizcilik tarihi, sabit ve
hareketli sondaj platformlarinda can ve
mal kaybina sebep olan yeni kazalara ta-
nik olmaktadir. Bu kazalarin kaynagi cok-
lukla baglanti yerleri olmaktadir. Bu ya-
z1da, bu baglantilarin dizaym iizerinde ya-
pilan arastirmalari, iilkemiz sartlarinda
bu aragtirmalarin sonuclari cgesitli celik
konstriiksiyonlarda uygulama alani bula-
bilir kanisinda olarak cevirdim.

Okyanus yapilarindaki yikimlarin
esas kaynag tiibiiller baglantilardir. Bu
yikimlar, seyrek olarak basit deformas-
yonlardir. Genellikle karmagik deformas-
yonlar sonucu olur. Baz durumlarda si-
nek malzemelerde, kirik ve catlaklar olu-
sur. Bazen kopma noktasinin oldukca al-
tindaki gerilmelerde gevrek catlak olusur
ve plastik olmayan bir sgekilde yayilir.
Catlag1 baglatan veya gevrek karekterde
yvayan faktorlerin bazilar1 alcak sicaklik,
varik veya centiklerin varhgi, cok eksen-
li gerilmeler, yiiksek zorlama derecesi ve
artik gerilmelerdir. Hatta aynmi smifa ait
az farkl celikler bu tip yikimlarda fark-
liliklar godsterir.

Yorulma yiiziinden olusan yikimlar,
yiklerin denizdeki gibi kaginilmaz olarak
degigim gosterdiginde olugur. Kiigiik yo-
rulma catlaklar1 baglantilardaki gibi ge-
rilme yigilmalarinin bulundugu alanlara
dogru yonelirler ve belli bir devirden son-
ra biiyliyerek kotii yikimlara oOncii olur-
lar. Yikimi olusturan devir sayisi (Yo-
rulma Omrii) malzemeye, yiikiin biiyiik-
lugiine ve gerilme yigilmalarmmin siddeti-
ne baghdir. Yiizey platformlarindaki kar-
silasilmig yiik devirlerinin yayilma alani

Derleyen : Zafer KANIPEK (*

icin yorulma dayanimi aslinda kopma da-
yanimindan daha az olabilir. Ilaveten sert
deniz ve korosyon da yorulma omriine za-
rar veren etkilere sahiptirler. Gemilerde
yiiksek gerilim - diigik devir yorulmasi
endigeli durum olarak goriiliir. Yetersiz
kaynak, zayif isciligin (genellikle kaynak
sahasi yiiziinden), zayif atdlye calisma-
larimin veya zaylf kaynak dizayni ve si-
rasinl ve rahat iiretimi goéz oniine alma-
hdir, boylece kaynaker etkin bir baglan-
tiy1 gerceklestirebilme yetenegine erisir.
Genel kural sudur ki, en uygun durumu
gerceklemek icin miimkiin olan bolgeler-
de alin kaynagmdan kacimilmalidir.

Eger tlibiiler demetlerin malzemesi
homojen olmayip merkezden cevreye dog-
cu genigleyen (radyal) tabakalar halinde
olursa zorlamada malzemedeki radyal ge-
rilmeler borunun tabakalarmi ayirabilir.
Bu neticeler malzemenin tam kalinhg1 yii-
ziinden dayanimi geligtirilmemesi ve iire-
timinde kusura acik olmasindandir. Dikis-
siz boru, bu tiir zbrlukla.rla kaynakli bo-
rulardan daha az karg1 karsiyadir.

Bir tiibiiler baglantida genellikle ka-
lin clan eleman bir gévde ve diger ele-
man ise bir dal gibi belirlenebilir. Tiibii-
ler baglantilarda dort tip vardir.

a) Dogrudan birbirleriyle kaynakl tii-
biiler baglantilar :

Dallarin uglarit dogrudan govdeye
kaynaklanmigtir. Bu en basit ve ge-
nellikle en ucuz yontemdir.

b) Levhalarla baglh tiibiiler baglantilar :
Dallarin uclar1 govdenin icine kay-
nakli bir diiz baglama levhasina kay-
natilmigtir.

c) Birbirleriyle kaynak ve baglama lev-
halarimin bilesimi :

Ik iki yontemin birlegimidir.

(¥) Gemi Ins. ve Gemi Mak. Yiik. Miih. 1.T.U.
Gemi Ing. ve Dz. Bil. Fak. Gemi Aragtir-
ma Merkezi, Taskisla - Istanbul.
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(Not: Katmanli yirtilma puilanma ile ka-
rigtiriimamalidir.)

~ || |
e ]
et e
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y i )
\
} : 1
\
£ ﬁ

Resim No. 2

Pullanma, haddeleme iglemi sirasmdaki
bosluklarin uzatilma ve yassilagtirma so-
nucn haddelenmis celik mamiillerin #ize-
rinde olusan siireksizliklerdir. Yirtilma
daima esas metalde kalir. Genellikle 26-
riiniir 1s1l etkilenmis bolgenin (IEB) tam
digindadir, ve kaynak birlegtirme hatti si-
nirma paraleldir. Konum IEB’nin i¢inden
esas metalin diger kenarina kadar degi-
sebilir.

—Ue KY
: Bilesme hatti

oy o=
Baglantialtr - 9{5\ = 3
KY, IEB yakin | ~ = B
| Kok KY
P ]
Resim No. 3

Yirtilma tamamen ylizey altinda ve se-
zilmesi giic gekilde olabilir, yada kayna-
gin kokiinde, ucunda veya kargiya birles-
tirilmig levhalarin kenarlarinda kendili-
ginden goriliir. Deniz yapilarinda kat-
manli yirtilma problemi gerek hareketli
gerek sabit acikdeniz sondaj platformla-
rinda oldukca 6nemlidir. Bu yapilarin sek-
li, gergin kaynatilmig T ve diger baglan-
tilardaki kalin levhalarin kullanimi ile
karmagiklagir. Bu baglantilar genellikle
¢cok siitunlu baglantilardir, veya biiyiik
caph boru ile kalin kesit icinden gecen
borularin diigiimii olurlar ve icine igle-

yen koge dikigleri ile bir borunun bir yii-
ze kaynali edilmesi ile meydana gelirler.

SUTUN DENGELI, KENDIYUKSELEN
HAREKETLI ACIKDENIZ
YAPILARININ VE SABIT

PLATFORMLARIN KATMANLL
YIRTILMA ICERMEYE YATKIN
YAPISAL BAGLANTILARI :

SUTUN DENGELI YAPILAR :

1 — Diigey siitunlar ile yukardaki ve
asagidaki levhalarin kesisme yerleri.

2 — Yatay ve diigey dallarm birbirleriy-
le ve diigey siitunlarla yaptiklar
belli basli kesigmeler.

3 — Kutu ve I kirigler, desteklenen yiik-
sek kaplama ve platformdaki giiver-
te kaplamasi, derin flencler ve per-
de parcalari.

Resim No. 4

KENDI YUOKSELEN YAPILAR :

1 — Yiikseltme odasini destekleyen yapi
ve temel yapisi.

2 — Diigey siitunlarin kafes sistemde ke-
sigme yerleri.

3 — Kutu ve I kiriglerle desteklenen yiik-
sekteki kaplamalarin guverte, yan,
dip ve perde ile kesim yerleri.

YUKSELEBILEN SABIT
PLATFORMLAR :

1 — Giiverte bacak kesim yerle:i.
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2 — Yatay ve diigey dallarin birbirleriy-
le ve diisey kolonlarla yapmig ol-
duklar1 baglantilar.

Katmanli yirtilmanin, kaynakli bag-
lantilarm % 1’'inde goriildiigii tahmin
edilmektedir. Katmanli yirtilmanin olug-
ma olasiig1 levhalarla yapilmig biiyiik
kaynakli yapilarda ve 25 mm’nin iizerin-
deki biiyiitk kuvvetle gerilmig kesitlerde
biraz artar. Uygulamada, malzemesi yat-
kinhk gostermeyen yapilarda, katmanh
yirtilma, tehlikesi ihmal edilir. Gemi kons-
tritkksiyonunda, sabit ve hareketli agikde-
niz yapilarinda katmanl yirtilmanin sik-
Iigin1 tahmin etmek zordur. Diinyanin
baglica klas kuruluglarina gonderilen an-
ket cevaplari gemi ingaatinda katmanh
yirtilma olugsumunun ¢ok az oldugunu
gosterir. Giiverte stringer saci ile giyer
sirasi sacinin birlesim yeri gibi katman-
I yirtilmaya yatkin yerler diizgiin kay-
nak ve ayrmtili baglanti ile yatkinlig: he-
men hemen giderilir.

Oysa sabit ve hareketli acikdeniz
sondaj platformlarinin konstriiksiyonun-
da katmanli yirtilma problemi oldukca
ciddidir. Katmanl yirtilmanin olusumu,
birlegim yerlerinde kalinhik piiriizliigii gi-
derilmis malaeme kullanarak ve kaynak
iglemi sirasida dikkat edilerek Onlenebi-
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lir. 20 kadar sabit acikdeniz sondaj plat-
formu iireten bir petrol sirketinin tahmin-
lerine gore katmanli yirtilmanin olugma-
sinin sikhigl yilda birden daha azdir.

\—Kes,‘smede kalin  boru

Resim No. 5
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ODADAN HABERLER

Gemi Adamlar tiiziigi icin
cahsmalarimmz yogunlasti.

Gezetelerde ilye arkadaglarimiz tara-
findan kamuoyu olusturma agisindan ce-
sitli haber ve yorumlar cikarilmaya ca-
ligihrken, Yonetim Kurulu tarafindan ko-
nu iizerinde hazrlattirilan dosya, deger-
lendirilip, Baskan Yimaz Tabanli tara-
findan Ulagtirma Bakani Prof. Mustafa
Aysan’a takdim edilmigtir.

Ulastirma Bakani'na sunulan rapor
agsagida aynen verilmektedir :

9 Mayis 1983

Saym Prof. Dr. Mustafa Aysan’in
bilgi ve takdirlerine
v Ulastirma Bakani

ANKARA

Ozii: Gemi Adamlarinin yeterligi ve sa-
yis1 hakkinda.

TARIHCE

Gerek Tiirk Ticaret gemilerinde, ge-
rekse amator olarak kendi 6zel deniz va-
sitalarinda, gemi adami olarak hizmet go-
rebilme, Bakanlhiginizca hazirlanan ve yii-
riirliige konan Tiiziik ve YoOnetmeliklerle
diizenlenmektedir.

Tiirk Deniz Ticaret filosunun 2 nci 5
yillik plan donemi iginde 70 li yillarda
baglatilan planli, hizli ve uluslararas: ta-
simalardan pay alacak gekilde gelismesi-
ne paralel olarak, gemi adamlarmma olan
ihtiyac da giderek artmigtir. Konusunda-
ki tek sivil yiiksek 6grenim kurumu olan
ve o zamanlar Bakanliginiza bagh Yiik-
sek Denizcilik Okulunun verdigi kisith
mezun adedi nedeni ile, ozellikle yonetici
ve yonlendirici smif olarak giliverte ve
makina zabitanimi filonun ihtiyaci kar-
silayabilecek sgekilde bulabilmek giicles-
mistir. Bu durum, armatérleri 1954 yilin-
da yiiriirliige giren (29.9.1954 giin ve 8815
sayill R.G.) «Gemi Adamlar1 yeterligi ve

sayis1 hakkindaki» nizamnamenin imkan-
larimm zorlamaya itmigtir. ;

Sozii edilen nizamnamenin :

— Boliim III : Yeterlik dereceleri ile ye-
terlik alma Zeval ve Sartlari

— Madde 11 fasil II paragraf madde 5

— Baghk : UZAK YOL MAKINE ZA-
BITLIGI : '

Boliimiinde «...... » Makine Miihendis ve
Yiiksek Miihendisleri, bir yi1l Deniz Bu-
har Makinistligi yeterligi ile Vardiya Za-
bitligi yapmak ve muvaffak olduklarini
tevsik etmek sarti ile, UZAK YOL MA-
KINE ZABITLIGI YETERLIGINI ALIR»
hitkmii cercevesinde, Kamu ve Ozel Sek-
tér armatorlerinin de tegvik ve yonlen-
dirmesi ile, iiniversite ve akademilerden,
yiiksek okullardan mezun makine miihen-
disi ve yiiksek miihendislerine, makine
zabitligi yoniinden denizde hizmet yollar:
acilmigtar.

GELISME

Takdir edilecegi iizere, Tiizligiin yi-
riirliige kondugu 1954 yilinin yiiksek 0g-
renim kurumlar: arasinda sadece makine
miihendis, yiiksek mithendislerinin bu ye-
terlige sahip kilinmasi, 70 li yillarda ge-
lisen O6grenim kurumlar1 agisindan bazi
aksakliklar1 ortaya cikarmistir. Zira o
yillarda daha onceleri 1.T.U. Makine Fa-
kiiltesi icinde bir ©zel ihtisas dali olarak
yer alan, Gemi Inga ve Gemi Makine bo-
limii bagimsiz fakiilte haline doniigmiis,
ayrica Yildiz Devlet Miihendislik ve Mi-
marlik Akademisinde «Gemi Makinalari»
boliimii, Makina Boliimiinden bagimsiz
olarak faaliyete baglamistir.

Bu nedenlerle, gerek ilgili {iniversite
ve akademilerin, gerekse sorumlu meslek
odas1 olarak Odamizin tegebbiis ve ikaz-
lar1 ile, anilan tiizigiin ilgili maddesinde
Bakanliginizca degisiklik yapilmig ve ge-
mi inga, gemi inga ve gemi makinalari,
gemi makinalar: miithendis ve yiiksek mii-
hendislerinin de ayni yeterlikten, kisinti-
s1z ve kayitsiz olarak yararlanmasi sag-
lanmigtar.
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Yapilan bu degigikliklerin yararlari ki-
sa slirede goriilmilis, yeni mezun ve va-
tani gorevini sira bekledigi igin yapama-
yan miihendislerin is bulmada karsilagti-
&1 zorluklara mukabil, denizde calismanin
glicliik ve mahrumiyetlerine karsilik sag-
ladigt maddi imkanlar, ylize yakin sayi-
da iiniversite ve akademi mezunu azimli,
yetenekli gence denizde is imkanlarini
vermigtir.

Denizin tabiati icab1 yarattigl zorluk
ve mahrumiyetlere katlanmayana pek az
kir sayi, kendiliginden vazgecmigsede,
genc¢ mithendislerin bu imkani ¢ok iyi de-
gerlendirdigi, bu genclere firsat ve gorev
veren Kamu ve Ozel Sektor Kuruluglari-
mn, uygulamadan hichir gikayet, rahat-
s1zlik duymadiklar1 da memnuniyetle goz-
lenmigtir,

YURURLUKTEKI DURUM

Geligen ve biiyilyen Deniz Ticaret fi-
losunun ihtiyaclarmi siiratle kargilamak
yeni sgartlara uyum saglamak, ozellikle
verilen yeterlik belgelerinin, kusurlu hal-
lerde geri alinmasi ve belgeli gemi adam-
larmin sicil kiitiigliniin tutulmasi gibi hu-
suslari yeni esaslara baglamak iizere Ba-
Ikanhgmizca yeniden diizenleme yapilmig
ve :

— Gemi Adamlar1 Yeterligi ve Sayisi
Hakkinda Tizik
(28/6/1978 giin ve 16330 RG)

— Tiirk Denizei Kiitiigi ve Gemi Adam-
lar1 Smav Yonetmeligi
(1/12/1978 giin ve 16476 RQG)

— Smav Yonetmeligi Degisikligi
(28/8/1982 giin ve 17793 RG)

yayinlanarak ylirlirliige girmigtir.

Ancak gerek Tiizligiin, gerekse daha son-
ra negredilen yonetmeligin tetkikinden ve
tatkikatindan {iziintii ile anlagilmigtir ki,
konu haklar 1954 li yillarin da gerisine
gotiiriilmiis ve denizde hizmet verme {iini-
versite ve akademi mezunu miihendis ve
yvilksek miihendislere dolayli yollardan
kapatilmigtir.
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Soyle ki :

1 — 1954 wib Tiziiglnde, makina mii-
hendis ve yiiksek miihendislerine ve
daha sonra, kapsam: genigletilerek
gemi inga, gemi inga ve gemi ma-
kine, gemi makine miihendis, yiik-
sek milhendislerine taninan 1 yillik
Motor/Buhar makinistligini takiben
muvaffak olduklar: takdirde verilen
UZAK YOL MAKINE ZABITLIGI
YETERLIGI alma kosulu, Tiiziigiin
18 nci maddesinde 6ngoriilen gemi
ve tersane stajlarini tamamlamak

kaydi ile,

a — Sadece makina miihendis ve yliksek
miihendisleri olarak geriye gotiiriil-
miis,

b — Uzak Yol Vardiya Miihendisligi i¢in
ek imtihan konmustur.

2 — 28 Haziran 1978 de negredilen Tii-
ziilk, {niversite ve 2kademilerden
mezun teknik elemanlara denizde
calisma imkanini ¢ok sinmirli ve ko-
sullu olarak ongoriirken

a — Denizcilik meslek lisesi mezunlarina
kogulsuz olarak Deniz Buhar/Motor
makinistligi yeterligi

b — Yiiksek Denizcilik Okulu ve Deniz
Harp Okulunu 2 nci/3 ncii smiftan
terk edenlere kogulsuz olarak yakin
yel makine zabitligi yeterligini, ver-
mek gibi haklari, eski Tiiziikte ol-
dugu gibi, acik ve secik bir gekil-
de sakli tutmustur.

3 — Ayrica Tiziikte iiniversite ve aka-
demi mezunu teknik elemanlar icin
ongoriilen, gemi ve tersane stajlar
ile smmav sartlarina ait yonetmelik,
tlizligiin nesrini takiben 6 ay sonra
negeredilmek sureti ile, islemde bu-
lunan pek ¢ok miiracaatinda o sii-
re icinde durdurulmasina neden ol-
mugstur.

4 — 1 Aralk 1978 giin ve 16476 sayil
Resmi Gazetede yayinlanan yonet-
melik ise, Tiiziikkte 6ngdériilen kogul-
lar1 daha da agirlagtirarak, bu mes-
legi belli bir Okul/ve Ihtisasin tek
sahas1 haline getirmistir.



Soyle ki :

+ __ Tersane Staji (45 ig giinil)
{rniversite ve akademilerin normal
egitim siiresi icinde ogrencilerinin
gordiigii tersane/atelye stajlar1 ka-
bul edilmemekte mezun olduktan
sonra tersanelerde fiilen miihendis-
lik yapmis kimselerden dahi, staj
miifredatma uygun sekilde yeniden
staja tabi olmalari istenmekte;

h — Motorlu gemi staji (90 ig gini)
Miifredat: itibari ile iiniversite ve
akademi mezunu teknik elemanlar-
dan, gerek kapsam yoniinden bil-
dikleri ve dgrendiklerinin bir tekra-
r1 ve siire yoniinden de gereksiz bir
zamani ongormekte.

¢ — Buhar Makineli gemi staji (45 is
giinii)

4 — Buhar Tiirbinli gemi staji (30 ig
giinil)
gibi, Tiirk Ticaret filosunda sayila-
r1 cok azalmig (Tiirbinli 3 -4 gemi
kalmigtir) ve diinya deniz ticaret
filolarinda da 250/300 bin DWT luk
tankerler dahil, motorlu gemiye do-
niige zorlayan nedenleri g6z ardi
eden gereksiz zorluklar ve engelle-
meler getirmektedir.

EGITIM PROGRAMI YONUNDEN

Tuziikte yer alan «yeterlik almayi»
smava baglayan kosullar, bilahare negre-
dilen yonetmelikte agagida belirtilen ko-
nularda smav verme zorunlulugunu ge-
tirmigtir.

Mekanik (Yazli)
Termodinamik (Yazil1 ve Sozlii)
Kazan (Yazili ve Sozlii)

Pistonlu Buhar Makineleri (Yazili - Sozlii)

Tiirbinler (Yazili - Sozlii)
Dizel motorlar: (Yazl - Sozlii)
Elektrik (Yazili - S6zlil)
Teknik resim (Yazili - Sozlii)
Gemi ingaiye (Yazili- — )
Kimya ve malzeme bilgisi (Yazili- — )
Gemicilik bilgisi (Yazah - — )

Yiurirlikteki Tizligiin 14 ncii maddesinin
4 fikrasi altindaki 3 ncii bendinde smav-
larindan bagigik kilinan Yiiksek Denizci-
lik Okulu veya Deniz Harp Okullarim terk
edenlerin aksine, Uzak Yol Vardiya Mii-

hendisligi Yeterlik belgeleri verilmesi ko-

gullara baglanan makina mithendis, yiik-
sek miihendisleri i¢in ne tiliziikte nede yo-
retmelikte, bagisiklik haklari acike¢a ta-
ninmadigindan {iniversite, akademi ve
yliksek okul mezunu teknik elemanlar yil-
larca okuduklar1 bagari ile imtihanlarini
vererek mezun olduklari ders ve miifre-
datlardan tekrar ve yeniden sorumlu tu-
tulur hale getirilmiglerdir. Ozellikle, ka-
nun geregi vatani gorevlerini Deniz Ye-
dek Subay okullarinda tamamlayan ve ge-
micilikten, yangm ve yara savunmaya va-
rincaya kadar pek c¢ok denizle ilgili ders-
leri vatani hizmetleri sirasinda tekrarla-
yan 1.T.U. Gemi Ingaati ve Gemi Maki-
nalar1 Miihendisleri ve Yildiz Universite-
si Gemi Makinalar1 Boliimii mezunlar:
icin, durum her tiirlii miisbet anlayigin ve
yaklagimm diginda bir tutumun tatbik
mevkisine kondugunu gostermigtir.

Meri Tiiziiglin, ve yonetmeligin bu
aksakliklari, gerek teknik elemanlari ye-
tigtiren gerekse bu elemanlarmn hak, c¢i-
kar ve yetkilerini korumakla gorevli, ka-
nunla kurulmug meslek odalarmin yone-
ticileri olarak bizlerin 1srarh ikaz ve gay-
retleri sonunda, 6zellikle staj programla-
r1 yoniinden yeni diizenlemelerin geregi
anlagilmig ve 4 yillik bir gecikme ile de
olsa 25 Agustos 1982 giin ve 17793 sa-
yili Resmi Gazetede yayinlanan degigik-
likle

a) Tersane Staji 30 ig giiniine
b) Motorlu gemi staji 60 ig giiniine

indirilmig, Buhar makineli ve Tiirbinli ge-
mi stajlar1 da kaldirilmistir. Hatali ve
gerceklere ters diigen bazi uygulamalarin
kismen de olsa hafifletilmesine ragmen
ozellikle Tiiziigiin, uygulamada elan sa-
dece makina miihendis ve yiiksek miihen-
dislerine imkan tanimasi, imtihanlarla il-
gili muafiyetlerin g6z ardi edilmesi, ana
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engellemeler olarak bugiinde gecerliligini
slirdiirmekte ve denizde/gemide hizmet
gormek igin arzulu, kararli ve azimli ge-
mi insaat1 ve makinalari, gemi makinala-
r1 mithendis, yiiksek miihendislerine mes-
legin/hizmetin kapali tutulmasma devam
edilmektedir. Bu durum, ilgili yliksek 06g-
renim kurumlar: ile Odamizin, Bakanligi-
niz nezdindeki tesebbiis ve calismalarini
siirdiirmesini zorunlu kilmaktadir.

Bu calismalarimiz sirasinda anilan
tiiziglin ve tabiati ile ona dayanarak yii-
rlirlige giren yonetmeligin, Deniz Tica-
ret filomuzun geligen ihtiyaclarina siirat-
le cevap verecek sekilde, acilmig ve aci-
lan denizcilik ve diger meslek liselerinin,
statiisii degigen Yiiksek Denizeilik Okulu
ile diger benzer tahsili veren yiiksek okul-
lar, akademiler ve iiniversitelerin durum-
larmi da gercgekei ve yapier bir yaklagim-
la yeniden diizenleyecek «YENI TUZU-
GUN» Bakanliginizea hazirlandigmi ve
caligmalarin sonuclandirilmak {iizere oldu-
gunu Ogrenmis bulunuyoruz.

SONU¢ VE ONERILER

Yukarida tarihgesi, geligimi bugiinkii
uygulama durumu ve uygulamadaki ak-
sakliklarla ilgili olarak verilen ana fikir-
ler esas alinarak, hazirlanmakta olan
«Yeni Tiiziikk» te TMMOB Gemi Miihen-
disleri Odas1 olarak agagida belirtilen ge-
nel prensiplerin gecmigteki haksizlik ve
hatalarin tekrarina neden olmayacak se-
kilde goz oniinde bulundurulmasini, yiik-
sek takdir ve degerlendirmenize arz et-
mek isteriz.

1 — Hazirlanmakta olan Yeni Tiiziikte,
vatani gorevlerini kanunlarin verdi-
gi hakla Deniz Yedek Subay1 ola-
rak yapan (Bugiinkii ad: ile) 1.T.U.
Gemi Ingaati ve Deniz Bilimleri Fa-
kiiltesi mezunlar1 ve fakiiltenin bun-
dan oOnceki isim ve statiilerindeki
tim mezunlarina,

2 — Aym gekilde Yildiz Universitesi, ge-
mi makinalar: fakiiltesinin mezun-
lar1 ve bu fakiiltenin bundan o6nce-
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ki isim ve statiilerindeki tiim me-
zunlarina, meslege ilk girigte, (Bu-
giinkii adi ile Denizcilik Yiiksek
Okulu) Yiiksek Denizecilik Okulu
mezunlarina, meslege ilk giriste ta-
ninan tiim haklar hichir kogul aran-
maksizin verilmelidir.

3 — Gerek 1954 ve gerekse 1978 yilin-
da yiiriirliige giren Tiiziiklerde be-
lirtilen, makina miihendis ve yiik-
sek miihendislerinden, vatani gorev-
lerini Deniz Yedek Subay Okulun-
da yapanlar icin, yukarida belirtil-
digi sekilde keza tiim haklar mes-
lege ilk girigte kogul aranmaksizin
verilmeli, bunun disinda kalanlar
icinde 25 Agustos 1982 giin ve
17793 sayili Resmi Gazetedeki sart-
larla sadece staj miikellefiyeti kon-
maldir.

4 — Mevcut statiileri ile mithendislik in-
vanini mezunlarina tanimayan, an-
cak 3/4 yillik meslek yiiksek oku-
lu niteligindeki diger meslek okul-
larinin genel makina, motor béliim- -
lerinin mezunlar: kosulsuz yakin yol
vardiya zabitligi, keza elektrik bo-
liimleri mezunlarmin kosulsuz elek-
trik zabiti yeterligini almalarma im-
kan verilmelidir.

Kabotaj kanunundan bu yana ayri-
calikli bir hizmet dali olan Deniz Ticaret
ve Ulagtirmasinin geligsen toplumsal ya-
pis1 ve kendi icindeki dinamizmine uygun
olarak, bu hizmet koluna yetigkin teknik
eleman saglayan tiim kuruluglarm hakla-
rini, Bakanhk gorevine akademik kariyer-
den gelmig bir kisi olarak objektif ve yan-
siz bir tutumla egilerek koruyacagimz
inanci ile, durumu bilgilerinize arz eder
saygllar sunarim.

T.M.M.O.B.
Gemi Miihendisleri Odas:
Baskan

Yilmaz Tabanl
Gemi Ing. Y. Miih.



Odanmiza yeni kayit olan iiyeler.

Odamiza 24 Mart 1983 tarihinden sonra
kayit olan iiyeler.

Serif Oztiirk, Erding Yalcinkaya, M. Ali
Balei, Mahmut Aytag, Sabri Calik, Birol
Yaman, Liitfii Kosebay, Turan Comert,
Levent Demir, Aykut Ozman, E. Yavuz
Celikzincir, Cemal Kiisen, Hiirriyet Rava-
i, Murteza Hizl.

Yonetim Kurulu gorevine devam
ediyor.

1 Arahk 1982 tarihli Kararname ile
TMMOB Kanununda degisiklik yapilana
kadar Oda secimleri ertelenmis olup, Yo-
netim Kurulumuz gorevine devam etmek-
tedir. Zorunlu nedenlerle gérev boliimiin-
de degisiklik yapilmigtir. Kurulumuzun
yeni gorev boliimii agagidaki gekildedir.

Bagkan Yilmaz Tabanl
Bagkan Yard.

Sekreter Uye

Hagmet Tan
Naci Cankaya,

Sayman Uye Omer Goren

Uye :  Ali Dursun Kanceker
Uye : Yagar Giiven

Uye :  Mehmet Cevik

2 Ogrenciye birer yillik burs saglandi.

Odamizin miiracaatl iizerine, I.T.U. Gemi
Ingaati ve Deniz Bilimleri Fakiiltesi De-
kanhg1 tarafindan maddi destege gerek-
sinim duyan 6grenciler arasindan secilen
ikisine aylik 3 500 TL olmak iizere burs
saglanmigtir. Odamiz Oniimiizdeki yillar
icinde olanaklarmi zorlayarak yetenekli
ama maddi olanaksizligl olan gemi mii-
hendisi adaylarna, yetersiz de olsa kar-
siiksiz maddi destek saglamak kararhli-
gindadir.

Uyelerimizden Haberler

Baskan Yardimcimiz Hagmet Tan Masa
Tenisi Federasyon iiyeligine secildi. Uye-
lerimizden ve Yonetim Kurulu Uyesi Hag-
met Tan Masa Tenisi Federasyonu iiye-
ligine 2 Mayis 1983 tarihinden itibaren
secilmig bulunmaktadir. Uyemiz Hagmet
Tan’a bundan sonraki sosyal ve sportif
aktiviteleri i¢in- saghk ve bagari diliyo-
ruz.

Genc {iyelerimizden Hiiseyin Coban
yvasamini Nurhan Yentiirk ile 20 Mayis
Cuma, giinii birlestirmigtir. Yeni evlilere
barig ve dostluk yolunda mutluluklar di-
leriz.
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LPG GEMILERI YENI GEMI INSAATI
TANKERLER " TAMIR ISLERI

KURU YUK GEMILERI TADIL BOY UZATMA
KONTEYNER GEMILERI

BASINCLI LPG TANKLARI

Yapinunda Tecriibeli

MARMARA TERSANESI

MERKEZ : Galatasaray, Yeniceri Sok. Valif Han No. 20 Kat 3
BEVOGLU - IST. Tel.: 430374 - Telex:24314 Marp Telgrat: Marp

TERSANE : Caykoz Mevkii VARIMCA - KOCAEL|
Telefon : TUTUNCIFTLIK 2096 Telex ; 33100 M TER TR




DENiZ DIZELLERI

@ V SERISi (HP)

@® 75 HP'den 5000 HP Giice kadar
muhtelif rediiksiyonlarda deniz
sanzimanlari

o HAMAMCIOGLU MUESSESELERI
' TICARET T.A.S.

ISTANBUL, Biiyiikdere Caddesi No: 13/A Sisli Tel: 46 31 43/44 - 47 96 61- 47 24 89

ANKARA, Cinnah Caddesi No: 110/1 Cankaya Tel: 38 85 00 Telex: 42439 hmci tr.

iZMIR,

DENiZ SANZIMANLARI

195-215-235-270-295-320-
380-425-450-490-545620-

@ N SERISI (HP)

195-270-325

@ K SERISI (HP)
400-470-800-940-1250-

@® DENIZ |ENERATORLERI (HP)

180-265-322-365-425-
515614-690-850-1125-

Telex: 22210 hmei tr. Telgraf: HAMAMCIOGLU-ISTANBUL

Telgraf: HAMAMCIOGLU-ANKARA
Talatpasa Bulvari, No: 6 Kat 1 Alsancak Tel: 21 41 31 Telex: 52644 hmiz tr.

Telgraf: HAMAMCIOGLU-iZMIR

M&C



DENIZCiLiK ANONIM SIRKETI

M/T ATLAS I

M/V “AKAD” : 35,775 D.W.T.
M/V “ARPAD” : 37.765 D.W.T.
M/T “ATLAS 1I”: 142.800 D.W.T.

Ic ve Dis sularda akaryakit ve kuru yiik nakliyati.

TOPLAM ?216.340 DWT'LUK GEMILERIYLE DENIZCILIGIMIZIN
HIZMETINDEDIR.

Deniz Nakliyatima Baslama Tarihi: 1948
DENIZCILIK ANONIM SIRKETI tesis tarihi: Subat 1952

Adres - Meclisi Mebusan Caddesi 55, Findikli Han Kat 4, Findikl - Istanbul
Telefon : 436370 (5 hat) 4957 51 - 49 74 27
Teleks 2 24189 Haba Tr - 24478 Hyba Tr - 24489 Gen Tr

Telgraf : Habaran - Istanbul
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ZEHIRLI DENiZ BOYALARI

Biiro: TURKOYL Ltd.Sti.

Karamustafapasa Sck. Liman Bahce Han Kat : 2
RKARAKOY — ISTANBUL

Telefon : 441032-446779

Telgraf : Tlirkoyl - Istanbul

Telex : 22330 TOYL TR.

Fab :BOYMAN Boya ve Kimya San. AS.

Fevzi (atunak Caddesi Wo. 2 SEFAKOY - ISTANBUL
Telefon : 791898
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