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ACIKLAMALAR

ALAN Gemi Yapim
MESLEK/DAL Celik Gemi Yapim
MODUL Gemi Kaplama
L Bir geminin dis ylizeyini meydana getiren ve ¢esitli
MODULUNTANIMI | kalinliklarda olabilen levha saclardan olusan gemi kaplama
uygulamalarimin verildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL On kosul yoktur.
YETERLIK Gemi kaplamasini yapmak
Genel Amacg
Bu modiil ile, gerekli ortam ve ekipman saglandiginda teknige
uygun olarak istenilen standartlarda kaplama uygulamalar
yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaglar
1. Tekne kaplamasi i¢in gereken temel bilgileri
kavrayabileceksiniz.
2. Kaplama uygulamalari yapabileceksiniz.
ECITIiM OGRETIM Eonanlm: (}lemi ll:aplarlila m;lzemesi, prolje,. sac biikf[ne Ve1
ORTAMLARI VE rne;lr(?relegjzegei?él;iyna makine ve geregleri, yiizey temizleme
DONANIMLA Ortam: Celik gemi yapim at6lyesi
Modiiliin i¢inde yer alan, her faaliyetten sonra verilen
. Olgme araglar ile kazandiginiz bilgileri 6lgerek kendi
OLCME VE kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME | Ogretmen, modiiliin sonunda, lgme araci ( test, goktan

se¢meli, dogru-yanlig, vb. ) kullanarak modiil uygulamalar ile
kazandigimiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili 6grenci,

Bu modiil ile, gemi yapiminda en 6nemli agsamalardan biri olan gemi kaplama sacinin
gemiye nasil uygulanabilecegini, geminin hangi yiizeyinde ka¢ mm’lik sac kullanilmasi
gerektigini ve hangi bolgelerde kaplama sacinin sekillendirilebilme 6zelliklerinin neler
oldugunu 6grenmis olacaksiniz.

Gemi yapimina resimlerinin ¢izilmesiyle baslanir, bu ¢izimlerden en 6nemlisi ise dig
kaplama sacinin aginimidir. Ciinkii diiz ve egri yiizeylerin ortak bir alan olusturdugu gemi
dis kaportasini meydana getiren dis kaplama sacimin a¢inimini dogru olarak ¢izmek
gercekten bilgi ve beceri isteyen bir ugrastir.

Bir tersanede teknik eleman olarak calisacak sizlerin galismaya baslamadan Once
yeterince gemi resim bilgisine de sahip olmaniz gerekmektedir. Bu nedenle modiilii tam
olarak 6grenmeli ve uygulama faaliyetlerini gergekgei bir sekilde yapmalisiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

C AMAC )

Bu faaliyet sonunda gemi dis kaplamasi i¢in gereken temel bilgileri kavrayarak bir
sonraki 0grenme faaliyeti uygulamalarini kolayca yapabileceksiniz.

CARASTIRMA )

> Bu modiile baglamadan 6nce ¢esitli gemilerin dig goriiniimlerini daha ¢ok da
bas ve ki¢ formlarinin nasil sekillendirildigini, bu saclara ait kaplama formunun
nasil olusturulabilecegini arastiriniz ve sinifta tartiginiz.

1. TEKNE KAPLAMASI

1.1. Kaplama Sac Formlar:1 Tanimi ve Amaci

Tekne kaplamasi, teknenin su almamasini saglayan 6nemli yap1 elemamdir. Postalar
ve dosekler bu kaplama saclarini tasir ve takviye eder. Kaplama, mukavemet giivertesi ile
beraber gemi kirisinin dis yiiziini olusturur. Kaplamanin gorevleri sunlardir:

> Suyun igeriye gegmesini engeller ve geminin yiizmesini saglar.
> Su basinci ile olusan gerilmeleri karsilar.
> Dalgali havada olusan egme gerilmelerini karsilar.

Dalgalarin etkisinde kalan gerilmeler, boyuna basma ve ¢ekme gerilmelerine maruz
kalirlar. Bu etki en fazla omurgada ve mukavemet giivertesinde kendisini gosterir. Kesme
gerilmeleri ise borda kaplamasi iizerinde ve tarafsiz eksen yaninda kendisini gosterir.
Geminin teknesi bir kutu Kiris gibi diistiniilebilir. Bu kirisin boy-yiikseklik orani, yani
teknenin boy-yiikseklik orani kiriste oldugu gibi gemide de ¢ok dnemli rol oynar. Yiikseklik
degismedigi halde boy artar ise tekne kaplamasi kalinhigi, ozellikle dipte ve giivertede
orantili olarak artmalidir.

Su basinct ile ilgili olarak cekilen su aym1 zamanda tekne kaplamasi kalinligina etki
eden faktorlerdir. Burada posta arasi uzakligi artarsa, kaplama saclar1 kalinligi da bununla
dogru orantili olarak artar.

Genel olarak bazi 6zel saclar ele alinmazsa bir ticaret gemisinin tekne kaplamasi
kalinligi, ayn1 bitytikliikteki bir harp gemisinin tekne kaplamasi kalinligindan daha fazladir.



Tekne kaplama saclarindan gemi orta ekseni tizerinde olan levha omurga, mukavemet
glivertesi yaninda olan ise, siyer saci adim alir. Gemide en fazla gerilmelere maruz kalan
saclar siyer ve giiverte stringer saclaridir.

Levha omurgadan siyer sacina dogru sac siralari, sira ile A, B gibi isim alirlar. Bu
siralamaya levha omurga katilmaz, siyer saci katilir. Fazla olarak her sira tizerindeki levhalar
da kigtan basa dogru boy yoniinde siralanirlar.

Kaplama saclari miimkiin oldugunca genis alinir. Dogal olarak bu genislik tersanenin
levha isleme tezgdhlarinin boyutlarina baglidir. Genel olarak bir levhada 2000-3000 mm
geniglikte kullanilmaktadir. Sac genisliginin fazla olmasi armuz sayisindan kar edilmesini
saglar.

Tekne kaplamasimi, levhalarin egilme ve igeri ¢okme durumlarina karsi, i¢eriden
diisey ve yatay postalarla( enine ve boyuna postalar) en perdeleri, dosekler ve borda
stringerleri ile takviye etmek gerekir.

Gemi boyunun artmasi ile orantili olarak, bas ve ki¢ kaplamalarin kalinliklar ile gemi
ortasi kaplamasi kalinligr arasindaki fark artar. Bunun nedeni gemi boyunun artmasi ile
meydana gelen boy gerilmelerinin, su basinci ile meydana gelen basing gerilmelerinden,
daha 6nemli bir rol oynamaya baslamasidir.

Genel olarak tekne kaplamasinda ii¢ ayr tipte levhaya rastlanir. Bunlardan birincisi
diiz levhalardir. Higbir egrilik verilmeden dogrudan dogruya tekne iizerine yerlestirilirler.
Daha ¢ok geminin orta govdesinde bordada ve geminin diiz dibinde kullanilir. ikinci tip tek
dogrultuda egriligi olan levhalardir. Bunlar daha ¢ok soguk olarak haddeden gegirilirler ve
yerine gore kavis alirlar. Sintine doniimii saci bir dip kaplama saci olarak kabul edilir ve
kalinlik yoniinden bir 6zelligi yoktur. Uciincii tipte olan saclar ise geminin bas ve ki¢
taraflarinda omuzluk yakininda bulunan ve cift egriligi bulunan saclardir. Bunlar1 soguk
olarak islemek zor oldugundan, sitilarak islenirler ve isleme kolayligi yoniinden kiigiik
pargalardan yapilmalari istenir. Bu levhalarin islendikten sonra alacaklari kalinlik, Klaslama
kuruluslarinin bu yerler i¢in istedikleri kalinliktan asagi olmamalidir.

Resim 1.1: Gemi burnuna dis kaplama sacinin yerlestirilmesi
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Resim 1.2: Dis kaplama saclari ile burun formunun verilmesi

1.2. Kaplama Sac Formlan

Dizayn biiro tarafindan verilmis olan borda aginim planinda verilen 6lgiileri ¢izmis
oldugumuz endaze postalar1 {izerine isaretler ve posta ¢izimlerinde kullandigimiz triz ile
armuzlar1 kalem veya sivri uglu gelik ile silinmeyecek bir sekilde ¢izilir, (sekil. 1.2)

Teknenin gercek boyutlarinda ¢izilen bu endaze plami sayesinde, istenilen yerin
kalibini ¢ikarmak miimkiin olur.

Endaze {izerinden alinacak sekiller ve dlgiiler genellikle iki boyutlu oldugundan gemi
insa ile teknik resmine vakif olan herkes tarafindan kolaylikla yapmak miimkiin ise de, diger
3 boyutlu sekillerin ve kaliplarin ¢ikarilmasinda zorluk ¢ekilmektedir.

Agimimi yapilmasi istenen 3 boyutlu kisimlarin yapis bigimlerini 2 sekilde ele almak
gerekir. Birinci aginim sistemi endaze lizerinden alinan gonye usulil, ikincisi ise ¢apraz kalip
yontemidir.

1.3. Kaplama Saclar

Gemilerde kaplama saclar1 bolgesel oOzellikler gostermektedir ve mukavemet
gerektiren bolgelerde daha kalin saclar kullanilmaktadir.

1.3.1. Kaplama Saclar1 Yerlesim Sirasi

Bir geminin teknesinin omurga ve postalardan olusan iskeleti kurulduktan sonra en
o6nemli iglem bunlarin kaplamalarla ortlilmesidir. Bu islem sirasinda sizdirmazligi saglamak,
boyuna ve enine direnci pekistirmek ve estetik bir goriiniis saglamak gibi sorunlar
belirmektedir. Ozellikle gok biiyiik tonajda bir gemi kaplamasmin yapilmasinda yerine
konacak her yeni kaplama levhasinin konumlanmasinda ayr1 bir sorun ortaya ¢ikmaktadir.
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Kaplama levhalar (plating), gemi iskeletini olusturan postalar iizerine bas kig
yoniinde yerlestirilir. Bu islerin baslangicinda burma levhasindan baslayarak her kaplama
levha seridi i¢in, bunlarin yerlerinin tanimlanmasini saglayan ve planlarda belirtilen harfler
verilir. Burma levhasindan itibaren baslayan bu tanitim harfleri A’dan baglar. Borda kaplama
levhalar1 ayrica kigtan baslanarak numaralanir. Bdylece; "C12 Iskele" tamimli kaplama
levhasi; omurgadan itibaren ti¢iincii siradaki kaplama levhalarinin kigtan 12, 'sidir.

D4 Tps

ce C7
B7 B8
plating

-
Keel plate

Sekil 1.1: Gemi teknesinde kaplama sirasi harflendirme sekli

1.3.2. Kaplama Yontemleri

1)
2)

4)
5)
6)
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Sekil 1.2: Gemi teknesinde kaplama yontemleri

Diizenli postalar ve laynerler ile yapilmis i¢ ve dis sira (in and out) kaplamalar,
Oyuklu (kanall1) postalar iizerine yapilmis I¢ ve dis sira kaplama,

Oyuklu (kanalli) levhalar ile yapilmus i¢ ve dis sira kaplama,

Kaynakla birlestirilmis diiz levhalarla yapilmis kaplama,

Sokrali ve laynerlerle yapilmis kaynakli diiz kaplama,

Altlarinda giderek incelen laynerler bulunan ve bindirme bi¢iminde konumlanmis
levhalarla yapilan kaplama yontemleri belirtilmektedir.



Perginli teknelerde en taninmis kaplama yontemi (2), modern tekne yapiminda
uygulanan kaplama yontemi de (4) de gosterilen kaplama yontemleridir. (5) de gosterilen
kaplama yontemi, giiverte veya tankerlerin karina kaplamalarinda uygulanir.

Bitisik kaplama, levhalar1 arasindaki egik yerine "armuz" (seam) ve ayni kaplamadaki
levhalarin ek yerine "sokra" (butt) denir. Eger biitiin sokralar aym posta Uzerine veya
cevresine rastlarsa, tekne yapisinda direnci azaltir. Loyd kurallarina gore bitigik
kaplamalardaki sokralar hi¢ olmazsa birbirinden ayr1 iki posta {izerine rastlamasi
gozetilecektir.

1.3.3. Kaplama Sacinin Calma Islemleri

Kaplama saclar1 montajda ¢ikabilecek 6l¢ii sapmalarindan dolay1 gergek olgiilerinden
belli bir miktarda biiyiik kesilirler. Bu fazlaliklar montaj sirasinda kesilir. Bu isleme ¢alma
denir. Bdylece dis kaplama saclar1 arasinda bosluklarin olusmasi engellenir.

1.3.4. Kaplama Sacinin Biikiilmesi

Gemi kaplamalarinda paralel govde olarak tanimlanan borda ve dip kisimlarda
saclarm biikiilmesine gerek yoktur. Yine paralel gdvdenin(orta blok) sintine doéniimlerinde
ise tek yonlii biikkme yapilmaktadir. Bu biikiim islemindeki radiisler sintine doniim
braketlerinin formuna uygun olmalidir. Geminin iki yonlii form degisikligi ise bas ve kig
blokta olustugu i¢in bu boliimlerin kaplama saclariin biikiimii daha zor olmaktadir.

Kaplama aginimi planina gore fazlaliklar1 verilerek kesilen saclar form durumuna
uygun sekilde bilkme tezgahlarinda biikiiliirler. Onceden hazirlanan genellikle ahsaptan
yapilmig mastarlar kullanilarak uygun formun verilip verilmedigi kontrol edilerek uygunsuz
biikiimler diizeltilir.

Yapilan bu biikiimler dahi yetersiz olabilir bu nedenle montaj esnasinda kaplam
saclarinin iizerine beton bloklardan yapilan agirlilar konularak istenen form saglandiktan
sonra tastyici elemanlara kaynatilirlar.
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Islem Basamaklar1

Oneriler

0. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

1/2. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

1. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

2. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

3. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

4. Postayi ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

5. Postayi ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

6. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

7. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

8. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

9. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

9 1/2. Postayi ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.

10. Postay1 ¢iziniz.

Temel Endaze Cizimi ve Ileri Endaze Cizimi
modiillerinden yararlaniniz.




Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Asagidakilerden hangisi dis kaplamanin gorevlerinden degildir?
A) Suyun iceriye ge¢mesini engeller ve geminin yiizmesini saglar.
B) Su basinci ile olusan gerilmeleri karsilar.
C) Dalgali havada olusan egme gerilmelerini karsilar.
D) Gemiyi eksenel olarak ikiye ayirmak.

2) Posta arasi araligi artarsa neyi de artirmak gerekir?
A) Armuz sayisini
B) Sac kalinligin
C) Dikme sayisii
D) Sokra sayisini

3) Ayni biiyiikliikte olmalarina ragmen, ylik gemisinin sac kalinligi savag gemisinin sacindan
ni¢in daha kalindir?
A)Yiik gemisi daha yavasg gittigi i¢in
B) Daha kolay kaynak yapabilmek i¢in
C) Yiik gemisinin tasiyacagi yiik daha fazla oldugu i¢in
D) Savas gemisinin formu daha ince oldugu i¢in

4) Kaplama saclar1 olanak dlgiisiinde ni¢in olabildigince kalin alinir?
A) Geminin daha hizli gitmesi i¢in
B) Geminin kolay denize indirilebilmesi i¢in
C) S1g sularda da yiizebilmesi i¢in
D) Geminin igten ve distan gelecek yiiklere dayanabilmesi i¢in

5) Tekne kaplamasinda kag tiir biikiilmiis sac vardir?
A) Cok degisik sayida,
B) Gemiye gore degisir,
C) Armuz sayisina baghdir.
D) Ug ¢esit biikiilmiis sac vardur.

6) Posta araliklari ni¢in esit olmalidir?
A) Kaplamaya gelen yiikiin esit dagilimi igin
B) Posta aralarinin esit olmas1 dnemli degildir.
C) Kaplamanin disaridan daha iyi goriinmesi igin
D) Araliklarin esitligi onemli degildir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

C AMAC )

Geminin dis kaplama islemini projesine uygun bi¢imde uygulayabilme beceriler
kazanacaksiniz.

CARASTIRMA )

> Gemi kaplamasi ile ilgili arastirma yapiniz.
»  Elde ettiginiz bilgileri sinifta tartigmiz.

2. KAPLAMA UYGULAMALARI

2.1. Kaplama Sacinin Kesilmesi

Teknenin uglarinda genellikle bas tarafta kaplama kusaklarinin genigligi azalmaya
baslar ve genellikle bu durum iki kaplama genisligine inmesiyle son bulur. Sekil 2.1 de
gosterildigi gibi, kaplama levhalar1 orantili bigimde c¢ift kalinliktan tek kalinliga dogru
inmektedir. Burada (E) ve (C) levhalar1 geride birakilmis, ¢almalarin alt kenarlari (D) ve (B)
kaplamalarin altinda kalmustir.

Sekil 2.1: Gemi kaplama yontemleri

Sekildeki orta kesit resminde omurga levhasindan itibaren A, B, C, D harfleri ile
isaretlenen dis kaplama sac siralar1 goriinmektedir. Bunlar sirasiyla omurga levhasi, taban
saclari, sintine doniimii siras1, yan duvar saci ve siyer saci olarak adlandirilir.
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2.2. Kaplama Sacina Egim Verilmesi

Saclara soguk sekil verme isinde tglii ve dortlii sac biikme silindirleri kullanilir.
Kapali silindirik biikme igin, acik gévdeli bitkme silindiri kullanilir. Ust silindir hareketlidir.
Biikiilecek sac, prese nakledilir ve kalkmig durumdaki silindirin altina getirilir. Bu islem
atolyedeki tavan kreyni veya diger bir aparatla yapilir. Ayrica konveyérler de kullanilabilir.
Ust silindir sacin iizerine indirilir ve bastirilir. Bastirma kuvveti egrilik yaricapina gore
ayarlanir. Silindirler ¢aligtirilir ve sac ileri geri hareket eder {ist silindir giderek bastirilir.
Eger konik form verilecekse, iist silindir, alt silindire paralel durumda degil agili olacak
sekilde ayarlanir. Konik form silindirlerin donmesi ve iist silindirin giderek alt silindire
yaklagmasi ile verilir. Uclii silindir saclara flen¢ basmak i¢in kullanilir. Bu islem igin, iist
silindire 6zel bir aparat takilir ve sac alt silindirlerinin {istiine yerlestirilen ara parga iizerine
konulur. Bazen saclar balyozla diizeltilerek silindire yollanirlar. Silindirde ilk formu verilen
saclara, bazi haddeler ve presler veya sicak isleme ile son sekli verilir. Saclar sicak yada
soguk islenseler bile mutlaka son markalamaya tabi tutularak kesilirler. Cift diizlemli
egmelerde ise saclara Once enine efim verilir daha sonra ist silindir yiikseltilerek 90°
dondiirtiliir ve boyuna egim igin ilk duruma getirilir.

Saclara iki yonlii veya karmasik egim verme islemi oldukca zordur. Bu saclara sekil
verilmeden once, boyuna kenarlari uzatilir. Bu iglem diizeltme veya egme silindirlerinde
kenarlar boyunca ara parga kullanilarak yapilir. Sonra saca enine yonde bilinen yolda sekil
verilir ve tiimsek kismu iiste gelecek sekilde ters cevrilir, alt silindirlerle sac arasina
yerlestirilmis olan ara parga ile birlikte silindirlerden gegirilir.

Cift egimli saclarin egim kontrolii, 3 boyuna sablon ve 3-5 enine sablonla kontrol
edilir. Silindir ve egilecek sacin egrilik yarigapi, silindirin yaricapindan biiyiik olmalidir.

Resim 2.1: Kaplama sacinin sablonla biikiim kontrolii

11



Resim 2.3: Kaplama sacinin sablonla biikiim kontrolii

Sacin kiiresel veya ¢anak seklinde olmas1 gerekiyorsa, dnce sacin ekseni silindirden
gecilir, semer seklini almasi gerekiyorsa, dnce sacin kenarlar silindirden gegirilir.

Saclara dalga bi¢giminde korugeyt yapilacaksa, bu islem sac bitkme silindirinde yapilir.
Burada bu korugeyt yarigapi, silindir yarigapindan biiyiik olmalidir.

S seklinde sac egiminde, egim hatt1 once tebesirle isaretlenir. Sacin bir kenari tebesir
ile cizilen hat boyunca silindirden gegirilir, sonra sac ters dondiiriiliir ve diger kenar boyunca
tekrar egilir. Bu tip egmeler i¢inde uygun kalinlikta ara parcalar kullanilir.

Hava kanali, kaporta v.s islerde kullanilan ince saclarin ( 1-2 mm kalinlikta) egimi i¢in
30-100 mm ¢apta 0,4-2,0 m boyda silindirlere haiz 3’lii, el kumandali biikkme silindirleri
kullanilir. Silindirler, kol ve disliler yardimiyla dondiiriiliir. Bu tip silindirler bazen 4 mm
kalinliga kadar olan saclarin egimi i¢inde kullanilir.

> Saclara Preslerde Sekil Verme
Birden fazla egime sahip saclara sekil verme, silindirlerden bagka preslerle de
yapilmaktadir. Bu hidrolik presler genellikle 250-750 ton basma kuvvetinde olurlar. Ancak
kalin saclara sekil vermede kullanilan preslerin basma kuvvetleri 2000 tona kadar ¢ikar.
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Egme islemleri icin iiniversal ve 6zel kaliplar kullanilir. Universal prese takilip
sokiilebilir kalip tutucusunun baglandigi taban pleyti, kalip tutucusuna baglanan sokiilebilir
kaliplar, presin kafasina sabitlestirilmis kalip tutucusuna baglanmig sokiilebilir {ist kalip
bulunur.

Bu diizenleme ile, tiniversal pres silindirik kalip takimiyla donatilmis olur, bu da
saclarin tek yonde egilmesini saglar. Bag bodoslama saclari, i¢biikey kenarli omurga saclari
bu tip forma sahip saclardir.

Bodoslama sac1

Icbiikey kenarli omurga saci
Stern tiip sact

Sintine doniim sact

Kig taraf saci

Semer seklinde egilmis sac

VVVYVYVYY

Egriligin basladig1 noktalar, sac kesildikten sonra belirli bir toleransla sac iizerine
markalanir. Celik seritlerden yapilmis gegici sablonlar, sacin ekseni ve kenarlari boyunca
kaliplardan ¢ikarilir. Markalandiktan sonra sac, kreyn ile taginarak pres kalibina yerlestirilir
ve sekil verilir.

Bir kenar boyunca egme islemleri bittikten sonra sac cevrilerek ayni tarzda diger
kenarlar egilir. Eger sac boyunca egimin degiserek gitmesi istenirse, kalip tutucular, alt sac
desteklenerek acili olarak ayarlanilir.

Eger boyuna egme yapilacaksa, metal takviye parcalari kullanilir. Bu pargalar sacin
enine kesit sekline uygun egrilige haizdir. Bu pargalarin biri sac iizerine, kalip eksenine
gelecek sekilde, diger ikisi de kalip uglarina gelecek sekilde sacin altina yerlestirilir. Ust
kalip asagiya dogru bastik¢a, sacin boyuna lifleri uzar ve boylece gerekli egrilik saglanmig
olur.

Egrilen sac kreynler ile almir ve kaliplarla kontrol edilir. Kalibin kenarlar1 sac
yiizeyine tam olarak temas etmelidir.

Silindirik tiniversal pres kaliplari, boyuna az egimli olan saclara ¢ift yonlii egim
vermekte kullanilir (metal takviye parcalar1 kullanilarak).

Sintine doniimii saclar1 ve ki¢ doniimii saclar ¢ift yonlii egime sahiptirler ve preslerde,
canak kaliplara sekil verilirler. Bu halde {iniversal presin kalip tutucular1 arasina alt kaliplar
yerlestirilir. Canak kalip da iist kalip tutucusuna civata ile baglanir. Pres ¢alistirilarak, saca
istenilen sekil verilir. Sac alt kalip tizerine konulur ve sekil verme siiresince enine ve boyuma
hareket ettirilir. Sacin egriliginin her zaman alt ve iist kaliplarla tam uyusma gostermemesi
nedeniyle, sac metal destek parcalariyla ayarlanir. Enine ve boyuna egrilik yaricapini
azaltmak gayesiyle, iki boyuna iki de enine serit, alt kalibin kenarlari boyunca yerlestirilir.
Bu halde tist kalip, alt kalip ekseni boyunca sac iizerine konulan seride temas eder.
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Iki tarafi da ayr1 egrilige sahip saclara semer bigimi kalip takimu ile sekil verilir. Bu tip
egme yukarida izah edilen egmelerle benzer islemlere sahiptir.

Kiiresel sekle sahip ki¢ taraf saclar1 Ozel tipte kaynakli kalip ile egilir. Sablon
yardimiyla kiiresel sekil verilmis olan alt kalip i¢biikeydir ve presin taban pleytine baglanir.
Ust kalibin alt yiizeyi disbiikey- kiiresel sekildedir ve presin kafasina baglanir. Sac kreyn ile
alt kalip stiine yerlestirilir ve presle istenilen sekil verilir. Saclarm egim kontroliinde, sablon
veya kaliplarin saca tam olarak uyum gostermesi gerekir.

Saclarin giyotin tipinde egme ve sekillendirme presleriyle egilmesi: Cok sayida gesitli
tekne elemanlar1 ve (bas, kic omurga saclari, 6zel sekilli bolme ve perde saclari, korugeyt
saclar1, direk saclari, hava kanali saclari, elektrik panel saclar ve ¢ok degisik sekilli diger
elemanlar ) giyotin tipinde egme ve sekillendirme presleriyle sekillendirilirler.

Resim 2.4: Kaplama sacimin preste biikiilmesi

Bu makinelerde, elemanlar dzel ve {iniversal kaliplar vasitasiyla sekillendirilir. Ozel
kaliplar ¢ok sayida benzer pargalarin sekillendirilmesinde kullanilir. Universal kaliplar ise
nispeten daha az sayida benzer pargalarin sekillendirilmesinde kullanilir. Pres, fleng basma
gayesinde kullanildiginda fleng genisligine gore ayarlanan durdurucu, alt kaliba baglanir,
birka¢ egimli karmasik elemanlar veya kutu kesitlere sekil verildiginde egik iist kalipl
iiniversal kaliplar kullanilir.

> Diiz iist kalipl
»  Egik st kaliph

Bu preslerin kullanilmas1 halinde egim kontrolii ve egim toleranslar1 flengleme
preslerinde oldugu gibidir. Presler iki kisilik ekiplerle ¢aligtirilir.
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2.3. Projeye Uygun Sekilde Sac Kaplamasi1 Yapmak

Projeye uygun sekilde kesilmis ve uygun biikiimii yapilmis kaplama saclar1 oncelikle
bloklarda ayri, ayr1 yapilarak blok birlesme kisimlarinda fazlaliklar verilerek tamamlanir.

Dikkat edilecek en 6nemli husus projede de belirtildigi sekilde armuz ve sokralarin
birbirini ayn1 noktada kesmemesidir. Bu durum gemi dig kaplamasinin mukavemetsiz
olmasina ve kirilmalara neden olur.

Resim 2.5: Armuz ve sokralarin konumlanisi

Ozellikle bas ve kigtaki egimlerin fazla olmasindan dolay1 6n biikiimler yeterli olmaz.
Bu durumla kaplama saci lizerine beton agirliklar koyarak ya da cektirme elemanlari
aracilig ile sacin postalara temas etmesi saglanarak puntalama islemi gerceklestirilir. Daha
sonra fazlaliklar temizlenerek bir sonraki plaka yerlestirilir.

DT — R

Resim 2.6: Bas blok kaplamasinin yapilisi
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Resim 2.8: Kig blok kaplamasinin yapilisi

Bu yerlestirme isleminden sonra dis kaplama i¢in uygun olan kaynak yontemleri ile
icten ve distan kaynatilarak gemi kaplamasi yapilmis olur.

Resim:2.9: Kaplamanin distan kaynatilisi
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2.4. Plakalar Arasindaki Birlestirmeleri Yapmak
Kaplama saclar1 ¢esitli asamalardan sonra birlestirilirler
2.4.1. Fazlahklarin Temizlenmesi

Kaplama montaji sirasinda saclarin bosluklu yerlesmemesi i¢in fazlalik verilmesi
gerektiginden bahsetmistik. Montaj islemi tamamlandiginda bir sonraki plakanin yerlesmesi
icin Onceki levhada verilen fazlaligin artan kisminin kesilmesi gerekmektedir. Eger bu islem
yapilmazsa Olgiiler git gide cogalacagi icin form sorunlar1 yasanacaktir. Fazlaliklarin
kesilmesi sacin kalinligina gére gaz kullanilarak yada diger kesme aletleriyle yapilabilir.

2.4.2. Kaynak Isleminin Yapilmasi

Kaplama saclarinin birlestirilmesinde uygun kaynak yontemleri uygulanir genellikle
cekmeleri ve kaynak tasmtilarini 6nlemek icin seramik altliklar kullanilmaktadir. Sac
kalinliklarina gore kaynak agz1 acilmasi niifuziyeti arttirdigi icin tercih edilmelidir. Yapilan
kaynakta bosluklarin olmamasina 6zen gosterilmelidir. Yukarida belirtildigi gibi kaplamanin
en Onemli 6zelligi sizdirmazliktir.

2.5. Kaplama Yiizeyinin Boya Oncesi Hazirhklar

Bir ylizeyin boya Oncesi hazirligin1 yapma islemi dnceden boyanmis olmasina yada
yeni boyanacak olmasina gore degisiklik gosterir. Her iki durumda da onemli olan
boyanacak yiizeyin boya, toz, yag, pislik gibi maddelerden temizlenmesidir.

Eger bu bolge istenildigi sekilde temizlenmeden boya siiriilecek olursa, pislikler
boyanin yiizeye yapigsmasini engeller ve boya siiriildiikten bir siire sonra, dokiilmeye ve
tabaka, tabaka kalmaya baslar. Daha 6nceden boyali olan yiizeyde kalin bir boya tabakasi
olugmus ise bunun tekrar siiriilecek boyanin, koruyuculuk niteligi kalmaz. Bu agidan
gemilerde kat, kat boya siiriilerek, kalin boya tabakalarinin olusmasina meydan
verilmemektedir.

Boyle bir yerin boyanmasinda daha o6nce bu kalin boya tabakalari raspa araci ile
dokiilerek, temiz sac meydana ¢ikarilir. Ondan sonra yeni bir sacin boyanma ydntemiyle
boyanir. Yeni bir sac yiizeyin veya raspa edilerek ¢iplak sac haline doniismiis bir yiizeyin
boyanmasi iglemi su sekilde gergeklestirilir. Yeni bir sacin veya raspa edilmis bir sacin
boyanmasi i¢in yeni veya boyasi dokiilmiis ylizeyler iyice temizlenerek biitiin pisliklerden
aritilir. Hatta bu yiizeylerin lizerinde ince pas zerrecikleri kalmamasi igin tath su ile
yikanmalar1 ve kurur kurumaz ilk koruyucu boya olan siilyenin siiriilmesi gereklidir. Bu
yiizeye siiriilen siilyen boya kuruduktan sonra ilk kat boyasi siiriiliir. Boyanin siiriilmesi
isleminde uygulanan boyanin yiizeye iyice yedirilmesi Onemlidir. Birinci kat boyasi
kuruduktan sonra ikinci kat boya ve bundan sonrada son kat boya siiriilerck boyama islemi
tamamlanmis olur. Boyanin siiriilmesinde zamanin iyi sec¢ilmesi ayr1 6nem tagir. Bunun igin
daha ziyade giinesli ve kuru bir hava ortam1 secilmelidir.
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2.5.1. Taslama

Kenarlar ve kaynak piiriizleri gibi, agir bilemeler i¢in taglama isleminin yapilmasi
gerekir.

Resim 2.10: Tas motorlari

On muayeneyle boya sistemi igin uygun bir zemin olusturmak icin bunlar taslanmali

Resim 2.11: Taslanmadan 6nce kaynakh birlestirmenin durumu

2.5.2. Kumlama

Gemi karinalar1 gibi diizgiin ve ¢ok genis ylizeylerin kisa zamanda temizlenip pastan
arindirilmasinda kullanilan bir raspa yontemidir. Gemi zincirleri de kisa zamanda bu
yontemle paslardan arindirilip temizlenir. Gemilerde kum raspast iki sistemde yapilir.

»  Basingli su ile birlikte bir hortum ve nozul araci ile kum tanelerine yiiksek siirat

kazandirilmak sureti ile carptiklarnn yiizeydeki boya ve paslart dokme
yontemidir.
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Basingh hava ile yapilan kum raspasinda ise kum taneciklerinin yiizeye kuru
olarak c¢arpmalar1 sonucu beraberlerinde ¢ok toz kaldirirlar. Bu nedenle raspa
baslamadan 6nce geminin biitiin lumbuzlar kapatilmis cihazlar kapela edilmis
olmalidir. Raspa isleminin tamamlanmasindan sonra geminin biitiin tozlar
silinmelidir. Raspa yapan personelin bu tozlu havay: teneffiis etmeleri, zararl
olacagi igin raspa yapan personel sik, sik degistirilmeli tedbir olarak burun ve
agizlarim kapayan islak bezden maske takmalidirlar. Ayrica raspa islerinde
calisan personelin pas ve boya parcaciklarinin gézlerine kagmamasi igin raspa
gozIigl kullanmalar1 gereklidir. Kum raspasi yapilirken kum zerrelerinin
lumbuz camlarini ¢izmesini 6nlemek i¢cin lumbuz camlarina kagit yapistiriimasi
uygun olur. Kaportalarin 6nlerine konan paspaslarin zaman, zaman raspa
yapilirken degistirilmeleri raspa pisliklerinin geminin i¢ine yayilmasini 6nler.
Bu pislikler zerreler halinde olacagi i¢in gemi igindeki marleyleri ¢izer boyali
zeminin boyalariin bozulmasina neden olur.

Kumlama yapacak kisinin olumsuz etkilerden korunmasi gerekmektedir.

Resim 2.12: Kumlama yapacak personelin koruyucu giysisi

2.5.3. Raspalama

Boyama islemine baslamadan 6nce boyanacak yiizeyin eski boyalardan temizlenmesi
veya kabaran boyalarin dokiilmesi i¢in raspa edilmeleri gerekir. Raspalama maksadiyla
kullanilan aletlerin tipleri ve cinslerini bunlarin ne tip islemlerde kullanilacagini belirtmemiz

gerekir.

>

Siyirma raspalar: Genellikle boyanacak yiizeyde bozulmus boyalarin kabarmis
kisimlarini dokmeye yarayan veya havuza girmis bir geminin karinasina
yapisan bocek ve yosunlarm kurumadan siyrilip temizlemeye yarayan raspa
tipidir. Bu raspalar uzun agag bir sap iizerine takilmis ispatula tipinde gelik
lamalardan olusmustur. Zaman, zaman agizlarinin bilenmesi gerekir. Bilhassa
galvanizli karina saclar1 tizerinde temizleme islemlerine yararh olurlar. Kiigtik
yiizeyler iginde eski egelerden yapilan bir tarafi kivrik agizlar1 bilenmis el
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raspalar1 kullanilir. Agag¢ yiizeyler tizerindeki boyalarda bu raspalar ile
temizlenir. Gemilerde devamli olarak kullanilan el raspalari her an el altinda
bulundurulur. Bir yerde kiigiik de olsa bir paslanma goriildiigiinde zaman
gecirilmeden bu kisim el raspasiyla raspa edilip siilyen boya ile boyanip
paslanmanin daha genis bir alana yayilmasi 6nlenmis olur. Gemi bordasinda
olusan kiigiik yiizeylerdeki paslanmalarin temizlenip boyamaya hazirlanmasi
icin yapilan raspa isleminde el raspalarinin bir baglama aparati ile is¢inin
bilegine baglanmasi raspanin denize diiserek kayip olmasini onler. Bordada
traka tlizerinde gerek raspa ve gerekse boya islemlerinde boya fir¢alar: da ayni
sekilde, bir ince ip ile gemicinin bilegine baglanip, kazara diismesi onlenmis

olur.

El raspast

,

Cekic raspa

Sekil 2.2: Raspa takimlar:

Cekic raspasi: Darbe vurarak bir ylizeydeki eski boyalarin dokiilmesinde
kullanilan bir raspa tipidir. Bilhassa kalin pas tabakalarinin olustugu yiizeylerde
etkili bir raspa yontemidir. Bu raspalar isminden de anlasilacagi gibi ¢ekig
seklinde iki agz1 keskin ¢elik malzemelerdir. Ceki¢ raspasi galvanizli sac
yiizeylerde kullanilamaz. Ciinkii darbe suretiyle sacin yiizeyini koruyan
galvaniz tabakasini kaldiracagi suretle bu noktalarda sacin paslanmaya duyarl
olmasina neden olur. Galvanizli saclar tizerindeki boyalar, siyirma raspa veya
tel firca ile dokdiliir. Bu yontemin diger bir sekli motorlu raspa sisteminde
kullanilir ki zaman ve iglemin daha temiz olmasi agisindan tercih edilir.

Resim 2.13: Yiizey temizligi yapilarak boyanms dis kaplama
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_(UYGULAMA FAALIYETI

)—

Asagidaki islem basamaklarim ve onerileri dikkate alarak gemi kaplamasina ait
uygulama faaliyetini yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

>

Calistiginiz isletmede gemi kaplamasi
uygulamasini izleyiniz.

Modiilde anlatilan teorik bilgilerden
yararlaniniz.

>

Islem basamaklari ve is prosediirlerini
inceleyerek dosyalayiniz.

Isletme yetkilisinden yardim alimiz.

>

Uygulamay1 yapan kisilerle temasa
gecerek sahada calismak istediginizi
sOyleyiniz.

Yetkililerle goriigiiniiz.

Kaplama uygulamasini izleyiniz.

Iscilerle beraber calisiniz.

Calismalar1 resimleyiniz.

Tiim agamalan takip ediniz.

Calismalara katilarak uygulama yapiniz.

Bizzat uygulamaya katiliniz.

Cektiginiz resimler, i prosediirleri ve
projeleri dosyalayimiz.

Eksik bilgi ve belgeleri tamamlayiniz.

Modiil bitiminde 6gretmeninize teslim
ediniz.
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Asagidaki ciimlelerin basinda bos birakilan parantezlere, ciimlelerde
verilen bilgiler dogru ise D, yanhs ise Y yaziniz.

() Saclara soguk sekil verme isinde tiglii ve dortlii sac bitkme silindirleri kullanilir.

() Uglii silindir saclara egim vermek i¢in kullanilir.

( ) Bu saclara sekil verilmeden 6nce, boyuna kenarlar1 uzatilir.

( ) Saclara dalga bigiminde korugeyt yapilacaksa, bu islem el ile yapilir.

() Kalin saclara sekil vermede kullanilan preslerin basma kuvvetleri 2000 tona

kadar ¢ikar.

() Sintine doniimii saclari ve kig doniimii saclart ¢ift yonlii egime sahiptirler ve

preslerde, ¢anak kaliplara sekil verilirler.

( ) Kaplama igslemine balb kismindan baglanir

8. () Kenarlar ve kaynak piirtizleri gibi, agir bilemeler i¢gin taslama isleminin
yapilmas1 gerekir.

9. () Kumlama gemi karinalar1 gibi diizgiin ve gok genis yiizeylerin kisa zamanda

temizlenip pastan arindirilmasinda kullanilan bir raspa yontemidir.

a0

S

~

DEGERLENDIRME

Yukaridaki teste verdiginiz cevaplari, modiiliin sonundaki cevap anahtart ile
karsilastiriniz. Eksik konularmiz varsa, bu eksikligin neden kaynaklandigini diisiinerek
arkadaslarinizla tartisimz. Ogretmeninize danisarak bilgi konularina tekrar déniip
eksiklerinizi gideriniz. Eksikliklerinizi tamamladiktan sonra modiil degerlendirmeye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

1. Gemi dis kaplamas1 ve 6nemi ile ilgili temel bilgileri aldiniz mi1?

2. Kaplama saclarmin biikiilmesi isleminin nasil yapildigini
kavradiniz m?

3. Kaplama saclarinin yerlesim bi¢imini uyguladiniz mi1?

4. Isletmenizde bir gemi kaplamasi ile ilgili uygulamay1 yaptiniz mi?

5. Boya oOncesi ylizey temizliginin nasil yapildigimi kavradiniz mm?

6. Hazirladiginiz raporlar1 6gretmeninize teslim ettiniz mi?

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize basvurunuz.
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