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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sénmeden yurdumun {istiinde tiiten en son ocak.

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

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!

Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?

Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yagadim, hiir yasarim.
Hangi ¢1lgin bana zincir vuracakmis? Sasarim!
Kikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, asarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu g6gstim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil béyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklart ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’1n;

Kim bilir, belki yarm, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek ge¢cme, tani:
Diisiin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atani:
Verme, diinyalar1 alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Siiheda figkiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden 11ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine ndmahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun {istiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan {1ahi, bosanip kanli yasim,
Fiskirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanl1 hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal,
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Tirk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegéne temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, icinde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisiinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, biitin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitlin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve daldlet ve hattd hiyanet
icinde bulunabilirler. Hattd bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

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

Mustafa Kemal Atatiirk
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1. OGRENME BiRiMI

TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

1.1.1. Resim Masalan

Resim masalari, cizim kagidinin tzerine yapistirilarak ¢izimin yapildigi, genellikle mdf, sunta gibi plrtizstiz
yuzeylere sahip, 15-25 derece egimli masalardir (Gorsel 1.1).

1.1.2. Cetveller

Cetveller yatay ve dikey gizgilerin diizgiin sekilde gizilmesi amaciyla kullanilir. T cetveli ve diz cetvel teknik
resimde en ¢ok kullanilan modelleridir. T cetveli, daha ¢ok masa kenarindan kilavuzlama yapmak kaydiyla
hizli sekilde diiz cizgiler cizmek ve gényelere destek amaciyla kullanilir (Gérsel 1.1).

1.1.3. Gonyeler

Cizilmesi zor olan acili gizgilerin ciziminde ve belli acilarin tayininde kullanilir. 45°, 30°-60° ve iletki olmak
Uzere cesitleri vardir (Gorsel 1.1).

1.1.4. Pergeller

Belli dlcllerde daire ve yay cizimi ile 6l¢l tasinmasinda kullanilir (Gérsel 1.1).

1.1.5. Daire ve Yay Sablonlari
Daha cok kiclk capli daire ve yaylarin giziminde kullanilir (Gérsel 1.1).

1.1.6. Kalemler

Kaliteli bir ¢izim igin en énemli araglardan biri kalemdir. Teknik resimde ahsap kalemlerden ziyade, daha
dizgln cizim yapabilmek icin takma uclu kalemlerin kullaniimasi tavsiye edilmektedir. Burada dikkat
edilmesi gereken nokta amaca uygun sertlikte ve incelikte kalemlerin kullaniimasidr.

« Sert Kalemler: H harfi ile ifade edilir (2H, 3H, vb.).
* Yumusak Kalemler: B harfi ile ifade edilen kalem uclandir (2B, 3B, vb.).
+ Orta Sertlikteki Kalemler: F veya HB harfleriyle ifade edilen kalem ugclaridir.

Genel olarak yazi yazmada HB, kroki ¢izimi, lgllendirme, eksen ve kesik ¢izgilerde B veya HB, ince
gizgilerde H, kalin cizgilerde ise 2B veya B sertligindeki kalemler kullaniimaktadir.

Gorsel 1.1: Bazi teknik resim araclarn
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1.1.7. Kagitlar

Cizim yapmakta kullanilan cesitli gramaj ve 6lcllerdeki standart kagitlardir. Cesitlerinin cok olmasindan
dolayl burada sadece teknik resim alaninda kullanilan A0, A1, A2, A3, A4 kagitlar incelenecektir. Sekil
1.1’de AO formasi verilmigtir.

Sekil 1.1: Kagt tipleri ve dlcileri

Teknik resmi cizilmis bir parcanin, Uretiminin yapilabilmesi icin bazi bilgilere ihtiyag vardir. Cizilen resme
ait bilgiler, kagidin alt tarafinda olusturulmus antetli bolgeye yazilmak zorundadir. Burada resim numarasi,
gizen Kisi, tarih, kontrol yapan kisi, is parcasinin adi, élgek ve firma ismi gibi bilgilerin bulunmasi gerekir.
Literatlrde antet olusturmayla ilgili cok fazla gesit ve standart vardir. Bu c¢esitlilik, ¢izimin montaj resmi
veya detay cizim olmasi gibi nedenlerden dolay farklilik gosterebilir. Sekil 1.2’de montaj parcalarinin da
eklendigi 6rnek bir antet kismi gériinmektedir.

Sekil 1.2: Montaj resminin yapildigi antetli kagit drnegi
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1. OGRENME BIRIMI
TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

Teknik resim ciziminde kesik c¢izgi, surekli ¢izgi,
noktall kesik c¢izgi ve serbest el c¢izgisi gibi cizgi
gesitleri kullanilmaktadir. Bu g¢izgi cesitlerinin bir
kismi sekil 1.3’te verilmistir.

Bir teknik resimde yazilar ve rakamlar herkesin
okuyabilecegi buUyUklik ve standartta olmaldir.
Bunun icin TSE, 2002 yilinda yayinlanan “TS EN ISO
3098-2” standartlariyla yazi ve rakamlari belli bir
formata sokmustur. Bu formata gére yazilar teknik
resimde A ve B tipi olarak standartlagtinimigtir.
Bunlar arasindaki fark, A tipinin B tipine gbre biraz
daha ince yazilmasidir. Ayrica dik yazilarayataya
gbre 90°, egik yazilar ise 75° olacak sekilde
belirlenmistir. Cizimlerde genellikle B tipi dik yazi
kullanildigi gérilmektedir. Ornek yazi tipleri Gérsel
1.2’de gosterilmigtir.

Sekil 1.3: Cizgi cesitleri

Bir is parcasi boyutlari ile teknik resminin boyutlari
oranina olcek denir. Teknik resimde tim cizimler
bir dlcekle ¢izilmek zorundadir. Eger is parcasi ¢ok
blyilkse belli oranlar dahilinde kigultllerek, cok
klglk ise ayrintilarin belli olmasi icin bUyulttlerek
cizilebilir. Sekil 1.4'te dlgek blylutme ve kiglltme
ornekleri verilmigtir. Gorsel 1.2: Teknik resimde kullanilan yazi tipleri

Sekil 1.4: Olcek bliytitme ve kiiciltme
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1.6.1. Dogruyu ikinin Kati Sayisinda Bélmek

Pergel AB dogrusunun yari uzunlugundan biraz daha fazla acilarak A ve B noktalarindan capraz sekilde
yaylar cizilir. C ve D arasina ¢izilen gizgi AB dogrusunu iki esit parcaya boler. Ayni islem A ve G arasi iginde
yapilirsa uzunluk ikiye bélinmus olur (Sekil 1.5).

1.6.2. Dogruyu Esit Parcalara Béimek

Bollinmek istenen dogrunun A noktasindan herhangi bir dar acida (6rnegin 40°) yardimci ¢izgi cizilir. Pergel
ile bolinmek istenen mesafe kadar A noktasindan baslanarak sirasiyla yardimci gizgi Gzerinde isaretleme
yapilir. Bélinme sayisina ulasilinca son nokta (D) ile dogrunun B noktasi birlestirili. Daha sonra bu ¢izgi
paralel sekilde tasinarak diger bélimler olusturulur (Sekil 1.5).

Sekil1.5: Dogruyu ikinin katlarina ve esit sayida bélme

1.6.3. Dogruya Uzerindeki Bir Noktadan Dikme Gikmak

Pergelle A noktasindan her iki tarafa dogru ayni yancapta ve dogruyu kesen yaylar cizilir. Bu yaylarin
keserek olusturdugu noktalardan (B ve C) pergel batirilarak yaylar cizilir ve D noktasi olusturulur (Sekil 1.6).

1.6.4. Dogruya Disindaki Bir Noktadan Dikme inmek

Pergel ile A noktasindan dogruyu kesecek bir yay cizilir. Olusan B ve C noktalarindan ¢apraz yaylar gizilerek
D noktasi olusturulur. Daha sonra A ve D birlestirilerek dikme cizilir (Sekil 1.6).

Sekil 1.6: Dogruya (zerindeki bir noktadan dikme cikmak ve inmek
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1.6.5. Dogrunun Ucundan Dikme Gikmak

A noktasindan cizilen bir yay ile B noktasi bulunur. Pergel acikligi bozulmadan B ve M’den bir yay c¢izilir.
Dairenin BM’den gecen capi gizilerek C elde edilir. Buradan AC arasi birlestirilerek dogru cizilir (Sekil 1.7).

Pergel ile A noktasindan bir yay cizilir. Boylece d dogrusu Uzerinde B noktasi bulunur. Pergel acikhgi
bozulmadan B, C ve D noktalarindan ¢apraz yaylar cizilir. Olusan E noktasindan A’ya indirilen dikme dik
olur (Sekil 1.7).

Sekil 1.7: Dogrunun ucundan dikme ¢ikmak

1.7.1. Ucgen Cizimi

Pergel dairenin yaricapi kadar agilarak A noktasindan bir yay ¢izilir. Bu yayin daireyi kestigi noktalar ile tepe
noktasi (B) birlestirilerek Giggen olusturulur (Sekil 1.8).

1.7.2. Dértgen Cizimi

Pergel yaklasik yaricap kadar acilarak A ve B noktalarindan birbirini kesen yaylar ¢izilir. Olusan P noktasi ile
M noktasi birlestirilerek uzatilir. Ayni islemler A ve C noktalari icin de yapilir. Cizilen dogrularin daireyi kestigi
noktalar birlestirilerek dortgen olusturulur (Sekil 1.8).

Sekil 1.8: Ucgen ve dértgen cizimi
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1.7.3. Besgen Cizimi

Pergel yaricap kadar acgilarak A noktasindan bir yay cizilir. Daire ile yayin kesistigi noktalardan birlestirilerek
O noktasi bulunur. Pergel O noktasindan B’ye kadar acilarak ikinci bir yay daha gizilir. B ve C arasindaki
uzaklik pergelle acilarak ve B noktasindan baslayarak daireyi bu uzunluk oraninda 5 esit parcaya bdéler.
Tespit edilen bu noktalar sirasiyla birlestirilerek daire icinde besgen elde elde edilir (Sekil 1.9).

1.7.4. Altigen Cizimi

Pergel yaricap kadar acilarak A ve B noktalarindan birer yay cizilir. Bu yaylarin daireyi kestigi noktalar ve
yatay eksen cizgisi birlestirildiginde altigen olusur (Sekil 1.9).

Sekil 1.9: Besgen ve altigen cizimi
1.7.5. Yedigen Cizimi

Pergel yaricap kadar acilarak A noktasindan bir yay cizilir. Daire ile yayin kesistigi noktalar birlestirilerek C
noktasi bulunur. BC arasi daireyi yedi esit parcaya bdler. BC uzunlugu A noktasindan baslayarak daireyi
yedi esit parcaya boéler. Daire lizerinde isaretlenen noktalar birlestirilerek yedigen elde edilir (Sekil 1.10).

1.7.6. Sekizgen Cizimi

Pergel yaklasik yaricap kadar acilarak A, B ve C noktalarindan birbirini kesen yaylar cizilir. Birbirini kesen
capraz yaylarin olusturdugu noktalar ile merkez noktasi (M) boydan boya birlestirilirse; daireyi kesen
noktalar sekizgeni olusturur (Sekil 1.10).

Sekil 1.10: Yedigen ve sekizgen ¢izimi
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1. OGRENME BiRiMI

TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

1.7.7. Dokuzgen Cizimi

Pergel yaricap kadar acilarak A noktasindan bir yay cizilir. Daire ile yayin kesistigi noktalardan birlestirilerek
O noktasli bulunur. Dairenin tepe noktasindan yatay olarak bir gizgi cizilerek P noktasi bulunur. Pergel PO
kadar acilarak P ve O noktalarina batirilarak birbirini kesen yaylar cizilir. Bdylece B noktasi bulunur. B ile M
noktasi da birlestirilerek DC arasi elde edilir. DC arasi daireyi dokuz esit parcaya boler (Sekil 1.11).

1.7.8. Ongen Cizimi

Bir dogruyu ikiye bélme metodu kullanilarak O noktasi bulunur ve A noktasi ile birlestirilir. Pergel O noktasina
batirlarak M’ye kadar agilir (dairenin ¢capinin V4’line esit) ve bir yay cizilerek B noktasi bulunur. BA arasi
daireyi 10 esit parcaya boler (Sekil 1.11).

Sekil 1.11: Dokuzgen ve ongen ¢izimi
1.7.9. Genel Metot

Daire kaca bélinmek isteniyorsa CD capi o sayi kadar esit parcaya bdlinar. Dogrunun esit pargaya bélinme
kurali daha 6nce anlatildigi icin kurala burada deginiimeyecektir. Pergel CD 6lc¢ilist kadar (cap) acilarak C
ve D noktalarindan birbirini kesen yaylar cizilir. Olusan A ve B noktalarindan bir cetvel yardimiyla CD ekseni
Uzerindeki 2, 4, 6 ve 8 noktalarindan kesistirilerek cizilen dogrular daireyi 9 esit parcaya boler (Sekil 1.12).

Sekil 1.12: Genel metot yéntemiyle dokuzgen cizimi
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1.8.1. Aci Kollarinin Yay ile Birlestirilmesi

Dar, dik ve genis aci ile ¢izilmis ag¢i kollarinin yay ile birlestiriimesi icin ¢izilecek yayin yari ¢capi kadar
uzakliga paralel dogrular olusturulur. Olusturulan bu dogrular ile M noktasi bulunur. M noktasindan agi
kollarina dik cizgiler indirilir. Bu ¢izgiler bize A ve B noktalarini verir. Pergel yardimiyla A’dan B’ye istenilen
yaricap (R) kadar yay cizilerek olusturulur (Sekil 1.13).

Sekil 1.13: Dar, genis ve dik aci kollarinin yay ile birlestiriimesi

1.8.2. Daire ve Disinda Bulunan Bir Noktanin Yay ile Birlestiriimesi

Daire merkezinden R1+R yayi ve P noktasindan ise R yayi cizilerek M noktasi elde edilir. Daha sonra M ile
O arasina dogru c¢izilir. Daireyi kesen nokta (A) gizilecek yayin baslangi¢c noktasini verir. Béylece pergel M
noktasina batirilarak A ile B birlegtirilir (Sekil 1.14).

1.8.3. Daire ve Disinda Bulunan Bir Dogrunun Yay ile Birlestiriimesi

Dogruya paralel R uzakliginda bir dogru daha cizilir. Daire merkezinden ise R1+R yayi cizilerek dogru ile
kesistirilir. Daha sonra M ile O arasina dogru cizilerek daireyi kesen nokta (A) cizilecek yayin baslangic
noktasini verir. B noktasi ise M’den dogruya indirilen dik cizgi ile bulunur. Pergel M noktasina batirilarak A
ile B birlestirilir (Sekil 1.14).

Sekil 1.14: Dairenin disinda bulunan nokta ve dogrunun yay ile birlestiriimesi
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1. OGRENME BIRIMI
TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

1.8.4. iki Daireyi Yay ile icten Birlestirmek

Birinci daire merkezinden (O1), R1+R yayi cizilir, diger dairenin O2 merkezinden ise R2+R yayi cizilerek M
noktasi elde edilir. Bu noktadan her iki dairenin merkezine dogrular ¢izilerek A ve B noktalari elde edilir.
Pergel M noktasina batirilarak A’/dan B’ye R yayi cizilerek birlestirilir (Sekil 1.15).

1.8.5. iki Daireyi Yay ile Distan Birlestirmek

Birinci daire merkezinden (O1), R-R1 yayi cizilir, diger dairenin O2 merkezinden ise R-R2 yayi gizilerek M
noktasi elde edilir. Bu noktadan her iki dairenin merkezinden gecen dogrular cizilerek A ve B noktalari elde
edilir. Pergel M noktasina batirilarak A’dan B’ye R yayi gizilerek birlestirilir (Sekil 1.15).

Sekil 1.15: Iki dairenin yay ile icten ve distan birlestirimesi
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TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

Amag: Temel teknik resim kurallarini 6grenerek iki boyutlu gizimler yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi

1. Teknik resim masasi

2. T cetveli

3. Gonye takimi

4. Pergel

5. 0,5 ve 0,7 uclu kalem

6. Antetli dikey uygulama yapragi

islem Basamaklan
1. is saglig ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

3. Tum cizimler verilen olcllere dikkat edilerek

antetli kagida yapilrr.

4. istiklal Marsr’nin ilk iki kitasi dikey antetli kagida

A tipi dik yazi ile yazilir.
5. 60 mm’lik dogru iki esit parcaya bolundr.
6. 60 mm’lik dogru 10 esit parcaya boélindr.
7.60 mm’lik dogruya, dogrunun Uzerinde
noktadan dikme inilir.
8. 60 mm’lik dogruya, dogrunun Uzerinde
noktadan dikme cikilr.
9. 60 mm’lik dogrunun ucundan dikme ¢ikilir.
10. 40 mm capli daire icerisine Uggen cizilir.
11. 40 mm capl daire igerisine dértgen cizilir.
12. 40 mm c¢apl daire icerisine besgen cizilir.
13. 40 mm c¢apli daire icerisine altigen cizilir.

Uygulama Degerlendirme

bir

bir

Ozellii

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.
21.

22.

23.

Miktari

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
3 Adet

40 mm capli daire icerisine yedigen cizilir.

40 mm c¢apl daire icerisine sekizgen cizilir.

40 mm ¢apl daire i¢erisine dokuzgen c¢izilir.
50 mm capli daire icerisine genel metot ile on-
birgen cizilir.

60° acisinin agi kollarini 60 mm uzunlugunda
kesen R15 yayi cizilir.

90° agisinin ag¢i kollarini 60 mm uzunlugunda
kesen R15 yayi cizilir.

120° agisinin agli kollarini 60 mm uzunlugunda
kesen R15 yay cizilir.

Olclileri dJretmen tarafindan belirlenen iki
daire icten birlestirilir.

Olglileri dgretmen tarafindan belirlenen iki
daire distan birlestirilir.

Kullanilan teknik resim ekipmanlari dtzenli bir
sekilde yerlerine yerlestirilir.

Ogrenciler tim calismalarini antetli uygulama yapragina cizer ve degerlendirme bunun tizerinden yapilrr.

1. | is saghgi ve guvenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Verilen cizimin 6lgllere uygun sekilde cizilmesi 20
3. | Cizgi kalinliklarina dikkat edilmesi 10
4. | Eksen cizgilerinin olusturulmasi 10
5. | Cizim temizligine dikkat edilmesi 10
6. | Antetli alanin eksiksiz doldurulmasi 10
7. | Gizimin kagidi ortalamasina veya uygun sekilde yerlesimine dikkat edilmesi 10
8. | Yapilan isi kayit altina almak igin diizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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1. OGRENME BiRiMI

TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

Cismin  gorintisinin  belirlenen  bir  bakig
noktasindan duzlem Uzerine aktarilarak elde
edilmesine izdiisiim denir. Baktigimiz acilardan
cismin gorintUst izdUsimsel olarak cikartilarak
cismin goruinUgleri elde edilir. Cismin karmasikligina
gore bakis acilan farklik gdsterebilir.

izdisim yéntemleri; merkezi izdisim, egik
izdisim ve dik izdisim olsa da teknik resimde en
¢ok kullanilan dik izdasimdur.

2.1.1. Noktanin izdiisiimii (Sekil 1.16)

izdustmi  iyi  kavrayabilmek igin  noktanin

izdisUmUnu anlamak gerekir. CUnkld noktalar Dogru A B
dogrulari, dogrular dizlemleri, dizlemler de
cisimlerin ylzeylerini olusturur. Noktanin yatay
dizlem ile olan mesafesi kot, profil izdisimi
duzlemiyle olan mesafesi aralk, alin izdlisim Aralik 15 35
dizlemiyle olan mesafesine ise uzaklik denir.

Kot 30 30

Uzaklik 20 20

Sekil 1.17: Dogrunun izddstimd
2.1.3. Diizlemin izdiisimii (Sekil 1.18)
Duzlemleri olusturulan kdse noktalarindan izdisimu

alinir. Daha sonra bu noktalar birlegtirilerek dizlemin
izdUistma cizilir.

Sekil 1.16: Noktanin izddigimdi Diizlem A B o] D
2.1.2. Dogrunun izdiisiimii Kot s s .5 5
Dogrunun baslangi¢c ve bitis noktalari belirlenerek Uzakik 8 a5 o a5

eplr (acik) diizlemde goriintl aktariimasi saglanir.
Onden gériiniisti nokta gibi olup st ve yandan
go6rinlsit dogrunun uzunlugu kadardir (Sekil 1.17).

Aralik 14 14 36 36

Sekil 1.18: Dizlemin izddgimdi
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Is parcasinin tam olarak ifade edilmesi icin bir veya
birkag bolimunin goérindslerini epur duzleme
cizmek gerekir. Gorlnds sayisi tamamen cizimin
yapisina bagl olup gerektigi kadar c¢izilmelidir. Kimi
cizimlerde bir veya iki gértinus yeterli olsa da bazi
karmasik cizimlerde bes veya alti gérinimuin de
gizilmesi gerekebilmektedir.

Goriinis cikarmada ISO-A (ISO American) Metodu
ve ISO-E (ISO Europa) Metodu kullaniimaktadir.
Ulkemiz ve Avrupa ISO-E metodunu yaygin olarak
kullanmaktadir. Sekil 1.19’da ISO-E metodu ile
goérunusgleri cikarilmig bir is parcasi resmi verilmistir.

Alt
Perspektif
Sag yan On Sol yan
Semboll
Ust

Sekil 1.19: Ornek gériiniis cikarma

2.2.1. Goriinlis Cikarma Kurallari

« s parcalan gériinislerinin  ciziminde 6n
gorinusln tespiti blylk énem tasir. Bunun igin
on gérinusun dogru tespiti diger gorinuslerin
¢izilmesini kolaylastirir.

. s parcasinin tezgahta isleme pozisyonu 6n
go6rinids seciminde dikkate alinmalidir.

« Is parcasinin montaj yapildigi andaki konumu
dikkate alinmaldir.

- Is pargasinin en karmasik veya ylizeyinin fazla
oldugu bélge 6n gérinise alinmalidr.

MUmkinse ©6n goérinUslerde kesik cizgilerin
olmadigi konumlar tercih edilmelidir.

Parcanin konumu ve bakis yéni dogru olmalidir.
Resmi cizilen parcanin en kolay anlasilacak
goruntust 6n goérinds olarak tayin edilmelidir.

Gorlnusleri cizilecek parcalarin buyukluklerine
ve cizim yapilacak kagida goére uygun oOlcek
secilmelidir.

Gorlnugslerin  toplam boyu yaklasik olarak
hesaplanip ¢izim kagidina yatay veya dikey
olarak uygun sekilde epUr dizlem cizilir.

Simetri ve delik eksenleri ¢izilir.

Parca Uzerindeki daire, yay ve tegetler ince gizgi
ile ¢izilir. Cizim bitiminde kalinlastirilir.

Parcanin kenar cizgileri kalin olarak c¢izilir.
Fazlalik yardimci ¢izgiler silinir (Sekil 1.20).

On Sol yan
goérunus gorunds

Ust gériinis

Sekil 1.20: Gorandslerin ¢izimi
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TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

1.2. GORUNUS CIKARMA

Amag: Temel teknik resim kurallarini uygulayarak gortinis ¢ikartmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Teknik resim masasi

2. T cetveli

3. Gonye takimi

4. Pergel

5. 0,5 ve 0,7 uglu kalem

6. Antetli yatay uygulama yapragi

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
4 Adet

Uygulama Gorselleri

Sekil 1.21: Grintslerin bulunmasi




TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

|
|
|
AT TR |

F———
|

Sekil 1.22: Gordndg tamamlama
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1. OGRENME BIRIMI
TEMEL GEOMETRIK SEKILLER

islem Basamaklan
1. Is saglig ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.
3. Sekil 1.21’de perspektifi verilen parcalarin 6n, Ust ve yan goértnUsleri cizilir.
4. Sekil 1.22’deki eksik gériinisler tamamlanir. Olgiler yaklasik olarak cizim tizerinden alinabilir.
5. Calisma alani temizlenir.

Uygulama Degerlendirme

1. | is saghgi ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Perspektifi verilen parcalarin gérintslerinin dogru bulunmasi 10
3. Eksik gorintslerin dogru sekilde tamamlanmasi 20
4. | Perspektifi verilen is parcalarinin gériintslerinin dogru sekilde gizilmesi 25
5. | Gizgi kalinliklarina dikkat edilmesi 15
6. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in dtizenli temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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2. OGRENME BiRiMI

| OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

Yeni bir is parcasinin tasariminda oncelikle taslak ciziminin yapilmasi gerekir. Yapilan taslak ¢izime goére
parcanin ¢ boyutlu hali, boyutlu diizleme aktarilarak cizimi yapilir. Bu sekilde yapilan gizim ile teknik resim
bilgisi olmayan kisiler bile parcanin yapisi hakkinda fikir sahibi olabilir.

Teknik resmin perspektif ciziminde bircok kural ve cesit vardir. Bu cesitlilik, cizimi yapilan parcanin
koordinat eksenine oturdugu ac¢i ve oOlceklerden kaynaklanmaktadir. Buna bagl olarak cizimler,
aksonometrik perspektif ve konik perspektif olarak ikiye ayrilir. Teknik resimde ve denizcilik alaninda daha
cok aksonometrik (izometrik, dimetrik, trimetrik) perspektif ¢cizim metodu kullaniimaktadir.

1.1.1. izometrik Perspektif

Bu perspektif yonteminde parcanin kenar uzunluklari 1:1 Olgeginde cizili. Parca yatay eksene 30’ar
derecelik aci ile oturtulur. En ¢ok kullanilan yéntemdir (Sekil 2.1).

izometrik Perspektif Dimetrik Perspektif Trimetrik Perspektif

Sekil 2.1: Perspektif cegitleri
a) Dairenin izometrik Cizimi
Perspektif ciziminde daireler tam olarak yuvarlak degildir. Cizilen agiya bagl olarak yapisi elipsel olarak
degisim gosterir. izometrik perspektifte daire cizimi igin ayr pergeller yardimiyla dért noktadan yaylar
cizilerek tasarim yapilir.

+ Daire ¢izimini yapabilmek icin ilk basta dairenin ¢capi kadar bir karenin izometrik gizimi yapilir. Béylece
bir eskenar doértgen elde edilmis olur.

» Elde edilen eskenar dértgenin genis acilarindan kenar ortaylarina ince cizgiler cizilir.

+ Bir pergel, olusturulan bu kesisim noktalarina batirilarak kenarortaylar arasi yay cizimi saglanir.

« Daha sonra pergel genis acili kdselere batirilarak, yine kenarortaylar arasi yaylar cizilerek diger yaylar
ile birlestirilir. Boylece dairenin izometrik cizimi yapiimis olur (Sekil 2.2).

Sekil 2.2: Dairenin izometrik ¢izimi
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1.1.2. Dimetrik Perspektif

Bu perspektif ydnteminde is parcasinin 6n gorinius ve dikey kenarlari 1:1, derinlik ise 1:2 oraninda cizilir.
Yatay eksende 7° ila 42°lik agilar ile ¢izim yerlesimi yapilir.

1.1.3. Trimetrik Perspektif

Cok fazla kullanilimasa da bazi gizimlerde bu metotla karsilasmak miimkiindr. is pargasinin yatay, dikey ve
derinlik dlctleri serbest belirlendigi gibi yatay eksene yerlesim agisi da serbest olarak belirlenir.

1.1.4. Diger Perspektif Gesitleri

Teknik resimde daha dnceden bahsedildigi gibi birgok perspektif metodu mevcuttur. Bunlardan en fazla
karsilasilacak olanlar plonometrik, kabinet ve egik (kavaliyer) perspektif cesitleridir. Bu persektif cesitlerinin
oran ve Olgleri Sekil 2.3’de verilmistir.

Plonometrik Perspektif Kabinet Perspektif Egik Perspektif

Sekil 2.3: Plonometrik, kabinet ve egik perspektif cesitleri

Makine teknik resminde karsilasilacak ydntemlerden biri izometrik perspektif oldugundan burada 6rnek bir
cizimin yapilmasi asamalar halinde gosteriimektedir (Sekil 2.4).

Sekil 2.4: Bir parcanin izometrik perspektif ile ¢izimi
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2. OGRENME BIRIMI
LGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

Amac: Perspektif kurallarina gére t¢ gériintsi verilen gizimlerin perspektif ¢izimini yapmak.

Kullanilacak Arag, Gerec¢, Makine, Avadanhk

Adi Ozelligi Miktari
1. Teknik resim masasi 1 Adet
2. T cetveli 1 Adet
3. Gonye takimi 1 Adet
4. Pergel 1 Adet
5. 0,5 ve 0,7 uclu kalem 1 Adet
6. Antetli dikey uygulama yapragi 2 Adet

Uygulama Gorselleri

Sekil 2.5: Izometrik ve edik perspektif uygulamalari
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OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

islem Basamaklan

1.
2.

is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.
Gerekli arac gereg hazirlanir.

3. Sekil 2.5'te 6n, Ust ve yan gdrunusleri verilen 1. ve 2. gizimler, izometrik perspektif ile tek bir dikey

4, Sekil 2.5'te 6n ve Ust gortnUsleri verilen 3. ve 4. cizimler, egik perspektif ile tek bir dikey antetli

antetli kagida cizilir.

kagida cizilir.

Uygulama Degerlendirme

12 R R A

is sagligi ve giivenligi kurallarina uyulmasi

Gorlindsleri verilen parcalarin perspektifinin dogru cizilmesi

Perspektif kurallarina uyulmasi

Olciilerin dogru olmasi

Cizgi kalinliklarina dikkat edilmesi ve is temizliginin yapiimasi

Yapilan igi kayit altina almak igin dizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi

TOPLAM

10
30
15
10
15
20
100
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2. OGRENME BiRiMI

OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

Cizilen bir is parcasinin imalatinin yapilabilmesi icin ylzey, delik, kanal ve dis 6lctlerinin verilmesi gerekir.
Bu élcller, hem dogru hem de kurallara uygun sekilde yerlestirimelidir. Olglilendirmenin yanlis yapilmasi
imalatta olumsuz sonuglar doguracagindan bu konu son derece énemlidir.

2.1.1. Biiyiikliik Olciileri

Bir is pargasinin biyiklGgini gésteren dlciilerdir. Is parcasina ait delik capi, en, boy ve derinlik 8lgtileri
bu kapsama girer (Sekil 2.6).

Sekil 2.6: Bliydklik Slcdleri verilmis is parcalari
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2.1.2. Yer Olgiileri

Bir is parcasinin Uzerinde bulunan delik, cikint
veya konikligin birbirine olan iligkilerini belirler.
imalat asamasinda bu bélgelerin konumlari dikkatli
bir sekilde o&lctlendiriimelidir. imalatin  kalitesi
acisindan verilecek Olculer hatasiz ve eksiksiz
olmalidir. Olgiilerin, imalati yapan kisiyi hesap
yapmaya zorlamayacak sekilde acgik ve net olmasi
gerekir (Sekil 2.7).

2.1.3. Gorevsel Olcii, Gorevsel Olmayan Olgcii ve
Yardimci Olcii

Bir is parcasi Uzerinde bulunan elemanlarin (kama
yuvasi, delik, dis, vb.) dlcllerine goérevsel 6l¢iiler
denir. Gorevsel olgllerin verilmesi imalatin yapila-
bilmesi icin bir zorunluluktur. Yine bu elemanlarin
birbirine veya is parcasinin belli noktalarina olan
mesafelerinin dl¢llendiriimesi ise gbérevsel olma-
yan 6l¢ii olarak adlandinlir. Gizim Uzerinde belirtil-
mediginde sorun teskil etmeyecek sekilde fazladan
verilen Olculere ise yardimci élguiler denir.

Sekil 2.7: Yer SlcUleri verilmis is parcalari
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2. OGRENME BiRiMI

| OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

2.2.1. Olgii ve Baglama Cizgileri

Ol gizgileri, elemanlarin dlgilerini gdstermek icin kullanilan ve uc kisimlarindaki oklar ile baglama
gizgilerine birlestiriimis cizgilerdir. Baglama c¢izgileri ise elemanin hangi noktalarinin &lgtlendirildigini
gosteren ve Olcu cizgisinin ucundaki oklarl 1-2 mm gecen cizgilerdir. Her iki ¢izgi de sUrekli ince cizgi ile
cizilir (Sekil 2.8).

2.2.2. Olcii Oku

Oklar 6l¢l  cizgilerinin  uclarina

konulan 15 derecelik sivri cizimlerdir.

Olgli  gizgisinin  sinirlarini  belirler.

BlyUklugu ¢izim boyutuna gore

degismekle birlikte genel olarak

¢izimde kullanilan kalin ¢izginin 5

kati buyukliginde yapilir (Sekil 2.8).

2.2.3. Ol¢ii Rakamlarinin Yazihisi

Olcli rakamlari eger ézel bir durum

yoksa &lcii cizgisinin Ustiine ortala- Sekil 2.8: Olgt oku, baglama cizgisi ve Slguler
narak yazilir. Kesit alinmis bdlgelerde

ise Olcu gosterilirken karisiklik olmamasi adina, 6l¢ct rakamlarinin oldugu yer taranmaz.

2.2.4, Olgiilerin Konulmasi

Klcuk veya dar parcgall gizimlerde rakamlarin yerlesimi bazen zor olabilmektedir. Bu gibi durumlarda
dlgliyl, dlcl cizgisi diginda yazmak gerekir. Olcii oklarinin digari alinmasiyla da benzer bir durum olabilir.
Ayrica ardisik Olgilendirme yapilirken belli bir diizene gére ve sirall olarak 6lglilendirme yapilmalidir
(Sekil 2.9).

2.2.5. Olgiilere Eklenecek Harf ve Semboller

Silindirlerin prizmatik olarak goérinUslerinde veya
kismi kesitlerde silindirik parcanin &lgllendiriimesi
yapiliyorsa 6l¢t rakaminin éniine ¢ap “@” semboll
konulur.

Verilen 6lcinidn  bir yaricapa ait oldugu belli

| | olmuyorsa 6l¢ci rakaminin énidine R harfi eklenir.

I i Ancak ¢izimde verilen 6l¢iniin yarigap oldugu bariz

| | bir sekilde anlasiliyorsa R harfini eklemeye gerek
yoktur.

Silindirik ylzeyler arasinda kalan diizlem ylzeylere
(kare, dikdortgen vb.) ise capraz cizgiler gizilir.

Olcli rakami 6niine alti kdse bash civatalarda AA,
kare profilli parcalarda kare semboll, kire olan
Sekil 2.9: Rakamlann yazimasi ve 6ict yerlesimi yerler igin “Kure” yazisi gibi ifadeler eklenir.
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2.2.6. Koniklik, Kuciiltme ve Egim

Koni, kesik koni, piramit veya kesik piramit gibi is parcalarinda taban, tavan ve uzunluk élgulerinin verilmesi
gerekir. Ayni zamanda konik pargalarda koniklik orant ile koniklik agisinin da eklenmesi gerekir. is parcasinin
yapim asamasindan sonra olusacak kesik koni veya piramidin tepe 6lcisU de parantez iginde yazilmalidir
(Sekil 2.10).

Sekil 2.10: Konik dicdlendirme

2.2.7. Vida Olgiilendirilmesi

Mil veya deliklerde vida &l¢Usu verilirken dl¢tintin mutlaka en blylUk ¢captan verilmesi gerekir. Yani millerde
dis Ustl capindan, deliklerde ise dis dibi capindan dlgtlendirme yapilir (Sekil 2.11).

Sekil 2.11: Vida dlgtilendirme

2.2.8. Toleranslarin Yazilmasi

imalat asamasinda kullanilacak
sinir degerler icerisindeki Olci
farklliklar yani tolerans degerleri,
Olct rakaminin yanina yazilarak
belirtilir (Sekil 2.12).

Sekil 2.12: Tolerans gdésterimi
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2. OGRENME BiRiMI

| OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

2.2.9. Pahlarin Olgiilendirilmesi

Pah o&lcllendiriimesi pah acisi ve yiksekliginin
verilmesi ile yaplilir (Sekil 2.13).

2.2.10. Zincirleme ve Paralel Olciilendirme

Gizimin yapisina baglh olarak seri sekilde
Olcllendirme yapmak amaciyla sirali sekilde 8¢l
verilmesine zincirleme yolu ile olgllendirme
denir. Paralel olciilendirme ise tek bir baglama
gizgisinden iki veya daha fazla 6lcl cizgisinin
baglanarak olcllendirmenin yapildigi yontemdir.

Sekil 2.14°te her iki ydntemin yapilisi gdsterilmistir. Sekil 2.13: Pah dlgdlendimesi

Sekil 2.14: Paralel ve zincirleme d&lcilendirme
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OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

Amag: Olgiilendirme kurallarina gére cizimi yapilan is parcalarinin élgiilendirmesini yapmak.

Kullanilacak Arac, Gerec¢, Makine, Avadanhk

Adi

1. Teknik resim masasi

2. T cetveli

3. Gonye takimi

4. Pergel

5. 0,5 ve 0,7 mm uclu kalem

6. Antetli dikey uygulama yapragi

Uygulama Gorselleri

Ozelligi Miktari
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
3 Adet

Sekil 2.15: Sac parcalarinin énden gorintisindin cizilerek dictlendiriimesi
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2. OGRENME BiRiMI

| OLGULENDIRME VE PERSPEKTIFLER

Sekil 2.16: Perspektifi verilen parcalann (¢ gériintstinin ciziimesi ve dlcllendiriimesi

islem Basamaklan
1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gerec hazirlanir.
3. Sekil 2.15’te perspektifi verilen sac parcgalarinin sadece énden goérintsleri bir adet dikey antetli kagida
cizilerek olculendirilir.
4. Sekil 2.16’da perspektifi verilen is pargalarinin 6n, Ust ve yan goérUnusleri ddev olarak cizilip
Olcilendiriimesi yapllir.

Uygulama Degerlendirme

1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Perspektifi verilen pargalarin gériinislerinin dogru ¢izilmesi 15
3.  Olclilendirmenin eksiksiz yapiimasi 10
4.  Olgllendirme kurallarina uyulmasi 10
5. | Cizgi kalnliklarina dikkat edilmesi ve temizliginin yapilmasi 15
6. | Sayfa ve ¢izimin temiz olmasi 10
7. Kagit kullanimi ve cizim yerlesiminin uygun olmasi 10
8. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in diizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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KESIT GORUNUSLER

Baz is parcalannin cizimi sirasinda igyapisinda
bulunan ve gdzle bakiinca cok belli olmayan
durumlarda kesit alma islemi yapilir. Kesit alma,
parcada gosteriimek istenen bdlimin kismi,
kademeli veya tam olarak bir kesit dizlemi ile | |
kesilmis gibi gosterilerek igyapisinin daha anlagsilir | |
olmasi icin yapilan bir islemdir. Kesit alma isleminde _t

¢izim yapilirken Kkesit diUzleminin parca Uzerinde
temas ettigi noktalar, 45°lik egik cizgiler ile taranir.

1.1.1. Kesit Cesitleri —_——1
Is parcasinin yapisina bagl olarak teknik resimde
tam, yarm veya bdlgesel (kismi) kesit cesitleri
kullaniimaktadir.

a) Tam Kesit Sekil 3.1: Kesiti alinmig bir is parcasi

Kesit alma duizleminin parcayl boydan boya kesmis gibi dustinllerek yapildigi kesit alma ¢egsididir. Parganin
icyapisini ayrintili bir sekilde gosteriimek istenildiginde kullanilan bir yéntemdir (Sekil 3.2).

b) Yarim Kesit

Tam kesitin gereksiz oldugu parcalar ile simetrik parcalarda sadece bir noktaya kadar kesit almak yeterli
olabilir. Bu durumlarda tam kesit yerine yarim kesit kullanilir. Yarim kesit ekseninin gérinis Uzerinde bittigi
bolge, diz cizgi ile bitirilir (Sekil 3.2).

| _4'__
|

Sekil 3.2: Tam ve yanm kesit
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c) Kismi veya Bolgesel Kesit

Sadece bir noktadaki ayrintiyi goéstermek icin
kullanilan kesit alma yéntemidir. Kesit alinan
bélgenin sinirlar gérinis Uzerinde serbest ince gizgi
ile belirlenir. Kesit diizleminin parcaya dokundugu
ylzeyler egik cizgi ile taranir.

¢) Dondiiriilmiis Kesit

Yapi itibariyle egik olan parcgalarin nden veya Ustten
gorindsleri cizilirken (kesit alma, gorints cikarma
vb.) kullanilir. Gériinis aktariimasi, dogru izdiisim
elde edebilmek amaciyla egik kenar ekseni boyunca
doéndurulerek saglanir. Boylece gériinis aktarmada
meydana gelen boy veya cap degisimlerinin dnline
gecilmis olunur (Sekil 3.3).

1.1.2. Kesit Alma Kurallari

« Tarama cizgileri, belli bir egim ile gizilerek parca
eksenine veya cizimin ana kenarlarina 45°lik
aclyla cizilir (Sekil 3.4).

+ Kesit alinan parcanin ylzeyi ¢ok buylkse
boydan boya tarama yapmaya gerek yoktur.
Sadece kenarlar taranarak cizim yapilabilir.

+ Simetrik veya yuvarlak parcalar kesit alinirken
tam kesit yerine yarim kesit tercih edilebilir.

« Kesit alinan birbirine birlestiriimis birden fazla
parca varsa tarama cizgileri birbirine zit olacak
sekilde cizilmelidir.

« Bir kesitin kesitini almaktan kacginilimaldir. Cok
6zel durumlar disinda kesit Gzerinde, kismi kesit
alinarak cizim yapilir.

Sekil 3.3: Déndirdimus kesit

R R
|
|
|
|
|

Sekil 3.4: Tam kesiti alinmis bir is parcasi

45



46

KESIT GORUNUSLER 0

3.1. KESIT GORUNUSLER CIKARMA

Amacg: Perspektifi veya 6lglleri verilen is pargalarinin kesit alarak goriinslerini cikarmak.
Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

1. Teknik resim masasi 1 Adet
2. T cetveli 1 Adet
3. Gonye takimi 1 Adet
4. Pergel 1 Adet
5. 0,5 ve 0,7 mm uclu kalem 1 Adet
6. Antetli dikey uygulama yapragi 3 Adet )

Uygulama Gorselleri




KESIT GORUNUSLER

islem Basamaklan

1. Is saglig ve glivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arac gerec hazirlanir.

3. Sekil 3.5°teki is pargasinin 1:1 Olceginde olgllendirmesi yapilarak dikey antetli kagida 6nden
gorintsunin tam kesiti cizilir.

4. Sekil 3.6’daki is parcasinin 1:1 6lgeginde Olgllendirmesi yapilarak dikey antetli kagida onden
gorindsindn tam kesiti ¢izilir.

5. Sekil 3.7°deki is parcasinin énden ve Ustten gérinisi cizili. Onden gériintistiniin gizimi, tam kesit
halinde o6lgilendiriimis olarak yapilir.

Uygulama Degerlendirme

1. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Verilen cizimin &l¢Ulere uygun sekilde cizilmesi 10
3. | Gizgi kalinliklarina dikkat edilmesi 5
4. | Eksen gizgilerinin olusturulmasi 10
5. | Cizim temizligine dikkat edilmesi 5
6. | Antetli alanin eksiksiz doldurulmasi 10
7. | Cizimin k&gidi ortalamasi veya uygun sekilde yerlesimine dikkat edilmesi 10
8. | Kesitlerin dogru sekilde alinmasi 10
9. | Tarama cizgilerinin dlizglin ve temiz bir sekilde yapilmasi 10
10. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in dizenli temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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Bazi sektdérlerde sac bukme, katlama ve
kesme islemlerinde, talas kaldirma iglemine
yer verimeden (retim yapilmaktadir. Ozellikle
havalandirma, ambalaj, beyaz esya gibi sektérlerde
sac parcalarina sekil verme 6nemli bir konudur.
Sacdan Uretimi yapilan parcgalar dizlemsel olarak
acidiginda yapisinin nasil oldugu ve ne kadar
malzemeye ihtiya¢c duyuldugu Ureticiler igcin ¢ok
6énemlidir. Bunun icin sac sekillendirmenin oldugu Sekil 3.8: Silindirin acinimi
yerlerde acinim hakkinda bilgi sahibi olmak gerekir.

Sekil 3.8’de silindirin aginimi gosterilmistir.

Acinim iglemini yapilirken genelde asagida verilen;

+ Paralel dogrular yardimiyla aginim,

+ Bir noktada kesisen dogru merkezi ile aginim,
+ Ucgenleme yéntemi ile aginim,

* Yaklasik agcinim ydéntemleri kullanilr.

Piramit, koni ve kip gibi parcalarin acinimi yapilirken

kenar uzunluklarinin ve yuksekliklerinin bilinmesi Sekil 3.9: Piramit aginim
gerekir. Sekil 3.9°da 6rnek bir piramit aginimi

verilmistir. Burada piramidin bir kenar uzunlugu

(R) kadar yay cizilerek merkez ile yay arasindaki

mesafeden piramidin aginim uzunlugu bulunur.

Cizilen daire yayl piramidin kenar uzunluklarina

gore bolunir ve merkezden dogrularla birlestirilerek

piramidin acginimi gizilir.

Dikddrtgen veya cokgen prizmalarinda da
durum benzerdir. Parganin kenar uzunluklarn ve

ylkseklikleri belirlendikten sonra acinim cizimi Sekil 3.10: Besgen prizmanin aginimi
yapilr. Sekil 3.10’da bir besgen prizmanin aginimi
verilmigtir.

Bir parcanin, kesme duzlemiyle veya bir baska
parca ile birbirini kesmesi sonucu olusan yizeye
arakesit denir. imalat, kaynakli birlestirme ve
makine sanayisinde arakesitlerin énemi buyuktdr.
Sekil 3.11’de egik bir kesme dizleminin silindiri
kesmesi sonucu olusan arakesit verilmigtir.

Sekil 3.11: Silindirin egik kesilmesi ile olusan arakesit
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Arakesit ¢izilmesi ve kullaniimasinda teknik resimde
bazi yontemler kullanilmaktadir. Bunlardan en ¢ok
kullanilanlari paralel dizlemler, merkezi dizlemler
ve kireler ydntemleridir.

2.2.1. Paralel Diizlemler Yontemi

Arakesit ¢cikarmada en ¢ok kullanilan yéntemlerden
biridir. Cismin Uzerinden mUmkin oldugu kadar
fazla sayida kesme dlzlemi alinarak goérinUsler
Uzerinde cakistirilir. Gakisan bu noktalar daha sonra
bir pistole yardimiyla birlestirilerek arakesit ¢ikartilir.
Sekil 3.12°de iki silindirin kesisimi verilmistir.

Paralel duzlemler ydnteminde 6n Ust ve yan
gortnusten yararlanilarak uygun goértnus Uzerinde
arakesitin olusturulmasi saglanir. Sekil 3.13’te
kesisen iki silindirin ara kesitinin olusturulmasi
gOsterilmistir. Asagidaki islemler yapilarak uygun
sekilde arakesit cizilmesi saglanrr.

* Yan gértnUste daire 12 esit parcaya bélinir ve
siraslyla numaralandirma yapllir.

« Bollinen noktalar dik bir sekilde yardimci ince
cizgiler ile diger yUzeyler Gzerine taginir.

« On gériinlis Uizerinde yan ve Ust gériiniisten
gelen cizgiler kesistirilir.

+ Tasinan noktalar 6n ve Ust dizeyde tekrar
numaralandirilir.

« Tasinan cizgilerin numarasi diger gorinds
Uzerinde de ayni olmalidir.

+ Kesisen bu noktalar pistole yardimiyla
birlestirilerek arakesit olusturulur.

Paralel dizlemler ydntemi kullanilarak koni ve
silindirin  kesisiminden ortaya ¢ikan arakesit
bulunmak istenirse iglemler yine ayni sekilde
olacaktir. Sekil 3.14’te kesisen silindir ve koninin
arakesit islemleri verilmigtir.

Sekil 3.12: Iki silindirin kesismesi ile olusan arakesit

Sekil 3.13: Kesisen iki silindlirin arakesit islemleri

Sekil 3.14: Kesisen koni ve silindirin arakesit islemleri
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: ":'n._. )
Amac: Perspektifi veya ol¢lleri verilen is parcalarinin kesit alarak gérinuslerini gcikarmak. "_"_-fi';'.‘]_
Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik =K

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19015

Adi Ozelligi Miktar
1. Teknik resim masasi 1 Adet
2. T cetveli 1 Adet
3. Gonye takimi 1 Adet
4. Pergel 1 Adet
5. 0,5 ve 0,7 mm uclu kalem 1 Adet
6. Antetli dikey uygulama yapragi 2 Adet

Uygulama Gorselleri

A Sekil 3.15: Arakesit uygulama Sekil 3.16: Acinim uygulama
Islem Basamaklari

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3. Sekil 3.15’te dlguleri verilen gizimin 6n, Ust yan gorinist gizilerek paralel diizlemler yontemiyle ara
kesiti bulunur.
4. Sekil 3.16°da olguleri verilen piramidin aginimi yatay antetli kagida cizilir.
Uygulama Degerlendirme

1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Verilen g¢izimin dlculere uygun sekilde ciziimesi 5
3. | CGizgi kalinliklarina dikkat edilmesi 5
4. | Eksen cizgilerinin olusturulmasi 10
5. | Gizim temizligine dikkat edilmesi 10
6. | Antetli alanin eksiksiz doldurulmasi 10
7. | Cizimin k&gidi ortalamasi veya uygun sekilde yerlesimine dikkat edilmesi 10
8. | Kesitlerin dogru sekilde alinmasi 10
9. | Acinimin dogru sekilde cizilmesi 10
10. |Yapilanisi kayit altina almak icin diizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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1. GEMi GENEL PLANI

Bir arsa, arazi, kent, yapi veya makinenin gesitli bolimlerini gosteren, belirli bir dlgege gore hazirlanmig
detayl gizimlere plan denilir. Planlar ayni zamanda bir yapinin ayrintili yapim asamalarini gosterir.

1.1. Gemi Plani (Ship's Drawing)

Gemi teknesi ve geminin kisimlarini gésteren, belirli bir 6lcek cercevesinde detayli olarak ¢izilmis planlardir.
Gemide gemi genel, hidrostatik egriler, kapasite, basusti ve kiglstl kesitleri, dimen donanimi, emniyet
ekipmanlari ve yangin séndirme sistemleri plani gibi birgok plan bulunmaktadir. Burada gemi genel plani
Uzerinde durulacaktir.

1.2. Gemi Genel Plani (General Arrangement Plan)

Bir geminin ve kisimlarinin genel hatlariyla gésterildigi plandir (Sekil 4.1, 4.2, 4.3).

Sekil 4.1 Aciklamalan
. iskele Kig Balast Tanki (Port Aft Water Ballast Tank)
. iskele Kig Tatli Su Tanki (Port Aft Fresh Water Tank)
. Koferdam (Cofferdam)

. Motorin Servis Tanki (Diesel Oil Service Tank)

. Dimen Dairesi (Steering Gear Room)

. Sancak Ki¢ Balast Tanki (Starboard Aft Water Ballast Tank)

. Sancak Ki¢ Tath Su Tanki (Starboard Aft Fresh Water Tank)
9/10. Fuel Oil Servis ve Dinlendirme Tanki (Fuel Oil Service & Settling Tank)
11. Malzeme Odasi (Spare Store)

1
2
3
4
5. Makine Kontrol Odasi (Engine Control Room)
6.
7
8

12. Acil Gikis (Emergency Exit)

y
Sekil 4.1: Makine dairesi yerlesim plani

Sekil 4.2 Aciklamalan
1. Kapali Filika & Kurtarma Botu
(Enclosed Lifeboat & Rescue Boat)
2. 2. Makinist Kamarasi
(2nd.Engineer Room)
3. Carkcibasi Kamarasi
(Chief Engineer Room)
4. Kaptan Kamarasi
(Master Room)
5. 1. Zabit Kamarasi
(Chief Officer Room)
6. Kapali Filika
( Enclosed Lifeboat)

A
Sekil 4.2: Filika glvertesi Sekil 4.3: Bagust(i
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GEMI GENEL PLANLARI O%

4.1. GEMi GENEL PLANI UZERINDE YER TESPITi YAPMA

Amagc: Gemi genel plani Gzerinde istenen konumlar tespit etmek.
Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Gemi genel plani 1
2. Aydinger kagidi ve kalem Gemi genel plani dl¢lsiinde 1

islem Basamaklar
1. is saghig ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Gemi genel plani masa Ustline serilir ve Ustl aydinger kagidi ile kaplanir.

4. Ogrencilere yer tespitinde bulunmasi istenen yerler verilir.

5. Bulunmasi istenen yerlerin gemi genel plani Gzerinde isaretlenmesi saglanir.
6. Gemi genel plani Uzerinde yerler daire igine alinir.

7. Daire icine alinan yerlerin konumlarinin anlagilir sekilde yazilmasi istenir.

Uygulama Degerlendirme
Ogrencilerin yapmis oldugu calismalari iceren aydinger kagitlar toplanarak degerlendirilir.

’s\;(r)a DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN AF';L'J'\X?\IN
1. | ls saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Verilen yerlerin plan lizerinde dogru bir sekilde tespit edilmesi (5 adet) 30
3. | Plan Gzerinde isaretli alanlarin dogru sekilde belirlenmesi (5 adet) 30
4. | Uygulamada kullanilan arac¢ gereclerin dizenli birakiimasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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2. GEMi EMNIYET PLANI
2.1. Gemi Emniyet Plani (Ship Safety Plan)

Personelin emniyetini saglamak igin gemi tizerinde bulunan tim emniyet ekipmanlarinin yerlerini gésteren

gemi planina gemi emniyet plani denir.

2.2. Gemi Yangin Plani (Ship Fire Control Plan)

Gemi Uzerinde yangin séndirme ekipmanlarinin yerlerini gésteren gemi planina gemi yangin plani denir.

2.3. Gemi Emniyet ve Yangin Plani (Ship Safety and Fire Control Plan)

Yukarida adi gecgen iki planin birlesiminden olusan plana gemi emniyet ve yangin plani denir. Gemilerde
sancak ve iskele yagsam mahallinin giriglerinde asili olmak zorundadir.

2.3.1. Emniyet Ekipman Sembol ve Tanimlan

Gemi emniyet ve yangin planinda gecen emniyet ekipmanlarinin uluslararasi gésterimi ve tanimlari Tablo

4.1’de yer almaktadir.

Tablo 4.1: Emniyet Ekipman Sembol ve Tanimlari

ilk yardim seti Kendinden isikli ve halath can simidi Halath can simidi
First aid kit Lifebuoy with line and light Lifebuoy with line

Sedye Kendinden 1sikli can simidi Toplanma mabhali

Stretcher Lifebuoy with light Muster station

Can yelegi Acil kagis solunum cihazi Radar yansitici

Life jacket Emergency escape breathing device Radar transponder

Can filikasi Dumanh ve 151kl can simidi Kurtarma botu

Lifeboat Lifebuoy with light and smoke Rescue boat

Epirb Halat atma cihazi Acil kapama butonu

Epirb Line throwing appliance Emergency stop

El maytabi Parasitli isaret fisegi Gemi terk carmihi

Hand flare Rocket parachute flare Embarkation ladder

Acil ¢ikis Acil portatif telsiz Dalma giysisi

Emergency exit Emergency portable radio Immersion suits

Sisebilir can sali ikinci tercihli kagis yolu Ana kagis yolu

Inflatable liferaft > Secondary means of escape Primary means of escape
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2.3.2. Emniyet Ekipman Sembol ve Tanimlari

Gemi emniyet ve yangin planinda gegen yangin ekipmanlarinin uluslararasi gésterimi ve tanimlari Tablo
4.2’de yer almaktadir.

Tablo 4.2: Yangin Ekipman Sembol ve Tanimlari

W Yangin valfi Portatif CO, yangin sondiirme tiipi W Yangin izolasyon valfi
W Fire hydrants Portable CO, fire extinguisher W Fire insulating valve
Yangin pompasi “""m Yangin sondiirme hortumu ve nozulu Acil yangin pompasi

W

Fire ext. pump

Hose box with spray type fire nozzle

Emergency fire pump

a A Y-

Sintine pompasi

Portatif kopiik yangin sondlrme tip

Yangin uyari butonu

Bilge pump Portable foam fire extinguisher Manuel call point
co. | CO,nozullari Portatif toz yangin sondiirme tlpi Genel alarm butonu
CO; nozzle Portable dry powder fire extinguisher General (fire) alarm

Uluslararasi sahil baglanti aparati

Yangin sondirme dnitesi

Yangin alarm zili E_

Bell fire alarm

International shore connection

(RN

Local water fire unit

Acil durum akdi (Batarya)

Duman algilayici @
Smoke detector

Emergency source of electrical power

Yangin alarm paneli

Fire alarm panel

Isi algilayicisi

Sabit CO, yangin sondrci tupleri

Heat detector

Fixed CO; fire extinguishing battery

CO, yangin alarm kornasi

CO, Horn

Tekerlekli koplik yangin sondirme tiipi

Alev algilayicisi ; F
Flame detector

Foam wheeled fire extinguisher

1N

Yangin kontrol plani

Fire control plan

N D= )

Yangin baltasi

Yangin pompalari uzaktan kumandasi

Fire axe

Remote control for fire pumps

Acil yardim jeneratorii

Emergency generator

Kimyasal korumali tulum

Chemical protective aids

Yedek solunum aparati

Locker with add. BA

(1)

Kontrol istasyonu

Yangin sistemi patlatma istasyonu

Control station

Fire extinguishing system release station

Acil telefon istasyonu

Havalandirma girisi veya cikisi kapatma aygiti (Kargo)

Emergency telephone station

Closing device for ventilation inlet or outlet (Cargo)

Tagsinabilir kdpik aplikatori

Havalandirma girisi veya ¢ikisi kapatma aygiti (Yasam mahalli)

Portable foam applicator

Closing device for ventilation inlet or outlet (Accomodation)

) o

LA

Sprinkler nozulu

Havalandirma girisi veya cikisi kapatma aygiti (Makine)

Space protected by sprinkler

Closing device for ventilation inlet or outlet (Machine)

Acil durum elektrik panosu

Kargo mahalleri havalandirmalari uzaktan kapatma aygiti

>80 B

£]] Emergency switchboard Remote control for Cargo space ventilators
itfaiyeci takim ¢antasi teghizati Yasam mahalleri havalandirmalari uzaktan kapatma aygiti
Fire fighters outfit locker Remote control for accomodation space ventilators
«: | CO; patlatma istasyonu w | Makine dairesi havalandirmalari uzaktan kapatma aygiti
& CO, release station & Remote control for engine room ventilators

Fuel-oil valfleri uzaktan kapama aygiti

Remote shut down of fuel oil valves

@‘I Kargo mahalleri havalandirmasi yangin damperi
Cargo space ventilation fire damper

Yangin valfleri uzaktan kapama aygiti

Remote shut down of fire valves

@i Yasam mabhalleri havalandirmasi yangin damperi
Accomodation space ventilation fire damper

Acil yangin pompalari uzaktan kumandasi

Makine dairesi havalandirmasi yangin damperi

& > k>

Remote control for emergency fire pumps

Machinery space ventilation fire damper

/N
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GEMI GENEL PLANLARI 0%

4.2. PLAN UZERINDE EMNIYET VE YANGIN EKIPMANLARINI TESPIT ETME

Amag: Plan Gzerinde emniyet ve yangin ekipmanlarini tespit etmek.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Gemi genel plani 1
2. Aydinger kagidi ve kalem Gemi genel plani dl¢isinde 1

Uygulama Goérselleri

£

Sekil 4.4: Gemi yangin ve emniyet plani drnegi

islem Basamaklari
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Gemi emniyet ve yangin plani masa Ustline serilir ve Ustl aydinger kagidi ile kaplanir.

4. Emniyet ve yangin sembolleri daire icine alinir.

5. Daire icine alinmig emniyet ve yangin sembollerinin anlamlarinin yaziimasi istenir.

6. Emniyet ve yangin sembollerinin isimleri 6grencilere verilir.

7. Verilen emniyet ve yangin isimlerinin plan tzerinde sembollerinin bulunarak daire icine alinmasi istenir.

Uygulama Degerlendirme
Ogrencilerin yapmis oldugu calismalari iceren aydinger kagitlar toplanarak degerlendirilir.

lS\;ga DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN AF';l'J'\X?\IN
1. | Is saghg ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Isimleri verilen sembollerin plan tizerinde dogru bir sekilde tespit edilmesi (10 adet) 30
3. | Plan Gzerinde isaretli sembollerin anlamlarinin bilinmesi (10 adet) 30
4. | Uygulamada kullanilan arac gereclerin diizenli birakilmasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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v~ Gemiadami Olmak Icin Miiracaat islemleri
v Denizcilik Orf, Adetine ve Gemi Diizenine
Uygun Davranma




1. GEMIADAMI OLMAK iCiN MURACAAT iSLEMLERI
1.1. Gemi

Tahsis edildigi amagc, suda hareket etmesini gerektiren, ylizme 6zelligi bulunan ve pek kiicik olmayan her
arag, kendiliginden hareket etmesi imkani bulunmasa da gemi (ship) sayilir. [Ttrk Ticaret Kanunu: 931-(1)]

Genel olarak gemilerin siniflandiriimasi

« Askeri amacli gemiler

+ Ticari amagh gemiler

+ Hizmete mahsus gemiler

« Servis amacl gemiler

+ Balik¢i gemileri

+ Gezi ve spor amagli gemiler

Yukarida bulunan gemi siniflarindan is alanimizin en biyik kismini ticari amacl gemiler olusturmaktadir.

TiICARI AMAGLI GEMILER

Tablo 5.1: Ticari Amach Gemiler

l i i

Kuru YUk Doékme YUk Yolcu

Kimyasal Dékme YUk Tankerler Ticari Yatlar

Y
Ro-Ro ve Ro-Ro Yolcu

1.2. Gemiadami

Her bir gemi tasidigi bayraga, blyUkligind ve sinifina goére ticari calismalarina devam edebilmek igin
Gemiadami Donatiminda Asgari Emniyet Belgesi (Minimum Safe Manning Certificate) geregince personelle
donatiimaktadir. Gemilere donatilacak olan personele gemiadami denir.

Gemiadamlari; yapacagi ise yonelik yeterlilige sahip, isveren ile arasinda yapmis oldugu is sdzlesmesi
karsiliginda almis oldugu gemiye katiima ordinosunu ile birlikte gemide bulunan kaptan, zabitler, yardimci
zabitler, stajyerler, tayfalar ve yardimci hizmet personellerinden olusmaktadir.

1.2.1. Kaptan

Gemiyi bir noktadan bagska bir noktaya en kisa slirede ve en emniyetli yoldan sevk ve idare eden kisiye
kaptan denir. Bayrak devletini, donatani ve yikle ilgili kisileri temsil yetkisine sahiptir.
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1.2.2. Zabit

Kaptana gemi yonetiminde yardimci olan kisidir. Gemideki konumuna gére personelin yapacagi is ve
islemleri ydneten, gemideki bakim tutum islemlerini idare eden, manevra esnasinda manevra mahallerinde
amirlik yapan, demir, seyir ve limanda vardiyasini tutan, yik islemlerini yéneten, gemi makine ve cihazlarina
kumanda eden ve yaptidi ise uygun yeterlilige sahip olan kisilerdir.

1.2.3. Yardimci Zabit

Gemi tlrlerine gore zabitlere yardimci olmak icin ihtiya¢c duyulan saglik calisanlar (doktor, hemsire gibi),
telsiz zabitleri (ROC, GOC, REO gibi), elektrik elektronik zabitleri (elektrik zabiti, elektronik zabiti ve elektro-
teknik zabiti gibi) bu sinifa girmektedir.

1.2.4. Yardimci Hizmetliler

Gemilerde galistirilan kamarot ve asgilar bu gruba girer. Gemi tlrtine gore sayilar degisiklik gosterir. Ticari
amagla yik tasimaciliginda kullanilan gemilerde agirlikl olarak 1 adet asci, 1 veya 2 adet kamarot bulunur.

1.2.5. Tayfa

Geminin glverte, makine ve kamara boélimlerinde galisan; gemi kaptani, gemi zabiti, yardimci zabitler,
yardimci hizmetliler ve stajyerler disinda kalan gemiadamlaridir. Amirleri tarafindan kendilerine verilen
gorevleri yerine getiren personeldir.

1.2.6. Stajyerler

Gemiadami olmak icin egitim kurumlarinda egitim gérmis veya gérmeye devam ederken uygulama egitimi
icin gemide bulunan personeldir.

1.3. Gemiadami Olmak icin Miiracaat Etmek

Turk bayrakli gemilerde calisan ve calisacak olan gemiadamlarinin yeterlikleri, egitimleri, sinavlari,
belgelendirilmeleri, saghk durumlari, kiitikleme islemleri ve vardiya tutmalari ile ilgili kurallar T.C. Ulastirma
ve Altyapi Bakanliyi Gemiadamlari ve Kilavuz Kaptanlar Yénetmeligi tarafindan diizenlenmistir.

1.3.1. Gemiadami Olma Sartlan
Gemiadami olabilmek igin;

« Turkiye Cumhuriyeti vatandasi, Kuzey Kibrnis Turk Cumhuriyeti vatandasi veya Tirk soylu yabanci
olmak,

* Yeterlik dereceleri icin 6n kosul olan yas, 6grenim derecesi ve hizmet siresine sahip olmak,

+ Saglik durumunun deniz hizmetine uygun oldugunu belgelemek,

+ Gemiadami olmaya engel teskil etmeyecek sekilde temiz bir adli sicil kaydina sahip olmak gerekir.

Gemiadamlari ve Kilavuz Kaptanlar Yonetmeligi’nin 50’nci maddesine gore yukaridaki sartlara sahip olan
ve bunlar belgeleyen kisiler liman baskanliklarina gemiadami clizdani almak igin bagvurabilir.

1.3.2. Gemiadami Ciizdani (Seaman’s Book)

Gemiadami olabilmek icin gerekli kosullari tagiyan kisilere verilen ve gemiadami yeterlik belgesi, gemiadami
uzmanlik belgeleri ve belge kanitlarini da igeren, polis vizelerinin islendigi ve gemi ile yapilan yurt disi giris
cikiglarinda pasaport yerine gecen bir belgedir.

/N
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Gemiadami ctizdani almak i¢in gerekenler:

Gemiadami adaylari; daha 6nce higbir liman baskanligindan gemiadami
clizdani almadiklarini ve hangi yeterlik derecesinde gemiadami ctizdani
veya gemiadami yeterlik belgesi almak istediklerini beyan eden ve
asagidaki belgelerin eklendigi bir dilekge ile sicil liman baskanligina
basvururlar.

+ Nufus cuzdanr/kimlik karti ve 6rnegi
+ Diploma, mezuniyet veya 6grenim belgesinin asli veya kurumca
onayl érnegi
- ikametgah belgesi
+ Fotograf (3 adet)
+ Adli sicil kaydi
+ Gemiadami olur saglik raporu
Gérsel 5.1: Gemiadami clizdan + Askerlikle ilisigi olmadigina dair yazili beyan

Turk Gemiadami Kitiigu‘ne kaydedildikten sonra bu Yonetmelik'te yazili kosullardan birini kaybeden
gemiadaminin ctizdani ve yeterlilik belgesi gerekli kosullar tekrar saglanana kadar geri alinir.
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a) Egitim ve Yeterlilik Yiikseltme

Gemiadamlarinin yapacaklari gorevle ilgili almalari gereken egitim, 6gretim, girmeleri gereken sinav
ve belgelendirme faaliyetleri Gemiadamlari ve Kilavuz Kaptanlar Egitim ve Sinav Yonergesi'yle
dizenlenmistir.

Meslek liseleri sinirli vardiya zabiti/sinirl makine zabiti, meslek ytiksekokullari vardiya zabiti/makine
zabiti ve dort yillik fakilteler uzakyol vardiya zabiti/uzakyol vardiya mihendisi yetistirmektedir.
Meslek liselerinden mezun olduktan sonra 12 ay deniz staji tamamlanarak Gemiadamlarinin Egitim,
Belgelendirme ve Vardiya Standartlari Hakkinda Uluslararasi Sézlesmesi’nin (STCW) 6ngérdugi
sinavda basarili olmak sartiyla sinirli vardiya zabiti/sinirl makine zabiti yeterliligine sahip olunur.

Sinirl vardiya zabiti/sinirl makine zabiti yeterliligi ile 24 ay hizmet tamamladiktan sonra STCW
Sozlesmesi’nin 6ngdrdigu sinavi basariyla gegerek sinirli kaptan/sinirl bagmakinist yeterliligine sahip
olunur.

Sinirl kaptan/sinirli basmakinist ehliyeti ile 24 ay deniz hizmeti yaptiktan sonra STCW Sézlesmesi’nin
ongordugu (A-11)/1-(A-l)/1 mifredat programina uygunlugu idare tarafindan onaylanan bir egitimi
tamamlayip STCW Sdézlesmesi’nin sdzlesmesinin 6n goérdiigl sinavi basariyla gegerek vardiya zabiti/
makine zabiti yeterliligine sahip olunur.

iki yillk meslek yiiksekokulu okunmasi durumunda 12 ay acik deniz stajini tamamlayarak STCW
Sozlesmesi’'nin 6n gordigi sinavda basarili olmak sartiyla vardiya zabiti/makine zabiti yeterliligine
sahip olunur.

Vardiya zabiti/makine zabiti yeterlilik belgesine sahip olanlar, 24 ay deniz hizmetinin tamamladiktan
sonra YDS veya es degeri bir ingilizce sinavinda en az 60 puan almak ve STCW Sézlesmesi’nin 6n
gordigu sinavda basaril olmak sartiyla uzakyol vardiya zabiti/uzakyol vardiya mihendisi yeterliligine
sahip olur.

4 yillik fakilte egitiminin tamamlanmasi durumunda 12 ay acik deniz stajini tamamlayarak STCW
Soézlesmesi’nin  6n goérdigu sinavda basarili olmak sartiyla uzakyol vardiya zabiti/uzakyol vardiya
mihendisi yeterliligine sahip olunur.

Uzakyol vardiya zabiti/uzakyol vardiya miihendisi yeterlilik belgesine sahip olanlar, 36 ay deniz hizmetini



tamamladiktan, STCW Sozlesmesi’nde 6ngérulen (A-11)/2-(A-1ll)/1 mifredat programini yetkilendirilmis
egitim kurumlarinda aldiktan sonra STCW S&zlesmesi’'nin 6n gordigi sinavda basarili olmak sartiyla
uzakyol birinci zabiti/uzakyol ikinci mihendisi yeterliligine sahip olur.

+ Uzakyol birinci zabiti/uzakyol ikinci mihendisi yeterlilik belgesine sahip olanlar, 36 ay deniz hizmetini
tamamladiktan sonra STCW Soézlesmesi’nin  6n goérdiglu sinavda basarili olmak sartiyla uzakyol
kaptani/uzakyol basmihendisi yeterliligine sahip olur.

+ Denizcilik Meslek Liselerinin Elektronik Haberlesme bolimlerinden mezun olan égrenciler 12 aylik acgik
deniz stajini tamamladiktan sonra elektro-teknik zabiti yeterliligine sahip olurlar.

b) Saghk Raporu

ilk kez gemiadami olmak igin basvuran gemiadami adaylarinin genel muayene igin ic hastaliklar, goz,
kulak-burun-bogaz, ortopedi ve travmatoloji, néroloji, psikiyatri ve genel cerrahi uzmanlarindan olusan,
saglik kurulu bulunan yetkilendiriimis saglik kurulusuna sahsen bagvurmalari gerekir. Gemiadamlarinin,
yetkilendirilmis resmi veya 6zel saglk kuruluslarinda Gemiadamlari Saglik Yénergesi hiikiimlerine gore
saglik kontroliinden gecirilerek verilecek olan "Gemiadami Olur Saglik Raporu" veya "Ozel Durum Saglk
Raporu" neticesine gore sahil saglik denetleme merkezlerinden "Gemiadamlan Saglik Yoklama Belgesi"
almalari zorunludur.

Gemiadamlar Saglik Yoklama Belgesi ile gemiadami olabilecegini belgeleyen gemiadamlari liman ctizdani
¢ikartabilir ve yeterliliklerini alabilirler veya mevcut yeterliliklerini yenileyebilirler.

Genel muayene yapilarak alinan saglik raporunun gegerliligi iki yildir. iki yil sonunda genel muayene
yaptirmadan sadece Sahil Saglik Denetleme Merkezi tabiplerince istenen tetkikler ile birlikte yapilacak
fiziki muayene sonucu dizenlenecek olan saglk durumlarinin denizde calismaya elverisliliginin devamini
gOsteren periyodik muayene ile saglik raporunun suresi iki yil daha uzatilir.

3 kez periyodik muayene ile saglk raporunun siresi uzatildiktan sonra genel muayene yaptiriimasi
zorunludur.

Saglik raporunun siresinin dolmasindan itibaren 6 ay geg¢mesi durumunda genel muayeneye girme
zorunlulugu ortaya ¢ikar.

.

Gorsel 5.2: Gemiadami saglik yoklama belgesi
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Saglik raporu alacak olan gemiadami 18 yasinin
altinda ise yukarida belirtilen muayene sureleri 2 yIl
yerine 1 yil sire ile tekrarlanir.

Yetkilendirilmis  saglhk  kurulusundan  alinan
belgelerin en fazla 1 ay icerisinde Sahil Saglk
Denetleme Merkezi tabiplerine goturilerek saglk
belgesinin alinmasi gerekmektedir. 1 ay igerisinde
teslim edilmeyen belgeler gecerliligini yitirmektedir.
c) Adli Sicil Kaydi

Gemiadamlarinin, Gemiadamlan ve Kilavuz
Kaptanlar Yonetmeligi’nde belirtilen suglardan hig
ceza almamis olmalari gerekmektedir. Bu durum
Adli Sicil Kaydi Belgesi ile tespit edilir. Liman
clzdanlari bes yillik surelerle dizenlenir. Liman
clzdanlarinin arkasinda bulunan polis vizesinin
yapilabilmesi icin adli sicil kaydina ihtiyag vardir.
Boylece gemiadamlari her bes vyilda bir adli
sicil kaydi kontrolinden gecmektedir. Mevcut
gemiadamlari; gemiadami olmasina engel bir fiil
icerisinde bulunursa liman ciizdani yenilenmeyerek
gemiadamligindan dusurdldr.

¢) Gemiadamlarinin Almasi Gereken Egitimler

Tiim gemiadamlarinin almasi gereken egitimler

+ Denizde Kisisel Can Kurtarma Teknikleri Egitimi
(Personal Survival Techniques Training Certificate)

« Temel ilk Yardim Egitimi
(Elementary First Aid Training Certificate)

+ Yangin Onleme ve Yanginla Miicadele Egitimi
(Fire Prevention and Fire Fighting Training Certificate)

+ Personel Guvenligi ve Sosyal Sorumluluk
Egitimi
(Personal Safety and Social Responsibility
Training Certificate)

+ Can Kurtarma Araglarini Kullanma Yeterligi
Egitimi
(Proficiency in Survival Craft and Rescue Boats
Certificate)

+ Guvenlikle ilgili Tanitim Egitimi
(Security-Related Familiarization Certificate)
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+ Guvenlik Farkindalik Egitimi

(Security Awareness Certificate)

+ Belirlenmis Guvenlik Gorevleri Egitimi Belgesi

(Designated Security Duties Certificate)

Bir gemiadami gemide calisabilmek i¢in yukarida
yazilan tim egitimleri almis olmalidir.

Zabitlerin Almasi Gereken Sertifikalar

+ ik Yardim Egitimi Belgesi

(Medical First Aid Training Certificate)

« leri Yanginla Miicadele Belgesi

(Advanced Fire Fighting Training Certificate)
Tibbi Bakim Egitimi Belgesi (Birinci zabit ve
kaptanlar igin zorunludur.)

(Medical Care Training Certificate)

Radar Gozleme ve Pilotlama Egitimi Belgesi
(Radar Observation and Plotting Training
Certificate)

Otomatik Radar Pilotlama Aygiti (ARPA)
Kullanma Egitimi Belgesi

(The Operational Use of Automatic Radar
Plotting Aids (ARPA) Training Certificate)

+ GMDSS Haberlesme Kurs Belgesi

(ROC, GOC veya REO)

Hizli Can Kurtarma Botu Kullanma Yeterliligi
Belgesi (Hizli can kurtarma botu olan gemilerde
zorunludur.)

(Proficiency in Fast Rescue Boats Certificate)

+ Elektronik Harita Gésterimi ve Bilgi Sistemi

(ECDIS)
(Electronik Chart Display Information System)

+ Koprilstl Kaynak Yonetimi (BRM)

(Bridge Resources Management)
Makine Dairesi Kaynak Y&netimi (ERM)
(Engine Team & Resources Management)



1.4. Gemiadamlan Yeterlilik Tablosu
Tablo 5.2: Gemiadamlan Yeterlilik Tablosu

TURKGE

A) Giiverte Sinifi
Uzakyol Kaptani
Uzakyol Birinci Zabiti
Uzakyol Vardiya Zabiti

Kaptan
Birinci Zabit
Vardiya Zabiti
Sinirli Kaptan

Sinirl Vardiya Zabiti

Guverte Lostromosu
Usta Gemici

Gemici

TURKQE
C) Yardimci Sinifi
Telsiz Elektronik Zabiti

Genel Telsiz
Operatori

Tahditli Telsiz
Operatéri

Uzun Mesafe Telsiz
Operatori

Kisa Mesafe Telsiz
Operatéri

Elektrik Zabiti
Elektronik Zabiti
Elektro-Teknik Zabiti
Gverte Stajyeri
Makine Stajyeri

Kamarot

Ascl

INGILIZCE

A) Deck Department
Unlimited Master
Unlimited Chief Officer

Unlimited Watchkeeping
Officer

Master

Chief Officer
Watckeeping Officer
Restricted Master
Restricted Watchkeeping
Officer

Boatswain

Able Seafarer

Ordinary Seafarer

INGILiZCE
C) Assistant Department
Radioelectronic Officer

General Operator

Restricted Operator

Long Range Radio
Operator

Short Range Radio
Operator

Electronic Operator
Electrical Officer
Electronic Officer
Deck Cadet

Engine Cadet
Steaward

Cook

B) Makine Sinifi

Uzakyol
Basmihendisi/
Basmakinisti

Uzakyol ikinci
Muhendisi/Makinisti

Uzakyol Vardiya
Muhendisi/Makinisti

Basmakinist

ikinci Makinist
Makine Zabiti
Sinirl Bagmakinist

Sinirl Makine Zabiti

Elektro-Teknik Tayfasi
Makine Lostromosu
Usta Makine Tayfasi
Yagci

B) Engine Department
Unlimited Chief Engineer

Unlimited Second
Engineer

Unlimited Watchkeeping
Engineer

Chief Engineer

Second Engineer
Engineer Officer
Restricted Chief Engineer

Restricted Engineer
Officer

Electro-Technical Rating
Donkeyman
Able Seafarer Engine

Oiler/Motorman

y

Yukarida verilen Gemiadamlar Yeterlilik Tablosu gemilerde sik karsilasilan yeterlilikleri icermektedir. Daha
detayl bilgi icin litfen Gemiadamlari ve Kilavuz Kaptanlar Yonetmeligi 2'nci kismina bakiniz.
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1.5. is S6zlesmesi (Hizmet Akdi)

Hizmet akdiigveren veyaigveren vekiliyle gemiadami
arasinda yazili olarak iki ntisha halinde yapilr ve
taraflardan her birine bir niisha verilir.

1.5.1. Deniz is Kanunu’na Gore Tanimlamalar

a) isveren

Gemi sahibine veya kendisine ait olmayan bir gemiyi
kendi adina ve hesabina igleten kimseye igveren
denir.

b) Gemiadami

Bir hizmet akdine dayanarak gemide calisan kaptan,
zabit ve tayfalarla diger personele gemiadami denir.

c) isveren Vekili

Kaptan veya igveren adina ve hesabina harekete
yetkili olan kimseye isveren vekili denir. isveren
vekilinin bu sifatla gemiadamlarina karsi muamele
ve taahhitlerinden dogrudan dogruya isveren
sorumludur.

1.5.2. Hizmet Akdinde Bulunmasi Gereken
Hususlar

« Isverenin adi, soyadi ve ikametgah adresi,

+ Gemiadaminin adi, soyadi, dogum tarihi ve yeri,
sicil numarasi ve ikametgah adresi,

+ Gemiadaminin calisacagli geminin ismi, sicil
numarasli, gros tonilato ve kaydedildigi sicil
dairesi (Gemiadaminin ayni isverenin muhtelif
gemilerinde calismasi ihtimali mevcutsa, bu
hizmet akdin de ayrica belirtilir),

* Akdin yapildidi yer ve tarih,

+ Gemiadaminin gbrecegi is,

+ Gemiadaminin hizmete baslayacagi tarih ve yer,

+ Hizmet akdinin belli bir sire i¢cin yapiimis olup

64

olmadigi, belli bir sure i¢in yapilmis ise suresi
veya sefer izerine ise hangi sefer oldugu,

+ Kararlastirilan Ucret esasi ile miktari,

« Ucretin 8deme zamani ve yeri ile zorunlu tutulan
isverenler icin gemiadaminin Ucret, prim,
ikramiye ve bu nitelikteki her cesit istihkakinin
o6denecegi banka 6zel hesap numarasi,

+ Avans sartlari,

« Diger is sartlandir.

1.5.3. Hizmet Akdinin Siiresi

Bir gemiadami ile isveren arasindaki iligki, hizmet
akdinin yapilmasi ile baglar. Hizmet akdi slresine
gore asagidaki sekillerde yapilabilir:

e Belirli Bir Siire icin Yapilan Sézlesmeler

BlyUk ticari amagh gemilerde belirli bir streligine
is so6zlesmesi yapilmaktadir. is sdzlesmeleri, kuru
yuk gemilerinde genel olarak 6 ay calismaya 1 ay
Ucretli izin seklinde yapiimakta ve bu durum 6/1
olarak gosteriimektedir. Tankerlerde ise agirlkl
olarak is sozlesmeleri 4/1 olarak yapilmaktadir.
Bunun vyaninda 5/1, 3/1 olarak yapilan veya
“her sey icinde” seklinde is sbzlesmeleri de bazi
denizcilik firmalarinda gérulmektedir. Belirli bir stre
icin yapilan is s6zlesmesi slre bitiminde geminin
varacagl ilk limanda son bulur. E§er gemi yurtdisinda
bulunuyorsa gemi, sirketin personeli gekebilecegdi
ilk limana varincaya kadar is s6zlesmesi gecerlidir.

e Belirli Bir Sefer igin Yapilan Sézlesmeler

Sadece bir sefer icin yapilan is sdzlesmelerini bu
gruba o6rnek olarak gosterebiliriz. Seferlik yapilan
is sozlesmesi gemi Uzerindeki yUkin tahliye
edilmesiyle beraber son bulur.

e Sdiresiz Yapilan Sézlesmeler

Siresi belirli olmayan hizmet akitlerinde deneme
sitresi en c¢ok bir aydir. Bu slre iginde taraflar
hizmet akdini bildirimsiz ve tazminatsiz bozabilirler.
Ancak gemiadaminin ¢calistigi glinler icin Ucret hakki
sakldir.



1.6. is Basvurusu

Yeterliligi, saglik raporunu, yapilacak ise uygun
sertifikalari, liman clzdanini ve liman cizdaninin
arkasinda bulunan polis vizesini, gemiye yurt
disinda katilma durumunu g6z éniinde bulundurarak
pasaportu da hazirladiktan sonra is basvurusu
yapma zamani gelmis demektir.

Oncelikle calisabilecek is imkanlarina géz
atilmalidir:

« KPSS puaniyla alim yapan Devlet kurumlari

+ KPSS sarti olmadan alim yapan Devlet kurumlari

+ Ticari amacla kullanilan Turk bayrakli tekneler

« Ticari amacla kullanilan yabanci bayrakli
tekneler

* Denizcilik sirketlerinin kara ayaklari

+ Gemilere acente hizmeti veren isletmeler

+ Gemilere lojistik destek veren isletmeler

+ Liman hizmetleri

* YUk iglemleriyle ilgili hizmet veren sorveyor
firmalan

+ Gemilerin denetlenmesiyle ilgili denetleme
firmalan

Yukarida bahsedilenlerin disinda da calisilabilecek
birgok is imkani bulunmaktadir.

Devlet birimlerinde calismak igin mutlaka ISKUR
basvurusu ve KPSS puanina sahip olma sarti
aranmaktadir. Ozel sektérde calismak igin ISKUR
basvurusu pozitif yonde bir yarar saglamakla birlikte
KPSS puani bir 6nem arz etmemektedir.

Ozel sektdr is basvurusu calisimayr disinilen
firmanin internet sitesinden yapabilecegi gibi
randevu alinarak personel mudurligine bizzat
muracaat seklinde de yapilabilir.

Tablo 5.3'te 6rnek olarak hazirlanmis bir basvuru
formu mevcuttur. Asadl yukari birgok sirketin
isteyecegi bilgiler bu formda yer almaktadir.

1.7. ise Kabul ve Gemiye Katilis

Sirketler aradigi nitelikteki bir elamani basvuru
formlarinda yazan bilgilerden tespit ederler.

Tespitte bulunduklari gemiadamlarini is bagvuru
formunda bulunan iletisim bilgilerinden  6n
gorismeye cagirirlar ve gériisme sonrasinda hangi
gemiadamlarini ise alacaklarina karar verirler. ise
allnmasina karar verilen personel is sdzlesmesi
yapmak igin sirkete davet edilir. Is s6zlesmesi
yapildiktan sonra sirket egitim sorumlusu tarafindan
personel egitime alinir. BOylece personele sirketin
egitim, emniyet ve dosyalama sistemi hakkindaki
bilgiler aktarilir. Personele yapacag ise yonelik
(6zellikle zabitan kisminda) baska egitimler de
verilebilir.

Personelin gemiye ne zaman ve nereden katilacagi
yonitnde bilgilendirme yapilir. Tankerlere katiimak
icin anlasmali bir laboratuvarda gemiye katiimadan
once Gemi Denetim Raporlama Programi (SIRE/
OCIMF) tarafindan istenen bazi tahliller de yaptirilir.
Gemiye katilis ordinosu dizenlenir. TUm bu evrak
personele gemiye ulastirimak Uzere teslim edilir.
Bunun yaninda gemiye gitmesi gereken bir takim
evrak da personele teslim edilebilir. Gemi irtibat
telefon numarasi gemiadamina verilir. Ayni sekilde
sirket bir yaz ile gemiye yeni katilacak olan
personelin bilgilerini ve irtibat numarasini gemi
kaptanina iletir.

Daha sonra o&lgilerine goére personele tulum, is
ayakkabisi ve haki (is elbisesi) gibi gemide ¢alisirken
kullanacagi ekipmanlar verilir.

Ordinosunu alan gemiadami gemiye katilacag
glin, saat ve yerde hazir bulunmakla yukamluduir.
Gemiye katiis ordinosu ile birlikte istenen yerde
ve zamanda gemiye katim saglanir. Beraberinde
getirdigi tim evragr gemideki amirine teslim eder.
Ardindan gemi kaptani tarafindan sirkete personelin
gemiye katildigina dair yazinin yazilmasiyla beraber
personelin ise baslama asamalari tamamlanmig
olur.

/N
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Tablo 5.3: Ornek Gemiadami Is Basvuru Formu

Yukandaki form gibi bir gemiadami bagvuru formu olusturup, her gecen sene sahip olunan her bir belge ve yeterliligi
dlzenli olarak bu forma isleyerek stirekli glincel tutmak, giini geldiginde ¢ok buytk bir yarar saglayacaktir.
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Ornek Gemiadami is Bagvuru Formu

Bagvurulan Pozisyon

Basvuran Kisinin Yeterliligi

Adi Soyadi
TC Kimlik Numarasi Dogum Tarihi
Ev Telefonu Cep Telefonu
I Baba Adi
Adres Bil
res Bilgisi Anne Ads
Medeni Durumu Askerlik Durumu

Yabanci Dil Durumu 1

Dinleme | ‘ Okuma | ‘ Yazma ‘ Konugma | ‘ Mesleki ‘
Yabanci Dil Durumu 2

Dinleme | ‘ Okuma | ‘ Yazma ‘ Konusma | ‘ Mesleki ‘
is Tecriibesi

Sirket Adi Gemi Adi / Tonaji / Kw Gemideki Gorevi Calistigi Sure

Referans Alinabilecek Kisi ya da Kisiler

Adi Soyadi Meslegi / Gorevi

Calistigi Sirket irtibat Numarasi

Gemiadami Evrak Bilgileri

Liman Cuizdan No.

Pasaport No.

Polis Viz. Bitis. T.

Pas. Gegerlilik T.

Yeterlilik Belge No.

Yeterlilik Bitis T.

Saglik Rap. Bitis T.

Sarthumma A.B.T.

Sicil Limani

Sicil Numarasi

Sertifika Bilgileri

Sertifika Adi

Bitis Tarihi

Sertifika Adi Bitis T.

Can Kurtarma Araglari Kull. Yet. Egt. Bel.

Yangin Onl. Ve Miic. Egitimi

Denizde Kisisel Can Krt. Tek. Egt.

Temel ilk Yardim Egitimi

Prsnl. Guvenligi ve Sosyal Sorumluluk Egt.

ileri Yanginla Miicadele Egitimi

Seyir Vardiyasi Tutma Belgesi

Tibbi Bakim Egitimi

Petrol Tank. islemleri

Petrol Tankeri Tanitim Belgesi

Makine Vardiyasi Tutma Belgesi

ilk Yardim Egitimi

Radar Gézlem ve Pilotlama

ARPA Radar Kullanma

BRM ECDIS

VHF Haberlesme ERM

Hizli Can Kurtarma Botu Kullanma Belgesi GMDSS Telsiz Oper. (GOC)
Gemi Guvenlik Zabiti ROC

Diger Sertifikalar Diger Sertifikalar

Y




GEMIADAMLIGI OO

5.1. 0Z GECMIiS HAZIRLAMA

Amag: Oz gecmis formu hazirlamak.
Kullanilacak Aracg, Gerec¢, Makine, Avadanhk

1. Ad kagidi 1 Adet
2. Kalem 1 Adet
3. Ornek 6z gecmis formu ciktisi

islem Basamaklari
1. is saghg: ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3. Oz gecmis formu doldurulur.
4. Ornek bir 6z gecmis formu dagitilir.
5. iki 6z gecmis formlari arasindaki farklar tespit edilir.
6. Hazirlanan 6z ge¢cmis formundaki eksikler giderilir.
7. Bilgisayar ortaminda herkes kendi 6z gecmis formunu hazirlar.

Uygulama Degerlendirme

Sira - . I
No. DEGERLENDIRME OLGCUTU PUAN AIID_:J’\XA’:‘N
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bir 6z gecmis formunun genel kaliplarinin bilinmesi 25
3. | Hazirlanan 6z gegcmis formunun genel gériinistiniin diizenli olmasi 20
4. | Hazirlanan 6z gecmis formunda olmasi gereken ana basliklarin bulunmasi 25
5. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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2. GEMICILIK ORF, ADETINE VE GEMIi DUZENINE UYGUN DAVRANMA

2.1. Gemideki Hiyerarsik Yapi

Gemilerde hiyerarsik bir yapi vardir. Hiyerarsi ast-Ust, amir-maiyet iligkisi olmasi anlamina gelir. Bu hiyerarsik
yapl, gemideki dizenin korunmasi, aksakliklarin giderilmesi, bakim tutum iglemlerinin dizgin bir sekilde
yapilmasi ve disiplinin kusursuz bir sekilde islemesini saglamaktadir.

Gemiyi idare etmek, bir nevi devleti ydnetmektir. Asagida bu hiyerarsik diizen verilmistir.

Tablo 5.4: Gemideki Hiyerarsik Yapr Semasi

=

1. Zabit/2. Kaptan

(Chief Officer)

-

Glverte Lostromosu
Reis (Boatswain)

Usta Gemici
(A/B)

Gemici
(O/S)

Ascl
(Cook)

Kamarot
(Steaward)

2. Zabit/3. Kaptan
(2nd. Officer)

3. Zabit/4. Kaptan
(3rd. Officer)

Glverte Stajyeri
(Deck Cadet)

Basmakinist/Carkcibasl

(Chief En

2. Makinist/2. Carkcl
(2nd. Engineer)

L

'_

gineer)

Elektro-Teknik Zabiti
(Electro-Technical Off.)

Makine Lostromosu
(Donkeyman) '_

Usta Makine Tayfasl
(A/B Engine)

Yagci (Oiler)

3. Makinist/3. Carkci
(3rd. Engineer)

Makine Stajyeri
(Engine Cadet)

V.

2.1.1. Gemi Kaptani (Master)

Gemideki en yetkili kisidir. Kaptandan sonra giiverteden sorumlu olan 1. zabit ve makineden sorumlu olan
carkcibagsi gelmektedir.

2.1.2. Guverte Sinifi
a) 1. Zabit/2. Kaptan (Chief Officer)
Gemi kaptani yokken yerine vekalet etmekle sorumlu oldugu igin gemi kaptanindan sonra gelen en yetkili
kisidir. Bas manevra mabhallinin amiridir. Glverte personelinden sorumlu zabittir. Geminin bakim tutum
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islemleri ve yuk islemlerinden sorumludur. Genel olarak gemi givenlik zabiti olarak yetkilendirilir. Bunun
yaninda gevre glvenlik ve gemi emniyet zabitligi gorevlerini de yerine getirir. Reis ve as¢l dogrudan olarak
1. zabite baglidrr.

b) 2. Zabit/3. Kaptan (2nd. Officer)

2. kaptandan sonra giivertede gelen en yetkili zabittir. Genel olarak kdprilstinden sorumlu vardiya zabi-
tidir. Sefer planinin hazirlanmasi, harita ve yayinlarin gtincellenmesi, gemi personeli evrakinin ve gemi ser-
tifikalarinin gecerlilik tarihlerinin strekli olarak takip edilmesi, liman giris ¢ikis evrakinin diizenlenmesinden
sorumludur. Kic manevra mahalinin amiridir. Gemide hastalanan personelin tedavi edilmesi ve takibi gibi
konularla da ilgilenir. 2. kaptanin altinda bulunmakla beraber genel olarak gérev ve talimatlarn kaptandan
almaktadir.

c) 3. Zabit/4. Kaptan (3rd. Officer)

3. kaptandan sonra gelen gliverte zabitidir. Sahip oldugu yeterlilik 3. kaptanin yeterliligiyle ayni olmasina
ragmen deniz tecrlbesi daha az olan vardiya zabitleri gemilerde 4. kaptan olarak calistirilir. Genel
olarak gemilerde emniyet ekipmanlarinin bakim tutumundan sorumlu olan zabittir. Manevra esnasinda
képrutstinde gemi kaptanina yardimci olur. Gemide 4. kaptan bulunmadigi stirelerde 4.Kaptanin yaptigi
tim bu iglemleri 3. kaptan Ustlenir.

¢) Giiverte Stajyeri (Deck Cadet)

Zabitlige gecisin bir énceki sarti olan stajyerlik islemini yerine getiren personeldir. lyi bir stajyer, gemi
personeli tarafindan zabit gibi saygi gorir. Gemide direkt olarak 2. kaptana bagh olarak calissa da calisma
zamaninin blydk bir kismini 4. kaptanin yaninda ve 4. kaptanin yapacag islere yardim ederek gegirir.
Boylece meslege basladiginda yapacagi isleri iyi bir sekilde égrenir.

d) Giiverte Lostromosu/Reis (Boatswain)

Gulvertede bulunan gemici ve usta gemicilerin amiri konumundadir. 2. kaptana baglidir. 2. kaptanin
talimatiyla yapilacak olan islerin personel tarafindan yapilmasini saglar.

e) Asci (Cook)

2. kaptana bagl olarak calismaktadir. Gemideki yemegin yapilmasindan sorumludur. Kumanyanin takibi ve
istegi gibi islemlerde 2. kaptana yardimci olur.

2.1.3. Makine Sinifi

a) Basmakinist/Basmiihendis/Carkcibasi (Chief engineer)

Gemi makinesinin emniyetli bir sekilde isletiimesi ve bakim tutumundan sorumludur. Gemi kaptanina
baghdir. Tum makine personelinin genel amiridir. Tirk denizcilik 6rf ve adetinde kaptandan sonra gemide
en cok saygi gosterilen personeldir.

b) Makinist/2. Miihendis/2. Carkci (2nd. Engineer)

Carkgibasindan sonra gelen makine dairesindeki en yetkili kisidir. Carkgibasi gorev yapamaz hale geldiginde
garkgibasinin tim gdrevlerini devralir. TUm makine personeli 2. ¢arkciya baglidir. Carkgibasindan aldigi
talimatlar dogrultusunda makine dairesinin bakim tutum iglemleriyle ilgilenir.

c) 3. Makinist/3. Miihendis/3. Carkci (3rd. Engineer)

2. carkcidan sonra gelen makine zabitidir. Bakim tutum islemlerinde 2. ¢arkciya yardimci olur. Daha ¢ok
makine dairesindeki yardimci makinelerin bakim tutum igslemlerinden ve makinedeki bircok evrak isinden
sorumludur.

/N
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¢) Elektro-Teknik Zabiti (Electro-Technical Off.)

Tim geminin elektrik-elektronik bakim tutum ve
ariza onarim islemlerinden sorumludur. Direkt
olarak carkgibasina baglidir.

d) Makine Stajyeri (Engine Cadet)

Zabitlige gecisin bir 6nceki sarti olan stajyerlik
islemini yerine getiren personeldir. lyi bir stajyer
gemi personeli tarafindan zabit gibi saygl goérur.
Gemide direkt olarak 2. carkciya bagli olarak calissa
da calisma zamaninin biyUk bir kismini 3. ¢carkcinin
yaninda ve 3. carkcinin yapacagi islere yardim
ederek gecirir. Bdylece meslege basladiginda
yapacag isleri iyi bir sekilde 6grenir.

e) Makine Lostromosu/Usta (Donkeyman)

Makine lostromosu direkt olarak 2. ¢arkciya bagli-
dir. 2. carkcidan aldigi talimatlar dogrultusunda ma-
kine personelini organize eder.

2.2. Emir

Gemide amiri tarafindan verilmis, is akdi geregince
yerine getirilmesi zorunlu olan gérevlere emir denir.
lyi bir emir asagidaki sartlar tasimalidir:

+ Makul ve yerine getirilebilir olmahdir,
* Aclik, net ve anlasilir olmalidir.

Bir emrin yerine getiriimesinde dikkat edilmesi
gereken kurallar:

+ Emirler, emri yerine getirecek kisi tarafindan
degistirilemez.
GUnuimuz denizcilik sirketlerinin  hepsinin  sahip
olduklari emniyet politikasi geregince verilen bir
emirin eger ki personelin can glvenligini tehlikeye
atacak ise yerine getirilme zorunlulugu yoktur.
Her sirket emniyet politikasina énce can glvenligi
ibaresini dusmustir. Asla unutulmamaldir ki
amir yeterli emniyet tedbirlerini almadan bir isin
yapllmasini istiyorsa personel bu isi yapmakla
yUkimla degildir.

* Emirler gemideki siralama

bozulmadan verilir.

hiyerarsik

Bir isin yapiimasi
hiyerarsik yapl

istenirken gemide bulunan
asla bozulmamalidir. Hiyerarsik
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yapinin bozulmasi 6ncelikle gemideki sayginhgin
azalmasina, ilerleyen siUregcte de  dlzenin
bozulmasina neden olacaktir. Acil midahale edilmesi
gereken durumlarda gemi kaptani hiyerarsik yapiyi
bozarak direkt olarak arizaya mtidahale edecek olan
birime haber vermis olsa da zaman gecmeksizin
durum ilgili birimin amirine de haber verilmelidir.

+ Amir tarafindan verilen bir emir varken daha
Ust bir amirden farkli dahi olsa baska bir emir
gelmesi durumunda oncelikle Ust amirin emri
yerine getirilmelidir.

Hiyerarsik yapidaki bir st amir, yapilmakta olunan
bir isin birakilarak bagska bir isin yapiimasini
istiyorsa,yapilmasi istenen bu is daha fazla 6nem arz
etmektedir. Ust amir en kisa siirede ilgili personelin
amirine gereken bilgiyi iletecektir. Personel de
amirine ilk firsatta durum hakkinda bilgi vermek
suretiyle Ust amirin daha deneyimli ve tecribeli
oldugunu bilerek onu sorgulamadan yapilmasi
istenen isi yerine getirmelidir.

« Ust, disipline aykir gérdiigil her seye miidahale
etmeye ve emir vermeye gorevlidir.
ic karisiklik yasanan bir gemide diizeni korumak, yurt
disinda ilticayr dnlemek, gemi can ve mal emniyeti
ve cevre Kkirliligi gibi acil muidahale gerektiren
durumlarda her Ust emir ve komutay Ustiine almak
vazifesi ile sorumludur.

2.2.1. Amirin Gorev ve Sorumluluklari

+ Amir girket ydnetim el kitabinda belirlenen
gobrevleri zamaninda ve eksiksiz olarak
yapmaktan ve vyaptirmaktan, maiyetindeki
personelin yetistiriimesi, can ve mal gtivenliginin
saglanmasi, hal ve hareketlerini takip ve
kontrol etmekten, gemideki diizen ve disiplinin
saglanmasindan gorevli ve sorumludur.

+ Amir maiyetindeki personele esit ve adil
davranmalidir.
+ Amir maiyetindeki personelden hususi bir

menfaat elde edecek taleplerde bulunamaz.

« Amir yetkisini yasa ve mevzuatlar cercevesinde
kullanir ve gemiadamindan is akdine ayKkir
sekilde davranmasini isteyemez.



2.2.2. Maiyetin Gorev ve Sorumlulugu

+ Maiyet, amirler tarafindan verilen gérevleri yerine
getirmekle yikumludur. Ayrica gérevlerini iyi ve
dogru yurUtmekten amirlerine karsi sorumludur.

+ Amirinden aldidi, sirket politikalari ve is akdine
aykirt olan gdrevleri yerine getirmez ve bu
aykirihgi o emri verene bildirir.

+ Amirlerine ve Ustlerine denizcilik 6rf ve adetlerine
uygun sekilde hdrmet gdstermek zorundadir.
Hitap ederken ismini degil denizcilik 6rfi geregdi
gorevi veya konumunu belli eden sifatini kullanir.

+ Konusu sug teskil eden emir, higbir suretle yerine
getiriimez; yerine getiren kimse sorumluluktan
kurtulamaz.

« lIsini yaparken can ve mal emniyeti, gemi
selameti, cevre glvenligi, sirket menfaatlerini
g6z o6nunde bulundurarak Ulkemizin itibarini
zedeleyebilecek herhangi bir tutum icerisinde
olmayacaktir.

« Can ve mal emniyeti, gemi selameti,
cevre glvenligi ve sirket menfaatlerine
zarari  dokunabilecek, Ulkemizin itibarini

zedeleyebilecek butin hususlarda bildiklerini
dogru ve tam olarak anlatma mecburiyetindedir.

* Amirlerin ile Ustlerin mesleki ve sahsi seref ve
haysiyetlerine dokunacak hal ve hareketlerde
bulunamaz, sézler sdyleyemez ve sahsiyetlerini
hor ve hakir gbremez.

2.3. Gemide Yasam

Gemi, istenilen zamanda disariya cikilamayan,
istenilen her seyi alma imkani olmayan, belirli
saatlerde calisiimasi gereken bunun yaninda acil
durumlarda, manevralarda, liman islemlerinin
oldugu, egitim ve talimlerin yapildigi zamanlarda
calisma saati olmasa dahi katilimin saglanmasinin
zorunlu oldugu, strekli teyakkuz halinde olunan bir
yerdir.

Gemiye katilis ordinosu ile gelen personelin evrakini
amirine teslim etmesi ve gemi kaptani tarafindan
sirkete personelin gemiye katildigina dair mesajin
gbnderilmesiyle beraber gemideki hayat baslamis
olur. Gemiler yeni insa edilmedigi slrece, gemiye

bir personelin katiimasi demek, yerine geldigi
bir diger personelin gemiden ayrilmasi demektir.
Yerine geldiginiz personel, size kalacaginiz kamara
ve yapmaktan sorumlu oldugunuz isler hakkinda
hizlica bilgi verir. Yapilan bu isleme personel devir
teslim islemi denilmektedir.

Devir teslim isleminden sonra 3. kaptani tarafindan
ilk 24 saat igerisinde gemiye uyum saglama
egitimleri verilir. Bu egitimlerin kapsami genel olarak
acil durumlarda vyapiimasi gerekenler, geminin
genel tanitimi, can kurtarma ve yangin sdndidrme
ekipmanlarinin yerleri ve kullanimi gibi bilgilerden
olusmaktadir. Bir hafta icerisinde de sirket politikalari
ve emniyet ile kalite el kitaplarinin okunmasi istenir.

2.4. Gemide Hitap

Gemide bulunan hiyerarsik yapidan o&turd gemi
icerisindeki hitap sekli de karada oldugundan biraz
farklidir.

Gemi kaptanina “Slvari Bey/Hanim”, basmakiniste
“Carkcibasim”, 1. zabite “Chief”, zabitlere “Efendi
Kaptan”, Asciya “Ascibasim”, gliverte lostromosuna
“Reis”, makine zabitlerine “2. carkgim” “3. carkgim”,
makine lostromosuna “Usta” seklinde zamanla
olusmus hitap sekilleri kullanilmaktadir.

2.5. Gemide Yemek Diizeni

Gemide yemek saatleri sabittinr Genel olarak
sabah kahvaltisi 07.00-08.00, 6glen yemegi 12.00-
13.00 ve aksam yemegdi de 17.00-18.00 saatleri
arasinda yenilir. Yemek saatleri manevra saatlerine
denk geldiginde esnemeler olmaktadir. Vardiya
teslim alacak olan personel yemeklerini yarim saat
oncesinden yiyerek vardiyaya cikar. Sadece aksam
yemeginde 12.00-16.00 vardiyallar yemeklerini
yedikten sonra 16.00-20.00 vardiyalilarini yemek
yemeleri icin yarim saat degistirirler.

Vardiya bdlgeleri kesinlikle bos birakilmaz.
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Yemek saatleri disinda acikan personel aperitif
atistirma imkanlarina sahiptirler.

Yemekler personel ve zabitan salonlari olmak tizere
iki ayn yerde yenilir. Ozellikle zabitan salonunda
yemek masasina hiyerarsik bir dizene gore
oturulur. Her personelin oturacagi koltuk bellidir.
Saygidan dolayi higcbir personel digerinin yerinde
oturmaz. Ozellikle de siivari beyin koltugunda
ondan bagkasi oturmaz (Gorsel 5.3).

Gorsel 5.3: Gemi personel salonu
2.6. is Disi Zaman

Gemilerde personelin ve zabitlerin oturmasi i¢in ayrn ayr salonlar bulunmaktadir. Hem personelin zabit
salonunda oturmasi hem de zabitlerin personel salonunda oturmasi hos karsilanmaz. Buna aykir
davraniglar, gemi diizeninin bozulmasina neden olur.

Salonlarda televizyon bulunmaktadir. Vardiya disinda kalan zamanlarda personel salonlara inerek burada
beraber zaman gecirebilir. Televizyon, film izleyebilir ya da oyun oynayabilirler. Bazen egitimler, bilgilendir-
me toplantilar da salonlarda yapiimaktadir. Liman igslemleri i¢in ayr bir salon yoksa bu tarz igslemler zabitan
salonunda yapilmaktadir.

Vardiya diginda kalan zamanlar kamaralarda gegirilebilir. Gemiciler yapacak ¢ok fazla is bulamadigi igin bos
vakitlerinde bol bol kitap okurlar, bundan dolayi diinya genelinde kibar ve nazik insanlar olarak bilinirler.

Bazi gemilerde yine personelin bos vaktini gegirebilecegdi spor salonlari bulunmaktadir. Buraya inerek spor
yapabilirler (Gorsel 5.4).

Asla unutulmamalidir ki iyi bir gemiadami, zamaninda yatan ve uykusunu alan gemiadamidir. Denizde

personelin basina bir kaza geldiginde yardimin ona ulasmasi uzun zaman alacaktir. En iyi tedbir kaza

olmasini engellemektir. Kazalarin sebebi ylzde doksan oraninda uykusuzluk ve yorgunluktur. Bos vakitlerin

gecirilmesinde her ne kadar 6zglr olunsa da personel iyi uyumali ve dinlenmelidir. Asla uykusundan ¢alip
baska islerle ugrasmamalidir.

Limanlarda disari ¢cikmak, biraz gezmek ve cesitli
ihtiyaclar karsilanmak istendiginde, bu durumu
glverte personeli 1. zabite/makine personeli
2. carkclya 6nceden sdylemeli ve onlardan izin
almalidir. izin alindiktan sonra vardiya bitiminde
disariya cikilabilir ancak bir sonraki vardiya
saatinden 6nce gemiye geri dénilmelidir.

Gorsel 5.4: Gemi spor salonu
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2.7. Vardiya Duzeni

Tablo 5.5: Glverte Personeline Ait Ornek Vardiya Listesi

VARDIYA CiZELGESI
WATCHKEEPING SCHEDULE

SEYIR VARDIYASINDA ON SAILING
SAATLER/HOURS VARDIYA ZABITI/OFFICER IN CHARGE GOZCU/LOOK OUT
00.00-04.00 3. Kpt./2nd. Off. U Gemici-A/B
04.00-08.00 2. Kpt./Chf. Off. U Gemici-A/B
08.00-12.00 4. Kpt./3rd. Off. U Gemici-A/B
12.00-16.00 3. Kpt./2nd. Off. U Gemici-A/B
16.00-20.00 2. Kpt./Chf. Off. U Gemici-A/B
20.00-24.00 4. Kpt./3rd. Off. U Gemici-A/B

NOT : SEYIRDE KAPTANIN, REISIN, POMPACININ VE GV STAJYERININ CALISMA SAATLERI 08.00-17.00' DIR.
NOTE : MASTER, DECKCADET, BOATSWAIN, PUMPMAN'S WORKING HOURS BETWEEN 08.00-17.00 ON SAILING

DEMIR VARDIYASINDA AT ANCHORAGE
SAATLER/HOURS VARDIYA ZABITI/OFFICER IN CHARGE GOZCU/LOOK OUT
00.00-04.00 3. Kpt./2nd. Off. U Gemici-A/B
04.00-08.00 2. Kpt./Chf. Off. U Gemici-A/B
08.00-12.00 4. Kpt./3rd. Off. U Gemici-A/B
12.00-16.00 3. Kpt./2nd. Off. U Gemici-A/B
16.00-20.00 2. Kpt./Chf. Off. U Gemici-A/B
20.00-24.00 4. Kpt./3rd. Off. U Gemici-A/B

NOT : DEMIRDE GV STAJYERININ, REISIN VE POMPACININ GALISMA SAATLERI 08.00-17.00'DIR.
NOTE : D CADET, BOATSWAIN & PUMPMAN'S WORKING HOURS BETWEEN 08.00-17.00 AT ANCHORAGE.

SAATLER/HOURS

LIMAN VARDIYASINDA

AT PORT

VARDIYA ZABITI/OFFICER IN CHARGE

GOZCU/LOOK OUT

00.00-04.00

3. Kpt./2nd. Off.

U Gemici-A/B

04.00-08.00

2. Kpt./Chf. Off.

U Gemici-A/B

08.00-12.00

4. Kpt./3rd. Off.

U Gemici-A/B

12.00-16.00

3. Kpt./2nd. Off.

U Gemici-A/B

16.00-20.00

2. Kpt./Chf. Off.

U Gemici-A/B

20.00-24.00

4. Kpt./3rd. Off.

U Gemici-A/B

NOT 1
NOT 2
NOT 3
NOT 4

NOTE 1
NOTE 2

NOTE 4 :

DEGISTIRILEBILIR.

: LIMANLARDA KAPTAN VE GV STAJYERININ CALISMA SAATLERI 08.00-17.00'DIR

: LIMANLARDA REISIN CALISMA SAATLERI 06.00-12.00 VE 18.00-24.00'DUR.

: LIMANLARDA POMPACININ CALISMA SAATLERI 24.00-06.00 VE 12.00-18.00'DIR.

: LIMAN GALISMA SAATLERI OPERASYON DURUMUNA GORE 2. KPT TARAFINDAN

: MASTER & DECK CADET'S WORKING HOURS BETWEEN 08.00-17.00 AT PORTS.
: BOATSWAIN'S WORKING HOURS BETWEEN 06.00-12.00 AND 18.00-24.00 AT PORTS.
NOTE 3 :

PUMPMAN'S WORKING HOURS BETWEEN 24.00-06.00 AND 12.00-18.00 AT PORTS.
PORT'S WORKING HOURS TO CHANGE FOR PORT OPERATIONS BY CHF OFF

MANEVRADA

AT MANOEUVRING

| KOPRUUSTU/ON BRIDGE

BAS TARAF/FORE SIDE

KIGC TARAF/AFT SIDE

|MASTER

CHF OFF

2nd. OFF

CADET

BOSUN

A/B

3rd. OFF

A/B

A/B

A/B

A/B

4. KPT/3RD OFF

3 KPT/2ND OFF

2 KPT/CHF OFF

KAPTAN/MASTER
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Tablo 5.5’te gliverte personeline ait bir vardiya cizelgesi gérilmektedir. Bu gizelge her gemide hazirlanarak
koéprudstl, personel salonlari ve kargo kontrol odasina asiimaktadir. Tablo 5.5’teki vardiya listesi gemide 4.
kaptan olmasi durumu dusunulerek hazirlanmistir. 4. kaptan bulunmamasi durumunda 4. kaptanin tuttugu
vardiya dizenini gemi kaptani yarGtar.

Vardiya listesinde zabitlerin calisma saatleri her daim sabittir. Buna karsilik gemici veya usta gemicilerin
vardiya diizeni her ay bir kaydirma yontemi uygulanarak degismektedir. Bu sebepten 6tilrl vardiya listesi
her ay diizenlenerek tekrardan asilr.

Vardiyalistesinin en altindaki “manevrada” kismindamanevra esnasinda hangi personelin nerede bulunacagi
belirtiimektedir. TUm personelin manevra mahalli sabit olup istisnai bir durum s6z konusu olmadigi stirece
degismemektedir. Bu kisimda saat yazilmamasinin nedeniyse geminin hangi saatte manevra yapacaginin
belli olmamasindan kaynaklanmaktadir. Hangi saat olursa olsun tim personel aksi sdylenmedigi stirece
manevra mahallinde manevraya hazir olmaldir.

Gemiadamlarinin asgari dinlenme siireleri 1LO/Uluslararasi Calisma Orgiti (International Labour
Organization) ve STCW/Gemi Adamlarinin Egitim, Belgelendirme ve Vardiya Tutma Standartlar (Standards
of Training Certification and Watchkeeping) sdzlesmesi ile belirlenmektedir.

Bu s6zlesmelere gore;

+ 24 saatlik bir periyotta dinlenme slresi 10 saatten az olamaz.

+ 10 saatlik dinlenme siiresi; bir tanesi 6 saatten az olmamak Uizere en fazla iki parcaya béltnebilir.

- Istisnai durumlarda personelin 24 saat icerisinde 10 saat dinlendiriimesi saglanamazsa béylesi bir
durum Ust Uste 2’den daha fazla olamaz.

+ Can ve mal emniyeti, gemi selameti gibi acil durumlar sebebiyle yukaridaki kurala uyulamamasi
durumunda her bir personelin dinlenme siresi haftada 77 saatten az olamayacak sekilde gerekli tim
tedbirler alinmalidr.

Zabitler, asci ve kamarot disinda kalan personele pazar glnleri istirahat verilmektedir. Manevra, limana giris
ve limandan cikis islemleri, talim ve egitimler pazar giiniine denk gelirse tim personelin bunlara katilmasi
zorunludur.

2.8. Gemide Saglhk

Her gemide revir bulundurma zorunlulugu vardir. Revirde bulunmasi gereken asgari ilag ve donanim listesi
Turkiye Hudut ve Sahiller Saghk Genel Midirligunin yayinlamis oldugu “Gemilerde Bulundurulmasi
Gereken Ilac ve Tibbi Donanim Listeleri” rehberinde yer almaktadir.

Revirde personele acil durumlarda midahalede bulunmak igin gereken tim donanim bulunmaktadir. Gemi
revirinden 2. zabit sorumludur. Personel gemiye katildiinda yaninda kullanmakta oldugu veya surekli
kullanmasi gereken ilaglar var ise bunlar 2. zabite teslim eder ve 2. zabit esliginde, diizenli olarak kontrolli
bir sekilde ilaclarini kullanir. Personelin Uzerinde veya kamarasinda ila¢ bulundurmasi yasaktir.
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2.9. Personelin Bulundurmasi Yasakl Neviler

Liman giris ¢ikislarinda ticareti yasaklanmis her tiirli esyanin bulundurulmasi yasaklanmistir. Gemilerden,
Uzerinde yasakll egyalardan bulunmadigina dair bir liste (NIL LIST) istenir. Ayrica personel kamaralarinda
bulundurulmasina izin verilmeyen malzemeler de bulunmaktadir.

Personel kamarasinda bulundurulmasi yasakli neviler:

+ Ategli, delici, kesici aletler gibi silah sayilabilecek her tirll esya,
+ Bagimlilik yapan madde ve tirevleri,

« Canli hayvan,

+ Ticareti yasak uygunsuz cinsel icerikli filmler,

+ Cok kiymetli esya veya fazla miktarda para,

+ Fazla miktarda tttin mamuld veya alkollU igcecekler,

* Personel deklere listesine yazilmamis her turlU esya,

Ayrica normalde personelin kamarasinda bulundurmasinda bir sakinca gériilmeyen para, titin mamuld,
alkolli icecekler, ylzlk, elektronik cihazlar gibi esyalarin dahi personel deklere listesine eklenmedigi
sirece kamarada bulunmasi sorun teskil etmektedir.

2.10. Gemide Disiplin

Gemilerde disiplini saglama, emir verme, sorusturma yapma ve ceza verme yetkisi kamu hukuku ve ceza
hukukuna gére gemi kaptanina verilmigstir.

2.11. is S6zlesme Siiresinin Dolmasi ve Gemiden Ayrilis

Gemi personeli is sdzlesmesinin bitimine dogru en az 15 giin 6nceden izne ayriimak istedigini iceren bir
dilekge ile birim amirine miracaat eder. Birim amiri izin dilek¢esini gemi kaptanina iletir. Gemi kaptani da
sirketi bilgilendirir. Sirket personel degisimine uygun olan ilk limanda personel degisimini gerceklestirir.
Gemiden ayrilacak olan personele ayrilis ordinosu ve hizmet belgesi diizenler. Gemiden ayrilis ordinosunun
bir nishasi gemide muhafaza edilirken bir niishasi da sirkete teslim edilmek izere gemi personeline verilir.

Gemiden ayrilan personel gemiden ayrilis ordinosu ile sirkete miracaat ederek bir is s6zlesmesinin son
asamasini yerine getirmis ve sirketle ilisigini kesmis olur.

/N

IBijwepelwar)



76

OLCME DEGERLENDIRME 5.1

1. Asagida verilenlerden hangisi iyi bir emirde

bulunmasi ozelliklerden biri

degildir?

gereken

A) Herkes tarafindan anlasilir oimalidir.

B) istenen sey net bir sekilde ortaya konma-
hdir.

C) Yerine getirilebilir olmahdir.

D) Amir tarafindan verilmis olmalidir.

E) Acik bir sekilde ifade edilmelidir.

. Amir ve maiyet hakkinda asagida verilen

bilgilerden hangisi dogru degildir?

A) Amir maiyetindeki personele her tlrlU isini
yaptirabilir.

B) Amir personele is verirken adil dagihm
yapmakla yakimluddr.

C) Maiyet amir tarafindan verilen gorevleri
yerine getirir.

D) Maiyet amirinin seref ve haysiyetine
dokunacak sozler séyleyemez.

E) Amir maiyetine esit davranmakla yukimlu-
dr.

. Gemiye yeni katilan bir personelin gemiye

uyum saglama egitimini asagida verilenler-
den hangisi yapar?

A) Gemi kaptani

B) Yerine geldigi gemi personeli
C) Makine tayfasi icin 2. mihendis
D) Reis

E) 3. kaptan

4. Gemideki hitap sekliyle ilgili asagida verilen

eslestirmelerden hangisi yanhstir?

A) Gemi kaptani — Slivari Bey
B) Basmakiniste - Carkcibasim
C) Makine lostromosu - Reis
D) Ascl - Ascibasim

E) Zabitler — Efendi Kaptan

. 4.Kaptan bulunmayan bir gemi icin asagida

verilen vardiya calisma diizenlerinden han-
gisi dogrudur?

A) 3. kaptan — 04.00-08.00 ile 16.00-20.00

B) Gemi kaptani — 08.00-12.00 ile 20.00/-
24.00

C) 2. kaptan — 00.00-04.00 ile 12.00-16.00

D) Gemi kaptani — 08.00 ile 17.00

E) 2. kaptan - 08.00 ile 17.00

. Personel dinlenme siireleriyle ilgili asagida

yapilan uygulamalardan hangisi istisnai
durumlar haric olmak {izere ILO’nun
standartlarina aykiridir?

A) Gemi personeli son 24 saat icerisinde 7
saat ve 4 saat olarak dinlendirilmigtir.

B) Gemi personeli haftada 92 saat dinlendiril-
mistir.

C) Gemi personeli son 24 saat igerisinde 6
saat, 5 saat ve 2 saat dinlendirilmigtir.

D) Gemi personeli son 24 saat igerisinde 7
saat, 2 saat ve 2 saat dinlendiriimigtir.

E) Gemi personeli haftada 82 saat dinlendiril-
mistir.



Osinografi

v Fiziksel Osinografik Olciimler
v Dinamik Osinografik Olciimler




J ]

0SINOGRAFI
1. FiZIKSEL OSINOGRAFi

1.1. Deniz ve Okyanuslarin Sicaklik
Degeri ve Dagilimi

1.1.1. Sicaklik (Temperature) Olciim Yontemleri

Su sicakhginin 8lgimu termometreyle yapilmaktadir.

Deniz ylzeyi sicakhgi basit termometreler ile
Olcllebilir. Belirli derinliklerdeki su sicaklidinin
Olcimi ise 6zel numune alma sistemleri ile

yaplimaktadir. ip yardimiyla istenilen derinlige
inildiginde numune kabinin kapaklar kapatilir ve
yuzeye cekilerek olglim islemi yapilir. Ginimizde
bu islem icin deniz ylizeyinde ve belli bir derinlige
kadar dijital termometre kullaniimaktadir. Daha
derinlerdeki sicaklik 6lcimu icin de niskin sigesi
kullanilir (Gorsel 6.1).

Sizdirmaz Tapa
Kilitleme

Mekanizmasi

Gdrsel 6.1: Niskin sisesi

1.1.2. Deniz ve Okyanuslarin Isinma ve Sogumasi

Deniz ve okyanuslarin isinmasina neden olan
etkenlerin basinda

+ Glnes isinlarinin emilimi,

+ Yer kiirenin sahip oldugu ic 1sl,

+ Atmosfere bagl i1si degisimi,

* Suyun kinetik enerjisinin
gosterilebilir.

Istlya doénldsmesi

Deniz ve okyanuslarin 1s1 kaybina neden olan
etkenlerin basinda

+ Buharlasmaya bagli 1si degisimi,
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+ Atmosfere bagl 1s1 degisimi,
+ Deniz ve okyanus ylizeyinden yansimaya bagli
IsI degisimi gosterilmektedir.

Atmosfere bagll Isi degisimi deniz ve okyanuslarin
Isinmasina da i1si kaybetmesine de neden olabilir.
Hava sicakligi deniz ve okyanus sicakligindan
daha fazla ise deniz ve okyanuslarin isinmasina,
tersi durumda da sogumasina neden olmaktadir.
Deniz ve okyanuslarin isi kaybinin blytk bir kismini
buharlasma olusturmaktadir.

1.1.3. Deniz ve Okyanuslarin Yiizey Sicakhginin
Yillik ve Giinliik degisimi

Deniz ve okyanuslarin ylzey sularindaki sicakligin
yillik degisimi GlUnes isinlarinin mevsimsel degisime
gbre degisen gelis acilarina, sicak ve soguk su
akintilarina ve atmosfer ile su ylzeyi arasindaki isi
degisimine baghdir. Bu degisim miktar kutuplarda
2 °C civarinda gozlemlenirken 6zellikle kapali
denizlerde 20 °C'ye kadar gikmaktadir.

Deniz ve okyanuslarin ylzey sularindaki sicakligin
gunlik degisimi ise Glnes isinlarinin gunlik gelis
acisi ve slresine, atmosferin aciklik durumu ve
sularin  karngim durumuna gbére degismektedir.
Bu degisim miktar kutuplara dogru gidildikgce 0,5
°‘C'ye kadar dugerken sig sularda 3 “C'ye kadar
cikmaktadir.

1.1.4. Derinlige Bagh Sicakhk Degisimi

Gunes 1gsinlarinin derinlere ulagamamasina bagl
olarak deniz ve okyanuslarda derinlere inildikge
sicaklik deg@eri azalmaktadir.

1.2. Deniz ve Okyanuslarin Tuzluluk
Orani ve Degisimi

Nehirler yardimiyla karalardan ¢ézlinerek denizlere
tasinan veya volkanik hareketlenmeler sonucunda
deniz dip yapisindaki isinmaya bagl olarak ¢ozile-
rek suya karisan klor, sodyum, sulfir, magnezyum,
kalsiyum ve potasyum gibi elementler ve bilesenler



denizlerdeki tuzu olusturmaktadir. Okyanus ve de-
nizlerde bulunan bu maddelerin 1000 gram deniz
suyu icerisindeki miktarina da tuzluluk orani denir.
Tuzluluk oranini élgen aracin adi salinometredir.

Tuzlulugun artmasi deniz suyu yogunlugunu,
kaldirma kuvvetini ve elektrik iletkenligini artinr.
Donma noktasi sicakligini ise disUrir. Genel olarak
deniz suyunda %035 oraninda tuzluluk vardir ve bu
degerin donma noktasi -1,9 ‘C’dir.

Yiizey Tuzluluk Orani

« Deniz suyunun donmasi, deniz ylzeyindeki
buharlasma ve dikey kanigimlar yizey tuzluluk
miktarini artirmaktadir.

+ Denizi besleyen tatl su kaynaklari, yagislar,
buzlarin erimesi ve dikey karngsimlar tuzluluk
miktarini azaltmaktadir.

Yukarida belirtilen etkilerin glnlik degisimleri
yok denecek kadar az oldugu icin ylzey tuzluluk
oraninin ginlik degisim miktar yok sayllmaktadir.

Yilhk ylzey tuzluluk degisim miktar ise %10’u
gecmemektedir.

1.3. Deniz ve Okyanuslarin Yogunluk
Orani ve Degisimi

Bir cismin kutlesinin  birim hacmine oranina
yogunluk (6z kitle) denir. 1,025 gr/cm? ifadesiyle
de gosterilir. Denizcilikte 6zellikle gemilerin ylkleme
islemlerinde deniz suyu yogunlugundan sikca
faydalaniimaktadir.

Deniz suyu yogunlugu gemilerde hidrometre
veya densitimetre denen cihazla &lcllir. Deniz
suyunun ortalama yogunlugu 1025 kg/m?3® olarak
kabul edilerek tim formdller bu deger Uzerinden
olusturulmustur. Gemilerin  ylUkleme yapmakta
oldugu limandaki deniz suyu yogunlugunun 1025
kg/m3 den farkli olmasi durumunda fazladan
yogunluk diizeltmesinin yapilmasi gerekir. Ozellikle
kuru yik gemilerinin bulunduklari limanlarin deniz

suyu yogunlugunu tespit etmeleri gerekmektedir.

1.3.1. Geminin Bulundugu Limanda Deniz Suyu
Yogunlugunu Tespit Etme

+ Geminin etrafindan belirli
suyundan numune alinir.

+ Her bir noktadan allnan numune limanda
bulunun su derinliginin %25, %50, %75’inden
alinir.

* Alnan tim deniz suyu numuneleri bir kapta
toplanr.

+ Hidrometre bu kabin icine birakilarak &lgtim
yapilir.

Deniz suyunun yogunluk degisimi basta sicaklik

olmak Uzere tuzluluk ve basinca bagh olarak

degismektedir.

araliklarla deniz

1.3.2. Yiizey Yogunluk Degisimi

Genel olarak ylzey yogunluk degisimi, sicaklik
degisimiyle ters orantilidir. Ylzey sicakligi arttikga
yogunluk degeri diserken yilzey sicaklik degeri
dustikce yogunluk degeri de artmaktadir. Tuzluluk
degisim miktar cok ylksek olan kiyisal bélgeler ile
kutup bdlgeleri bunun disindadir.

Deniz ve okyanuslarin yogunluk orani derinlikle
birlikte artmaktadir.

1.4. Deniz ve Okyanuslarin Bulanikhk
(Turbidite) Durumu

Denizlerde askida bulunan kati maddeler suyun
IStk gecirgenligini dusurerek bulanikhga neden
olmaktadir. Bu kati maddelerin kaynagini denize
dokilen akarsularin tasidigi kati parcaciklar ve
denizlerde olusan kirlenme olusturmaktadir.
Zaman zaman olusan fitoplankton patlamalar da
bulanikiga neden olmaktadir.

Denizdeki bulaniklik miktari 6lcimi ginimuizde
dijital cihazlarla yapilmakla birlikte seki diski
(secchi-disk) ile de kolaylikla yapilabilir. Genel olarak
kullanilan él¢t birimi ise NTU’dur.
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6.1. DENiZ SUYU SICAKLIK OLCUMU

Amag: Geminin ylzdigu deniz suyunun ylzeysel sicaklik degerini tespit etmek.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlk

Adi Ozelligi Miktari
1. Kap ici su dolu 1 Adet
2. Is| kaynagi veya buz parcalari 1 Adet
3. Su termometresi 1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklan
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gerec hazirlanir.
3.ici su dolu olan kabin icine termometre
konularak dlcim yapilir (Gorsel 6.2).
4. Kabin icerisindeki su isitilir veya sogutulur.
. Sicaklik degisimi gbzlemlenir.
6. Deney sonunda kabin igerisinde bulunan su-
yun baslangi¢ ve sonug¢ sicaklik degerleri not

(9

edilir.
Gorsel 6.2: Deniz suyu termometresi
Baslangic Sicaklik Degeri Sonug Sicaklik Degeri
Uygulama Degerlendirme
1. is sagligi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Sicaklik dlciminin dogru bir sekilde yapiimasi 20
3. Deniz ve okyanuslarin iIsinmasina neden olan etkenlerin acgiklanmasi 20
4. Deniz ve okyanuslarin sogumasina neden olan etkenlerin agiklanmasi 20
5. Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin dizenli birakiimasi 10
6. Yapilan igi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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6.2. DENiZ SUYU TUZLULUK OLCUMU

Amac: Geminin ylzdigi deniz suyunun ylzeysel tuzluluk degerini tespit etmek.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi Miktar
1. Kap Deniz suyu dolu 1 Adet
2. Salinometre 1 Adet

3. Tatli su

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1.
2.
3.

(&)

Gorsel 6.3: Salinometre

Baslangi¢ Tuzluluk Degeri

Uygulama Degerlendirme

is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.

Gerekli arag gerec hazirlanir.

ici su dolu olan kabin icine salinometre
konularak élcim yapilir (Gorsel 6.3).

. Kabin icine bir miktar tatli su ilave edilir.
. Tuzluluk degisim miktari tespit edilir.
. Tuzluluk degisim miktarinin kaldirma kuvvetine

etkisi gbzlemlenir.

. Deney sonunda kabin icinde bulunan suyun

baslangic ve sonuc tuzluluk degerleri not edilir.

Sonug Tuzluluk Degeri

1. is saghg! ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10

2. | Tuzluluk 8lgimunin dogru bir sekilde yapilmasi 20
Deniz ve okyanuslarin tuzluluk oraninin degisimine neden olan etkenlerin 20
aciklanmasi

4. | Tuzluluk oranindaki degisimin kaldirma kuvveti Uzerindeki etkisinin 20
aciklanmasi

5. Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin diizenli birakiimasi 10

6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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6.3. DENiZ SUYU YOGUNLUK OLCUMU

Amag: Geminin ylizdigu deniz suyunun yogunluk degerini tespit etmek.

Kullanilacak Arac, Gerec, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
1. Kap Tath su dolu 1 Adet
2. Kap Deniz suyu dolu 1 Adet
3. Hidrometre 1 Adet

4. Isitict kaynagi
5. Dondurulmus buz torbasi

Uygulama Gorselleri islem Basamaklan
1. Is sagligi ve glvenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3.ici tath su dolu olan kabin icine hidrometre
konularak yogunluk élgimu yapilir (Gorsel 6.4).
4. ici deniz suyu dolu olan kabin igine hidrometre
konularak yogunluk élctimu yapilr.

5. Tatl su ile deniz suyu birbirine karigtirilir.
Gorsel 6.4: Hidrometre

6. Olusturulan karisimin icine hidrometre konularak yogunluk élgcuimu yapilir.

7. Olusturulan karnisimin sicaklik degeri artirilir ve yogunluk élgcima yapilir.

8. Olusturulan karisimin sicaklik degeri dustrdlir ve yogunluk élgimu yapilir.

9. Yogunluk degisim miktari tespit edilir.

10. Yogunluk degisim miktarinin kaldirma kuvvetine etkisi gdzlemlenir.

11. Deney sonunda kabin igerisinde bulunan suyun baslangi¢ ve sonug yogunluk degerleri not edilir.

Baslangi¢c Yogunluk Degeri Sonug¢ Yogunluk Degeri

Uygulama Degerlendirme

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10

2. | Yogunluk 6lgimunin dogru bir sekilde yapiimasi 15

3. Deniz ve okyanuslarin yogunluk oraninin degisimine neden olan etkenlerin 15
aciklanmasi

4. Sicaklik degisimininin yogunluk degisimi tGzerine olan etkisinin aciklanmasi 15

5. | Yodunluk oranindaki degisimin kaldirma kuvveti Uzerindeki etkisinin 15
aciklanmasi

6. Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin diizenli birakiimasi 10

7. Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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6.4. DENiZ SUYU BULANIKLIGI OLCUMU

Amag: Geminin yilizdiigu deniz suyunun bulanikligini tespit etmek.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi
1. Kap

Ozeliigi Miktari
Deniz suyu dolu 1 Adet

2. Seki diski  (Ortasindan ip baglanmis parlak daire seklinde metal parca kullanilabilir) 1 Adet

3. Gida boyasi

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1.
2.
3.

0 ~NOO O

Gorsel 6.5: Seki diski

Baslangic Bulaniklik Degeri

Uygulama Degerlendirme

is saghig ve glivenligi tedbirleri alinir.

Gerekli arag gereg hazirlanir.

ici su dolu olan kabin icine dip kismi gériinmeyene kadar gida
boyasi karistirilir.

. Seki diski yavasgca gdzden kaybolana kadar kaptaki suya

batirlir (Gérsel 6.5).

. Gbzden kayboldugu andaki degeri okunur.

. Bir miktar daha gida boyasi karigtirilir.

. Tekrar 6lcim yapilir.

. Deney sonunda kabin icerisinde bulunan suyun baslangi¢ ve

sonug bulaniklik degerleri not edilir.

Sonug Bulaniklik Degeri

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Bulaniklilik 6lcimUndn dogru bir sekilde yapilimasi 40
3. Deniz ve okyanuslarin bulaniklilik oranini etkileyen etkenlerin aciklanmasi 20
4. Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin diizenli birakilmasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM
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2. DINAMIK OSiNOGRAFi

2.1. Deniz ve Okyanuslarin Kimyasal
Yapisi

Su ve gesitli tuzlar bir araya gelerek deniz suyunu
olusturmaktadir. Deniz suyundaki tuzlarin ana
kaynagini akarsular olusturur. Klor, sodyum, sulfdr,
magnezyum, kalsiyum ve potasyum deniz tuzlarinin
%99’unu olusturan bilesik ve elementlerdir. Klor
iyonuysa bu tuz miktarinin tek basina %55’ini
olusturmaktadir (Grafik 6.1).

3.7%
7.7%

30.6% 55.0%

Grafik 6.1: Deniz ve okyanuslarin kimyasal yapisi

Tath suyun yogunlugu 1000 kg/médtir. Donma
sicakligi 0 “C’dir. Su dondugu zaman buza doénusdr.
Buzun yogdunlugu 917 Kkg/mdtir. Deniz suyu
yogunlugu 1025 kg/m? olarak kabul edilmektedir.
Okyanus ylzeyindeki deniz suyu yogunlugu 1020
ile 1029 kg/m? arasinda degismekte iken derinlere
dogru inildikge 1050 kg/m3e kadar ulasmaktadir.

TUm bu tuzluluk ve yogunluk degisimleri okyanus
ve deniz sularinda ciddi hareketlenmelere neden
olmaktadir.

2.2. Akinti (Current)

Su kutlesinin  bulundugu noktadan baska bir
noktaya dogru yer degistirmesine akinti denir.
Deniz ve okyanuslardaki su kitlesinin seviyesi, Isisl,
yogunlugu, tuzluluk farklarn, rizgarlar tarafindan
itiimesi ve surtinme kuvveti ile kitlesel gekim
kuvvetine (gelgit) bagh olarak akintilar meydana
gelmektedir. Akintilarin ydnine set, hizina ise drift
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denir. Akintilar temelde yuzey ve dip akintilari olmak
Uzere ikiye ayrilir.

2.2.1. Yiizeysel Akintilar

Cesitli etkenlere bagl olarak deniz ve okyanuslarin
ylzeylerinde bulunan su kutlesinin yatay sekilde
hareket ederek yer degistirmesi sonucu ortaya
cikan akintilardr.

2.2.2. Dip Akintilan

Ylzey akintilarinin olusturdugu boslugu doldurmak
icin deniz ve okyanuslarinin tabanindan yukariya
dogru su kutlelerinin dikey olarak yer degistirmesiyle
olusan akintilardir.

2.2.3. Akinti Olusumundaki Ana Etkenler

Akintilarin olusumunu dogrudan etkileyen nedenler
asagida verilmistir.

a) Riizgar

Glnes, okyanus ve atmosferi ekvatorda daha c¢ok,
kutuplarda ise daha az isitmaktadir. Bu durum
atmosfer Uzerinde farkli basing gerilimlerine
ve bunun sonucunda da sirekli rizgarlara yol
acmaktadir. Okyanus ylizeyi boyunca esen rlizgarlar
surtinme kuvvetinin etkisiyle beraber okyanus
ylzeyinde akinti olusmasina neden olur.

b) Gelgit
Ayin ve glnesin konumuna gére dinya Uzerinde
bulunan su kitlesinin cekilerek ylkselmesi seviye

farki meydana getirir. Bu seviye farkina bagli olarak
da gelgit akintilar ortaya cikar.

c) Seviye Farki

« Gunes sinlari ekvatora dik olarak gelir ve Ekvator
bdlgesinde su yuzeyinin I1sinarak genlesmesine
neden olur. Bu genlesmeye bagli olarak Ekvator
boélgesindeki su seviyesi orta enlemlere gére 8
cm daha fazla yukselir. Bu durum bir egime ve
bunun sonucunda bir akintiya yol agar.

+ Bazl denizlerin akarsular tarafindan beslenme
miktari cok fazladir. Beslenme miktari fazla olan
denizlerin ylzey seviyesi, beslenme miktari az



olan denizlere gbére daha fazla olmaktadir. Bu
durum beslenme miktar fazla olan denizlerden
beslenme miktar az olan denizlere dogru akinti
olusmasina neden olur.

¢) Yogunluk Farki (Termohalin Déngiisti)

« Kutup bdlgelerinde soguyan sularin yogunlugu
artmaktadir. Yogunlugu artan su kitlesi okyanus
tabanina dogru hareket eder. Burada olusan
boslugu daha dusik enlemlerden gelen su
kitleleri doldurur. Bu durum okyanus tabaninda
kutuplardan asagi enlemlere dogru dip akintisi
olustururken asagi enlemlerden kutuplara dogru
ylUzeysel akintilara yol agmaktadir.

+ Baz denizlerin tath sularla beslenme oraninin
fazla olmasina bagli olarak tuzluluk orani daha
azdir. Bu durum yogunluk farkina neden olur.
Yogunlugu fazla olan denizlerin tabanindan
yogunlugu az olan denizlere dogru bir akinti
olusurken yogunlugu az olan denizlerin
yuzeyinden de yogunlugu fazla olan denizlere
dogru bir ylizey akintisi ortaya c¢ikar.

2.2.4. Akinti Olusumundaki Yan Etkenler

Akintilarin olusumuna direkt olarak etkisi olmamakla
beraber daha ziyade akintilarin  y&nlerinin
degismesine etkisi olan etmenlerdir.

a) Surtiinme Etkisi

Deniz ve okyanuslarin dip yapisina bagli olarak ve
farkl harekete sahip olan iki su kutlesinin birbirlerini
etkilemesi sonucu ortaya c¢ikan sirtiinme akintilarin
yon degistirmesine neden olmaktadir.

b) Coriolis (Koriyolis) Kuvveti

Yer kirenin kendi etrafinda dénmesi sonucu
ortaya cikan etki akinti yénlerini saptirmaktadir. Bu
saptirma akintinin yonintn kuzey yarim kirede saat
yoninde, gliney yarim kiirede ise saat yonunun tersi
yonde degismesine neden olur.

2.3. Okyanus Akintilan (Sekil 6.1)

Okyanus akintilari sicak su akintilari ve soguk su
akintilar olmak Uzere iki kisma ayrilmaktadir.

2.3.1. Sicak Su Akintilar
a) Ekvator Yiizeysel Akintilan
e Kuzey Ekvator Akintisi (North Equatorial
Current)

10° ve 20° kuzey enlemleri arasinda dogudan batiya
dogru, coriolis etkisi altinda saat yéniinde sapmaya
ugrayarak yoluna devam eden sicak su akintisidir.

¢ Glney Ekvator Akintisi (South Equatorial
Current)

Ekvator ve 20° giiney enlemleri arasinda dogudan
batiya dogru coriolis etkisi altinda saat yoninln
tersinde sapmaya ugrayarak yoluna devam eden
sicak su akintisidir. Glney ekvator akintisi Atlantik

Okyanusu'nda  Brezilya’nin  kuzeydogusundan
ve Pasifik Okyanusu'nda Avustralya’nin
kuzeydogusundan ekvatorun yukarisina

dogru vyaklasik 05°
yukselmektedir.

kuzey enlemlerine kadar

e Ekvator Ters Akintisi (Equatorial Counter
Current)

03° giiney ve 10° kuzey enlemleri arasinda, batidan
doguya dogru akan sicak su akintisidir.

b) Pasifik Okyanusu Sicak Su Akintilan
e Alaska Akintisi (Alaska Current)

Amerika ve Kanada’nin bati kiyillarindan Alaska
Korfezi boyunca kuzeye dogru cikan sicak su
akintisidir.

e Kurosivo Akintisi (Kuroshio Current)

Pasifik ~Okyanusu'nun kuzeydogu tarafindan
kuzeybati tarafina dogru akan sicak su akintisi olup
Japonya Akintisi olarak da aniimaktadir.

e Dogu Avustralya Akintisi (East Australia
Current)

Avusturalya’nin dogusunda Tasman Denizi'nden
BlylUk Set Resifi'ne dogru glneybati ydninde
ilerleyen sicak su akintisidir.
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e Kuzey Pasifik Akintisi (Nort Pacific Current)

Pasifik Okyanusu'nun kuzeyinde batidan doguya
dogru ilerleyen sicak su akintisidir.

c) Atlantik Okyanusu Sicak Su Akintilari
e Korfez Akintisi (Gulf Stream Current)

Kuzey Amerika’nin dogu kiyisi boyunca kuzeydogu
yoninde Atlantik Okyanusu boyunca akan sicak su
akintisidir.

¢ Kuzey Atlantik Akintisi (North Atlantic
Current)
Grand Bank'tan baslayarak irlanda’ya dogru devam
eden ve Gulf Stream Akintisi'ni kuzeydoguya dogru
uzatan bir sicak su akintisidir.

¢ Norve¢ Akintisi (Norwegian Current)
Norveg kiyilari boyunca kuzeydoguya dogru akan
sicak su akintisidir.

¢ Brezilya Akintisi (Brazil Current)
Brezilya kiyllar boyunca gliineye dogru akan sicak
su akintisidir.
¢) Hint Okyanusu Sicak Su Akintilari

e Agulhas Akintisi (Agulhas Current)
Afrika’nin dogu kiyisi boyunca giineye dogru akan
sicak su akintisidir.

e Mozambik Akintisi (Mozambique Current)

Hint Okyanusu'ndaki Guiney Ekvator Akintisi'nin bir
uzantisidir. Madagaskar Adasi ile Afrika arasindan
akan sicak su akintisidir. Glineye dogru ilerleyerek
Agulhas Akintisi ile birlesir.

2.3.2. Soguk Su Akintilari
a) Antartika Akintilari
¢ Antartik Akintisi (West Wind Drift)

Glney Kutbu'nun etrafinda batidan doguya dogru
akan soguk su akintisidir.
e Antartik Kutupalti Akintisi (East Wind Drift)

Antartik akintisi ile Glney Kutbu'nun arasinda
Guney Kutbu etrafinda dogudan batiya dogru akan
soguk su akintisidir.
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b) Pasifik Okyanusu Soguk Su Akintilar
e Guney Pasifik Akintisi (South Pacific
Current)

Guney Pasifik'te batidan doguya dogru akan soguk
su akintisidir.

e Peru Akintisi (Peru Current)

Sili ve Peru kiyilari boyunca kuzeye dogru akan
soguk su akintisidir.

e Kaliforniya Akintisi (California Current)

Kuzey Amerika ve Meksika kiyilari boyunca giineye
dogru akan soguk su akintisidir. Meksika Akintisi
diye de anilmaktadir.

e QOyasivo Akintisi (Oyashio Current)

Rusya’nin dogu kiyilari boyunca giineye dogru akan
bir soguk su akintisidir.

c) Atlantik Okyanusu Soguk Su Akintilan
e Gliney Atlantik Akintisi (South Atlantic
Current)

Atlantik Okyanusu'nun guneyinde doguya dogru
ilerleyen soguk su akintisidr.

e Benguela Akintisi (Benguela Current)

Doguya dogru ilerleyen Giney Atlantik Akintisi'nin
kivrilarak Afrika kiyillari boyunca kuzeye dogru
akmasiyla olusan soguk su akintisidir.

e Dogu Grénland Akintisi (East Greenland
Current)

Gronland'in  dogu kiyllari  boyunca Danimarka
Bogazi'ndan giineye dogru akan soguk su akintisidir.
Kuzey Kutbu sularini  Atlantik Okyanusu'na
tasimaktadir.

e | abrador Akintisi (Labrador Current)

Arktik Okyanusu'ndan Grénland’in bati kiyisi ve
Labrador Denizi boyunca glineye dogru akan
soguk su akintisidir. Arktik Okyanusu'nun sularini
Atlantik Okyanusu'na tasiyan ¢ok énemli bir soguk
su akintisidir.

e Kanarya Akintisi (Canary Current)

Afrika’nin bati kiyllari boyunca glineye dogru akan
ve Kanarya Adalar'nin yanindan gectigi i¢in adini
Kanarya Adalari'ndan alan soguk su akintisidir.



¢) Hint Okyanusu Soguk Su Akintilan
e Gliney Hint Akintisi (South Indian Current)

Hint Okyanusu'nun giineyinden doguya dogru akan soguk su akintisidir.

e Bati Avustralya Akintisi (Western Australia Current)

Avustralya’nin batisindan kuzeye dogru akan soguk su akintisidir.

Sekil 6.1: Diinya okyanus akintilari

Evde Calisma

1. “https://www.weather.gov/jetstream/currents_max" linkine giris yapiniz.

2. Acllan sayfada gorselin alt ortasinda bulunan All Currents yazisinin solundaki kutucukta
bulunan tik isaretini kaldiriniz.

3. Yazan akinti isimlerinin yanindaki kutucuklara sira ile tiklayarak harita Uzerinde akintilarin
yerlerini ve ydnlerini tekrarlayiniz.

4. Sekil 6.1’de oklarla gosterilen sicak ve soguk su akintilarinin adlarini yaziniz.

2.4. Rip Akintilan (Sekil 6.2)

Kiy1 kesimlerinde meydana gelen bogulmalarin blyuk bir kismina rip akintilari sebep olmaktadir. Plajlarda,
iskele yanlari ve iskeleye benzeyen yapilarin yakinlarinda rip akintisi olugabilir. Dalgalarla beraber Kkiyi
boyunca yikselen sularin geriye dogru cekilirken deniz dip yapisina bagl olarak bir kanal boyunca
sikismasi (deniz tabaninda olusan kiylya paralel olarak uzanan kum tepelerinin arasindaki bogluklar) ve
hizli bir sekilde geriye cekilmesinden olusur. Bazi rip akimlarinin hizinin olimpik ytziculerin hizindan daha
yuksek oldugu tespit edilmistir. Rip akimlarindan korunmanin en iyi yolu yetkililer tarafindan incelenip
yuzulebilir alan olarak isaretlenmemis kiyllardan uzak durmaktir.
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2.4.1. Rip Akimina Kapilinca Yapilacaklar

+ Panik yapilmamalidir. Panik yapilirsa  6lim
kaciniimaz hale gelebilir.

+ Asla unutulmamalidir ki akinti dibe c¢ekmez,
sadece denize dogru surukler.

+ Asla karaya dogru yuzilmemelidir. Akintiya karsi
mucadele etmek giicsizlige neden olacaktir.

+ Asla unutulmamalidir ki olimpik yiztculer dahi
bu hiza kargi koyamaz.

2.4.2. Rip Akimindan Kurtulmak icin Yapilacaklar
+ Sakin kalinmalidrr.
ekl 6.2: Fip akntisi + Kiyiya dogru degil, kiylya paralel olarak
yuzulmelidir. Rip akimlarinin eni dardir. Kiylya paralel olarak yizildiginde kisa stirede rip akiminin etki
alani digina gikilir.

* Rip akiminin etki alaninin disina ¢ikilinca karaya dogru yuzuldr.

2.5. Akinti Olciim Yéntemleri

2.5.1. Lagrangian (Lagranjyan) Olgiimleri
Bu yéntemde ylzer bir samandira ya da cisim deniz Uizerine birakilir. Samandiranin belirli bir zamanda kat
ettigi mesafe hesaplanarak bolgedeki akinti yoni ve hizi tespit edilmis olur.

2.5.2. Euler (Oyler) Olgiimleri

Bir cihaz okyanusta akintinin
Olcllmek istendigi bir konuma
sabitlenir ve icerisinden gecen su
hareketlerinin él¢gllmesi sonucunda
akinti yoni ve hizi tespit edilir.

2.5.3. Profil Samandiralan

Derin okyanus akintilarini élgcmek
icin kullanilan profil samandiralari
onceden ayarlanan belli bir derinlige
inerler ve burada belirli bir sire
kalarak suruklenirler. Daha sonra
okyanus ylzeyine cikarak analiz
ettigi bilgileri uydu aracihgi ile veri
toplama merkezlerine ilettikten
sonra tekrar batarlar. Bu sekilde
yaklasik 150 déngiden olusan
bir yol izleyerek okyanuslardaki
dip akintisinin yén ve siddetinin
Olcllmesi saglanir (Sekil 6.3).

Sekil 6.3: Profil samandirasi calisma sistemi

88



2.5.4. ADCP (Akustik Doppler Akim Profilcisi)

Doppler prensibiyle calismaktadir. Yaydigi ylksek frekansli ses dalgalarinin suda bulunan hareketli
parcaciklardan sekmesi sonucu 8lgiim yapan bir cihazdir (Sekil 6.4). Ozellikle gelgit akintilarinin dogru bir
sekilde hesaplanmasi icin okyanus tabanina en az 1 ay sireyle tutturularak élgiim yapilir (Gorsel 6.6).

Gorsel 6.6: ADCP Akustik doppler Sekil 6.4: ADCP Akustik doppler calisma sistemi

2.5.5. HF Yiizey Dalga Radarlar

Yine doppler prensibiyle calisan bu sistem Kkiyilara yerlegtirilen verici ve alici antenleri ile verileri
toplamaktadir. Akintinin hiz ve yonini kiyidan yaklasik 50 km'ye kadar dogru sekilde 6lgebilmektedir.
GUndmuzde kiyllarda akinti, riizgar ve dalga olgcimiinde en ¢ok kullanilan sistemdir (Gorsel 6.7 ve Gorsel
6.8).

Gorsel 6.7: HF Deniz radarn Avrupa yakasi verici antenleri Gorsel 6.8: HF Deniz radan Avrupa yakasi alici antenleri
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2.6. Dalgalar (Sekil 6.5)

Dalga Uzunlugu

»
L

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

Dalga Yonii (Wave Direction)
Dalgalarin ilerledigi yéndur.

Dalga Tepesi (Crest)
Dalgalarin en yiksek oldugu noktaya denir.

Dalga Cukuru (Trough)
Dalgalarin en alt kismina denir.

Dalga Yiksekligi (Wave Height)

Birbirini takip eden dalga tepesi ile dalga cukuru
arasindaki dikey mesafeye denir. “H” kisaltmasiyla
gOsterilir.

Dalga Boyu (Wave Lenght)

Birbirini takip eden iki dalga tepesi veya iki dalga
cukuru arasindaki yatay mesafeye dalga boyu
denir. “A” kisaltmasi ile gosterilir.

Dalga Genligi

Dalga yiksekliginin yarisidir. “a@” kisaltmasi ile
gOsterilir. a=H /2 formuliyle hesaplanir.

Dalga Periyodu (Wave Period)

Saniye cinsinden belirli bir noktadan birbirini takip
eden iki dalga tepesi veya ¢ukurunun ge¢cmesi icin
gecen siredir. “T” kisaltmasi ile gosterilir.
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>Dalga YUksekligi

Ruzgar Yonu >

Deniz Seviyesi

y

Sekil 6.5: Dalga anatomisi

Dalga ilerleme Hizi

Dalganin 1 saniyede metre cinsinden aldigi yola
denilir. “V” kisaltmasiyla gosterilir. V=A/T formUllyle
hesaplanir.

Dalga Dikligi

Dalga yuUksekliginin dalga boyuna bdlinmesiyle
bulunur. “i” kisaltmasi ile gosterilir. i=H/A formli ile
hesaplanir.

2.6.1.Deniz ve Okyanus Dalgalari

Dalgalar enine veya boyuna hareketlerden olusur.
Deniz ve okyanus dalgalar ise hem enine hem de
boyuna hareketten olusur.

Genel Dalga Hareketi

Su parcaciklari aldigi enerjiyle birlikte ileri geri
ve asagl yukari dogru hareket etmeye baslar. Bu
hareket dairesel bir harekete doénusir. Dairesel
hareketler komsu su parcaciklarina aktarilarak
go6riinen dalga hareketini ortaya cikarir. Olusan bir
dalga hareketi kiylya ulasana dek yoluna devam
eder. Burada dikkat edilmesi gereken sey suyun
ilerlemedigi sadece enerjinin  su pargaciklari
Uzerinde aktarildigidir. Diger bir deyisle dalgal bir
denizde su Uzerine koyulan ylzen bir cisim dalga
etkisine bagh olarak asagi yukari ve ileri geri yénde



hareket sergilerken bu harekete bagli olarak su
Uzerinde ilerlemez ve konumunu korur (Sekil 6.6).

Sekil 6.6: Dalga hareketi

Dalga Yiiksekligini Etkileyen Faktoérler

Dalga ylksekliginin artmasi ve blylk dalgalarin
olusmasi rlzgar siddeti, rizgarnn ayni ydnde
esme slresi ve rizgarin etkiledigi su ylzeyinin
blyUkligune bagh olarak artmaktadir. Cok glicli bir
rizgar kisa slreli veya kisa bir mesafede estiginde
blylk dalgalar olusturmaz.

Dalgalarda Kirilma

Dalgalar okyanus ve denizler boyunca kiylya ulasana
kadar yoluna devam ederken dairesel hareketini
surddrdr. Dalgalar kiylya yaklastikca ve suyun
derinligi dalga boyunun yarisina disttigtinde, dalga
tabani deniz tabaniyla bulusur. Tabanda olusan
strtinmenin etkisiyle dalga tabani geri kalmaya
baglar ve dalga hareketi daireselden ovalimsi bir
forma doénusir. On dalgalar yavaslamaya baslar
ve dalga boyu kuctldr. Dalga boyunun kugllmesi
enerjisini yukariya dogru aktarmasina ve dalga
yiksekliginin artmasina neden olur. Dalganin (st
kismi ilerlemeye devam ederken taban kismi geri
kalir ve kararsiz bir yapilya doénusgur. Kararsiz yapi
artmaya devam ettikge, dalga yUksekligi ile dalga
boyu arasindaki oran (i=H/L) 1/7'ye ulastiginda
dalga kirlmasi meydana gelir (Sekil 6.7).

Sekil 6.7: Dalga kirilmasi

2.6.2. Deniz ve Okyanus Dalgalarinin
Siniflandriimasi

Deniz ve okyanuslarda olusan dalgalar genel olarak
kendisini olusturan kuvvetlere gore;

+ Rulzgar dalgalari,

« ic dalgalar,

+ Duran dalgalar,

+ Tsunami dalgasi olmak Uzere 4 baslikta siniflan-

dirnimaktadir.

a) Riizgar Dalgalan
Rlzgar, esmeye baslamasiyla beraber su (zerine
basin¢ uygular ve su Uzerinde surtinmeye bagh bir
enerji aktarimina neden olur. Su pargaciklar aldig
bu enerji ile hareketlenerek dalgalari olusturur.
Sor Francis Beaufort (Sor Fransiz Biford) yaptig
calismalar sonucunda rlzgar siddetine bagh
olarak rizgar glici Olcegini olusturmustur. TUm
gemilerde bulunmasi zorunlu olan gemi jurnalinin
on sayfalarindan birinde yer alan gézlem tablosu bu
sekilde ortaya cikmistir (Tablo 6.1).

b)i¢ Dalgalar
Farkli yogunluga sahip olan iki su tabakasi arasinda

olusmaktadir. Rizgar dalgalarina benzerler ancak
su uzerinde belli olmazlar.

c) Duran Dalgalar

Atmosferdeki ani basin¢g degisiklikleri ve su
yuzeyinde meydana gelen ani duzensizliklere
bagh olarak ortaya c¢ikan, yukari asagr yonde
salinim yapan, ancak belirli bir yénde ilerlemeyen
dalgalardir. Deniz ve okyanuslarin bazi bélgelerinde,
kapali denizler ve gdllerde gérilir.
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Tablo 6.1: Gbzlem Tablosu

istidlalde
kullanilan
terimler

Sakin

Hafif

Mutedil

Sert

Kuvvetli

Firtina

Orkan
seklinde
firtina

Orkan

Beaufort sifresi

11

12

13

14

16

17

Terimler
tarifi

Sakin
Hafif Esinti
Hafif Briz

Zay1f Briz

Mutedil
Briz

Sert Briz

Kuvvetli
Riizgar
Siddetli
Riizgar

Firtinamsi
Riizgar

Firtina

Siddetli
Firtina

Orkanimst
Firtina

Orkan

Ortalama
siir’at

Knots

<1

1-3

4.6

7-10

11-16

17-21

22-27

28-33

34-40

4147

48-55

56-63

64-71

72-80

81-89

90-99

100-108

109-118

M/sec

0-0.2
0.3-1.5

1.6-3.3

34-54

5.5-7.9

8.0-10.7

10.8-
13.8
13.9-
17.1

16.2-
20.7

20.8-
24.4

24.5-
28.4

28.5-
32.6

32.7-
36.9
37.0-
41.4
41.5-
46.1

46.2-
50.9
51.0-
56.0
56.1-
61.0

GOZLEM TABLOSU
RUZGAR

ACIK DENiZDEKI TESIiRI

Deniz bir ayna gibi diizdiir.
Su iistiinde balik puluna benzeyen burusukluklar belirir, fakat kopiik yoktur.

Dalgaciklar heniiz kisadir, fakat belirlidirler.

Tepeleri donuktur ve catlamazlar.

Cok kiigiik dalgaciklarin tepeleri ¢catlamaya bagliyor.
Bulanik goriiniislii kopiikler, bazen dagimk sakarciklar.

Kiigiik dalgaciklar uzar, kopiikler ¢ogalir.

Orta dalgalar uzun bir sekil alir, birgok sakarciklar husule gelir.

(Baz1 dalga serpintileri — embruns — vaki olur.)

Biiyiik dalgalar hasil olur. Beyaz kopiiklii tepeler daha fazla uzanir. (Umumiyetle,
miiteaddit — embruns — vaki olur.)

Deniz kabarir, ¢atlayan dalgalardan gelen beyaz képiikler riizgarin yatagina dogru
siriiklenmeye baslar.

Orta yiikseklikte ve daha da uzamig dalgalar. Bu dalgalarin tepeleri kenarinda
embrun’ler savrulur. Riizgar yatagina dogru belirli bir iz halinde kopiik
stiriiklenmektedir.

Cesim dalgalar kalin kopiik serpintileri riizgér yatagina itilir. Deniz kitkremeye
baglar. Embrun’ler (dalga serpintileri) havay: bulandirir, riiyeti azaltir.

Uzun sorguglu ¢ok cesim dalgalar hasil olur. Kopiikler genis siralar halinde toplanip
dizi dizi riizgar yatagina dogru striiklenirler. Umumiyetle sularin iistii beyaz
goriiniir. Denizin kiikremesi fazlalasir ve sert darbeler isitilir. Riiyet azalmisgtir.
Istisnai olarak ¢ok fazla yiiksek dalgalar tesekkiil edip, (Ufak ve orta tonajdaki
gemiler bazen gdzden kaybolur.) riizgér istikametinde uzanmis beyaz kopiikler
denizi tamamen kaplar. Her tarafta dalgalarin tepelerinin iistiine riizgar tifleyerek
kopiik sacar. Riiyet azalmistir.

Hava kopiik ve embrun’lerle doludur. Deniz kopiik siralari ile tamamen
beyazlanmistir. Riiyet cok fazla azalmustir.

Kodu

inin

izin Hali

Deni

S

KUCUK DALGA

UZUN DALGA

DENIZ

KOD TARIFi

Rakit (¢arpintisiz)
ayna gibi deniz

Durgun deniz

Giizel (dalgacikli)
deniz
Hafif galkantili
deniz

Mutedil deniz
Kaba deniz

Pek kaba deniz

Yiiksek deniz

Pek yiiksek deniz

Miithis korkung
deniz

Dalgalarin Vasati
Max. Yiiksekligi

Feet

20-30

30-45

45 ve
fazlasi

Metre

0-'/
Ya-/a
/3-1Y4
1%-2Y2
2Y-4

4-6

9-14

14 ve
fazlasi
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¢) Tsunami Dalgasi

Deniz ve okyanus tabaninda meydana
gelenvolkanik hareketlenmeler, depremler
ve heyelanlar sonrasinda  olusan
dalgalardir. Bu dalgalar derin sularda
ilerlerken saatte 800 km hiza ulasabilirler.
Dalga boylar 200 km'ye kadar ulasabilir.
Dalga boylarinin bu kadar uzun olmasi
sonucu dalga dikligi 1 m'nin altinda
kalir. Derin sularda normal bir dalga gibi
gorundr ve tespit edilemez. Dalgalar sig
suya girdikce dalga tabaninda sUrtiinme
artar ve dalga tabani kuvvetli bir sekilde
yavaslamaya, dalga boylar kigllmeye
ve dalga ylUksekligi hizla artmaya baslar
(Sekil 6.8). Bir tsunaminin yiksekligi
oncelikle onu meydana getiren enerjinin
blyukligine baghdir. Dalga yuksekligi
35 m'ye kadar ¢ikmaktadir. Derin sularda
gemi Uzerinde higbir etkisi olmasa da kiyi
kesimlerde tahrip gii¢leri cok fazladrr.

d) Bazi Dalgalar

Yukarida bahsedilenlerin disinda
karsilasgilabilecek baska dalgalar vardir.

denizde

Olii Dalgalar (Swell)

Dalganin olusmasina sebep olan riizgar kesilse dahi
dalga yoluna devam eder. Diizenli ve periyodu uzun
olan bu dalgalara swell denir. Dalganin beslendigi
enerjinin ortadan kalkmasi, dalga i¢c direnci ve
havanin surtinme kuvveti nedeniyle surekli enerji
kaybetmesi sonucunda merkezden uzaklastikca
dalga yuksekligi azalir.

Haydut Dalgalan

Dev dalgalardir. Ug kiz kardes, ucube dalgalar, katil
dalgalar ve dolandirici dalgalar olarak da anilan
bu dalgalar gizemini hala korumaktadir. Bermuda
Seytan Ucgeni, Kuzey Denizi ve Agulhas Bogazi
civarlarinda olustugu bilinmektedir.

Yakin zamana kadar sadece masaldan ibaret olan
bu dalgalarin varligi glnimizde ispatlanmistir.
Denizlerde  gemileri  bekleyen en  blylk
tehlikelerdendir. Olusumlar sirrini hala korurken
Walter Kuhnlein’nin  yapmis oldugu arastirma

Sekil 6.8: Tsunami dalgasi

sonuglarina gére yavas ilerleyen kig¢Uk dalgalar
takip eden daha hizl ilerleyen ve daha buyilk olan
dalgalarin cakismasiyla birlikte deniz Uzerinde
aniden yukselen dev dalgalarin olustugu ve bu
dalgalarin kisa surede tekrar gézden kaybolduklari
disinitlmektedir.

2.7. Gelgit (Medcezir) (Gorsel 6.9)

Belirli bir noktaya gbre su seviyesinin artmasi ve
azalmasi olayidir. Su seviyesinin yikselmesi Gel
(Med), alcalmasi da Git (Cezir) olarak isimlendirilir.

Gorsel 6.9: Git durumu
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2.7.1. Gelgit Olusumu (Sekil 6.9)

Glnes ve Ay'in Dinya Uzerindeki gekim kuvvetine Atalet nedeniyle gelgit cikintisi

bagl olarak medcezir olusmaktadir. Medcezir olayi

temelde kitle cekim kuvveti ve dbdnen bir cisim

Uzerindeki merkez kac kuvvetine dayanmaktadir. = ‘
Kitle c¢ekim kuvveti cismin kitlesiyle dogru, iki

cisim arasindaki mesafenin karesiyle ters orantilidir.

Glnes'in kitlesi cok biyik olmasina ragmen Ay'a Ayin gekim giictine bagl

gbre Dlnya'dan olan mesafesi de bir o kadar gelgit gikintisi

uzaktir. Ay'in kitlesi daha kiglk olmasina ragmen

Glnes'e gore Dlinya'ya ¢ok daha yakindir. Tim bu Sekil 6.9: Gelgit olusumu

etkenler dikkate alindiginda Ay'in Dinya Uzerindeki gekim kuvvetinin Glines'e gore ¢cok daha etkili oldugu
go6rilmektedir.

Ay'in Diinya'ya yaklastigi tarafta, Ay ve Diinya arasindaki cekim kuvveti yer gekimi kuvvetine baskin gelir ve
su kitlesi kabarmaya baslar. Ay'in Dinya'dan uzak olan tarafinda ise yer ¢cekimi etkisinin azalmasina bagli
olarak merkez kag kuvveti agir basar ve su kitlesi kabarmaya baslar.

2.7.2. Gelgit Periyodu

Dinya kendi etrafindaki déntstiini Gunes'e gére 24 saatte tamamlar. Gelgit olayinin asil etkeni Ay’dir. Ay
glnU ise 24 saat 50 dakikadir. Bunun sebebi Diinya kendi ekseni etrafindaki donlistini tamamlayana dek Ay
da Dinya etrafindaki dénUstine devam etmektedir. Dinya'nin Ay'a yetismesi icin gecen 50 dakikalik zaman

da eklendiginde Ay guini 24 saat 50 dakika olmaktadir ($ekil 6.10).

Kullanilan Gérsellerin
Aciklamalari

—— Dulnya 00.00 06.12.30 12.25
1. Sekil yiksek su durumu 2. Sekil algak su durumu 3. Sekil yiksek su durumu

—— Dlinya'da sabit
nokta

00.00 ——p Saat

Dunya'da U ;

5. Sekil Bir Ay giinu
tamamlandiktan sonra

__psabit nokta
uzenndekl su
seviyesi

yeni bir Ay giini baglar
ve gunluk gelgitler de
50 dakikallk kayma

olur
18.37.30 00.50

4. Sekil algak su durumu

Sekil 6.10: Ay gtintine bagh guinlik gelgit ve su seviyesi durumu
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Genel olarak Dinya Uzerindeki bir nokta bir Ay glini boyunca Ay'a en yakin oldugu an ve Ay'a en uzak
oldugu anda olmak Uzere iki kez yiksek su olayina, Ay'in diger konumlarinda da 2 kez algak su olayina
maruz kalmaktadir. Bir Ay gliniinde toplamda 4 adet alcak ve yUksek su olayl yasanmaktadir. Bir konumda
12 saat 25 dakikada bir ylksek su olayi yasanirken farkl bir konumda da algak su olayi yasanmaktadir.

Dinya Uzeri buyUk kitalarla ¢evrili oldugu ve tam bir kire olmadi@i icin glnlik gelgitler her noktada ayni
degildir. Yerkire Uzerinde serbestce hareket edemeyen su kitleleri kitalar etrafinda farkh gelgit diizenlerine
yol agmistir.

Giinliik Gelgit (Diurnal Tide)

Bir Ay giinti icinde belirli bir noktada sadece 1 tane ylksek su ve algcak su gézlemlenen bdlgelere ginlik
gelgit bolgeleri denilir. 24 saat 50 dakikada bir tekrarlayan gelgitti. Meksika Koérfezi’nin kuzey kiyilari,
Endonezya Java Denizi ve Vietnam Tonkin Korfezi bolgelerinde gorulur (Harita 6.1).

Yan Giinliik Gelgit (Semidiurnal Tide)

Bir Ay giini icinde belirli bir noktada neredeyse ayni blyuklikte 2 adet yiksek su ve algak su gézlemlenen
bélgelere yar gunlik gelgit bélgeleri denir. 12 saat 25 dakikada bir ylksek su veya algak su durumunu
tekrarlayan gelgittir. Her 6 saat 12,5 dakikada bir, sira ile bir yuksek, bir algak su gelgiti meydana gelir.
Kuzey Avrupa, Amerika Birlesik Devletleri (ABD) Atlantik sahil kesimlerinde goériltr (Harita 6.1).

Karisik Yar Guinliik Gelgit (Mixed Semidiurnal Tide)

Bir Ay gini icinde belirli bir noktada birbirinden ¢ok farkh bilylklikte 2 adet ylksek su ve algak su
gbzlemlenen bdlgelere karisik yar gunlik gelgit bélgeleri denir. 12 saat 25 dakikada bir buyukltkleri
birbirinden farkli yliksek su veya algcak su tekrarlayan gelgitlerdir. Her 6 saat 12,5 dakikada bir sira ile bir
ylksek bir alcak su gelgit meydana gelir. Kuzey Amerika’nin Pasifik kiyilari, Endonezya’nin Borneo Adasi,
Avusturalya ve Glneybati Asya kiyi bolgelerinde gorilur (Harita 6.1).

Semidiurnal tides
Diurnal tides

Mixed semidiurnal tides

Harita 6.1: Gdnlik, yan gunliik ve kanisik yar gunliik gelgit dagilmi

95



0SINOGRAFI

Gorsel 6.10: Gel-git ani St. Martins, New Brunswick, Canada

2.7.3. Gelgit Yuksekligi (Gérsel 6.10)

Ay ve Gines'in durumlari, Ay ve Gunes'in
Dinya'ya olan mesafelerindeki degisim miktari
ylUksek su ve algak su seviyelerini dnemli él¢tide
etkilemektedir.

a) Kuvvetli Gelgit (Spring Tides)

Ay ve Glnes ayni dogrultuya geldiginde ¢cekim
kuvvetleri birlesir ve daha gucli gelgit olusturur.
Bu duruma kuvvetli gelgit denilmektedir. Bir
Ay ayl boyunca iki adet kuvvetli gelgit ortaya
cikar. Kuvvetli gelgitte ylUksek sular daha
yuksek iken alcak sular daha alcaktir. Kuvvetli
gelgit olaylari Ay'inyeni ay ve dolunay evrelerinde

A
\ X4

= -».
. <)v‘>

gerceklesir (Sekil 6.11).
vA¢
Q= -M‘»
p v 4

1. Durum: Ay ve Glnes ayni tarafta (Yeni ay)

2. Durum: Ay ve Glnes ters tarafta (Dolunay)

b) Zayif Gelgit (Neap Tides)

Sekil 6.11: Spring tides durumu

Ay ve Glnes birbirine dik konumlarda iken, Gines'in gekim kuvveti Ay'in gekim kuvveti Gzerindeki etkisini
azaltir. Buna bagh olarak su kiitlesinin ylkselme ve c¢ekilme oranlar bir miktar diiser. Bu duruma zayif
gelgit denir. Bir Ay ayl boyunca iki adet zayif gelgit olay1 gorulir. Zayif gelgit olaylar Ay'in ilk dérdiin ve son

doérdiin evrelerinde gercgeklesir (Sekil 6.12).

O

1 A
\ >4
=) < () >

@ ¥

A

vy
=) < B>
Ay A

\4

{
@

1. Durum: Ay ve Giines dik durumda (ilk dérdiin)

2. Durum: Ay ve Gines dik durumda (Son dordun)

Sekil 6.12: Neap tides durumu

Gelgit yUksekligini etkileyen bir diger etken de Ay ve Glines'in Diinya'ya olan mesafeleridir. Dlinya eliptik bir
yoriingede doéndigiinden Ay ve Giines'e olan mesafesi de slrekli olarak degismektedir. Bu degisime bagli
olarak da yiiksek ve algak su seviyelerinde degismeler gdzlemlenir. Dinya, Ay ve Glnes'e yaklastiginda
ylksek su seviyesi daha da artarken algcak su seviyesi daha fazla azalmaktadir.
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6.5. DINAMIK OSINOGRAFi

Amac: Gozlem (bofor) tablosunu dogru bir sekilde kullanmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk

1. Gézlem tablosu Guverte jurnal sayfasindan fotokopi
2. Kagit ve kalem

1 Adet
1 Adet

L.

Uygulama Gorselleri

v v

3 4
— -
5 6

Gdrsel 6.11: Farkli rizgéar siddetine gére deniz durumu

R
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islem Basamaklan
1. is saghigi ve giivenligi tedbirleri alinr.
. Gerekli arac gere¢ hazirlanir.
. Uygulama yapragindaki deniz durumlari incelenir.
. Gézlem tablolari incelenir.
. Gozlem tablosuna goére uygulama yapragindaki deniz durumlari degerlendirilir.
. Sonuglar not edilir.
. Ogrenciler deniz kenarina, emniyetli bir mesafeye getirilir.
. Denizdeki dalga durumu incelenir.
. Gozlem tablosuna gore sonuglar not edilir.

© O NG~ OWOWNDN

incelenen Gorsel Gozlem Formuna Gore incelenen Deniz Gozlem Formuna Gore
Numarasi Varilan Sonug Durumu Varilan Sonug¢

Uygulama Degerlendirme

1. is saghigi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Uygulama yapraginda bulunan deniz durumlarinin dogru bir sekilde tespit 60
edilmesi
3. Mevcut deniz durumunun dogru bir sekilde tespit edilmesi 10
4. Yapilan isi kayit altina almak icin dizenli temrin dosyasinin dizenli 20
tutulmasi
TOPLAM 100
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Gemi Yapisi

v Gemi Boyutlari ve Kisimlan

v Gemi Yapi Elemanlari ve Donanimlari




GEMI YAPISI

1. GEMi BOYUTLARI VE KISIMLAR

1.1. Gemi Yonleri

1.1.1. Pruva (Ahead) iskele
Geminin bas tarafinin ilerisini ifade eder iskele
(Sekil 7.1). Kig Omuzluk

1.1.2. Pupa (Astern)

Geminin kic tarafinin gerisini ifade eder
(Sekil 7.1).

1.1.3. Sancak (Starboard)
Geminin sag tarafini ifade eder (Sekil 7.1).

1.1.4. iskele (Port)

\

iskele
Bas Omuzluk

/

e [ > ™

-

Sancak
Kic Omuzluk

Geminin sol tarafini ifade eder (Sekil 7.1).

1.1.5. Kemere (Abeam)

Geminin 90° yan taraflarinda kalan yéninu
ifade eder. Sancak kemere ve iskele
kemere olmak Uzere iki kemere yonu
bulunmaktadir (Sekil 7.1).

1.1.6. Omuzluk Yonleri (Bow/Quarter)

Sancak

3

Sancak
Bas Omuzluk

Sekil 7.1: Gemi yénleri

Geminin pruva ve pupa yonlerinden, sancak ve iskele taraflara dogru 45° acida kalan yonlerdir. Sancak
bas omuzluk (starboard bow), iskele bas omuzluk (port bow), sancak kic omuzluk (starboard quarter)
ve iskele kic omuzluk (port quarter) seklinde ifade edilirler (Sekil 7.1).

1.2. Gemi Genel Kisimlari
1.2.1. Borda (Board)

Geminin su Ustlinde kalan dis kismidir (Sekil 7.2).

1.2.2. Alabanda (Wing)

Geminin su Ustiinde kalan i¢c kismidir (Sekil 7.2).

1.2.3. Karina (Bottom)

Geminin su altinda kalan dis kismidir (Sekil 7.2).

1.2.4. Sintine (Bilge)

il

O™

00000
00DO0O0O
00O0O0O

Alabanda <——

> Borda
water line

Sintne <« .

. > Karina

J

Geminin su altinda kalan i¢c kismidir (Sekil 7.2).
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1.2.5. Bas Kasara ve Basiistii (Forecastle/Forecastle Deck)

Bas kasaralar, geminin bas tarafinda, ana glivertesinden Uste dogru daha ylksekte bulunan glivertedir. Her
gemide bulunmaz. Ayrica bas tarafta bulunan ve bas taraftaki halat manevralari ve demirleme igleminin
yapildigi yere basiistii denir (Sekil 7.3).

1.2.6. Ki¢ Kasara ve Kigiistii (Aftcastle-After castle/Poop Deck)

Ki¢c kasaralar, geminin ki¢ tarafinda, ana guvertesinden daha ylUksekte bulunan givertedir. Her gemide
bulunmaz. Ayrica ki¢ tarafta bulunan ve ki¢ taraftaki halat manevralarinin yapildigi yere kigustii denir
(Sekil 7.3).

1.2.7. Yasam Mahalli (Accommodation)
Kamaralar, salonlar ve kuzine gibi yasamsal alanlarin bulundugu yapidir (Sekil 7.3).

1.2.8. Makine Dairesi (Engine Room)

Geminin yUritict kuvvetini olusturan ana makine ve birgok yardimci makinenin bulundugu alandir
(Sekil 7.3).

1.2.9. Ambar (Hold)
Gemilerin yUkleri tasidiklar bélmelerdir. Tankerlerde yik tasinan yerlere tank adi veriimektedir (Sekil 7.3).

1.2.10. Tank (Tank)
Tanklar, gemilerde tatl su, balast, yakit gibi sivilarin konuldugu bélmelerdir (Sekil 7.3).

1.2.11. Baca (Funnel)

Gemi makinelerinin egzoz borularini igeren yapidir (Sekil 7.3). Bacalarin Uzerinde baca forsu da denen
geminin ait oldugu firmanin logosu yer alr.

Yagsam Grandi Pruva

MahaIIiJ Diregi l Diregi l

\ / Ambarlar Ambar \ o P;asara
Baca Kapaklar
) \ BasUst
Makine
Ki¢ Kasara Dairesi
&
KigUstu /

——

Kic Pik
Tanki

Dimen
—

Pervane Ki¢ Yakit&Yag Balast Bas Bas
Bodoslama Tanklan Tanklari Pik Tanki ~ Bodoslama
4
Sekil 7.3: Gemi genel kisimlar/2
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GEMI YAPISI

1.2.12. Giiverte (Deck)

Gemilerde bastan kica kadar désenmis zemin yiizeylere gliverte denir. Gemilerde genelde Ust tarafta
bulunan en genel glverte ana giiverte olarak adlandinlir. Bunun disinda bulunduklar yere veya kullanim
amacina gore glverteler farkli isimler (filika gliverte, kasara giiverte vb.) almaktadir.

1.2.13. Kopriisti (Bridge)

Gemilerin sevk ve idare edildikleri; diimen, radar, harita gibi seyir ekipmanlarinin bulundugu, yasam
mahallinin st bélgesinde bulunan bélimdur.

1.2.14. Yeke Dairesi (Steering Gear Room)
Gemilerde dimen yelpazesine kumanda eden diimen motorlarinin bulundugu bélimdar.

1.2.15. Zincirlik (Chain Locker)

Gemi demirinin zincirlerinin toplanarak muhafaza edildigi bélumddr.

1.3. Gemi Geometrisi ve Genel Tanimlar

1.3.1. Bas Dikme (Fore Peak - FP)

Bas kaime olarak da ifade edilen bas dikme, geminin bas bodoslamasi ile dizayn su hattinin kesistigi
noktadan dizayn su hattina dik olarak gegen diisey dogrudur (Sekil 7.4).

1.3.2. Ki¢c Dikme (Aft Peak - AP)

Ki¢ kaide olarak da ifade edilen ki¢ dikme, dimen déniis ekseniile dizayn su hattinin kesistigi noktadandizayn
su hattina dik olarak gegen diisey dogrudur (Sekil 7.4).

1.3.3. Mastori (Midships - Q)
Mastori, bas dikme ile ki¢ dikme arasindaki uzakligin ortasidir (Sekil 7.4).

1.3.4. Tam Boy (Length Overall - LOA)
Tam boy, geminin bas ve kigindaki en dis noktalar arasindaki mesafedir (Sekil 7.4).

1.3.5. Dikmeler Arasi Boy (Length Between Perpendiculars - LBP)
Dikmeler arasi boy, geminin bas ve ki¢ dikmeleri arasindaki mesafedir (Sekil 7.4).

s
w

water line

AP ® FP

y
Sekil 7.4: Gemi geometrisi/1
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1.3.6. Su Hatti Boyu (Length on Water Line - LWL)

Geminin dizayn su hattinda yizdugu durumda bas ve kic tarafta su ile temas eden en ug¢ noktalar arasindaki
mesafedir (Sekil 7.4).

1.3.7. Merkez Hatti (Centre Line - CL)

Geminin bas bodoslamasindan kic bodoslamasina kadar gemi boyunca uzanan dogruya merkez hatti
denir. Bagka bir ifade ile gemiyi bas-kic ydninde sancak ve iskele olacak sekilde iki esit parcaya bdlen
hattr.

1.3.8. Orta Kesit (Midship Section)
Genellikle mastoride yer alan orta kesit, gemi boyunca en blylik alana sahip kesittir.

oy [ ] air draft
oooaoao
oo0o0o
Oo0oG0D
N A
fV
D :: water line
d
VA PR
< >
B

.
Sekil 7.5: Gemi geometrisi/2

1.3.9. Genislik (Breadth - B)
Geminin genislidi, en genis kesitinde sancak ve iskele bordalar arasindaki mesafedir (Sekil 7.5).

1.3.10. Derinlik (Depth - D)
Derinlik, geminin mastori kesitinde, omurgasi ile ana giivertesi arasindaki mesafedir (Sekil 7.5).

1.3.11. Su Cekimi-Draft (Draft - d)
Draft, geminin omurgasi ile su hatti arasinda kalan mesafedir (Sekil 7.5).
1.3.12. Hava Cekimi (Air Draft)

Su hatti ile geminin en Ust noktasi arasindaki mesafedir (Sekil 7.5).

1.3.13. Fribord (Freeboard - f)
Gemi mastorisinde, dizayn su hatti ile ana gliverte arasindaki disey mesafedir (Sekil 7.5).

1.3.14. Trim (Trim)

Trim, geminin bas ve ki¢ draftlar arasindaki farktir.

/N
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GEMI YAPISI

Siyer g
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Sekil 7.6: Siyer

1.3.15. Siyer Hatti (Sheer Line)

Geminin ana glvertesi ve orta simetri diizleminin

kesisimi ile olusan hattir (Sekil 7.6). Yeni gemilerde

¢ok fazla gorilmeyen siyer hatti, genelde

mastoride en dusuk seviyede olup bas ve kica  Gijverte
dogru yukselir. Sehimi

1.3.16. Giiverte Sehimi (Deck Camber)

Geminin ana guvertesi Uzerinde, borda ile orta
simetri dizlemi arasindaki ylkseklik farkidir (Sekil
7.7). Guvertenin orta kisminin borda kisimlarina
gbre daha kambur olmasi seklinde de ifade Omurga Hatt

edilebilir. y
Sekil 7.7: Glverte sehimi

Tablo 7.1: Gemi Tonajlan

Deplasman Ton

(Displacement
Tonnage)
Dedveyt Ton A Groston Netton
Bos Gemi (Deadweight (Gross (Net
(Light Ship) Tonnage) Bos Deplasman Registered Tonnage) = Registered Tonnage)
(Light Displacement)
DWT Grt NRT

*

Dolu Deplasman
(Load Diplacement)
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1.4. Geminin Tonajlan

Gemilerin agirliklari, tagsima kapasiteleri ve hacimlerini ifade eden farkli tonaj kavramlari vardir. Bu tonajlarin
bir kismi agirlik ifade etmekteyken bir kismi da hacim ifade etmektedir (Tablo 7.1).

1.4.1. Bos Gemi (Light Ship)

Dizayn agirligi da denilen bos gemi tonaji, geminin ana tekne agirigidir. Bos gemi agirligina, geminin ana
tekne agirligi, yedek parcalar, karter yaglari ve kazan suyu dahildir.

1.4.2. Dedveyt Ton (Deadweight Tonnage) - DWT

Gemideki mevcut yag, yakit, su, kumanya ve yik miktarlarinin toplam agirhigidir. Bir baska ifade ile geminin
toplam yilk tasima kapasitesi, gemiye her sey dahil ylklenenlerin toplam agirhigi diyebiliriz. Geminin kendi
tekne agirigi bu tonaja dahil degildir. Bir geminin dedveyti, geminin dolu deplasmanindan bos deplasmani
¢ikarilarak bulunabilir.

1.4.3. Deplasman Ton (Displacement Tonnage) - A
Deplasman ton, geminin tekne, makine ve tim donanimlariyla birlikte terazi Gzerindeki toplam agirhgidr.
Deplasman 6l¢lslniin, bos deplasman ve dolu deplasman olmak Uzere iki ayri tirt vardir.

a) Bos Deplasman (Light Displacement)
Geminin ylUk almamis halde bos iken Uzerinde bulunan tim agirliklar ifade eder. Bos deplasmana yag,
yakit, balast ve tatl su gibi agirliklar dahil olup yik agirliklari dahil degildir.

b) Dolu Deplasman (Load Displacement)

Geminin Uzerine alinan yUk, yakit, kumanya, su, yag, personel esyasi gibi agirliklar ile teknesi, makinesi,
diger techizat ve donanimlarinin timinden olusan terazi agirigidir. Bos deplasman degerine yukin
eklenmesiyle elde edilen agirlik olarak da ifade edilebilir.

1.4.4. Groston (Gross Registered Tonnage) - Grt

Groston, hacimsel bir tonaj élciisiidiir ve geminin biitiin kapali yerlerinin hacmini ifade eder. Olgiim degeri
fit klip (cbf)’tur. Grt degeri, kapali mahallerin cbf (kiibikfit) cinsinden hesaplanan hacminin 100’e bolinmesi
ile bulunur.

1.4.5. Netton (Net Registered Tonnage) - NRT
Netton, hacimsel bir tonaj dlctisudir ve geminin sadece gelir elde etmeye yarayan bélimlerinin toplam

hacmini ifade eder.

1.4.6. Ozel Tonajlar

Slveys ve Panama kanallarinin idari otoriteleri, bu kanallardan gececek gemilerin farkl bir hesaplama ile
bu kanallar icin 6zel kanal tonajlarinin hesaplanmasini ve bu tonajlarin yetkili klas kuruluslan tarafindan
onayli bir sertifika ile belgelendiriimesini istemektedirler.
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GEMI YAPISI

7.1. GEMi MAKETI UZERINDE GEMi YONLERINi GOSTERME

Amagc: Gemi maketi Uzerinde gemiye ait yonleri gostermek.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Gemi maketi Yo6n gbéstermeye uygun 1 Adet
2. Kalem 1 Adet
islem Basamaklari
1. is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.
3. Gemi maketi incelenir.
4. Gemi maketi Uzerinde gemi yonleri gosterilir.
5. Basit bir gemi resmi gizilir.
6. Cizilen gemi Uizerinde gemi yOnleri gdsterilir.
Uygulama Degerlendirme
,S\l';a DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN A;_LI\X?\JN
1. |ls saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Gemi maketi Gzerinde pruva ve pupa hatlarinin gosterilmesi 15
3. | Gemi maketi lizerinde sancak ve iskele hatlarinin gosterilmesi 15
4. | Gemi maketi lizerinde omuzluklarin gosterilmesi 15
5. | Basit bir gemi resmi cizilerek Gzerinde yonlerin gdsterilmesi 15
6. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin dizenli birakiimasi 10
7. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

106




/]
R\

GEMI YAPISI O%

7.2. GEMi MAKETI UZERINDE GEMI KISIMLARINI GOSTERME

Amac: Gemi maketi lizerinde gemiye ait kisimlari gdstermek.
Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Gemi maketi Kisimlari géstermeye uygun 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

islem Basamaklari
1. is saghg ve givenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3. Gemi maketi incelenir.
4. Gemi maketi Uzerinde gemi kisimlari gdsterilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10

2. | Gemi maketi Uzerinde borda ve alabandanin gdsterilmesi

3. | Gemi maketi lizerinde karina ve sintinenin gdsteriimesi

4. | Gemi maketi lizerinde basustu ve kigUstlniin gosterilmesi 10

5. | Gemi maketi (izerinde pruva ve grandi direginin yerlerinin gosterilmesi 5

6. | Gemi maketi Uzerinde yasam mahalli ve makine dairesinin konumunun g&sterilmesi 10

7. | Gemi maketi Uzerinde ambarlar ve ambar kapaklarinin konumlarinin gésterilmesi 5

8. | Gemi maketi Uzerinde balast, bas ve ki¢ pik tanklarinin konumlarinin gésterilmesi 10

9. | Gemi maketi Uizerinde yag ve yakit tanklarinin yerlerinin gosterilmesi 5

10. | Gemi maketi Gizerinde pervane ve diimenin gdsterilimesi 5

11. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin dizenli birakilmasi 10

12. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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GEMI YAPISI

7.3. GEMi MAKETI UZERINDE GEMi BOYUTLARINI
GOSTERME

Amac: Gemi maketi Uzerinde gemiye ait boyutlar géstermek.

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19016 )

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Gemi maketi Boyutlari géstermeye uygun 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

islem Basamaklari
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Gemi maketi incelenir.

4. Gemi maketi Uzerinde gemi boyutlari gosterilir.
5. Basit bir gemi resmi gizilir.

6. Cizilen gemi tzerinde gemi boyutlari gdsterilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | ls saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Gemi maketi Uzerinde bas ve ki¢ dikmelerinin gésteriimesi 10
3. | Gemi maketi Uizerinde mastorinin gosterilmesi 5
4. | Gemi maketi Uzerinde tam boyun gosterilmesi 10
5. | Gemi maketi (izerinde dikmeler arasi boyun gdsteriimesi 10
6. | Gemi maketi Uizerinde su hatti boyunun gdsterilmesi 10
7. | Gemi maketi Uzerinde orta kesitin gdsterilmesi 5
8. | Gemi maketi Uzerinde geniglik ve derinligin gosterilmesi 5
9. | Basit bir gemi resmi cizilerek Uzerinde gemi boyutlarinin gosteriimesi 5
10. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin dizenli birakiimasi 10
11. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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7.4. FARKLI SU CEKiMi DURUMLARI iLE HAVA GEKiMi ARASINDAKI iLiSKi

Amagc: Gemi maketi Uzerinde farkli su ¢cekimi durumlari ile hava ¢cekimi arasindaki iliskiyi gdstermek.
Kullanilacak Aracg, Gerec¢, Makine, Avadanhk

1. Gemi maketi Su ve hava ¢ekimini gdstermeye uygun 1 Adet
2. Kalem 1 Adet
3. Serit metre Gemi maketinin hava ¢ekimini dlgecek uzunlukta 1 Adet

islem Basamaklari
1. is saghg: ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gereg hazirlanir.

3. Gemi maketi incelenir.

4. Gemi maketi Uzerinde maksimum su gekimi gosterilir.

5. Gemi maketi Uzerinde hava ¢ekimi gosterilir.

6. Az yikleme durumuna gdre farkli su ¢cekimleri isaretlenir.

7. Farkli su gekimlerine gére yeni hava gekimleri dlgilerek hesaplanir.

Uygulama Degerlendirme

Sira N . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Gemi maketi Uizerinde su ¢ekiminin gosterilmesi 15
3. | Gemi maketi Uzerinde su ¢ekimi miktarinin élgtlmesi 15
4. | Gemi maketi Uzerinde hava ¢ekiminin g&sterilmesi 15
5. | Gemi maketi Uizerinde hava ¢ekimi miktarinin dlgtimesi 15
6. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereclerin diizenli birakiimasi 10
7. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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GEMI YAPISI

2. GEMIi YAPI ELEMANLARI VE DONANIMLARI

Gemiyi olusturan yapi elemanlari, gemi makineleri, gemi Uzerinde olusan gerilimler ve draft markalar
gemiadamlarinin bilmesi gereken dnemli hususlardandir.

2.1. Gemi Yapi Elemanlan

2.1.1. Omurga (Keel)

Geminin temeli diye dislnilebilecek olan omurga, bas bodoslamanin alt kismindan baslayarak gemi orta
hattl boyunca ki¢ bodoslamanin alt kismina kadar bir buttin halinde uzanir ve diger biitiin yapi elemanlari
omurga Uzerine insa edilir (Gorsel 7.1).

Gérsel 7.1: Omurga

2.1.2. Bas Bodoslama (Stem Post)

Geminin bas tarafinda omurgadan yukariya dogru yukselen kisimdir (Gorsel 7.2). Omurganin bas taraftaki
devami niteligindedir. Bas bodoslama degisik formlarda olabilir.

2.1.3. Kic Bodoslama (Stern Post)

Geminin ki¢ tarafinda omurgadan yukariya dogru yikselen kisimdir (Gorsel 7.3). Omurganin kig taraftaki
devami niteligindedir. Kic bodoslamaya pervane ve diimen yerlestirilir. Kic bodoslama degisik formlarda
olabilir.

Gorsel 7.2: Bas bodoslama Gorsel 7.3: Kig bodoslama
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2.1.4. Posta (Frame)

Geminin iskelet yapisi olarak dislntlebilecek olan
postalar, borda kaplamasini igcerden destekleyen
yap! elemanlaridir (Gorsel 7.4). Borda kaplamasina
kaynaklanan  postalar  sintine  déniminden
baglayarak guverteye kadar uzanr.

2.1.5. Kemere (Beam)

Kemere, geminin glvertesini tasiyan ve glverte
kaplamasini alttan destekleyen yapi elemanidir
(Gorsel 7.5).

2.1.6. Tekne Kaplama Saci (Shell Plate)

Tekne kaplamasi, enine ve boyuna mukavemet
elemanlarn ile desteklenen geminin dis kabugudur
(Gorsel 7.6). Bulundugu yere gore farkli isimler alr.
Geminin alt kisminda yer alanlar dip kaplama saci,
yanlarda olanlar borda kaplama saci ve Ust tarafta
olanlar giiverte kaplama saci olarak isimlendirilir.

2.1.7. Perde (Bulkhead)

Gemilerin farkli bolgelerinde yer alan ve gemiyi
boélimlere ayiran levhalardir (Gorsel 7.7). Perdeler
gemide enine ve boyuna olup ¢ogu zaman su
gecirmez yapidadirlar.

Gorsel 7.6: Tekne kaplama saci

Gorsel 7.4: Posta

Gorsel 7.5: Kemere

Gorsel 7.7: Perde
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2.1.8. Kiipeste (Bulwark)

Posta baglarina baglanan ve bastan kiga kadar uzanan, denizin glverteye girmemesi ve guvertedeki
insanlarin muhafazasi icin gliverte Ustline dogru devam eden boyuna yapilardir (Gorsel 7.8).

Gdrsel 7.8: Kipeste

Gorsel 7.10: Kaporta

Gorsel 7.11: Lumbuz/1
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Gorsel 7.9: Puntel

2.1.9. Puntel (Pillar-Stanchion)

Punteller, Ust yapilar tasimak icin kullanilan ve
genellikle boru profillerden olusan dikme olarak da
anilan yapi elemanlaridir. Ayrica gliverte ve merdiven
kenarlarinda korkuluk gérevi gbren elemanlara da
puntel denir (Gorsel 7.9).

2.1.10. Kaporta (Watertight Door)

Gemide bdlmeler arasindaki gecisi saglayan
sizdirmaz kapilardir (Gérsel 7.10).

2.1.11. Lumbuz (Porthole)

Gemi bolmelerini havalandirmak ve aydinlatmak igin
mevcut pencerelerdir (Gorsel 7.11 ve Goérsel 7.12).

Gorsel 7.12: Lumbuz/2



2.1.12. Menhol (Manhole)
Gemilerde tank ve ambar gibi yerlere giris ve bu yerlerden ¢ikisin saglandigi, kapall durumda iken sizdirmaz
olan yapi elemanlaridir (Gorsel 7.13 ve Gorsel 7.14).

Gorsel 7.13: Ambar menholti Gorsel 7.14: Tank menholli

2.1.13. Loca (Hawsehole)
Halatlarin ve demir zincirinin i¢cinden gegctigi deliklere loga denir. Halat icin olanlara halat locasi (Gorsel
7.15), demir zinciri igin olanlara ise demir locasi (Gorsel 7.16 ve Gorsel 7.17) adi verilir.

Gérsel 7.15: Halat locasi

Gdrsel 7.16: Demir locasi/1 Gdrsel 7.17: Demir locasi/2

/N
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Gorsel 7.18: Ambar kapagdi

Gorsel 7.19: Koferdam

Gérsel 7.20: [skandil

2.1.14. Ambar Kapagi (Hatch Cover)

Ambarlarda yer alan yukleri korumaya almak icin
su gecgirmez sekilde ambar giriglerini kapatan
kapaklardir (Goérsel 7.18).

2.1.15. Koferdam (Cofferdam)

Koferdamlar gemilerdeki bdlmeler arasindaki bos
alanlardir (Gorsel 7.19). Farkli sivilar tasiyan tanklar
arasinda ve makine dairesi ile ambarlar arasinda
olabilecegi gibi catisma perdesinin bir parcasi
olarak da dusunlebilir.

2.1.16. iskandil-iskandil Borusu
(Sounding- Sounding Pipe)

Tank icerisindeki sivinin yuksekligini élgcmek icin
tank dibinden glverteye kadar iskandil borusu
yerlestiriimistir. Giivertede yer alan cikisi kapakla
kapali olup ihtiyac durumunda bu kapak acilip
icerisine iskandil metre sarkitilarak tank icindeki
sivinin yuksekligi olgulur (Gorsel 7.20).

2.1.17. Hava Firan (Air Flow Pipe / Air Pipe
Head)

Tanklar doldurulurken icerisindeki havanin cikigini
saglayan disaridan su girigini engelleyen diizenege
sahip elemanlardir (Gorsel 7.21).

2.1.18. Sintine Kuyusu (Bilge Well)

Gemilerin makine dairesi ve ambarlarinda olusan
sizinti ve pisliklerin toplandigi kuyulardir (Gorsel
7.22).

2.1.19. Boru Devreleri (Pipe Lines)

Gemilerde yag-yakit devreleri, temiz su devreleri,
balast suyu devreleri, yangin séndirme devreleri,
sintine boru devreleri ve hava devreleri gibi birgok
boru devreleri bulunmaktadir. Boru devrelerinin
gectigi alanlara boru tiineli denilmektedir.



2.1.20. Kinistin (Seachest)

Gemilerde sogutma suyu, yangin sondirme ve
balast gibi islerde kullaniimak Gzere deniz suyunun
gemilere alindigi alici valfin bulundugu bdlgeye
denir (Gorsel 7.23).

2.1.21. Pervane (Propeller)

Geminin yUritlicl sisteminin bir pargasi olan
pervane, makineye bagli olarak doénen saftin
ucunda yer alarak geminin su icerisinde hareketini
saglamaktadir (Gorsel 7.24).

GunUmUzde pervanelerin ¢cok degisik tipleri olmakla
birlikte, dzellikle kuglUk teknelerde su jetleri gibi
pervanesiz yuritme kuvvetleri de kullaniimaktadir.

2.1.22. Diimen (Rudder)

DUmen, gemilereydnvermeyeyarayandonanimlardir
(Gorsel 7.24). Geleneksel bir dimen sistemi genel
olarak koprUustinde bulunan dimen kontrol
Unitesi, yeke dairesinde bulunan diimen motoru ve
gemi disinda pervanenin arkasinda bulunan diimen
yelpazesinden olusur. DUmen yelpazesi, suya
diren¢ gosterip geminin ki¢ tarafini yénlendirerek
gemiye yon verir. GUnUmUz gemilerinde kullanilan
farkli diimen tipleri bulunmaktadir.

Gdrsel 7.23: Kinistin

Gorsel 7.21:Hava firan

Gorsel 7.22: Sintine kuyusu

Gorsel 7.24: Pervane ve diimen yelpazesi

/N
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2.2. Gemi Ana ve Yardimci Makineleri

Gemilerde bulunan makineler kendi iginde ana makine ve yardimci makine olarak gruplandiriimaktadir.

2.2.1. Ana Makineler (Main Engines)

Urettigi glic ile geminin sevk edilmesini saglayan makinelerdir (Gorsel 7.25). Gemilerde tek ana makine
olabilecegi gibi birden fazla ana makine de olabilir.

2.2.2. Yardimci Makineler (Auxiliary Engines)
Yakit pompasi, yaglama yadi pompasi, sogutma suyu pompasli ve sirkllasyon pompasi gibi gemi ana

makinesine yardimci olan makinelerdir (Gorsel 7.26).

Bunlarin disinda ana makinenin calismasi ile ilgili olmayan ve glvertede yer alan makineler de bulunmak-
tadir. Dimen motorlari, kreynler, irgatlar ve filika motorlar bunlara drnek goésterilebilir.

Gorsel 7.25: Ana makine Gdrsel 7.26: Yardimci makine

2.3. Draft Markalarn (Draft Marks)

Draft markalari, bir geminin suya ne kadar batmis oldugunu goésterir (Gorsel 7.27). Bu sayede geminin
emniyetle seyir yapabilmesi icin ne kadar emniyetli su derinligine ihtiyac duydugu ve ne kadar yUkli oldugu
hesaplanabilmektedir.

Gorsel 7.27: Draft markasi
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Draft markalarinda yer alan rakamlarin ve rakamlar arasindaki bosluklarin 6lctist onar santimetredir. Deniz
suyunun temas ettigi nokta degerlendirilerek geminin drafti tespit edilir (Sekil 7.8):

—2— Su seviyesi mavi gizgide ise draft: 3,25 metre
3M

8 Su seviyesi sari gizgide ise draft: 3,10 metre
-6

4 Su seviyesi kirmizi gizgide ise draft: 2,60 metre

v
Sekil 7.8: Draft okuma

Gemi Uzerinde mukavemet hesaplamalari yapilirken ¢ok énemli olan ve gemi draftlarinin oraninda da
degisikliklere sebep olan farkli kuvvetler bulunmaktadir.. Gemi blinyesine etki eden bu kuvvetler statik
kuvvetler ve dinamik kuvvetler olarak adlandinimaktadir. Durgun suda gemi hareketsiz durmakta
iken geminin olusturdugu agirliklar, suyun kaldirma kuvveti ile hidrostatik basincinin gemi Uzerine etkisi
ve geminin farkll yerlerine yerlestirilen agirliklar, gemiye etki eden statik kuvvetlerdir. Dinamik kuvvetler
ise hareket halindeki gemiye geminin yalpa ve bas-kic yapmasi ile riizgar ve dalgalarin olusturdugu dis
kuvvetlerdir.

Gemiye ylklenen agirliklarin dengeli dagilmamasi ve dalgalarin etkisi ile gemi biinyesinde zorlayici etkiler
olusmaktadir. Bu etkiler sonucunda gemi binyesinde kamburlasma (hogging) ve bel verme (sagging)
olaylari gdézlemlenmektedir (Sekil 7.9).

Sekil 7.9: Hogging-sagging

Gemi Uzerindeki agirliklarin geminin bas ve ki¢ taraflarinda daha yogun olacak sekilde dagilimi sonucunda,
geminin vasatinin yukariya dogru bel vermesi durumuna hogging denir (Sekil 7.9). Gemi seyir esnasinda iken
dalgalari bastan ve kictan almasiyla birlikte geminin vasat kisminin dalga tepesinde, bas ve ki¢ kisimlarinin
dalga cukuruna distiiga anlarda yine hogging durumu ortaya ¢cikmaktadir. Hogging durumunda geminin
vasat drafti, bas ve ki¢ draftlarindan daha az olur.

Gemi Uzerindeki agirliklarin geminin vasat kisminda daha yogun olacak sekilde dagilimi sonucunda,
geminin vasat kisminin asagiya dogru bel vermesi durumuna ise sagging denir (Sekil 7.9). Gemi seyir
esnasinda iken dalgalar bastan ve kigctan almasiyla birlikte geminin vasat kisminin dalga cukurunda, bas
ve ki¢c kisimlarinin dalga tepesinde oldugu anlarda yine sagging durumu ortaya cikmaktadir. Sagging
durumunda geminin vasat drafti, bas ve ki¢ draftlarindan daha fazla olur.

Ornegin bir geminin bas drafti 5 m, kig drafti 6 m olsun. Bu geminin vasat draftinin, bas ve ki¢ draftinin
ortalamasi olan 5,5 m olmasi beklenir. Bu geminin okunan vasat drafti 5,5m’ den az ise vasat daha az
batmistir ve bu gemi hogging durumundadir. Eger vasat drafti 5,5m’ den daha fazla ise bu durumda da
vasat daha cok batmistir ve gemi sagging durumundadir. Ayrica bu geminin trimi icin kic draft bas drafttan
1 m fazla oldugu icin “gemi 1 m kicl” ifadesi kullanilir.

/N
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7.5. DRAFT OKUMA VE YORUMLAMA

Amac: Gemi draftlarini okuyarak geminin durumunu yorumlamak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

1. Draft markasi ¢izimi

2. Kalem

Draftlari okumaya uygun

1 Adet
1 Adet

Uygulama Goérselleri

Kic Draft Vasat Draft Bas Draft
2
—8
L
Geminin Trimi Hogging/Sagging Durumu

v

islem Basamaklari

1. is saghigi ve giivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

3. Verilen cizim Uzerinden draftlar okunur.

4. Geminin trim durumu tespit edilir.

5. Geminin hogging-sagging durumu tespit edilir.

6. Sekil 7.10°’daki 6rnek kullanilabilir.

Uygulama Degerlendirme

Sekil 7.10: Draft uygulamasi

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | Is saghg! ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Kic draft degerinin tespit edilmesi 10
3. | Vasat draft degerinin tespit edilmesi 10
4. | Bas draft deg@erinin tespit edilmesi 10
5. | Gemi trim degerlendirmesinin yapilmasi 15
6. | Gemi hogging-sagging durumunun degerlendirmesinin yapiimasi 15
7. | Uygulama sonunda kullanilan arac gereclerin diizenli birakiimasi 10
8. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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v Piyan
v Kazik Bagi
v Sancak Bagi
Anele Bagi
v Yoma Bagi
v izbarco Bagi
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GEMICi BAGLARI

Gemilerde baglama, kaldirma ve cekme gibi birgok islemin yapilmasi icin denizciler tarafindan kullanilan
malzemelere halat denir (Gorsel 8.1). Gemilerde farkli ihtiyac ve kullanim yerine gore degisik tip ve kalinlikta
halatlar kullaniimaktadir. GUnimuzde farkl teknolojilerle Uretilmis ¢ok cesitli halat gérmek mimkinddr.
Halatlan yapisal olarak sirasiyla lif (fibre), flasa (yarn) ve kollar (strand) olusturur (Gorsel 8.2).

Gorsel 8.1: Halat Gérsel 8.2: Halati olusturan elemanlar

Halatlar Uzerindeki belli kisimlara farkli isimler
veriimektedir. Halatin kisimlarina verilen isimlerle
birlikte gemici baglarinin yapiminda ve tarifinde
kolaylik saglayan bazi terimleri de bilmek gerekir.

« Cima (Rope’s End): Halatlarin u¢ kisimlarina
denir (Gorsel 8.3).

+ Beden (Bight): Halatin cimalari arasinda kalan

ana kismidir (Gorsel 8.3).
Gdrsel 8.3: Cima ve beden

+ Kroz (Loop): Halat bedeninin Ust Uste gelecek sekilde daire olusturmasina denir (Gorsel 8.4). Kroz,
halat bedeninin Ustline dogru yapiimissa lstten kroz, alttan yapiimissa alttan kroz olarak isimlendirilir.

Gorsel 8.4: Kroz Gorsel 8.5: Doblin almak
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Doblin Almak (Double up): Halatin iki kat yapilarak kullaniimasina denir (Gorsel 8.5).

Bag (Knot): Yapilacak ise uygun olarak halatlarin gima veya bedenleri Uzerinde farkl yéntemlerle
yapilan dolama islemlerine denir.

» Dligim (Overhand): Halat U(zerinde kroz
olusturulduktan sonra cimalardan birinin bu
krozun icerisinden gegcirilmesi ile olusur (Gorsel
8.6).

» Fora/foral (Slipped): Fora, baglarin ¢ézilmesi
anlamina gelmektedir. Kolay ¢ézilebilir sekilde
yapilan baglara da foral denir.

e Mezevolta (Half Hitch): Halatlarin kendi bedeni
Uzerinde veya baska bir yere, bir kez volta
alinmasindan sonra ¢imalarinin ters yone dogru ¢ekilmesi ile olusan bagdir.

Godrsel 8.6: Dugum

1. PiYAN (WHIPPING)

Kesilen halatlarin ¢imalarinin flasalanmasini dnlemek igin sikica sariimasi islemine piyan denir. Bu sarma
islemi en ince halat olan ispavlo veya onun biraz daha kalini olan gircala ile yapilir. Piyan uygulamasinin
farkl tipleri olup burada adi piyan ve gizli piyan olarak isimlendirilen gesitlerine yer verilmistir.

1.1. Adi Piyan (Whipping)
Hizli bir sekilde ve gegici olarak piyan yapilmasi gereken durumlarda yapilan piyan tiridir (Gorsel 8.7).
1.2. Gizli Piyan (Common Whipping)

Ozellikle cok kalin olmayan halatlarin ¢imalarina yapilan piyan tiridir (Gorsel 8.8).

Gorsel 8.7: Adi piyan Gorsel 8.8: Gizli piyan

/N
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8.1. ADi PIYAN YAPMA

Amag: Halat gimasina adi piyan yapmak.
Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlk
Adl Ozelligi

1. ince 0,5 - 2 burgata
2. ispavlo ve gircala Piyan yapmak igin

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19017 )

1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1. Is saghig ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gereg hazirlanrr.

Gdrsel 8.9: Adi piyan asamalar

3. Gorsel 8.9'daki islem asamalari takip edilerek incenin bir gimasina adi piyan yapilir.

4. Ogretmen tarafindan piyanin fazlalik kismi kesilir.

Uygulama Degerlendirme.

Sira - . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | Is saglg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayrt altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.2. GiZLi PiYAN YAPMA

Amag: Halat ¢gimasina gizli piyan yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi

1. ince 0,5 - 2 burgata
2. ispavlo ve gircala Piyan yapmak icin

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19019

.

1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklar

1. s saglig ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

Gérsel 8.10: Gizli piyan asamalari

3. Gorsel 8.10’daki islem asamalari takip edilerek incenin bir gcimasina gizli piyan yapilr.

4. Ogretmen tarafindan piyanin fazlalik kismi kesilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghgi ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin diizenli dosyasinin tutulmasi 20
TOPLAM 100
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2. KAZIK BAGI (CLOVE HITCH)

Birhalati puntel vb. yerlere hizli bir sekilde sabitlemeye
yarayan bir bag ¢esididir (Gorsel 8.11).

Kazik baginin cifte kazik bagi ve forali kazik bag
adinda uygulanan tdrleri de vardir.

2.1. Cifte Kazik Bagi (Rolling Hitch)

Kazik baginin daha saglam olmasi amaci ile yapilan
bagdir. Kazik bagindan farkl olarak kazik baginin
yapilisindaki son islem basamag iki kez tekrar edilir
(Gorsel 8.12).

2.2. Foral Kazik Bag (Slipped Clove Hitch)

Kazik baginin kolaylikla fora edilebilecek sekilde
yapilan tUridir. Kazik bagindan farkli olarak son
islem basamaginda halatin ¢cimasi doblin yapilarak
gegirilir (Gorsel 8.13).

Gérsel 8.12: Cifte kazik badi
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Gdrsel 8.13: Foral kazik bagi
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8.3. KAZIK BAGI YAPMA
Amag: Kazik bagi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19020 )

1.ince

2. Puntel benzeri malzeme

0,5 - 2 burgata
Uzerine kazik bagi yapmak icin

1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklar

1. s saghg ve givenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Gorsel 8.14’teki islem asamalari takip edilerek kazik bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Gorsel 8.14: Kazik bagi asamalari

Sira < . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | s saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizgiin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereclerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapllan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.4. CIFTE KAZIK BAGI YAPMA
Amag: Cifte kazik bagi yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik hitp/kitap.eba.govirKodSorphp?KOD=19021 |
1.ince 0,5 - 2 burgata 1 Adet
2. Puntel benzeri malzeme Uzerine gifte kazik bagi yapmak icin 1 Adet

Uygulama Goérselleri

Gorsel 8.15: Cifte kazik bagi asamalari

islem Basamaklar
1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Gorsel 8.15’teki islem asamalari takip edilerek cifte kazik bagi yapilr.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . I ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | Is saglgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereglerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.5. FORALI KAZIK BAGI YAPMA
Amag: Forall kazik bagi yapmak.

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19022 )

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

1. ince 0,5 - 2 burgata 1 Adet
2. Puntel benzeri malzeme Uzerine forali kazik bagi yapmak icin 1 Adet

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 8.16: Foral kazik bagi asamalari

islem Basamaklari
1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Gorsel 8.16’daki islem asamalar takip edilerek forall kazik bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizgln sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin dtizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N

=~ 127

Lejbeg 1oiwew)



GEMICi BAGLARI

3. SANCAK BAGI (SHEET BEND)

Bir halatin c¢imasini baska bir halatin kasasina
baglamak ve sancak savlolarini birbirlerine baglamak
icin kullanilan bag tirtdur (Gorsel 8.17).

Sancak baginin cifte sancak bagi ve forali sancak bagi
adinda uygulanan tdrleri de vardir.

3.1. Cifte Sancak Bagi (Double Sheet Bend)

Sancak baginin daha saglam olmasi amaci ile yapilan
bagdir. Sancak bagindan farkll olarak sancak baginin
yapilisindaki son islem basamagi iki kez tekrar edilir
(Gorsel 8.18).

3.2. Foral Sancak Bag (Slipped Sheet
Bend)

Sancak baginin kolaylikla fora edilebilecek sekilde
yapilan tiraddr. Sancak bagindan farkh olarak son
islem basamaginda halatin ¢imasi doblin yapilarak
gegirilir (Gorsel 8.19).

Godrsel 8.18: Cifte sancak bagi
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Gdrsel 8.17: Sancak bagi

Gdrsel 8.19: Forali sancak bagi
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8.6. SANCAK BAGI YAPMA
Amag: Sancak bag yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlk

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19023

1.ince 0,5 - 2 burgata

2 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1. is saglhig ve giivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arac gereg hazirlanir.

3. Gorsel 8.20’deki islem asamalari takip edilerek sancak bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Gdrsel 8.20: Sancak bagi asamalari

Sira < . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | s saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizgin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereclerin diizenli birakilmasi 10
6. | Yapllan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.7. CIFTE SANCAK BAGI YAPMA
Amag: Cifte sancak bagi yapmak.

Ku"anllacak Ara(;, GereG’ Makine, Avadanllk http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19024 )
1.ince 0,5 - 2 burgata 2 Adet

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 8.21: Cifte sancak bagi asamalari

islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Gorsel 8.21’deki islem asamalar takip edilerek ¢ifte sancak bagi yapilr.

Uygulama Degerlendirme

Sira - . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | Is saglg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereglerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.8. FORALI SANCAK BAGI YAPMA

Amag: Forali sancak bagi yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi

1.ince 0,5 - 2 burgata

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19025 )

2 Adet

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 8.22: Forali sancak bagi asamalari

islem Basamaklari

1. is saghig ve givenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Gorsel 8.22’deki islem asamalari takip edilerek forall sancak bagi yapilr.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghg: ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin dtizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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4. ANELE BAGI (SAILOR’S KNOT)

Bir halatin mapa veya aneleye baglanmasi icin kullanilan bag turadur (Gorsel 8.23).

Gorsel 8.23: Anele bagi
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8.9. ANELE BAGI YAPMA
Amag: Anele bagi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19026 )

Adi Ozelligi

1. ince 0,5 - 2 burgata

2. Anele

Uzerine anele bagdi yapmak icin

1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Gorsel 8.24’teki islem asamalari takip edilerek anele bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Gorsel 8.24: Anele bagi asamalari

Sira N . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapllan isi kayrt altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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5. YOMA BAGI (GRANNY KNOT)

Ayni kalinlkta (burgatada) olmayan iki halatin
birbirine eklenmesinde kullanilan bag turtdur
(Gorsel 8.25).

Yoma baginin cifte yoma bagi ve mezevoltali
yoma bagi adinda uygulanan ttrleri de vardir.

5.1. Cifte Yoma Bagi (Carrick Bend)

Yoma baginin daha saglam olmasi amaci ile
yapilan bagdir. Yoma bagina benzer sekilde
yapilir (Gorsel 8.26).

5.2. Mezevoltall Yoma Bagi (Reeving
Line)

Sahile veya samandiraya baglanmak Uzere
kurtagzi veya locadan verilen halatlari birbirlerine
eklemek icin kullanilan bag tiridir (Gorsel 8.27).

Gdrsel 8.26: Cifte yoma bagi
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Gdrsel 8.25: Yoma bagi

Gorsel 8.27: Mezevoltall yoma bagi
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8.10. YOMA BAGI YAPMA
Amagc: Yoma bagi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19027 )

Adi Ozeliigi

1.ince 0,5 - 2 arasi farkli burgatada

2 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklar

1. s saghigi ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Gorsel 8.28’deki islem asamalari takip edilerek yoma bagi yapllir.

Uygulama Degerlendirme

Gdrsel 8.28: Yoma bagi asamalari

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghg: ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.11. CIFTE YOMA BAGI YAPMA
Amagc: Cifte yoma bagi yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19028 )

1. ince 0,5 - 2 arasi farkli burgatada 2 Adet

Uygulama Gorselleri

r r
1 2 3 "4 5 6

Gorsel 8.29: Cifte yoma bagi asamalari
islem Basamaklar
1. is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.
3. Gorsel 8.29’daki islem asamalari takip edilerek cifte yoma bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve guivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.12. MEZEVOLTALI YOMA BAGI YAPMA

Amagc: Mezevoltali yoma bagi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19030 )

1.ince 0,5 - 2 arasi farkl burgatada 2 Adet

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 8.30: Mezevoltall yoma bagi asamalari

islem Basamaklar

1. s saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gerec hazirlanir.
3. Gorsel 8.30°daki islem asamalari takip edilerek mezevoltall yoma bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . U ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereclerin diizenli birakiimasi 10
6. | Yapllan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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6. iZBARCO BAGI (BOWLINE)

Halatlarin ¢imasina kasa yapmak amaci ile kullanilan bag tirtdir (Gorsel 8.31).

izbarco baginin gifte izbarco bag, forali izbargo bagi ve belde izbarco badi adinda uygulanan tirleri de
vardir.

6.1. Cifte izbarco Bag:
(Portuguese-Double
Bowline)

Gemide ylksek yerlerde calisma
yapmak amaci ile kullanilan bagdir
(Gorsel 8.32).

6.2. Foral izbarco Bagi
(Slipped Bowline)

izbargo baginin  kolaylikla fora
edilebilecek sekilde yapilan taradar.
izbarco bagindan farkli olarak son
islem basamaginda halatin gimasi
doblin yapildiktan sonra gegirilir
(Gorsel 8.33).

Gérsel 8.31: Izbarco badi Gérsel 8.32: Cifte izbarco badi

6.3. Belde izbarco Bagi (Bowline Around Waist)

Denizdeki kisinin kendine atilan halati tek eli ile beline baglamasi icin kullanilan baddir. Yapilis olarak izbarco
baginin aynisi olup farki kisinin tek eli ile halati beline dolayarak yapmasidir (Gorsel 8.34).

Gorsel 8.33: Forali izbargo bagi Gorsel 8.34: Belde izbarco bagi
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8.13. iZBARQO BAGI YAPMA
Amag: izbarco bagdi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlk

1. ince 0,5 - 2 burgata

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19052 )

1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Gorsel 8.35’teki islem asamalari takip edilerek izbarco bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Gérsel 8.35: Izbarco bag asamalar

Sira . . e
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN A;lIJ,\LAI\\IN
1. | Is saghg: ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizgln sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin dtizenli birakiimasi 10
6. | Yaplilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.14. CiFTE iZBARCO BAGI YAPMA
Amag: Cifte izbarco bag yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19053

1. ince 0,5 - 2 burgata 1 Adet

Uygulama Gorselleri

Gorsel 8.36: Cifte izbarco bagi asamalari

islem Basamaklar
1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Gorsel 8.36’daki islem asamalari takip edilerek cifte izbargo bagi yapilr.

Uygulama Degerlendirme

Sira . , i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizgln sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arac¢ gereclerin diizenli birakilmasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.15. FORALI iZBARCO BAGI YAPMA

Amag: Forall izbarco bag yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=19054

Adi Ozelligi

1. ince 0,5 - 2 burgata

1 Adet

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 8.37: Forali izbargo bagi asamalari

islem Basamaklarn

1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Gorsel 8.37°deki islem asamalari takip edilerek forali izbargo bagi yapilr.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | s saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Bagin dogrulugu 20
3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20
4. | Bagin siki ve diizgiin sekilde yapilmis olmasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereclerin diizenli birakilmasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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8.16. BELDE iZBARCO BAGI YAPMA
Amag: Belde izbarco bagi yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

1. ince 0,5 - 2 burgata 1 Adet

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 8.38: Belde izbarco bagi asamalar
islem Basamaklar
1. is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3. Gorsel 8.38’deki islem asamalarn takip edilerek belde izbargo bagi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN

1. | is saghgi ve guivenligi kurallarina uyulmasi 10

2. | Bagin dogrulugu 20

3. | Yapilan bagin kullanim amacinin ve yerinin bilinmesi 20

4. | Bagin siki ve diizglin sekilde yapilmis olmasi 20

5. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10

6. | Yapilan isi kayrt altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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Temel Seyir

v Harita Uzerinde Calisma

v“Manyetik Pusula ve Cayro Pusulada Yon Belirleme
Manyetik Pusula Degerini Hakiki Degere Cevirme
erteriz Alma

v Seyir Yardimcilan

v Kopruustu Seyir Yardimci Aygitlari




TEMEL SEVIR

1. HARITA UZERINDE CALISMA

Harita Uzerinde mevki koyma, mevki okuma ve
mesafe 6lcimi gibi temel calismalari yapabilmek
icin koordinat sistemi ile ilgili temel tanimlar ve
haritalarla ilgili temel bilgilere sahip olmak ve
bu islemleri yaparken lazim olan ara¢ gerecleri
kullanabilmek gerekmektedir.

1.1. Diinya Uzerindeki Tanimlar ve
Koordinat Sistemi

1.1.1. Ekvator (Equator)

Dinya’nin eksenine dik olup Dlinya’yl Kuzey Yarim
Kire (North Hemisphere) ve Gilney Yarim Kire
(South Hemisphere) olmak Uzere iki esit parcaya
boélen dairedir.

1.1.2. Kutup (Pole)

Dinya’nin dénis ekseninin Dinya yizeyini deldigi
kabul edilen noktalardir. Kuzey Yarim Kirede yer
alana Kuzey Kutbu (North Pole), Gliney Yarim
Kire'de yer alana ise Giiney Kutbu (South Pole)
denir.

1.1.3. Enlem (Latitude)

Dinya Uzerindeki bir noktanin enlemi, o noktanin
ekvatora olan agisal mesafesidir. Paralel olarak da
isimlendirilir. Ancak denizcilikte genelde paralel de-
gil enlem ifadesi kullaniimaktadir. Enlemin ingilizce
karsig latitudedir. ingilizce olarak lat kisaltmasi
kullanilir. Ekvatorun kuzeyinde yer alan enlemler
kuzey enlemi (North-N), glineyinde yer alanlar ise
giney enlemi (South-S) olarak isimlendirilir.

Enlemlerin genel 6zellikleri asagidaki gibidir:

» Ekvatordan baslayarak kuzey ve gilney tarafa
dogru artarak 90 dereceye kadar ifade edilirler.

» Ekvatordan kutuplara dogru giderek kigulen
daireler olup kutuplarda nokta halini alirlar.

» Ekvatora paraleldirler.

> Boylamlara diktirler.

1.1.4. Boylam (Longitude)
Dlnya Uzerindeki bir noktanin boylami, o nokta-
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nin baslangic boylami (Greenwich) ile arasindaki
dogu-bati yéniindeki acisal mesafesidir. Meridyen
olarak da isimlendirilir. Ancak denizcilikte genelde
meridyen ifadesi degil boylam ifadesi kullaniimak-
tadir. Boylamin ingilizce karsiligi longitudedir. in-
gilizce olarak long kisaltmasi kullanilir. Baslangic
boylami “0” olarak kabul edilir. 000° baslangi¢ boy-
laminin dogusunda yer alan boylamlar dogu boyla-
mi (East-E), batisinda yer alanlar ise bati boylami
(West-W) olarak isimlendirilir.

Boylamlarin genel 6zellikleri asagidaki gibidir:

» Baslangic boylamindan baslayarak dogu ve
batiya dogru artarak 180 dereceye kadar ifade
edilirler.

>» Kutuplara vyaklastikca Dbirbirlerine
kutupta tum boylamlar birlesir.

>» Boylari birbirlerine esittir.

> Ekvatora diktirler.

> Enlemlere diktirler.

yaklasip

1.1.5. Koordinat Sistemi

Koordinat sistemi, enlem ve boylam degerlerinin
birlikte ifade edilerek Diinya (zerindeki bir noktanin
yerini belirtmek icin kullanilan sistemdir. Denizcilikte
bir yerin enlem ve boylam degerlerini iceren
koordinatlar haritaya isaretlenerek geminin diinya
Uzerindeki yeri bulunmaktadir (Sekil 9.1).

N LONGITUDE

N LATITUDE

Sekil 9.1: Koordinat sistemi



1.1.6. Yonler

Denizcilikte yon kavrami ¢ok &nemlidir. Asagidaki
sekilde yonler goérilmektedir (Sekil 9.2).

Kuzey (North)

000°
N

NW NE

315° www nNE 045°

WNW ENE

Bati (West) W E Dogu (East)
270° WSW ESE 090°

SW Ssw  SSE  SE
225° 135°

S

Guney (South)
180°

Sekil 9.2: Yénler

Buradaki yonler;

+ N (000°), E (090°), S (180°) ve W (270°) ana yon
olarak,
NE (045°), SE (135°), SW (225°) ve NW (315°)
ara yon olarak,
NNE, ENE, ESE, SSE, SSW, WSW, WNW ve
NNW ikincil ara yon olarak ifade edilir.

1.1.7. Denizcilikte Kullanilan Mesafe Birimleri
Denizcilikte kullanilan mesafe birimleri asagidaki
gibidir:
* 1 deniz mili = 1852,3 metre = 10 gomina
1gomina =1852m

1 kulag =183 cm
+ 1 feet = 30,48 cm =12 inch
1inch =2,54cm
1 yarda = 3 feet =91,5cm
* 1linye =1/8 inch

Yukarida verilen mesafe birimlerinde 1 deniz mili
1852,3 metredir. Bazihesaplamalardaise 1852 metre
olarak kabul edilebilmektedir. Deniz mili ve gomina
ticaret gemilerinde suUrekli kullanilan terimlerdir.
Bunun disindakiler ticaret gemilerinde genellikle
kullaniimamakta, askeri ve balikgl gemilerinde
kullanilmaktadir. Ayrica ticaret gemilerinde inch
(pus) 6l birimi, malzeme olcllerini belirtmekte
kullaniimaktadir.

1.2. Harita (Chart)

Haritalar Dinya Uzerinde bir bolgenin seklinin
belirli ydntemlerle ve belirli bir dlgekte ciziimesi ile
olusmaktadir.

1.2.1. Harita izdiisiimii (Chart Projection)

DUnya’nin ylzey yapisinin, sabit bir noktadan
bakan bir géze goériindigi gibi dizlem (zerinde
gosterilisine izdiistim (projeksiyon) denir. Haritalarin
olusturulmasinda  kullanilan ~ farkll  izdisim
gesitleri vardir. Bu izdisim ydntemlerinden
gemilerde markator (mercator) ve gnomonik
(gnomonic) izdisim yOntemi ile yapilan haritalar
kullaniimaktadir.

e Markator Haritalar (Mercator Charts)

Markator projeksiyon sistemi ile yapilan haritalardir.
Denizcilerin en ¢ok kullandigi haritalardir. Markator
haritalarinda geminin ilerlemesi gereken rota (yol)
diz bir ¢izgi olarak goésterilir. Ayrica bu rota Gizerinde
mesafe 6lcimi ¢ok kolay bir sekilde gerceklestirilir.
Bu haritalar bUyUk daire seyrinde kullaniimazlar.

e Gnomonik Haritalar (Gnomonic Charts)

Gnomonik projeksiyon sistemiile yapilan haritalardir.
Bu haritalar blylk daire seyrinde kullaniimaktadir.
Gnomonik haritalarda cizilen diz ¢izgi blyuk daire
yayidir. Bu haritalarda mesafe 6lgimi dogrudan
yapilamaz.

1.2.2. Harita Cesitleri

Gemilerde kullanilan haritalar seyir haritalan
ve yardimci haritalar olarak iki ana bdlimde
incelenebilir.

Yardimci haritalar dogrudan seyir icin kullanilmasa
da seyre yardimci olmak amaci ile kullanilan
haritalardir. Yardimci haritalara meteoroloji haritalari,
yildiz haritalari, akinti haritalarn érnek gdsterilebilir.

Seyir haritalan, Uzerinde rota c¢izip mesafe
olcimlerinin yapilabildigi haritalardir. Seyir haritalar
kendi icinde dlgeklerine gbre Ug cesittir.

e Genel Harita/Ana Haritalar (Small Scale
Charts)

En kigUk Olcekli haritalar olup blylk alanlari
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kapsar. Karadeniz veya Ege Denizi’nin tamamini
gOsteren haritalar 6érnek verilebilir. Genel haritalarin
gosterdigi alan fazla olup ayrinti azdr.

e Parca Harita/Sahil Haritalan (Medium Scale
Charts)

Orta 6lgekli haritalar olup belli bir bélgenin bir kismini
veya bir denizin belli bir sahil kismini kapsayan
haritalardir. Dogu Karadeniz kiyilarini veya Kuzey
Ege Denizi'ni iceren haritalar 6rnek gosterilebilir.

¢ Portolon/Liman Haritalarn (Large Scale
Charts)

En buydk olcekli haritalar olup kucguk alanlari
kapsar. Liman, bogaz, kanal ve irmak gibi boélgeleri
ve cevresini gdsteren haritalardir. istanbul Bogazi
haritasi veya bir limanin haritasi érnek gdsterilebilir.
Portolonlarin gdsterdigi alan az olup en fazla ayrinti
iceren haritalardir.

1.2.3. Harita Uzerinde Yer Alan Bilgiler

Seyir haritalarinin  (izerinde harita numarasi,
haritanin adi, enlem ve boylam cizgileri, basim
tarihi, haritanin didzeltmeleri ile ilgili bilgiler,
haritanin élcegi ve pusula gtill gibi birgok ayrinti yer
almaktadir. Haritay! yayinlayan hidrografi dairesinin
adl, haritanin adi, su derinliginin birimi ve haritanin
Olceginin yer aldigi kisma harita kitabesi adi
verilmektedir (Gorsel 9.1).

Gorsel 9.1: Harita kitabesi
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1.3. Harita Uzerinde Kullanilan Arac
Gerecler

Haritalar Uzerinde yapilan c¢alismalarda paralel
cetvel, seyir Uggeni (minkale) ve kor pergel
kullaniimaktadir. Bunlarin diginda harita Gzerindeki
yazi ve ¢izim igleri i¢cin yumusak uclu kursun kalem
ve yumusak silgi kullanilmahdir.

1.3.1. Paralel Cetvel (Parallel Ruler)

Harita Uzerindeki bir gizginin paralel bir sekilde
haritanin bagka bir kismina kaydinimasi icin
kullanilan bir ¢izim aletidir. Harita Gzerindeki cizgiyi
pusula guline kaydirarak gizginin yénuni bulmak ve
pusula gulu Gzerinde dlgllen bir aginin kaydirilarak
bu yénde harita Uzerinde bir bdlgede ¢izgi cizmek
icin kullanilir (Gorsel 9.2).

Gérsel 9.2: Paralel cetvel
1.3.2. Seyir Uggeni/MinkaIe (Nautical Triangle)

Harita Uzerindeki bir cizginin agisini dlgmeye veya
belli bir acly! harita Gzerine ¢izmeye yarayan, ticgen
gobnye benzeri aractir (Gorsel 9.3).

Gorsel 9.3: Seyir ticgeni



1.3.3. Ko6r Pergel (Chart Divider)

Seyir haritasi lizerinde iki nokta arasindaki mesafeyi
6lcme isleminde kullanilan her iki ucu da kor olan
pergeldir. Ayrica enlem ve boylam degerlerinin
bulunmasi igin de kullaniimaktadir (Gorsel 9.4).

Gorsel 9.4: Kér pergel

1.4. Harita Uzerinde Yo6n ve Mesafe
Olcimii

1.4.1. Harita Uzerinde Yén Olgiimii

Harita Uzerindeki bir hattin (kerte hatti, rota) yénina
6lcmek icin iki yontem vardir. Bu ydntemlerden
birinde paralel cetvel, digerinde seyir Uggeni
kullanilir.

Birinci yontemde yoni 6grenilmek istenen hat,
paralel cetvel yardimi ile harita Uzerindeki 360°
olarak bélimlendirilmis olan pusula gillerinden en
yakin olana kaydirilir. Paralel cetvel pusula gulinin
merkezine ayarlandiginda pusula guli Uzerinde
cetvelin kestigi aci degeri s6z konusu hattin yénini
vermektedir (Gorsel 9.5). Cetvel pusula glli
Uzerindeki agi degerini birbirinin 180° tersi olan iki
acisal noktadan kesecektir. Burada 6lctlmek istenen
ydne uygun olanin tercih edilmesi gerekmektedir.
Ayrica islem yapilan bdlgeye yakin olan pusula
gllindn  kullaniimasina dikkat edilmelidir. Harita
Uzerindeki bir bélgeye belli bir acida ¢izgi ¢izmek
istendiginde ise burada anlatilan islemin tersinin
yapilmasi gerekmektedir. Yani énce paralel cetvel
pusula guli Uzerinde istenen agida ayarlanip
daha sonra paralel cetvel gizginin cizilecegi yere
kaydirilarak ayarlanan agida hat cizilir.

~ g,

Gorsel 9.5: Pusula glli ile yén okuma

ikinci yéntemde paralel cetvelin pusula giliine
kaydirimasina gerek kalmamaktadir. Bu yontemde
¢izilmis olan hattin Uzerine seyir lg¢geni merkezi
boylam cizgisine kesisecek sekilde yerlestirildikten
sonra boylam ¢izgisinin seyir i¢ggeni Uzerinde kestigi
acl s6z konusu hattin yénini vermektedir (Gorsel
9.6). Burada da seyir Gicgeni Uizerinde birbirinin 180°
tersi olan iki acl okunacaktir. Bu agilardan él¢timek
istenen ydne gbre uygun olani tercih etmek
gerekmektedir. Bu islemin tam tersi yapilarak da
harita Gzerinde istenilen bir noktaya istenen agida
hat cizilebilir. Yani 6nce seyir tiggeninin merkezi ile
cizilmek istenen aci, boylam cizgisiyle kesisecek
sekilde yerlestirilir ve ayarlanan acida ¢izgi ¢izilir.

Gorsel 9.6: Seyir licgeni ile yon okuma
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1.4.2. Harita Uzerinde Mesafe Olciimii

Harita (izerinde mesafe dlglimleri kdr pergel yardimi
ile yapiimaktadir. Mesafe &lcimu icin haritanin
sag veya sol kenarinda yer alan enlem o&lcegi
kullaniimalidir. Enlem 6lgegindeki 1 dakikalik (1')
aclklik harita Uzerinde 1 deniz mili mesafeye esittir.
Baska bir ifade ile 1 dakikalik enlem farki 1 deniz
miline esittir. Olciim yapmak icin kér pergel dlgiilecek
noktalar kadar acilir ve enlem 6lgegi Uzerine taginir.
Enlem olcegi Uzerinde Olcllen deger mesafeyi
verecektir (Gorsel 9.7). Eger Olcim yapilacak
mesafe pergel acikligindan fazla ise pergel belli
bir mesafe kadar acilir ve dlgllecek hat Uzerinde
yurGtllerek mesafe bulunur. Mesafe Olglimlerinde
mutlaka dlcim yapilan bélgenin hizasindaki enlem
olcegi kullaniimahdir.

_

-

Gorsel 9.7: Mesafe dlctimu
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1.5. Diinya Uzerindeki Bir Yerin
Koordinati

Dunya Uzerindeki bir noktanin koordinat sistemine
gbre mevkisi enlem ve boylam degerleri ile ifade
edilmektedir. Mevki koordinatlarinin yazilmasi 40°
12' 30" N - 025° 11' 12" E seklinde olmaktadir (40
derece 12 dakika 30 saniye kuzey enlemi, 25 derece
11 dakika 12 saniye dodu boylami). Koordinatlar
yazilirken énce enlem, sonra boylam degeri yazilr.
Koordinat sisteminde 1 derece 60 dakikaya; 1
dakika da 60 saniyeye esittir. Buradaki 40° 12' 30"
N-025°11"'12" E olan koordinat 40° 12,5' N - 025°
11,2' E olarak da yazilabilir.

Koordinatin enlem degeri haritanin sag veya sol
kenarindaki enlem &lceginden; boylam degeri de
Ust veya alttaki boylam olgeginden isaretlenerek
cizildiginde bu cizgilerin kesistigi nokta, bu
koordinatlarin harita Uzerindeki yerini verecektir.
Harita Uzerindeki bir noktanin koordinatlarini
6grenmek icin ise bu islemin tersinin yapilmasi
gerekmektedir. Yani o noktadan paralel bir sekilde
enlem &lgegine cizgi cizildiginde bu gizginin enlem
olcegini kestigi deger enlemi, boylam &lcegine
cizgi cizildiginde de boylam 6lcegini kestigi deger
boylami verecektir (Sekil 9.3).

40°12' 30" N
025°11' 12" E
: -/‘ 13!
{ 40°12' 30" N
......... ! o | L
- 12"
11
40°
: 10'
025° . . .
11" 12 13
10" i
025°11' 12" E

V.
Sekil 9.3: Koordinat




Gorsel 9.8°de, isaretli olan bir mevkinin enlem
ve boylam degerlerinin  okunmasi asamalari
gorilmektedir. Bu okumalar sonucu isaretli olan
mevkinin 31° 07' 00" N — 029° 35' 00" E oldugu
goralir.

|

Gorsel 9.8: Mevki okuma
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9.1. HARITA UZERINDE MEVKI KOYMA

Amag: Verilen mevki koordinatlarini harita Gzerine isaretlemek.

Kullanilacak Aracg, Gerec¢, Makine, Avadanhk

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20412

4
) (Seis ) =D
1. Harita Admiralty ve Turk Haritasi 1 Adet
2. Paralel cetvel 1 Adet
3. Kor pergel 1 Adet
4. Seyir Uggeni 1 Adet
5. Kursun kalem 1 Adet
6. Silgi 1 Adet
v
islem Basamaklar
1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Haritaya islenecek mevki tespit edilir.
4. Mevkinin enlemi haritaya isaretlenir.
5. Mevkinin boylami haritaya isaretlenir.
6. Enlem ve boylam kesisimi mevki olarak isaretlenir.
Uygulama Degerlendirme
Sira . . A ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. |ls saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Enlemin haritaya isaretlenmesi 20
3. | Boylamin haritaya isaretlenmesi 20
4. | Mevkinin haritaya isaretlenmesi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereclerin dizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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9.2. HARITA UZERINDEKI BIR NOKTANIN MEVKIiSINi OKUMA

Amag: Harita Uzerinde g&sterilen bir noktanin mevkisini enlem-boylam olarak okumak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20415 )

1. Harita Admiralty ve Turk Haritasi 1 Adet
2. Paralel cetvel 1 Adet
3. Kor pergel 1 Adet
4. Seyir Uggeni 1 Adet
5. Kursun kalem 1 Adet
6. Silgi 1 Adet
Y
islem Basamaklar
1. is saglig ve giivenligi tedbirleri alinr.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Haritadan mevkisi okunacak nokta tespit edilir.
4. Harita Gzerindeki mevkinin enlemi okunur.
5. Harita Gzerindeki mevkinin boylami okunur.
6. Haritadan okunan mevki enlem-boylam olarak yazilir.
Uygulama Degerlendirme
Sira = . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Enlemin haritadan okunmasi 20
3. | Boylamin haritadan okunmasi 20
4. | Haritadan okunan mevkinin yaziimasi 20
5. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereclerin dizenli birakiimasi 10
6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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9.3. HARITA UZERINDE YON OLCUMU YAPMA

Amag: Harita tzerinde yo6n 6lcimi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gerec, Makine, Avadanhk hitp//itap.eba.gov.r/KodSor php?KOD=20416

1. Harita Admiralty ve TUrk Haritasi 1 Adet
2. Paralel cetvel 1 Adet
3. Kor pergel 1 Adet
4. Seyir lUcgeni 1 Adet
5. Kursun kalem 1 Adet
6. Silgi 1 Adet
y

islem Basamaklar
1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Haritadan okunacak yon (rota-kerteriz) tespit edilir.

4. Paralel cetvel pusula guliine kaydirilarak yon tespit edilir.
5. Seyir U¢cgeni yardimi ile yon tespit edilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | Is sagligi ve glvenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Pusula gulinden yénin okunmasi 30
3. | Seyir ticgeni ile ydonin okunmasi 30
4. | Uygulama sonunda kullanilan arac¢ gereclerin diizenli birakiimasi 10
5. | Yapilan igi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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9.4. HARITA UZERINDE MESAFE OLCUMU YAPMA

Amag: Harita tUzerinde mesafe dl¢imi yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20418

1. Harita Admiralty ve Turk Haritasi 1 Adet
2. Paralel cetvel 1 Adet
3. Kor pergel 1 Adet
4. Seyir Uggeni 1 Adet
5. Kursun kalem 1 Adet
6. Silgi 1 Adet
v
islem Basamaklari
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Haritadan mesafesi 6l¢llecek noktalar tespit edilir.
4. Kor pergel bu noktalar arasi kadar agllir.
5. Kor pergelle enlem dlgeginden mesafe dlgildr.
Uygulama Degerlendirme
Sira . . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve givenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Kor pergelle noktalar arasi dlgimun yapiimasi 30
3. | Kor pergelle enlem 6lgceginden mesafenin bulunmasi 30
4. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

=~ 1583
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2. MANYETIK PUSULA VE CAYRO PUSULADA YON BELIRLEME

Pusula yon bulmaya yarayan alettir Gemilerde
de kerteriz almak, rota g¢izmek, dimen tutmak
gibi islemlerde pusulalardan faydalanilir. Genel
olarak gemide manyetik pusula ve cayro pusula
olmak Uzere iki tip pusula kullaniimaktadir. Bu iki
pusulanin ¢calisma prensipleri géz 6niine alindiginda
cografi kuzey ve manyetik kuzey kavramlari 6nem
kazanmaktadir.

2.1. Cografi Kuzey ve Manyetik Kuzey

DlUnya’nin dénls ekseninin yerylizinl kuzey tarafta
deldigi nokta olarak ifade edilen Kuzey Kutbu,
cografi kuzey kutbu ve yon olarak da cografi
kuzey olarak ifade edilir. Cografi boylam ¢izgilerinin
Kuzey Yarim Kuire’de birlestigi nokta da cografi
kuzey olarak kabul edilir (Sekil 9.4).

Cografi boylam cizgilerinin disinda Diinya Uzerindeki
manyetik alanlarin olusturdugu miknatisiyet etkisi ile
manyetik enlem ¢izgileri olusmaktadir. Bu manyetik
enlem cizgilerinin Kuzey Yarm Kire'de birlestigi
bélge manyetik kuzey kutbu kabul edilir ve y6n
olarak da manyetik kuzey biciminde ifade edilir
(Sekil 9.4).

y
Sekil 9.4: Cografi ve manyetik kuzey
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Dunya Uzerinde faydalanilacak iki kutup noktasi
vardir. Bunlar, cografi kuzey kutbu ve manyetik
kuzey kutbu olup bu iki kutup noktasi birbirinden
farkli yerlerdedir. Yon olarak ise cografi kuzey
ve manyetik kuzey olarak ifade edilmektedir.
Cografi kuzey ve manyetik kuzey kavramlari,
manyetik ve cayro pusulanin ¢alisma prensiplerinin
kavranmasinda oldukga énemlidir.

2.2. Manyetik Pusula (Magnetic
Compass)

Manyetik pusula, Dinya’nin manyetik etkisinden
faydalanarak yon gd&steren pusuladir. Manyetik
kuzeyi gosterir. Manyetik pusula higbir guc
kaynaginaihtiyac duymaz ve tamamen yerytzUindeki
miknatisiyet etkisi ile yon gosterir. Gemilerdeki
ana manyetik pusula omurga hattinda bulunan
ve manyetik etkilerden en uzak nokta olan miyar
glivertede konumlandirildi§i icin miyar pusula
olarak da isimlendiriimektedir (Gorsel 9.9).

Gorsel 9.9: Manyetik pusula



Deniz haritalarinda yapilacak c¢izimler hakiki, yani
cografi kuzeye gore yapilmaktadir. Miyar pusula
ise cografi kuzeye gore degil manyetik kuzeye
gbre yon gostermektedir. Bu nedenle manyetik
pusuladan okunan ydn degeri, dogrudan harita
Uzerinde kullanilamaz. Manyetik pusuladan okunan
degerin bazi diizeltmeler yapilarak harita (zerinde
kullaniimasi gerekir.

2.3. Cayro Pusula (Gyro Compass)

Cayro pusula, Dinya’nin manyetik alanindan
etkilenmeden calisan ve cografi kuzey, yani hakiki
kuzeyi gosteren elektronik bir cihazdir (Gorsel 9.10).
Gercek kuzeyi gosterdigi icin cayro pusuladan
okunan deger dogrudan haritada kullanilabilir.
Ancak cayro pusulanin da hatasi olabilir. Bu hatayi
da baz yontemlerle tespit ederek okunan degere
dizeltme yapilmasi mimkuindar.

Gorsel 9.10: Cayro pusula

2.3.1. Cayro Pusula Hatasi (Gyro Error)

Cayro pusulanin fabrikasyon olarak olusan ya
da sonradan olugsan hatasi s6z konusu olabilir.
Onemli olan bu hatanin bilinmesi ve okunan
pusula degerine uygulanmasidir. Ornegin bir
cayro pusulanin 2 derece eksik gdsterdigi bilinirse

pusuladan 150° okundugunda, aslinda pusulanin
2° eksik okuyarak 150° gosterdigi, bu degerin
normalde 152° olmasi gerektigi disinulebilir. Bu
hatanin pusuladan okunan degere diizeltme olarak
uygulanabilmesi icin 6ncelikle bu hatanin tespit
edilmesi gerekmektedir. Cayro pusula hatasi ile ilgili
asagidaki formal kullanilabilir.

T.C.=G.C. + G.E.

(GE degeri E ise “+”, W ise “- olarak kullanilir.)
+ T.C. =True Compass = Gercek (Dogru) aci

+ G.C. = Gyro Compass = Cayro pusula agisi

+ G.E. = Gyro Error = Cayro hatasi

FormUlun sekil Gzerinde incelenmesi ise asagidaki
gibidir (Sekil 9.5):

Hakiki
Kuzey
Hakiki
Cayro Yoén
Pusula A

Kuzeyi

Hedef Kerteriz
veya

Cayro Gemi Rotasi

Hatasi

Cayro
Pusula
Yonu

Sekil 9.5: Cayro hatasi (Hata yéni W)

Bu sekilde cayronun kuzeyi, hakiki kuzeye gore bati
tarafa sapmistir. Bu durumda cayro hatasinin isareti
“W” yani “- (eksi)* olur ve bu cayro pusula olmasi
gerekenden daha fazla gosterir.

/N
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Hakiki Bu sekilde ise (Sekil 9.6) cayronun
Kuzey Cayro kuzeyi, hakiki kuzeye gbre dogu
Eﬂig'ﬁi‘ tarafa dogru sapmistir. Bu durumda
A Hakiki cayro hatasinin isareti “E” yani “+
Yon (art))* olur ve bu cayro pusula olmasi
gerekenden daha az gdsterir.
Cayro Hedef Kerteriz
Hatasi veya
Gemi Rotasl

\

Cayro
Pusula
Yonu

v

Sekil 9.6: Cayro hatas! (Hata yonu E)

kerteriz edildigine gbre bu cayronun hatasi nedir?

Cozim:
T.C.=G.C. + G.E.

(GE degeri E ise “+”, W ise “=” olarak kullanilr.)
280° = 282° + G.E.

G.E. =280° - 282°

GE. =-2°=2°W

Normalde 280°de kerteriz edilmesi gereken feneri,
geminin cayrosu 282°de kerteriz etmektedir.

Yani cayro 2° fazla g6stermektedir.

Geminin hakiki mevkisinden harita Gzerinde 280° olarak kerteriz edilen fener, cayro pusula ile 282°de

Cayro Pusula
Yonu
282°

Cayro Hatasi
2°W

Hakiki Yon
280°
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T.C.=G.C. + G.E.
(GE degeri E ise “+”, W ise “=“ olarak kullanilir.)
T.C.=130° +2

T.C.=132°

Hatasi 2° E olan, yani 2° eksik gbsteren cayro
pusula ile 130°de gorilen fenerin haritaya cizilecek
hakiki kerterizi 132° olur.

Hatasi 2° E olan cayro pusula ile 130°de goérilen fenerin haritaya cizilecek kerterizi kac derece olur?

Cayro Pusula
Yoni

Cayro Hatasi
2E 130°

Hakiki Yon
132°
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9.5. MANYETiIK PUSULADAN YON TESPIiTi YAPMA
Amagc: Manyetik pusula ile yon tespiti yapmak.
Kullanilacak Aracg, Gerec¢, Makine, Avadanhk

1. Manyetik pusula 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

islem Basamaklari

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Manyetik pusula incelenir.

4. Manyetik pusula Uzerinde yon okumasi yapilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Manyetik pusula Gzerinden ydnlerin okunmasi 60
3. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereglerin diizenli birakiimasi 10
4. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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9.6. CAYRO PUSULADAN YON TESPITi YAPMA VE CAYRO PUSULA
HATASINI HESAPLAMA
Amag: Cayro pusula ile yon tespiti yapmak ve cayro pusula hatasini hesaplamak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Cayro pusula 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

Tablo 9.1: Cayro Hatasi Hesaplamalar

Sira No Hakiki Deger Cayro Degeri Cayro Hatasi
1 100° 102°
2 200° 2°E
8 218° 2°W
4 058° 061°
5 359° 3°E

islem Basamaklari
1. is saghgi ve givenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.
3. Cayro pusula degeri, hakiki deger ve cayro hatasi degerlerinden bilinenler verilir.
4. Cayro pusula degeri, hakiki deger ve cayro hatasi degerlerinden istenenler hesaplanir.

5. Tablo 9.1°deki 6rnekler kullanilabilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. |ls saghg ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | istenen degerlerin hesaplanmasi 60
3. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
4. | Yapllan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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3. MANYETIK PUSULA DEGERINi HAKIKi DEGERE CEVIRME

Manyetik pusuladan okunan ag¢i degeri dogrudan
kullanilamaz. Cunkl manyetik pusula cografi, yani
hakiki kuzeyi g&stermemektedir. Bazi etkenler
nedeni ile manyetik pusula Uzerinde sapmalar
meydana gelmektedir ve bu sapmalar basit
hesaplamalarla bulunabilir.

3.1. Manyetik Pusulayi Saptiran
Etkenler

Manyetik pusulayi cografi kuzey yoninden saptiran
iki etken vardir. Bu etkenler sunlardir:

e Dogal (Tabii) sapma
e Yapay (Arizi) sapma

3.1.1. Dogal/Tabii Sapma (Variation)

Manyetik pusulaya etki eden sapma degerlerinden
biri olan dogal sapma, dinya Uzerindeki manyetik
alandan kaynaklanan sapma degeridir ve var
kisaltmasi ile gésterilir. Dlinya Uzerinde manyetik ve
cografi kutuplarin farkl yerlerde olmasi ve Diinya'nin
manyetizmasindaki  degisimlerden kaynaklanan
dogal sapma miktari sabit olmayip bulunulan
mevkiye ve yillara goére farkliik g&stermektedir.
Ancak gemiye gore farklilik géstermemektedir. Yani
ayni zamanda, ayni mevkide bulunan farkli gemiler
icin dogal sapma miktari aynidir.

Dogal sapma degeri, haritada yer alan pusula
gullerinden (Gorsel 9.11) bulunulan bdlgeye en
yakin olanina bakilarak tespit edilir.

o
Gorsel 9.11: Pusula gdli
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Admiralty haritalarinda pusula gdllerinin icinde
dogal sapma degerleri su sekilde yazmaktadir:

3°15' W 2011 (5' E)

Bu ifade; bolgede 2011 yilinda dogal sapma (var)
degerinin 3 derece 15 dakika (3° 15') batiya (W)
oldugunu, bu degerin her yil 5 dakika (5') doguya
(E) kaydigini anlatmaktadir. Bu degerin icinde
bulunulan yila gére gincellenmesi gerekmektedir.
Ornegin 2020 yilina gére disinilirse;

2020-2011=9 yil gecmistir.
Her yil 5 dakika doduya dogru gittigine gore;
5'x 9 yil = Toplam 45’ dogu yoniine kaymistir.

Bu 45 dakikalik dogu yénine olan kaymanin, 2011
yilindaki Var degeri olan 3° 15" W degerinden
cikarilmasi gerekmektedir. Bu sekilde, 2020 yilindaki
Var degeri 2° 30' W olarak bulunmus olur.

Yani: 3° 15' W-45'E=2°30' W

Yapilan iglemin 6zi, bu pusula gulinin bulundugu
boélgede 2011 yilinda bati yoniine dogru 3 derece 15
dakika olan dogal sapma degeri, 2020 yilina kadar
yilda 5 dakika olacak sekilde dogu tarafina dogru
sapma gostererek 2020 yilinda 2 derece 30 dakika
bati olmustur.

Dogal sapma degerinin haritalarda bir bagska yaziima
sekli de asagidaki gibidir:

Var 2° 15' E (2005) increasing (veya decreasing) 3'
annually

Bu ifade, bélgede 2005 yilinda dogal sapma (var)
degerinin 2 derece 15 dakika (2° 15') doguya (E)
oldugunu, bu degerin her yil 3 dakika (3') arttigini
(increasing) anlatmaktadir. Bu degerin icinde
bulunulan yila gére glincellenmesi gerekmektedir.
Ornegin 2020 yilina gére dusuniliirse;



2020-2005=15 yil gecmistir. Her yil 3 dakika arttigina gore;

3' x 15 yil = Toplam 45" artmistir.

Bu 45 dakikalik artis 2005 yilindaki Var degeri olan 2° 15' E de@erine eklenirse 2020 yilindaki Var degeri 3°
E olarak bulunmus olur.
Yani:2°15'E+45'E=2°60'E=3°E

Yaplilan islemin 6zi, bu pusula gultinin bulundugu bdlgede 2005 yilinda dogu yéniine dogru 2 derece 15
dakika olan dogal sapma degeri, 2020 yilina kadar yilda 3 dakika olacak sekilde artarak 2020 yilinda 3
derece olmustur.

Burada variation (vareysin) degerinin artmasi (increasing) sifirdan uzaklagmasini, azalmasi (decreasing) ise
sifira yaklasmasini ifade etmektedir.

Harita (zerinde bulunulan mevkiye en yakin pusula giliinde “2° 30" W 2005 (2' E)” ifadesi yer almaktadir.
2020 yil icin bu boélgedeki dodal sapma degeri ne olur?

Bolgede 2005 yilinda dogal sapma (var) deg@eri 2 derece 30 dakika (2° 30') batiya (W) olup bu deger her
yil 2 dakika (2') doguya (E) kaymaktadir. 2020 yili icin distnuldigiinde;

2020-2005=15 yil gecmistir.
Her yil 2 dakika doguya dogru gittigine gore; 2' x 15 yil = Toplam 30" dogu yoniine kaymistir.

Bu 30 dakikallk dogu yodnine olan kaymanin, 2005 yilindaki Var degeri olan 2° 30" W degerinden
cikarilmasi sonucunda 2020 yili igin Var degeri:

2°30'W - 30' E = 2° W olarak bulunmus olur.

Yapilan islemin 6zU, bu pusula gllinin bulundugu boélgede 2005 yilinda bati yéniine dogru 2 derece
30 dakika olan dogal sapma degeri, 2020 yilina kadar yilda 2 dakika olacak sekilde dogu tarafa dogru
sapma gostererek 2020 yilinda 2 derece bati olmustur.

3.1.2. Yapay/Arizi Sapma (Deviation)

Manyetik pusulalarin, tzerlerinde bulunduklari gemilerin biinyesinde yer alan demir aksamlar sebebiyle
meydana gelen miknatisiyet kaynakl géstermis oldugu sapmaya yapay sapma denir ve Dev kisaltmasi
ile gosterilir. Yapay sapmanin Diinya Uzerindeki manyetizma ile dogrudan bir ilgisi yoktur. Geminin ve gemi
Uzerindeki metallerin etkisi ile olusmaktadir. Dolayisiyla ayni bélgede olan gemiler igin yapay sapma degeri
farkll olacaktir. Ayrica ayni gemi igin de geminin yénUnin degismesi ile yapay sapma degeri degisiklik
gosterecektir.

/N
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3.2. Yapay/Arizi Sapma Cetveli (Deviation Table)

Yapay sapma degeri, manyetik pusula Uzerinde yer alan bazi dlzeltici elemanlar yardimi ile
dizeltilebilmektedir. Ancak bazi yonlerde sifir olsa dahi hicbir zaman tim y&nlerde yapay sapma degeri
sifir olmaz. Ayrica geminin tasidigi yikin etkisi, gemi bacasinin isinmasi ve geminin manyetik bir sahadan
gecmesi gibi etkenlerle de yapay sapma degeri degisiklik gdstermektedir.

Geminin farkll rotalarda ilerlerken meydana gelen yapay sapma degerleri hesaplanarak bir tablo haline
getirilir. Béylece gemi herhangi bir rotada ilerlerken yapay sapma degerinin ne olacagi bu tabloya bakilarak
goriilebilir. iste geminin ilerledigi rotaya gére yapay sapma degerlerinin gésterildigi bu tabloya yapay
sapma cetveli (deviation table) denir. Ancak unutulmamalidir ki manyetik pusulanin yapay sapma degeri
cok farkli etkenlerden etkilendigi icin her zaman “deviation table”daki (deveysin teybil) degerlerle ayni
olmayacaktir. Bu nedenle hesaplama ydntemi ile herhangi bir anda yapay sapma degeri bulunabilir.

3.3. Yapay/Arizi Sapma (Deviation) Degerinin Bulunmasi ve Manyetik-Hakiki Yon
Cevrimi

Gemi bir ydne dogdru ilerlerken manyetik pusuladan ve cayro pusuladan okunan degerler biliniyorsa ve
bununla birlikte haritadan da dogal sapma (Var) degeri de tespit edildiyse yapay sapma (Dev) deg@eri basit
bir hesaplama ile bulunabilir. Bunun icin CDMVT y&ntemi kullaniimaktadir. Ayrica CDMVT ydntemi ile
manyetik pusula degeri, haritaya uygulanmak tzere hakiki pusula degerine gevrilebilir.

CDMVT yéntemi su sekilde uygulanmaktadir (Tablo 9.2):

Tablo 9.2: Yapay Sapma Dederi Hesaplanmasi.

C
D
M E(+)
Y, W(-)
T
C Compass Manyetik pusula rotasi veya kerterizi
D Deviation Seyredilen rotadaki arizi sapma
M Magnetic Manyetik meridyene gore rota veya kerteriz
\' Variation Seyredilen sahadaki tabii sapma
T True Hakiki meridyene gore rota veya kerteriz

CDMVT Uzerinde islem yaparken Dev ve Var degerleri; asagiya dogru islem yaparken “E” ise “+”, W ise
“- “olarak kullanilir. islem alt taraftan liste dogru yapiliyorsa bunun tam tersi olarak yani, E ise “-”, W ise
“+” olarak kullanilir.
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Manyetik pusulasi ile 230° rotasina seyretmekte olan bir gemi icin bu rotadaki yapay/arizi sapma degeri
3° 30' E ve bodlgedeki dogal/tabii sapma degeri 2° 30' W ise geminin ilerledigi hakiki rota nedir?

Co6zim:

C - Compass - Pruva ile manyetik pusula ibresi arasi agi -230°

D - Deviation - Yapay sapma -3°30'E +
M - Magnetic - Pruva ile manyetik meridyen arasi agi - 233° 30’

\ - Variation - Tabii sapma -2°30'W _
T - True - Pruva ile hakiki meridyen arasi agi -231°

Hatasiz cayro pusulasi ile 125° rotasina seyretmekte olan bir gemi igin bu rotadaki yapay/arizi sapma
degeri 2° 45' W ve bdlgedeki dogal/tabii sapma degeri 3° 45' E ise geminin manyetik pusulasi kag
dereceyi gosterir?

Co6zim:

C - Compass - Pruva ile manyetik pusula ibresi arasi agi -124°

D - Deviation - Yapay sapma -2°45'W +
M - Magnetic - Pruva ile manyetik meridyen arasi aci -121° 15

Vv - Variation - Tabii sapma -3°45'E -
T - True - Pruva ile hakiki meridyen arasi agi -125°

/N
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9.7. YAPAY SAPMA CETVELINDEN (DEVIATION TABLE) YAPAY SAPMA
(DEVIATION) DEGERIiNi BULMA
Amag: Deviation table Gzerinden istenilen rota degerine karsilik gelen yapay sapma degerini tespit etmek.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Deviation table Yapay sapma cetveli 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

Uygulama Gorselleri

Deviation
COMPASS COMPASS
30 | 25 | 20 | -15 | -10 | 05| 00 | 05 | 1,0 | 15 | 20 | 25 | 30
0 - 0
10 10
20 20
30 ‘\\_ 30
40 40
50 50
60 60
70 70
80 \ 80
90 90
100 100
110 110
120 120
130 130
140 140
150 / 150
160 Jf 160
170 / 170
180 j’ 180
190 190
200 200
210 rd 210
220 / 220
230 j' 230
240 240
250 250
260 / 260
270 270
280 280
290 290
300 300
310 \ 310
320 \ 320
330 330
340 340
350 \ 350

Y
Sekil 9.7: Yapay (arizi) sapma cetveli
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Tablo 9.3: Deviation Degerleri

Verilen Rota Degeri
010°
045°
090°
1156°
180°
240°
270°
300°
325°

350°

islem Basamaklar

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Yapay sapma cetveli incelenir.

4. Yapay sapma degerinin bulunmasi istenen rota degerleri belirlenir.

L5

Rota Degerine Karsilik Gelen Deviation Degeri

5. Yapay sapma cetveli (Sekil 9.7) Gzerinde istenen rota degerlerine karsilik gelen deviation degerleri tespit
edilir.

6. Tablo 9.3’teki drnekler kullanilabilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Yapay sapma cetvelinin yorumlanmasi 30
3. | Yapay sapma degerlerinin hesaplanmasi 30
4. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin dizenli birakiimasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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9.8. DOGAL SAPMA (VARIATION) DEGERINi HESAPLAMA

Amag: Pusula glli Gzerinde yer alan ifadeler kullanilarak dogal sapma degerini hesaplamak.

Kullanilacak Aracg, Gerec¢, Makine, Avadanhk

1. Variation degeri Pusula gulinde yazan sekilde 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

Tablo 9.4: Variation Degerleri
Pusula Giiliinde Yazan ifade icinde Bulunulan Yilda Variation Degeri

3°15'W 2015 (2' E)
2°15' W 2010 (3" W)
3° 45" W 2020 (3' E)

Var 1° 30" E (2015) decreasing 2' annually

Var 2° 30" E (2015) increasing 3' annually

Var 1° 30" W (2010) decreasing 1' annually

islem Basamaklari
1. is saghigi ve giivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Dogal sapma ifadeleri incelenir.

4. Verilen dogal sapma degerleri, icinde bulunulan yila gére hesaplanir.
5. Tablo 9.4’teki drnekler kullanilabilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Dogal sapma ifadelerinin yorumlanmasi 30
3. | Dogal sapma degerlerinin bulunmasi 30
4. | Uygulama sonunda kullanilan arag¢ gereglerin diizenli birakiimasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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9.9. MANYETIK PUSULADAN HAKIiKi YONU BULMA

Amag: Manyetik pusuladan okunan degeri CDMVT ydntemi ile hakiki ydne gevirmek.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Manyetik pusuladan okunan deger 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

Tablo 9.5: Manyetik Pusula Hesaplamalari

Manyetik Pusula

Sira No. .. Deviation Degeri Variation Degeri Hakiki Deger
Degeri
1 100° 2°E 2°W
2 218° 3°W 4°E
3 4°E 2°W 359°
4 058° 4°W 056°
5 359° 1°W 3% E

islem Basamaklari
1. is saghg ve giivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

3. Verilen manyetik pusula, yapay sapma, dogal sapma ve hakiki degerler incelenir.
4. CDMVT yardimi ile istenen degerler bulunur.

5. Tablo 9.5’teki 6rnekler kullanilabilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < , i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. |ls saghg ve glivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | CDMVT ile istenen degerlerin bulunmasi 60
3. | Uygulama sonunda kullanilan ara¢ gereglerin diizenli birakilmasi 10
4. | Yapllan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N

=~ 167

JIAes jews|




TEMEL SEVIR

4. KERTERIZ ALMA

iki noktay! birlestiren hatta genel olarak kerteriz
hatti denir. Ancak gizilen bu hat geminin takip
edecegdi yol olarak dusunuldiginde, buna rota
denilmektedir. Bulunulan mevkiden bir fenere diz
bir ¢izgi ¢izilip bu hattin agisal degeri de 130° oldugu
dustnlldiginde; bu cizgi o fenere olan kerteriz
hatti da olabilir, o fenere gidilebilmesi icin takip
edilmesi gereken rota da olabilir. E§er fenerin kag
derecede gorlldugu ifade edilmek isteniyorsa fener
130°de gériluyor anlaminda “Feneri 130°de kerteriz
ediyorum.” ifadesi kullanilir. Amag fenere gitmekse
bu durumda “Fenere rotamiz 130°.” ifadesi kullanilir.
Gordldugu gibi cizilen cizgi de acgisal deger de ayni
olmakla birlikte sadece ifade farkhligi vardr.

Kerterizi ifade ederken dikkat edilmesi gereken
cok 6nemli bir nokta vardir. Verilen érnekten yola
cikilacak olursa; “Feneri 130°de kerteriz ediyorum.”
demekle, “Fenerden kerterizim 130°.” ifadeleri ayni
degil, tam ters ifadelerdir. Birinde bizden fenere olan
acl, digerinde ise fenerden bize olan 180° ters agi
s6z konusudur. Yani fener 130°de kerteriz ediliyorsa
fenerden olan kerteriz 130°nin tam tersi olan 310°dir.

Gemide bir cismin goézle kerterizini almak icin
hedefe kullanilir. Pusula Uzerine konan hedefe
,kerteriz almak istenilen cismi gbrecek sekilde
cevrilerek ayarlanir. Cismin gorlildigu noktada
hedefenin pusula tizerinde denk geldigi aci, o cismin
kerterizini vermektedir (Gorsel 9.12).

Hakiki ve nispi olmak Uzere iki kerteriz vardr.
Haritaya cizilecek kerteriz hakiki kerteriz olmalidr.
Egder elde nispi kerteriz varsa bunun haritaya tatbik
edilmesi icin mutlaka hakiki kerterize cevrilmesi
gerekmektedir.

4.1. Hakiki Kerteriz (True Bearing-TB)

Gemi ile kerterizi alinan madde arasindaki kerte
hattinin cografi kuzeyle yaptidi acidir. Cografi
kuzeyden, yani 000°den baslanarak saat yéninde
360°ye kadar ifade edilir. Hakiki kerterizde geminin
pruvasinin kac derece oldugunun &nemi yoktur.
Hakiki kerteriz haritaya dogrudan cizilebilir. Ayrica
haritadan tespit edilen bir kerteriz de hakiki
kerterizdir (Sekil 9.8).

A
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Gorsel 9.12: Hedefe ile kerteriz alma



4.2. Nispi Kerteriz (Relative
Bearing-RB)

Gemi ile kerterizi alinan madde arasindaki
kerte hattinin gemi pruvasi ile yaptidi
acidir. Nispi kerterizde baslangic noktasi
kuzey degil, geminin pruvasidir. Geminin
pruvasindan baslanarak saat yoénlinde
360°ye kadar basina nispi ifadesi eklenerek
kullanilir. Nispi kerteriz yine gemi pruvasi
baslangic kabul edilerek 180° sancak tarafa
ve 180°de iskele tarafa dogru olacak sekilde
ifade edilebilmektedir. Ancak bu sekilde
kullanilacaksa basina sancak veya iskele
yonleri mutlaka eklenmelidir (Sekil 9.8).

Hakiki
Kuzey
Hakiki Kerteriz

Gemi Pruvasi

Hedefin Kerteriz

f Hatti
Gemi Rotasi

Nispi Kerteriz

Sekil 9.8: Hakiki ve nispi kerteriz

4.3. Hakiki Kerteriz-Nispi Kerteriz Dénlisiimleri

Bazi durumlarda hakiki kerterizin nispi kerterize ya da nispi kerterizin hakiki kerterize g¢evrilmesi
gerekmektedir. Bu islem icin asagida verilen formdl kullaniimaktadir:

Hakiki Kerteriz (HK) = Nispi Kerteriz (NK) + Pruva Degeri (Rota)

True Bearing (TB) = Relative Bearing (RB) + Course (C)

cizilecek hakiki kerterizi nedir?

Degeri (Rota)

HK =50° + 120° = 170°

120° rotasina ilerlerken hatasiz cayro pusulasi ile nispi olarak sancak 50°de gdérilen hedefin, haritaya

Hakiki Kerteriz (HK) = Nispi Kerteriz (NK) + Pruva

North

Nispi Kerteriz
Sancak 50°

Gemi Pruvasi
120°

Hakiki Kerteriz
170°

/N
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9.10. HARITA UZERINDE KERTERIZ ALMA

Amag: Harita Uzerinde bulunulan mevkiden gevredeki fener, burun vb. hedeflerin

kerterizini almak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20420

1. Harita Kerteriz alinabilecek hedefler olmali 1 Adet

2. Paralel cetvel 1 Adet

3. Kor pergel 1 Adet

4. Seyir Uggeni 1 Adet

5. Kalem 1 Adet

6. Silgi 1 Adet

y
islem Basamaklari

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Harita incelenir.

4. Bulunulan mevkiden hedefe kerteriz hatti gizilir.

5. Cizilen kerteriz hatti pusula guliine kaydirilarak ve/veya seyir Ucgeni ile acisi tespit edilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10

2. | Kerteriz hattinin gizilmesi 30

3. | Kerteriz de@erinin okunmasi 30

4. | Uygulama sonunda kullanilan arac gereclerin diizenli birakiimasi 10

5. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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9.11. HAKIKIi-NiSPi KERTERiZ CEVRiMi YAPMA

Amag: Hakiki ve nispi kerteriz deg@erlerini birbirine déntstirmek ve yapilan islemi harita Gzerinde gizerek
gostermek.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

R (o=lis ) (_ midan )
1. Harita Kerteriz alinabilecek hedefler olmali 1 Adet
2. Paralel cetvel 1 Adet
3. Kor pergel 1 Adet
4. Seyir Gggeni 1 Adet
5. Kalem 1 Adet
6. Silgi 1 Adet )
Tablo 9.6: Kerteriz Hesaplamalari
Sira No Geminin Rotasi Hakiki Kerteriz Nispi Kerteriz
1 100° 120°
2 100° Nispi 120°
3 218° Sancak 50°
4 058° iskele 50°
5 010° Sancak 85°
islem Basamaklar
1. is saghg ve givenligi tedbirleri alinr.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Hakiki veya nispi kerteriz de@erleri verilir.
4. Hakiki-nispi kerteriz dontsimu yapilir.
5. Yapilan islem harita tGzerinde g&sterilir.
6. Tablo 9.6’daki drnekler kullanilabilir.
Uygulama Degerlendirme
Sira - , i e
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN AFI)'LIJI\XA,\\IN
1. | Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | istenen degerlerin hesaplanmasi 60
3. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereclerin diizenli birakilmasi 10
4. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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TEMEL SEVIR

5. SEYIR YARDIMCILARI

Seyir yardimcilari, gemilere seyirleri esnasinda yardimci olmak maksadi ile denizde ve karada bulunan
fener, samandira ve sis isaretleri gibi unsurlardir.

5.1. Fenerler (Lighthouse)

Fenerler, gemilere yol gdstermek, mevkilerini belirlemelerine yardimci olmak ve liman girislerinin belirlenmesi
gibi amaglarla yerlestiriimis sabit seyir yardimcilarnidir. Gece fenerin 1sigindan, giindiz ise fenerin kule
yapisindan faydalanilir. Fenerler, birbirinden ayirt edilebilmeleri igin farkli karakterlerde yapilmislardir.

5.1.1. Fenerlerin Karakteri

Fenerler, birbirleri ile karistinlmamasi icin farkli 6zelliktedirler ve fenerlerin sahip olduklan &zellikler haritada
belli kisaltmalar ile kodlanarak belirtilmigtir.

Haritada bir fenerin gosterilisi ve anlamlari asagida verilmistir (Tablo 9.7).

Tablo 9.7: Fenerlerin Gésterilisi

a Isik gésterme duzeni (sabit, ritmik, rengini degistiren)
b Isik rengi

® Periyodu

d Fenerin deniz seviyesinden yUksekligi (metre)

e Fenerin gériinme mesafesi (deniz mili)

Fenerlerin gosterdikleri 1sik renkleri ise su sekildedir:

+ Beyaz (White) -W
+ Kirmizi (Red) -R
+ Yesil (Green) -G

Bazi 6zel amacli fenerlerde bunlarin disinda renkler de kullaniimaktadir.

Fenerler karakterleri ydniinden sabit fenerler, ritmik fenerler ve rengini degistiren fenerler olmak izere
Uc ana baglikta incelenebilir. Bunlar da kendi icinde farkli karakterler icermektedir. Fenerlerin karakter
yoniinden c¢esitleri Tablo 9.8’deki gibidir.
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Tablo 9.8: Fener Cesitleri

Sabit Fenerler

Husuflu
HUsuflu ve grup husuflu fenerler Grup htsuflu
Birlesik grup husuflu
Esit Fazli Fenerler
Simsekli
Grup simsekli
Simsekli ve grup simsekli fenerler
Birlesik grup simsekli
Uzun simsekli
Seri simsekli
Ritmik Fenerler  Seri simsekli fenerler
Grup seri simgsekli
Cok seri simsekli
Cok seri simsekli fenerler
Grup ¢ok seri simsekli

Cok cok seri simsekli
Cok cok seri simsekli fenerler

Karakterlerine Gore Fener Cesitleri

Grup ¢ok gok seri simsekli
Kesintili seri simsekli fenerler

Sabit ve simsekli
Sabit ve simsekli fenerler

Sabit ve grup simsekli
Mors kodlu fenerler

Renk Degistiren
Fenerler

a) Sabit Fenerler (Fixed Lights-F)
Devamli olarak kesintisiz isik verirler (Sekil 9.9).

Fw [

Sekil 9.9: Sabit fener
b) Ritmik Fenerler (Rhytmic Lights)

Belli bir diizene gdre aydinlik ve karanlk streleri olan fenerlerdir.

» Husuflu ve Grup Husuflu Fenerler (Occulting and Group Occulting Lights)
Fenerin her bir periyodunda 1sik gosterdigi aydinlik slreleri toplaminin, karanlik silreleri toplamindan
fazla oldugu fener tipleridir. Stirekli bir aydinlik tzerine belli araliklarla kisa sureli karanlklar gésteriyor
seklinde de ifade edilebilir.

e Husuflu (Occulting-Occ)
Belirli periyotla kisa sureli karanlik ve uzun sireli aydinlik gosteren fenerlerdir (Sekil 9.10).

v I W W W

Sekil 9.10: Hisuflu fener

/N
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e Grup Huisuflu (Group Occulting-Occ (...))

Her bir periyot icinde birden fazla karanlk
gosteren fenerlerdir (Sekil 9.11).

Sekil 9.11: Grup husuflu fener

e Birlesik Grup Hiisuflu (Composite Group
Occulting-Occ (...+...))

Her bir periyot icinde farkli sayidaki karanlk-
larin birlesiminden olusan gruplar gdsteren
fenerlerdir (Sekil 9.12).

Sekil 9.12: Birlesik grup hdsuflu fener

» Esit Fazli Fenerler (Isophase Lights-Iso)

Gosterdigi aydinlik ve karanlik streleri esit olan
fenerlerdir (Sekil 9.13).

Sekil 9.13: Esit fazl fener

» Simsekli ve Grup Simsekli Fenerler (Flashing
and Group Flashing Lights)

Fenerin her bir periyodunda aydinlik siresi ka-
ranlik siresinden daha azdi. Sirekli karanlik
Uzerine kisa sureli aydinliklar gosterir seklinde
ifade edilebilir.

e Simsekli (Flashing-FI)

Belli periyotla tek bir aydinlik gésteren fenerler-
dir (Sekil 9.14).

Sekil 9.14: Simsekli fener
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e Grup Simsekli (Group Flashing-Fl (...))

Belli periyotla aydinlik gruplari gésteren fener-
lerdir (Sekil 9.15).

Sekil 9.15: Grup simsekli fener

e Birlesik Grup Simsekli (Composite Group
Flashing-FI (...+...))

Belli periyotla iki aydinhik grubunu art arda
go6steren fenerlerdir (Sekil 9.16).

Sekil 9.16: Birlesik grup simsekli fener

e Uzun Simsekli (Long Flashing-LFI)

Belli periyotla uzun sdreli aydinlik g&steren
fenerlerdir (Sekil 9.17).

Sekil 9.17: Uzun simsekli fener

» Seri Simsekli Fenerler (Quick Flashing Lights)

Bir dakika icerisinde 50 ile 80 arasinda olacak
sekilde hizl aydinliklar gésteren fenerlerdir.

e Seri Simsekli (Quick-Q)

Araliksiz olarak hizli bir sekilde aydinliklar
gosteren fenerlerdir (Sekil 9.18).

oo [TYTYYYYYYYYYY

Sekil 9.18: Seri simsekli fener

e Grup Seri Simsekli (Group Quick-Q {(...))

Dlzenli aralikla belli sayidaki hizli aydinlik
grubunu gosteren fenerlerdir (Sekil 9.19).

Sekil 9.19: Grup seri simsekli fener



» Cok Seri Simsekli Fenerler (Very Quick
Flashing Lights)

Bir dakika icerisinde 80 ile 160 arasinda olacak
sekilde ¢cok hizli aydinliklar gésteren fenerlerdir.

e Cok Seri Simsekli (Very Quick-VQ)

Araliksiz olarak ¢cok hizli bir sekilde aydinliklar
gOsteren fenerlerdir (Sekil 9.20).

Sekil 9.20: Cok seri simsekli fener
e Grup Cok Seri Simsekli (Group Very Quick-
va(...)

Dulzenli aralikla belli sayidaki cok hizli aydinlik
grubunu gosteren fenerlerdir (Sekil 9.21).

Sekil 9.21: Grup ¢ok seri simsekli fener

» Cok Gok Seri Simsekli Fenerler (Ultra Quick
Flashing Lights)

Bir dakika icerisinde 160’in (zerinde cok ¢ok
hizl aydinliklar gésteren fenerlerdir.

* Cok Gok Seri Simsekli (Ultra Quick-UQ)

Araliksiz olarak cok cok hizli bir sekilde
aydinliklar gésteren fenerlerdir (Sekil 9.22).

Sekil 9.22: Cok ¢ok seri simsekli fener

e Grup Cok Cok Seri Simsekli (Group Ultra
Quick-UQ (...)
Dlzenli aralikla belli sayidaki ¢ok cok hizl

aydinlik grubunu gosteren fenerlerdir (Sekil
9.23).

Sekil 9.23: Grup ¢cok ¢cok seri simsekli fener

» Kesintili Seri Simsekli Fenerler (Interrupt
Quick Flashing Lights-1Q)

Kesintili bir sekilde belli araliklarla hizli aydinliklar
gosteren fenerlerdir (Sekil 9.24).

Sekil 9.24: Kesintili seri simgekli fener
» Sabit ve Simsekli Fenerler (Fixed and
Flashing Lights)

Surekli olarak belli bir dizeyde aydinlik Uzerine
belli periyotla daha aydinlik 1sik g&steren
fenerlerdir.

e Sabit ve Simsekli (Fixed and Flashing-FFI)

Duzenli aralikla belli bir dizeydeki sabit bir
aydinlik tzerinde belli aralikla daha parlak bir
aydinlik gosteren fenerlerdir (Sekil 9.25).

criv VTV T

Sekil 9.25: Sabit ve simsekli fener

e Sabit ve Grup Simsekli (Fixed and Group
Flashing-FFlI (...))

Dizenli aralikla belli bir dizeydeki sabit bir
aydinlik Gzerinde belli aralikla daha parlak
ve belli sayidaki aydinlik grubunu gdsteren
fenerlerdir (Sekil 9.26).

Sekil 9.26: Sabit ve grup simgekli fener

» Mors Kodlu Fenerler (Morse Code Lights-
Mo(...))

Bir mors kodunun karakterini belirtecek sekilde
aydinlik gosteren fenerlerdir (Sekil 9.27).

Sekil 9.27: Mors kodlu fener

c) Renk Degistiren Fenerler (Alternating Lights-Al)

Farkh renklerde i1sik g&steren fenerlerdir. Bu fener
karakterleri, icerisinde birden ¢ok rengi belli bir
dizenle degistirerek gosterir. Yukarida belirtilen
fener karakterleri renk degistiren fenerler icin de
kullaniimaktadir (Sekil 9.28).

Sekil 9.28: Renk degistiren fener
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5.2. Samandiralar (Buoy)

Samandiralar, fenerlerden farkh olarak deniz
alanina konumlandiriimig yuzer seyir yardimcilardir.
Samandiralar liman giris ¢ikiglanini markalama,
deniz trafigini diizenleme ve tehlike markalama gibi
konularda gemilere yardimci olmaktadir.

Ulkelerin seyir yardimcilari ile ilgili kuruluslarinin
bagl oldugu uluslararasi bir otorite olan IALA
(International Association of Marine Aids to
Navigation and Lighthouse Authorities)'da alinan
karar dogrultusunda Dinya denizlerinde Sistem A
ve Sistem B olmak (izere iki farkli samandiralama
sistemi kullanilmaktadir. Turkiye’nin de icinde
bulundugu cogu Ulke Sistem A’yl kullanmaktadir.
Amerika Kitasi ile Japonya bdlgesindeki bazi
Ulkeler de Sistem B’yi kullanmaktadir. Sistem A
ve B arasinda bazi samandiralar ortak olup baz
samandiralarda farkliik gérilmektedir (Sekil 9.29).

IALA MARITIME BUOYAGE SYSTEM

IALA samandiralama sistemindeki markalama
cesitleriasagida verilen basliklar altinda toplanmistir:

« Lateral (yanlac) isaretler (Lateral marks)

+ Kardinal (yonleg) isaretler (Cardinal marks)

+ izole edilmis tehlike isareti (Isolated danger

mark)

+ Emniyetli su isaretleri (Safe water marks)

- Ozel igaretler (Special marks)

+ Yeni batik isaretleri (Marking new dangers)
Burada belirtilen markalama cesgitlerinden sadece
lateral isaretler “Sistem A” ve “Sistem B”yi kullanan
Ulkelerde farkliik gdstermektedir. Lateral isaretler
disindaki markalamalarda A ve B bdlgesinde bir
farklihk yoktur.

Samandiralamada markalama yéni deniz tarafindan
liman, nehir ve kanallara giris yo6nunl ifade

[ REGION A (PORT IS RED)
I REGION B (PORT IS GREEN)

v
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etmektedir. Ornegin bir liman girisi icin markalama
ydniinde sancak taraf yesil, iskele taraf kirmizi renk
olur denirse; limana giris yonlinde sancak tarafin
yesil, iskele tarafin kirmizi renkle markalandig
anlasili. Buna bagli olarak liman ¢ikisinda iskele
tarafta yesil, sancak tarafta kirmizi renk géralir.

5.2.1. Lateral/Yanlac isaretler (Lateral Marks)

Lateral isaretler bulunduklar bélgedeki liman girisi,
nehir, taranmis deniz alani gibi bdlgelerin sancak
ve iskele taraflarini (yanlarini) belirtmek amaci
ile kullanilir. A bélgesi ve B bdlgesinde farklilik

Tablo 9.9: A Bélgesi Lateral (Yanlag) Isaretler

gOsterirler. Genel olarak A ve B bdlgesinde lateral
isaretlerin sekillerinde farkliik olmayip renkler tam
tersi olacak sekildedir. A bolgesinde markalama
yoniinde sancak taraf yesil, iskele taraf kirmizi
renkle markalanmistir. B bdlgesinde ise bunun tam
tersi olacak sekilde sancak taraf kirmizi, iskele taraf
yesil olarak markalanmistir.

a) A Bolgesinde Kullanilan Lateral/Yanlac
isaretler (Lateral Marks in Region A)

A boélgesinde kullanilan lateral isaretler Tablo 9.9’da
gOsterildigi gibidir.

iSKELE TARAF iSARETI 2 SANCAK TARAF iSARETI
:0
>_
£
x
«
X
p -
=
Kirmizi RENK Yesil
Silindirik, sttun veya kazik SEKIL Konik, stitun veya kazik
Tek silindirik kirmizi TEPELIK Ucu yukari tek yesil koni
Kirmizi FENER RENGI Yesil
FI (2+1) disinda herhangi biri FENER KARAKTERi FI (2+1) disinda herhangi biri
TERCiHLi KANAL iSKELEDE iSARETI S TERCiHLI KANAL SANCAKTA iSARETI
0
>
£
«
©
X
| -
=
Enine bir kirmizi bantli yesil RENK Enine bir yesil bantl kirmizi
Konik, stitun veya kazik SEKIL Silindirik, sttun veya kazik
Ucu yukari tek yesil koni TEPELIK Tek kirmizi silindir
Yesil FENER RENGI Kirmizi
FI (2+1) FENER KARAKTERI FI (2+1)

= 7
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b) B Bolgesinde Kullanilan Lateral/Yanlag isaretler (Lateral Marks in Region B)

B bolgesinde kullanilan lateral isaretler Tablo 9.10°da goésterildigi gibidir.

Tablo 9.10: B Bélgesi Lateral (Yanlag) Isaretler

iSKELE TARAF iSARETI

Markalama Yonu

SANCAK TARAF iSARETI

Yesil RENK Kirmizi
Silindirik, stitun veya kazik SEKIL Konik, situn veya kazik
Tek yesil silindir TEPELIK Ucu yukari tek kirmizi koni
Yesil FENER RENGI Kirmizi
FI (2+1) disinda herhangi biri FENER KARAKTERI FI (2+1) disinda herhangi biri

TERCiHLi KANAL iSKELEDE iSARETI

Markalama Yonu

TERCiHLI KANAL SANCAKTA iSARETI

Enine bir yesil banth kirmizi RENK Enine bir kirmizi banth yesil
Konik, stitun veya kazik SEKIL Silindirik, stitun veya kazik
Ucu yukari tek kirmizi koni TEPELIK Tek yesil silindir
Kirmizi FENER RENGI Yesil
FI (2+1) FENER KARAKTERI FI (2+1)

5.2.2. Kardinal/Yonlec isaretler (Cardinal Marks)

Kardinal isaretler siglik, batik ve kayalik gibi tehlikelerin emniyetli tarafini markalamak amaci ile kullanilir.
Kuzey, giiney, dogu ve bati ydnlerine gére isim alirlar. ismindeki yénde en emniyetli su oldugunu belirtir.
Ornegin kuzey samandirasi ise bu samandiranin en emniyetli tarafi kuzey tarafi olup giiney tarafindan

gecilmemelidir. Ayrica dodu ve bati tarafinda da seyre emniyetli sular oldugu anlasilir.
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Kardinal isaretler Tablo 9.11’de gdsterildigi gibidir.
Tablo 9.11: Kardinal (Yonleg) Isaretler

Tepelik

Renk

Sekil

Fener
Rengi

Fener Karakteri

NW

SW

Kuzey
Samandirasi

Uclari yukari bakan
2 siyah koni

Sari Uzerine siyah
Sutun veya kazik

Beyaz

Q
veya
VQ

N
NE
Markalama
Merkezi E
SE
S
Giliney Dogu Bati
Samandirasi Samandirasi Samandirasi

Uclar disar bakan
2 siyah koni

Uglar birbirine bakan
2 siyah koni

Uglari asagdi bakan
2 siyah koni

Enine bir sari bantl Enine bir siyah bantli

Siyah Uzerine sar .
Y siyah sari

Situn veya kazik Situn veya kazik SUtun veya kazik

Beyaz Beyaz Beyaz

Q (6) +LFI 15s Q () 10s Q (9 15s
veya veya veya
VQ (6) + LFI 10s VQ (8) 5s VQ (9) 10s

5.2.3. izole Edilmis Tehlike isareti (Isolated Danger Mark)

izole edilmis bir tehlikenin (izerine konumlandirilarak orada izole edilmis bir tehlikenin oldugunu, ancak
etrafindaki sularin emniyetli oldugunu ifade eder.

izole edilmis tehlike isaretleri Tablo 9.12’de gdsterildigi gibidir.
Tablo 9.12: Izole Edilmis Tehlike Isareti

Tepelik Birbiri Gzerinde 2 siyah kire
Renk Bir veya daha fazla yatay kirmizi bantli siyah
. istege bagli, ancak yanlag isaretler ile karismamasi igin
Sekil ) .
tercihen sutun veya kazik
Fener Rengi Beyaz

Fener Karakteri Fl (2)

/N

=~ 179

JIAes jews|



TEMEL SEVIR

5.2.4. Emniyetli Su isaretleri (Safe Water Marks)

Emniyetli su samandirasi herhangi bir tehlikeyi ifade etmez. Aksine o bdlgede emniyetli sularin oldugunu
belirtir. Emniyetli su isareti bir kanalin ortasini markalamak icin veya ddénlds noktalarini isaretlemek gibi
sebeplerle kullanilabilir.

Emniyetli su isaretleri Tablo 9.13’te gosterildigi gibidir.

Tablo 9.13: Emniyetli Su Isaretleri

Tepelik Tek kirmizi kire

Renk Kirmizi beyaz dikey seritler

Sekil Kuresel; kuresel tepelikli situn veya kazik
Fener Rengi Beyaz

. Iso veya Occ 10s
Fener Karakteri Mo (A)
5.2.5. Ozel isaretler (Special Marks)

Ozelisaret samandiralari seyir disinda askeri egitim sahalari, kablo hatlari ve bekleme sahalarini markalamak
gibi 6zel amaglarla kullaniimaktadir.

Ozel isaretler Tablo 9.14’te gésterildigi gibidir.

Tablo 9.14: Ozel Isaretler

Tepelik Sari renkli bir adet “X” isareti

Renk Sari

Sekil Lateral isaretlerle karismamak sarti ile istege bagli
Fener Rengi Sari

Kardinal, izole edilmis tehlike ve emniyetli su isaretlerinin

Fener Karakteri disinda herhangi biri

5.2.6. Yeni Tehlike isaretleri (Marking New Dangers)

Yeni tehlike samandiralari, yeni olusmus batik veya kum topugu gibi haritalarda hentiz gdsteriimemis
tehlikeleri markalamak amaciyla kullanilir.

Yeni tehlike isaretleri Tablo 9.15’te gosterildigi gibidir.
Tablo 9.15: Yeni Tehlike Isaretleri

Tepelik Sari renk “+” isareti

Renk Esit aralikl mavi ve sar seritler
Sekil Sutun veya kazik

Fener Rengi Sari/Mavi renk degistiren

Aralarinda 0,5 saniye karanlik olan birer saniye mavi ve
sar

Fener Karakteri
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9.12. HARITA UZERINDE SAMANDIRA VE FENERLERIi GOSTERME

Amag: Harita Uzerinde yer alan fener ve samandiralarin tespit edilerek gorilen fener ve samandiralarin anlamlarini
aciklamak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Harita Fener ve samandira mevcut olmali 1 Adet
2. Kalem 1 Adet

Tablo 9.16: Haritada Gortinen Fener ve Samandiralar

Haritada Tespit Edilen Fener / Samandiranin

Fener/Samandiranin Aciklamasi
Haritadaki Kisa Yazimi s ¢

islem Basamaklari
1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Harita incelenir.

4. Haritada goérulen fener ve samandiralar tespit edilir.
5. Bu fener ve samandiralarin agiklamalar yapilir.

6. Tablo 9.16 kullanilabilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Fener ve samandiralarin tespit edilmesi 20
3. | Fener ve samandiralarin agiklamalarinin yapiimasi 40
4. | Uygulama sonunda kullanilan arag gereglerin diizenli birakiimasi 10
5. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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6. KOPRUUSTU SEYIR YARDIMCI AYGITLARI

GuUnumuz denizciliginde degisen ve gelisen teknolojiye paralel olarak gemilerin sevk ve idaresinde de
geleneksel ydntemler yerini elektronik cihazlara birakmistir. Unutulmamalidir ki bu cihazlari kullanacak
personelin de yeterli donanim ve beceride olmasi gerekmektedir. Bunun yaninda kolaylk saglayan bu
yardimcilarin elektronik cihazlar olduklari ve her zaman igin ariza yapma olasiliklarinin bulundugu da
bilinmelidir.

Elbette ki gemilerde bircok elektronik seyir yardimcisi bulunmaktadir. Ancak bu bdlimde temel diizeyde
koéprudstinde bulunan cihazlardan; GPS, otopilot, radar ve ECDIS (elektronik harita) cihazlarina yer
verilmistir.

6.1. GPS-Kiiresel Konumlama Sistemi
(Global Positioning System)

GPS, uydular araciligi ile enlem ve boylam olarak
koordinat veren bir cihazdir (Gérsel 9.13). GPS
cihazindan okunan enlem ve boylamlar haritaya
isaretlenerek mevki bulunabilir. Ayrica GPS araciligi
ile alinan koordinat bilgileri diger elektronik cihazlara
da aktariimaktadir. Klasik GPS cihazlar ginimuzde
yerini daha dusuk hatalarla mevki verebilen DGPS
(Differential Global Positioning System) cihazlarina
birakmistir.

Gorsel 9.13: GPS

6.2. Otopilot (Autopilot)

Otomatik dimenci de denilen otopilot, gemilerde
serdimenin dumen tutmasina gerek kalmadan
otomatik olarak geminin istenilen rotada ilerlemesini
saglamaktadir (Gorsel 9.14). Otopilot, daha az
insan gucu kullanmak, zaman ve yakittan tasarruf
saglamak gibi faydalar saglar. Ancak firtinali havalar,
yanasma-kalkma manevralari, yogun trafik, kisitl
goris ve dar kanallardan gecis gibi durumlarda
otopilotun kullanilmamasi, dimenin ele alinmasi
gerekir.

Gorsel 9.14: Otopilot
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6.3. Radar ve Arpa Radar (Radar and
Arpa Radar)

Radar, anteninden gdnderdigi sinyallerin  bir
hedefe carpip geri ddnmesi prensibi ile etraftaki
nesneleri tespit ederek bu hedefleri radar ekrani
Uzerinde gosteren cihazdir (Goérsel 9.15). Klasik
radarlar giinimuzde yerini arpa radar adi verilen
daha gelismis radarlara birakmistir. Arpa radarlar,
cevredeki gemilerin rota ve hiz gibi bilgilerini tespit
ederek diger gemilerle catisma tehlikesinin olup
olmadigini veya ne kadar slre sonra ne kadar
mesafeden gecilecedi gibi bilgileri ekran lzerinde
gOstermektedir.

6.4. ECDIS (Electronic Chart Display
and Information System)

Elektronik harita sistemi olan ECDIS, kagit
haritalar dijital olarak bilgisayar ekraninda gdsteren
cihazdir (Gorsel 9.16). ECDIS, kopridlstinde
seyir planlamasini kolaylastirmakla birlikte seyir
emniyetine de katki saglamaktadir.

Gorsel 9.15: Radar

Gorsel 9.16: ECDIS
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TEMEL SEVIR

OLCME DEGERLENDIRME 9.1
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1. Uydular araciligi ile enlem ve boylam olarak

koordinat veren cihaz asagidakilerden
hangisidir?

A) Arpa radar
B) ECDIS

C) GPS

D) Otopilot
E) Radar

. Gemilerde serdiimenin diimen tutmasina

gerek kalmadan otomatik olarak geminin
istenilen rotada ilerlemesini saglayan cihaz
asagidakilerden hangisidir?

A) Arpa radar
B) ECDIS

C) GPS

D) Otopilot
E) Radar

. Kagit haritalann dijital olarak bilgisayar

ekraninda gosteren cihaz asagidakilerden
hangisidir?

A) Arpa radar

B) ECDIS

C) GPS

D) Otopilot

E) Radar

4. Anteninden génderdigi sinyallerin bir hedefe

carpip geri dénmesi prensibi ile etraftaki
nesneleri tespit ederek, bir ekran lizerinde
gosteren cihaz asagidakilerden hangisidir?

A) DGPS
B) ECDIS
C) GPS
D) Otopilot
E) Radar

. Asagidakilerden hangisi gemilerin kopriiiis-

tiinde yer alan temel seyir yardimci cihazla-
rindan degildir?

A) DGPS

B) Dimen yelpazesi
C) ECDIS

D) GPS

E) Otopilot
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v Penseler
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EL ALETLERI

1. PENSELER

Bir calisanin en blyUk yardimcisi el aletleridir. El
aletleri olmadan higbir bakim ve onarim iglemi
yapllamaz. S6kme, takma, kesme, parga isleme vb.
her t0rlU isin yapilmasinda vazgecilmez aletlerdir.

“Aletigler el 6vunur.” atasdzUl el aletlerinin cok dnemli
oldugunu ortaya koymaktadir. Milli sermayenin
Urettigi kaliteli Grtnleri almak tim c¢alisanlarin 6zen
gostermesi gereken bir husustur.

Gemi makineleri atdlyelerinde de bakim ve
onarim iglerinde kullaniimak Uzere birgcok el
aleti bulunmaktadir. Makinelerin  6zelliklerine

gére firmalarin Uretmis olduklan &zel takimlar
da kullaniimaktadir. Bu 6zel takimlarin kullanimi
makinelerin tamir ve bakim kitaplarinda (instruction
book) gdsterilmektedir.

Pense ve cesitleri bakim onarim iglerinde cok
fazla yer alan bir el aletidir. Birgcok o6zelligi bir
arada barindirnr. S6kme, takma, kesme, sikma gibi
islemlerin yapiimasini saglar. iki cene arasina is
pargasi sikistirilarak kullanilir. Asagidaki gorsellerde
pense gesitleri gorilmektedir.

Penseler Turk Standartlar Enstitiisiine gore sicak
ddévme yolu ile imal edilir. Talagh imalattan sonra
montaji yapilarak komple sertlestirme islemine
tabi tutulur. Kesici agizlara indUksiyon sertlestirme
yontemi ile 6zel olarak sertlik verilir (Gorsel 10.1).

Parcalarin iki ¢ene arasinda sikistirilarak kesme,
sikma, sO6kme, takma yapilmasi sirasinda el,
parmaklar ve diger organlara zarar veriimeyecek

Gorsel 10.1: Pense cesgitleri
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sekilde calisiimalidir. Pense kullanilirken parcanin
firlayarak zarar vermemesi icin is go6zIigu
kullaniimalidir.

Degisik amagclarla kullanilan ve farkli boyutlarda
bircok pense ¢esidi bulunmaktadir.

Pense ve yan keski gibi Grtinlerin kesici agiz bélgeleri
indUksiyonla sertlestirildigi icin ylksek sertliklere
sahiptir. Bu nedenle c¢ivi ¢cakma gibi islemlerde
cekic gibi kullanimamali, tel kesme esnasinda
gliciin yetmedigi yerde Uzerine ¢ekic gibi el aletleri
ile vurularak caligiimamalidir.

Pense ve yan keskiler kullanilirken elektrik akimi
gecen kablolara can guvenligi nedeniyle midahale
edilmekten kacinilmalidir. Elektrikle calisilirken izolesi
olmayan veya yipranmis penseler kullanilmamalidir.
is guvenligi acisindan elektrik islemlerinde
IEC 60900 (1000 V dayanikli Urlinler) standardina
uygun dretilmis GrUnler kullaniimalidir. Pense ve
yan keskiler 1,6 mm’ye kadar sert telleri kesmeye
uygundur. Daha kalin tellerin kesilmesi icin tel
kesme makasi veya agir tip yan keski kullaniimahdir
(Gorsel 10.2).

>
L

Gorsel 10.2: Pense kullanimi



Ayarli penseler yuvarlak ve diz malzemelerin
tutulmasinda kullanilir. Ayarli penseler ile ¢alisilirken
uzun 6murll olmasi isteniyorsa dogrudan kaynak ile
temasindan kaciniimalidir (Gérsel 10.3).

Segman penselerinin kullaniminda iki hususa dikkat
edilmelidir. Birincisi ¢apina uygun segman pensesi
kullaniimali, ikincisi ise pense uglari segman
yuvasina tam oturmadan gic¢ uygulanmamalidir.
GlU¢ uygulandiginda slyirma  yasanacagindan
segman uglarinda asinmalar meydana gelir ve
drindin kullanim émri kisalrr. ic segman pensesi ve
dis segman pensesi olarak iki ¢esidi vardir (Gorsel
10.4).

Boru anahtarlari kullanilirken Urlnlerin saplarina
uzatma kolu takilarak calisildiginda dikkat edilmeli-
dir. Uriinlerin sap boylari, standart élgiilerde ve rii-
ndn kullanimi esnasinda insan gici ile bozulmaya-
cak sekilde tasarlanmistir.

Boru anahtarlan ve fort penseler kullanilirken
anahtarlarin saghkli ve uzun Omurli calismasi
icin anahtar agiz agikhd boru ve mansona gore
ayarlanmalidir. Ayarlama iyi yapilmazsa kaydirmalar
yasanarak anahtarin kullanildigi bélgeye ve anahtar
agzina zarar verilir ve is kazasina neden olunur.
Doéndirme isleminde boru boyutuna uygun boru
anahtar kullaniimaldir.

Kullanildigi yere zarar vermemesi, is kazasi
yasanmamasi i¢in agzi bozulmus boru anahtar ve
fort penselerle calisiimaktan kaginiimalidir (Gorsel
10.5).

v

Gdrsel 10.3: Ayarl pense kullanimi

Gorsel 10.4: Segman pensesi

Gorsel 10.5: Boru anahtari ve fort pense kullanimi
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EL ALETLERI

10.1. PENSE KULLANMA

Amac: Pense kullanmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

. Pense

. Kargaburun

. Yan keski

. Segman pensesi

. Ayarli pense

. Papagan pense

. Boru anahtari

. Tornavida

. Atdlyede bulunan makine parcalari

© 00O NO OGO~ OON =

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
5 Adet

Uygulama Gorselleri

r
1

Gorsel 10.6: Pense kullanimi

188

Gdrsel 10.7: Papagan pense ve boru anahtari kullanma



EL ALETLERI

islem Basamaklar

1. is saghg ve givenligi tedbirleri alinr.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

Pense, Kargaburun ve Yan Keski Kullanmak (Gorsel 10.6)

1. Pense ve kargaburun kullanilarak makine pargalari tutulur ve yerlerine yerlestirilir (1-2-3).

2. Yan keski kullanilarak kablo kesilir ve siyrilir. Siyirma yaparken baski ayarlanmalidir (4).
3. Pense kullanilarak kelepge sokultr ve takilir (5).

Segman Pensesi Kullanmak (Goérsel 10.6)
1. Segmana uygun segman pensesi segilir (6).

2. ic segman igin ic segman pensesinin uglar deliklerine takilir ve pense kapatili. Segman sikilarak

klcUlecektir. Bu sekilde segman yerinden alinir. Ayni sekilde segman yerine takilir.

3. Dis segman icin dis segman pensesinin uglari deliklerine takilir ve pense kapatilir. Segman agilarak

buytyecektir. Bu sekilde segman yerinden alinir. Ayni sekilde segman yerine takilir.

Ayarli Pense
1. Ayarli pensenin ayar vidasindan parca kalinhgina gore ayar yapilr.

2. Parca iki ¢cene arasina getirilerek kuvvetlice sikilir. Pense kapanmazsa ayar vidasi gevsetilir, parca

sikismazsa ayar vidasi biraz sikilir.
3. Ayarli penseyi agcmak icin mandala basilir.

Papagan Pense (Gorsel 10.7)

1. Papagan pense iki elle acilir, kanal icerisinde kaydirilarak boru ¢apina goére ayar yapilir (1).

2. Parca iki gene arasina getirilerek kuvvetlice sikilir.

Boru Anahtan (Gorsel 10.7)
1. Boru anahtarinin ayar vidasindan parga kalinligina gére ayar yapilir (2).

2. Parca iki gene arasina getirilerek kuvvetlice sikilir. Boru anahtari kapanmazsa ayar vidasi gevsetilir,

parca sikismazsa ayar vidasi biraz sikilir.
3. Boru doéndurilerek sdkulur veya sikilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira < . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Verilen ise uygun pense veya kargaburnunun kullaniimasi 10
3. | Yan keski ile uygun kalinlktaki telin kesilmesi 10
4. |ic segman pensesinin kullaniimasi 10
5. | Dig segman pensesinin kullaniimasi 10
6. | Ayarli penseyle parcanin sikica kavratiimasi 10
7. | Uygun boru anahtari ile borunun sékiiltip takiimasi 10
8. | Papagan pensenin ayarlanarak borunun sabitlenmesi 10
9. | Yapllan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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EL ALETLERI

2. TORNAVIDALAR

Tornavida ve allen anahtarlar tamirat, bakim
islerinde en c¢ok kullanilan el aletleri grubundadir.
Civata baslarina gére tornavidalann farkll boy ve
modelleri bulunur. Bunlar diz uglu, yildiz uglu,
pozidriv uglu, tork uclu, lokma uglu vb. tornavidalar
olarak siniflandirilir.

TSE standartlarina gére imal edilir. Tornavidalar
krom-vanadyum, allen anahtarlar da molibden-
vanadyum alasimli ¢elikten imal edilerek sertlegtirilir.

Dilz uclu tornavida ile caligiirken her anahtarda
oldugu gibi civata baslarina uygun dlglide tornavida
kullaniimalidir. Dz uclu tornavidalarin u¢ kisimlari
0,4 mm ile 2,5 mm araliinda imal edilir. Bu nedenle
tornavidanin temas noktasi ne kadar fazla ise
kullanim émr0 uzun olur (Sekil 10.1).

v
Sekil 10.1: Dz uglu tornavida

Tornavida ve allen anahtarlar asinmaya Kkarsi
direncli olmalari icin uygun sertlikte imal edilmistir.
Bu nedenle levye gibi kullanimamalidir. Cekicle
vurulmamalidir (Gorsel 10.8).

190

Gorsel 10.8: Hatall tornavida kullanimlari

Yidiz  tornavidalar civata baglarina  uygun
olarak degisik boy ve ebatlarda Uretilmigtir.
Yildiz tornavidalarin  agizlan TS59’a  gore
standartlastinimistir (Gérsel 10.9).

Gorsel 10.9: Yildiz tornavida

Ele gecen ilk yildiz tornavida ile civata agmak sik
yapilan hatalardandir. Degisik agiz ve boylarda yildiz
anahtarlar civataya uygun sekilde kullaniimalidir.

Tornavida kullanirken dikkat edilmesi gereken bazi
hususlar vardir.

* Yapilacak is dogru tipte tornavida
secilmelidir.
« Tornavidalar, elbise ya da o6nlik ceplerinde

tasinmamalidr.

icin



+ Tornavida bir baskasina verilirken 6nce tutma
kismi uzatiimalidir.

+ Vida boyutuna uygun tornavida secilmelidir.

+ Tornavida, levye ya da herhangi bir el aleti yerine
kullanilmamalidir.

Allen anahtarlar TS ISO 2936 standardina uygun
olarak molibden-vanadyum alasimli ¢elikten imal
edilir (Gorsel 10.10).

Acmakta gucluk yasanan civatalarda, allen
anahtarlara kol takilarak veya cekicle vurularak
calisiimamalidir (Gérsel 10.11).

Bits uclar, tornavidalar gibi benzer malzemeler
kullanilarak imal edilir. Tornavidalar icin gecerli
olan civata basina uygun bits kullanimi burada da
gecerlidir (Gorsel 10.12).

Gorsel 10.10: Allen anahtar takimi

y

Gdrsel 10.11: Allen anahtanin hatali kullanimi

v

Gdrsel 10.12: Bits uglar
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10.2. TORNAVIDA KULLANMA

Amag: Tornavida kullanmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Tornavida Diz agizh
2. Tornavida Yildiz

3. Allen anahtar

4. Agac vidasi Yildiz ve diz
5. Motor

6. Agac takoz

1Adet
1 Adet
1 Takim
20 Adet
1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri

r

islem Basamaklari (Gorsel 10.13)

1. is saghig ve giivenligi tedbirleri alinr.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3. Motor lzerindeki kapak ve kelepge tornavida yardimiyla sokdldr, takilir (1 ve 2).

4. Agac takoz Uzerine yildiz ve diz vidalar tornavida yardimiyla vidalanir (3).

5. Allen anahtarla vida soékulUr, takilir (4).

Uygulama Degerlendirme

Gorsel 10.13: Duz ve yildiz tornavida ile sékme ve takma

Sira . . I
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN A;LI\X?\IN
1. | ls saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Verilen ise uygun tornavidanin kullaniimasi 10
3. | Dz tornavida ile agaca vidalamanin yapiimasi 15
4. | Yildiz tornavida ile agaca vidalamanin yapilmasi 15
5. | Bits ug kullaniimasi 10
6. | Allen anahtar kullanilmasi 10
7. | Motor Uzerinde gosterilen vidalarin sdkullp takiimasi 10
8. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin dizenli tutulmasi. 20
TOPLAM 100
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3. ANAHTARLAR

Anahtarlar gemi  makinistinin  en  dnemli
aletlerindendir. Baglanti elemanlarindan civata ve
somunlarin sékme ve takma islemlerinde kullanilir.
Civata baslarinda ¢ok fazla segenek olsa da en
yaygin kullanilanlari alti kése bagsl civatalardir.
Somunlarin ise neredeyse tamamina yakini alti
koseli yapidadir.

Anahtarlar sekil olarak birbirinden farklilik gésterse
deanahtaragiz 6lguleri olarak iki gruba ayrilmaktadir.
Bunlar SAE (in¢) ve metrik (mm) anahtarlardir.

Anahtarlar agiz sekillerine gore yildiz agiz ve catal
agiz olmak Uzere ikiye ayrilir. Yildiz anahtarlarin agiz
yapisi kapall oldugu icin acikagiz anahtarlara gore
daha dayaniklidir.

Anahtarlar kullanilirken yapilan énemli hatalardan
biri anahtar agiz 6l¢isu ile civata, somun vb.
parcalarin birbirine uyumlu olarak secilmemesidir.
Ornek olarak 13/16 ing @élclisinde SAE civata
incelenirse bu civatanin metrik dlct karsiligr 20,64
mm’dir. Eger bu civata 21 numarali anahtar ile
aclimaya calisilirsa civata basinin koseleri ezilir ve
anahtar kayar. Bunun sonucunda civata ve anahtar
zarar gorebilir, is kazasi yasanabilir (Sekil 10.2).

v
Sekil 10.2: Dogru dlclide anahtar kullanimi

Catal agiz ve yildiz agiz anahtarlarda karsilagilan en
6nemli sorun, hatal gic kullanimi ve darbeli kuvvet
uygulanmasidir.

Anahtarlara daha fazla gli¢ uygulanmasini gerektiren
durumlarda boru takilarak yapilan islem sirasinda
anahtar agiz veya gévdesi zarar gorir. Gic kullanma
amaciyla anahtarlarin Uzerine c¢ekic ya da farkli
materyaller ile vurulmamalidir. Kullanim kolayhgi igin
circir kombine anahtar veya mafsalli circir kombine
anahtarlar kullanilabilir (Gorsel 10.14).

v

Gdrsel 10.14: Anahtarlarin dogru ve yanhs kullanimi

Boru uzatmali yildiz anahtar, diger anahtar grupla-
riyla sikma ve sékme islemi yapilamadigr durum-
larda kullanilmak Uzere imal edilmistir. Bu anahtar-
lara takilan uzatma borularinin boylari mihendislik
hesaplamalari sonucu belirlenmistir. Farkli ve daha
uzun boyda borular ile kullanilmasi uygun degildir.
Yine diger anahtar gruplarinda oldugu gibi ¢ekic vb.
drlnlerle darbe uygulanarak calisiimamalidir.
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EL ALETLERI

Cakma anahtarlar, catal gcakma ve yildiz gakma
anahtarlar olarak iki grupta imal edilir. Bu anahtarlar
cekic ile darbe uygulama amacl kullaniimaktadir
(Gorsel 10.15).

V.

Gorsel 10.15: Boru uzatmal yildiz anahtar ve cakma anahtar

Kurbagacik anahtarin kullaniminda hareketli ayar
¢enesine ylk uygulamamaya dikkat edilmelidir.
Ayrica tim anahtarlarda oldugu gibi karsiya itilerek
degil kendimize dogru cekilerek kullaniimalidir

(Gorsel 10.16). Gérsel 10.16: Kurbagacik kullanimi

Lokma anahtarlar yaygin olarak kullanilan Grlin grubudur. Bu anahtarlarda SAE ve metrik olarak ikiye ayrilir.
Lokma anahtarlarin anahtar agizlari ve adaptorleri farkli kullanim amaglari icin 6 koseli, 8 kdseli ve 12 kdseli
olarak standartlara gore imal edilir (Gorsel 10.17).

v

Gorsel 10.17: Lokma anahtar takimi

194



Lokma anahtarlar kullanilirken sikma ve sdkme
islemi yapilacak civata veya somunun SAE veya
metrik oldugu iyi tespit edilmeli, dogru anahtar
kullaniimalidir.

Havall tabanca ile havali lokma anahtar
kullaniimalidir. Bu lokma anahtarlar siyah renkli
ve mattir. Standart lokmalar parlaktir. Standart
lokma anahtarlar kesinlikle havali tabanca ile
kullanilmamalidir (Gorsel 10.18).

™

Gdrsel 10.18: Havall tabanca icin (retilmis lokma anahtarlar

Lokma anahtarlar kullanilirken &zellikle kuvvet
uygulanmasini saglayan T kol, circir kol vb. yardimci
adaptérlerin kol boylari, lokmalara insan gicu ile
zarar vermeyecek ebatlarda tasarlanmigtir.

Paslanma ve vyapistirma nedeniyle ek Kkuvvet
gerektiren civatalari sékmek icin sakincasi yoksa
pas soklcu veya yapistiriclyr ¢ézen bir kimyasal
kullaniimalidir.  Uriin  lizerinde yazan etkime
siresince beklemeli ve sonrasinda sékme islemi
gerceklestirilmelidir.

Anahtarlar kullanilirken uzatma kol takiimasi veya
cekic gibi el aletleri ile darbe uygulanmasi drtnlerin
deforme olmasina ve yaralanmalara neden olabilir.

Lokma anahtarlar kullaniirken anahtarlarin tam
olarak oturduguna emin olunmalidir.

Bazi parcgalarda torx anahtarlarin kullanimina ihtiyag
duyulabilir. Bu anahtarlar sekilde gorildigu gibi
allen torx veya bits u¢ seklinde imal edilir (Gorsel
10.19).Yapistirlmis civatalarda ¢dzicu kimyasalin
etkisinin gecmesi beklenmeli, civata sonra
s6kulmelidir. T kola sahip lokma uclar kullanilirken
ani gu¢ uygulamasindan kaginilmali, yik azar azar
arttirilarak uygulanmalidir.

Tork anahtarlari, bilingli kullaniimasi durumunda
yaplilan isi glivence altina alan el aletleridir. Somun
veya civatalarin yapilan hesaplamalar ile kendi
kendine soklulmemesiigin bir tork degeri ile sikilmasi
gerekir. Bu nedenle sikilan her somun ve civatanin
bosluk alma iglemleri anahtar ile vyapildiktan
sonra tork anahtari yardimi ile her civataya gore
hesaplanan momentlerde sikiimasi 6nemlidir.
Hesaplanan momentte sikma islemi yapilmazsa dis
slyirmalari ve kendi kendine civatanin sdkulmesi
gibi durumlar yasanabilir (Gorsel 10.20).

Gdrsel 10.19: Torx anahtar takimi

Gorsel 10.20: Tork anahtarinin kullanimi
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10.3. ANAHTAR KULLANMA

Amagc: Acikagiz, yildiz ve kombine anahtar kullanmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Acikagiz anahtar takimi 1 Adet
2. Yildiz anahtar takimi 1 Adet
3. Kombine anahtar takimi 1 Adet
4. Circir anahtar takimi 1 Adet
5. Lokma anahtar takimi 1 Adet
6. Kurbagacik 1 Adet
7. Kumpas 1 Adet
8. Cesitli makine parcalari 5 Adet
V.

Uygulama Gorselleri

r
1 2 3

Gorsel 10.21: Anahtarla s6kme takma
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islem Basamaklar (Gorsel 10.21)

1. is saghig ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.
3. Makine pargasi Uzerinde bulunan civatanin lgtisti kumpasla alinir. Bu, kullanilacak anahtar élgctstni
vermektedir (1).
4. Anahtarlar kullanilmaya devam ettikce 6lcu, civata veya somun gorilerek rahatlikla tespit edilebilmek-
tedir.
5. Anahtarin tam oturdugu kontrol edilmelidir. A¢ikagiz anahtarin bir tarafi bos oldugu icin dikkatli sikilip
s6kllmelidir. Anahtar kayabileceginden is kazasi olusturabilir. Cok zorlanmamalidir (2).
6. Civata veya somun ters dis degilse saat yoniinde sikilir, saat yéniniln tersinde ise sokullr.
7. Ayni civata veya somun yildiz ve kombine anahtar kullanilarak sékulir ve sikilir (3).
8. Lokma anahtar takimindan lokma anahtar alinir ve civata tzerinde denenir. Lokmanin civata Uzerine
tam oturdugu kontrol edilir.
9. Civata cok siki ise lokma T kola takilarak sékilmesi saglanir (4).
10. Civata boyu uzunsa hizli s6kme ve takma iglemi igin firdéndi kullanilr.
11. Belirli aralikta ¢alisilacaksa circir kullanilir. Circir kol ile siki civatalarin s6kilmesi ve kuvvetli sikiimasi
islemi yapilmamalidir. Rahat ¢alisma ortami varsa circir kolla ¢alisiilmaya devam edilebilir (5).
12. Acil ve sokiilme takilmasi zor olan yerlerde kisa kol, uzun kol, mafsalli kol kullanilir (6).
13. Kurbagacik anahtarla civata ve somun sokullr, takilir. Anahtarlarin ayar bosluk vermeyecek sekilde
yapiimalidir (7).
14. Civata ve somunlar sikilirken dis kaptirmamaya ve asiri sikkmamaya dikkat edilmelidir.
15. Motor Uizerindeki torx vidalar uygun torx anahtarla sokdilir ve takilir (8).
16. Tork anahtar civata sikma degerine ayarlanir. Civata tork anahtari ile sikilir. Ses duyuldugunda sikma
birakilir. Civata uygun torkta sikilmistir (9).

Uygulama Degerlendirme

Sira - . i

No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN All_llj\'i?\lN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Amaca uygun anahtarlarin dogru kullaniimasi 10
3. | Agikagiz anahtarin guivenli kullaniimasi 10
4. | Yildiz ve kombine anahtarlarinin gtivenli kullaniimasi 5
5. | Lokma anahtar takiminin amacina uygun kullaniimasi 20
6. | Kurbagacik anahtarinin gtivenli kullanilmasi 10
7. | Tork anahtarinin gtivenli kullaniimasi 5
8. | Civata sikkma degerinin bulunarak tork anahtari ile gtivenli sikiimasi 10
9. | Yapllan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100

/N
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4. CEKICLER

Cekicler standartlarda verilen 6lculere goére yapllr.
Darbe ve asinmalara dayanikli olmalarini saglamak
amaciyla ylUksek karbonlu celikten veya krom
vanadyumlu celikten imal edilir.

Keskive zimbalar da ¢cekic ve benzeri aletlerle birlikte
calismak icin tasarlanmigtir. Bu nedenle tUmindn
tabanlarn ve keskilerin u¢ kisimlar indiksiyonla
sertlestiriimistir. Keski ve zimbalarla sert metal
ylzeylerde calisiimamalidir. Zaman iginde kullanima
bagl olarak keski ve zimbalarin taban kisminda
mantarlasma denilen bir durum meydana gelir.
Mantarlagsan bu kisim, vurma esnasinda koparak
yaralanmalara sebebiyet verebilir. Pim zimbalar
kullanilirken pim c¢apina uygun zimba kullaniimasi
el aletininin uzun 6murll olmasi, acisindan tavsiye
edilmektedir.

Tesviyeci ¢ekici, emniyet c¢ekici, madirga ve
keserlerin vurma ylzeyleri ve agizlari komple

sertlestirildikten  sonra  indUksiyonla  ekstra
sertlestirilmigtir. Bu sertlestirmenin amaci kullanim
ylzeylerinin daha uzun é6murli olmasidir. Kendinden
daha sert bir ylizeye vurulmalar halinde parca
kopma ihtimali olacaktir. Bu nedenle iki cekic
birbirine vurulmamalidir. Cekiclerde mantarlasma
varsa calisiimamal, mutlaka temizlenmelidir.
Cekiclerin vurma yuzeyi egimli yapilmistir. Bu egim
nedeniyle mantarlasma miktari azalr. Bu nedenle
cekicin kenar kisimlari ile vurularak ¢alisiimamahdir
(Gorsel 10.22).

Plastik c¢ekic ve lastik cekigler ile calisilirken
Islya maruz kalmasi 6nlenmelidir. Sivri ve keskin
ylzeylere vurularak calismaktan kacginilmali, 6zellikle
lastik cekiclerle calisiirken sap kismina darbe
gelmemesine dikkat edilmelidir (Gorsel 10.23).

.
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Gdrsel 10.22: Cekic, keski ve pimlerin dogru ve yanig kullanimi
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Gorsel 10.23: Plastik ve lastik cekicin yanhs kullanimi

El aletleri kullanilirken is giivenligi kurallarina azami
Olctde dikkat etmek gerekir. Yapilacak en kigik
hata blytk yaralanmalara yol agabilir. Bu nedenle
el aletlerini tanimadan 6nce el aletinin emniyetli ve
dogru kullanimi icin asagida verilen uyarilarin tekrar
yapilmasinda blyUk yarar vardir.

Uyulmasi Gereken Kurallar:

1.

Anahtarin 6l¢istinin kullanilan parcaya goére
uygun olduguna emin olunmalidir.

. Kullanim esnasinda aletin dogru sekilde

yerlestirildiginden emin olunmalidir.

. El aleti sik sik kontrol edilmelidir. Asinmis, zarar
gormus el aletleri degistiriimelidir.

. Alet  kullanim  sartlarna  uygun olarak
kullaniimalidir. El aletine asiri yuk

uygulanmamaldir.

. Ozellikle gekiglerde vurma yiizeyinin, vurulan

ylzeyden daha blyUk olmak zorunda olduguna
dikkat edilmelidir.

. Havali aletlerde daima uygun aksesuar
kullaniimalidir ~ (Ayrica  basin¢li  havanin
yaglandigindan emin olunmalidir.).

. Calisma sartlarina uygun kisisel koruma
techizati kullaniimalidir.

. Tekerlekli takim dolaplari, kapilar, hareketli

bdlmeler kilitledikten sonra hareket ettiriimelidir.

. Tekerlekli takim dolabi Uzerinde calisilirken

tekerlekler frenlenmelidir.

10

11

. Yiksek gerilimli galisma ortamlarinda TSEN

IEC 60900 standardina uygun olarak Uretilmis
VDE belgeli trlnler kullaniimalidir.

. Aletler, nemli ortamlarda kullanildiktan sonra
mutlaka kurutulmali ve hafif yaglanmaldir.

Yapilmamasi Gereken islemler:

1.

2.

. Aletler

. Aletin

Boru vb. uzatmalar kullanilarak olmasi gereken
tork giicl asilmamalidir (Tim anahtarlarda).
Hicbir el aleti Uretim maksadinin disinda
kullanilmamalidir (Ornegin tornavidanin levye
veya keskinin yerine kullanimi).

. Asir glic uygulayarak (boru takarak veya gekicle

vurarak) alet zorlanmamalidir (Anahtarlar ve
tornavidalar vb.).

. Kullanilan alet hicbir zaman kendinden daha

sert olan bir cisme vurulmamalidir (Ornegin
cekic ve keskiler).

degisiklige ugratiimamalidir
seklinin tamami veya bir kismi).

(Aletin

. Metrik 8l¢ulU anahtarlar, in¢ 6lglll civatalarda

kullaniimamalidir. Tersi de yapiimamalidir.

. Yipranmis ve hatali aletler kullaniimamalidir.
. Tekerlekli tamir dolabi dolu iken birden fazla

cekmece acik tutulmamalidir. Gekmeceler
acikken hareket ettirilmemelidir.

fonksiyonunu iyilestirmek maksadi
ile Ozerinde zimpara, tas, kaynak vb. islem

yapiimamalidir.

10. Alet, kullanim sirasinda boyasinin veya kap-

11.

lamasinin g¢ikabilecedi etkilere maruz bira-
kilmamalidir. Aksi halde korozyon dayanimi
olumsuz etkilenecektir.

izolasyonu zedelenmis, sapi yipranmis VDE
sertifikali Grtnler higbir sekilde ytksek gerilim
ihtiva eden ortamlarda kullaniimamalidir.

12. Kontrol kaleminin i¢ mekanizmasi kesinlikle

s6kilmeye calisiimamalidir. Kontrol kalemleri
110 - 250 V AC calisma araligi igin uygundur.

/N
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10.4. CEKIC KULLANMA
Amag: Cekic kullanmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Ors Celik 1 Adet
2. Gekig Celik 1 Adet
3. Plastik ¢ekic Plastik 1 Adet
4. Keski Celik 1 Adet
5. Nokta Celik 1 Adet
6. Sac levha 20100 mm 10 Adet
7. Motor 1 Adet
Uygulama Gorselleri
r r r r
1 2 3 4

islem Basamaklar

Metal Gekic ile Calismak (Gorsel 10.24)
1. is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gereg hazirlanrr.

koyulur.

Godrsel 10.24: Metal ve plastik cekic kullanma

Plastik Cekic ile Galismak

1.
2,
3. Daha 6nce hazirlanmig 20100 sac 6rs Uzerine 3.

4. Keski dik tutularak basina cekicle dikkatlice

is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.

Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

Daha 6nceden ¢ikariimig olan kasnak mil Gzerine
dikkatlice yerlestirili. Kasinti yapmamasina
dikkat edilmelidir.

vurulur. Kiigik parcalar koparilir (1 ve 2). 4. Plastik cekicle kiicik darbeler vurarak kasnak
5. Sac parca Uzerine ¢ekic ve nokta ile birlikte yerine takilir (4).
nokta vurulur (3).
Uygulama Degerlendirme
Sira . . . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | ls saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Ise uygun gekicin kullaniimasi 10
3. | Cekig ve keskiyle glivenli galismanin yapilmasi 20
4. | Gekig ve nokta ile glivenli galismanin yapilmasi 20
5. | Plastik ¢ekic ile glivenli calismanin yapiimasi 20
6. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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OLGME VE KONTROL

1. OLCME SISTEMLERI VE OLCU ALETLERI

Meslek dallarnin neredeyse timinde bir dlcme
islemi yapilmaktadir. insaat yaparken ustalarin
calismasi, terzide Olgllerin  alinarak kumasin
kesilmesi, elektronikginin - bir telefonu kontrol
etmesi, manavdan alinan UrUnlerin tartiimasi, aracla
giderken sirlictiniin hiz kurallarina uymasi, bir saglik
gorevlisinin tansiyonabakmasi, biryarigginin atletizm
pistinde kosmasi ve daha fazla drneklendirilebilecek
bircok 6lgcme islemi gorilmektedir. Bu odlgme
islemlerinde farkl bayudklikler élgtlmektedir.

pArag,tlrma
[,

Cevrenizdeki meslekleri inceleyiniz.

Bu mesleklerde hangi élgme' 9
islemlerinin yapildigini ve hangi
birimlerin kullanildigini arastiriniz.

—

Olgli sistemleri, tim dinyada ayni sekilde
kullanilabilmesi amaciyla standartlastiriimigtir. Bilim,
teknoloji, endUstri ve uluslararasi ticaret alaninda
farkli  6lcim birim sistemlerinin  kullaniimasinin
yarattigi karmasayi 6nlemek icin bir uluslararasi
birimler sisteminin olusturulmasi, 1960 yilinda
yapilan 11. Uluslararasi Agirliklar ve Olgliler Genel
Konferans’'nda (CGPM) goriasalmias ve  “SI”
olarak ifade edilen “Uluslararasi Birimler Sistemi”
(Systéme International d'Unités-Sl) kabul edilmistir.
Uluslararasi Birimler Sistemi (Sl), 7 temel birim ile
bu temel birimler Gzerinden tiretiimis birimlerden
olusmaktadir (Sekil 11.1).

Sekil 11.1: Sl Birim sistemine gére temel &icu birimleri
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16 Kasim 2018‘de gerceklesen 26. Uluslararasi
Agirliklar ve Olgiiler Genel Konferansi’nda, élgim
birim sistemleri revize edilmis ve kabul edilmistir.
Revize SI, 20 Mayis 1875’de imzalanan Metre
Konvansiyonu’nun 144. yildénimi olan 20 Mayis
2019 tarihinde yurirlige girmistir.

Buradan da anlasilacagl gibi hayatta kullanilan
metre, kilogram, saniye, volt gibi 6lcller
standartlastinimigtir.

Dlinya, SI birim sistemini kabul etmistir. Fakat
ingiltere’nin cikarmis oldugdu ing sistem de bir birim
sistemidir. ingiltere ve Amerika Birlesik Devletleri

1 her ne kadar Sl birim sistemini kabul etmis olsalar

da in¢ sistemini de kullanmayi birakmamiglardir.
Ornegin telefon veya televizyon dlciilerinde 5 ing,
42 inc gibi dl¢uler verilmektedir.

Denizcilikte hala olgli birimi olarak ing sistemi
kullanilmaya devam etmektedir. Gemi hizi 14 knot
veya derinlik 100 feet gibi ifadeler in¢c sistemde
kullaniimaktadir.

Dunya Ulkelerinin birbirleri ile yaptigi ticaret géz
onlne alindiginda, Ulkemizde metrik sistemin
kullanimini éne slrerek ing sistemini kullanmayi
kabul etmemek yanlis bir tutumdur

Bu konuda uzunluk &lgme standartlarina yer
verilmistir.

BuyukllGgu uluslararasi 6lgi sisteminde belirlenmis
bir 6lcii degeri ile ayni tiirden bilinmeyen bir
degerin kiyaslanmasina élgme denir.

Yukarida verilen agiklamalardan da anlasilacagi gibi
pratikte iki 6lcu sistemi kullaniimaktadir. Bu Sl ve
in¢ dl¢u sistemleridir.

1.1. Sl Birim Sistemi

Daha ¢ok metrik sistem olarak ifade edilmektedir.
Temel birimler Sekil 11.1’de gosterilen birimlerdir.
Uzunluk birimi olarak metre (m) kullaniimaktadir.



Metrenin ast ve Ust katlar ve arasindaki iligkiler Tablo 11.1’de gosterilmistir. Asagidaki tabloda gérildigu
gibi iki birim arasinda 10’un carpimlari seklinde bir iliski bulunmaktadir.
Tablo 11.1: Metrenin Ast ve Ust Katlan

UZUNLUK OLCULERI
Kilometre km 1000 metre
Hektometre hm 100 metre
Dekametre dam 10 metre
Metre m 1 metre

Desimetre dm 0,1 metre
Santimetre cm 0,01 metre
Milimetre mm 0,001 metre

Bu tabloda her birimin kullanim yeri farklidir. Ornegin iki sehir arasindaki mesafe &lgiliirken kilometre,
geminin boyu veya bir evin ylksekligi dl¢llirken metre, boy 6lculirken veya basit cizimler yapilirken
santimetre, makine imalatinda veya kontrollerinde milimetre kullaniimaktadir. Gemi makinelerinde kullanilan
birim mm’dir.

Ornek Hesaplamalar:

Ast ve Ust katlar arasinda ¢evrim yapilirken sunlara dikkat edilmelidir:

+ Ust katlardan ast katlara déniisiim yaparken carpma islemi,
+ Ast katlardan Ust katlara dontstm yaparken bélme iglemi yapilmaktadir.

15cm=...cccccuvrnee. mm 15mM=.ciiininnnn. mm

Cozium: Coéziim:

Tabloda gorildigu gibi cm, mm’nin bir basamak
Usttindedir. Aralarinda 10 kat bulunmaktadir. Tabloda gorildigd gibi 1 m= 1000 mm'ye esittir.
Buna gore;

1 cm= 10 mm’dir. Buna gére
15 m=15*1000= 15000 mm olacaktir.

15 cm= 15*10= 150 mm olacaktir.

2300 cm =.......... m 12000 mm = ............... m

Coziim: Co6zim:

Tabloda géruldigu gibi m, mm’nin ¢ basamak
Tabloda gordldigl gibi 1 cm=0,01 m'ye esittir. | | iistiindedir. Aralarinda 1000 kat bulunmaktadir.
Buna gore;
1 m= 1000 mm’dir. Buna gére
12000
1000

2300 cm= 2300 * 0,01 =23 m olacaktir.

12000 mm = =12 m olacaktir.

/N
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1.2. in¢ Birim Sistemi
Uzunluk 6lgcmede temel birim ingtir. Parmak veya pus olarak da ifade edilebilir. Semboli (") seklindedir.

Bu sistemde de ast ve Ust katlar mevcuttur. Ozellikle tst ve ast katlar giiverte derslerinde ayrintili olarak
verilecegi i¢in bu kisimda Uzerinde durulmayacaktir. Gemi makinelerinde, uzunluk Slgimiinde kullanilan
temel birim inctir. in¢ ve metre arasindaki iliski su sekildedir:

1" =25,4 mm

6" ekran boyutu olan cep telefonunuzun ekran || 7/16" kac mm’dir?

boyutunu mm ve cm’ye geviriniz. n s
Cozim:

Co6zim:

1" =25,4 mm olduguna gore 1% =25,4 mm olduguna gore

7 .95 4=11,1 I k
6" = 6 * 25,4 = 152,4 mm = 15,2 cm bulunur. 16 ~25-4=11,1 mm bulunmaktadir.

50,8 mm kag inctir?

Cozim:

1" =25,4 mm olduguna gore
50,8
25,4

=2" bulunmaktadir.

2 %" kagc mm’dir?

Co6zim:

1" =25,4 mm olduguna gére

a) 2"=2*25,4=50,8 mm bulunur.
b) 2" de bulunur.
Y2* 25,4= 12,7 bulunduguna gore,
c) ikisi toplanr.
50,8+12,7= 63,5 mm bulunmaktadir.
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OLCME DEGERLENDIRME 11.1

Birim cevrimlerini yapiniz.

61 mm cm

860 mm cm

5 mm cm
2250 mm m
660 mm m
75 mm m

42m mm

2,75 m mm

0,6 m mm

0,021 m mm
3350 mm m
74 mm m

18 mm

%-- mm

63,5 mm ing

50" mm

61" mm

2,8" mm

12-- mm

%. mm

101,6 mm ing

/N
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2. CELiK CETVEL

Gemi makinelerin blyukliklerine bakildiginda kaba, agir, yagli olmalarindan dolayi élgulerinin de bu sekilde
kaba oldugu disiincesi hakimdir. Aslinda bu géris tamamen yanligtir.

Godrsel 11.1: Makine parcalari

Tablo 11.2: Olgii Aleti Hassasiyetleri
OLGU ALETI

Celik cetvel
Kumpas

Mikrometre

Bu makineler ¢cok kiguk 6lct araliklarinda calismaktadir.
Hatta metrik sistemin en kigcuk birimi sayilan milimetre bile
¢ok kaba bir 6l¢l sayllmaktadir. Milimetrenin 1/100 (ylzde
bir) hatta 1/1000 (binde bir) oranindaki dl¢llerin bulunmasi
gerekir. Gemi makinistleri hassas 6l¢cu aletleri ile gerekli
Olclimleri yaparak durumu degerlendirirler.

Ornegin Goérsel 11.1'de gériilen yakit pompasinda iki parca
birbiri igerisinde calismaktadir. ikisi arasindaki bosluk
0,0005 mm - 0,001 mm arasinda olmak zorundadir. Aksi
takdirde makinenin calismasi imkansizdir. Bu makineler
cok kuguk ol¢t araliklarinda calismaktadir, olciler de
hassas 6lcu aletleri ile 6lgulebilmektedir.

Hassasiyet: Bir 6lcii aletinin dlcebilecegi en kiigiik
olcuddr.

Teknik olarak degisik hassasiyetlerde &lgt aletleri
bulunmaktadir. Hassasiyetlerine goére 6lct aletleri Tablo
11.2'de verilmistir.

HASSASIYET
METRIK iNC
0,50 mm 1/16"
0,02 mm 1/1000"
0,01 mm 1/1000"

NOT: 0,001 mm hassasiyetinde de mikrometre bulunmasina ragmen gemi makinelerinde ¢ok fazla

kullanim alanina sahip degildir.

> Dikkat edilmedigi takdirde 6lcmede hatalar olusabilmektedir. Olcii aletleri ile dlciim yaparken

asagidaki faktorlere dikkat edilmelidir.
. Olcii aletinin hassasiyeti

. Isin hassasiyeti
. Olciilecek is parcasinin fiziksel dzelligi
. Olgme yapilan yerin 1sik durumu

0O ~NOOG A~ ODN =

. Bakis acisi
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. Olgme islemi yapilan ortamin, &lcii aletinin, élgiilen parcanin isisi

. Olcme yapan kisiden kaynaklanan faktérler
. Olcme yapan kisinin bilgisi ve ruhsal durumu



2.1. Metrik Celik Cetvel

Hassasiyeti 1 mm veya 0,5 mm olarak imal
edilmektedir. Gorsel 11.2’de goriilen celik cetvelin
alt kismi 1 mm Ust kism 0,5 mm hassasiyetli
boéluntllere sahiptin. Daha hassas yapilmasi,
gizgilerin  birbirine  girmesinden  dolayr net
okunamayacagindan miUmkin degildir. Hatta 0,5
mm hassasiyetli kumpasta, gérme kaynakli élgme
hatalarn sik¢ca yasanabilmektedir.

Gorsel 11.2: Metrik celik cetvel

Metrik celik cetvelle o6lcii asagida verildigi
sekilde okunur.

Sekil 11.2 ve 11.3’te bir parcanin c¢elik cetvelle
Olcilmesi go6steriimektedir. Her 10 c¢izgiden sonra
sayl konulmustur. Cetvelde gosterilen rakamlar cm
ifadesidir. Olgii milimetre okunacagina gére 1,2,3
seklinde degil 10,20,30 seklinde okunmasi gerekir.
Gorselde ok ile gosterilen dlgllere dikkat edildiginde
su Olciler bulunmaktadir.

A- Cetvelin kenaridir. Kenar ise cetvelde sifir (0)
cizgisidir. Yani 6lct 0’dir.

B- Bu ok buyuk cizgide durmaktadir ve lzerinde
1 sayisi vardir. 0-1 araliinda 10 tane gizgi
olduguna dikkat edilmelidir. 1 cm yani 10 mm
6lcusini géstermektedir.

C- Olgi okumada kolaylik olmasi icin biyik
cizgiler ve sayilar konulmustur. Oka en
yakin sayl 2 cm yani 20 mm’dir. Buradan
saymaya devam edildiginde 24 mm o6lcisi
bulunmaktadir.

C- Ok buyUk cizgi Uzerinde durmustur. Fakat bu
cizgi Uzerinde rakam yoktur ve biraz daha

kisadir. Her 5 mm’de bir bu ¢izgiler bulunur.
En yakin sayr 3 cm yani 30 mm’dir. Daha
sonra gelen bu ¢izgi ile birlikte 35 mm &l¢isl
bulunmaktadir.

Cetvelin Ust kismi 0,5 mm hassasiyetindedir.
Goz aldanmalan olabilir. Her mm arasinda bir
kuguk cizgi daha konulmustur. Buna goére sayi
12 ve 13 mm arasindaki ¢izgi, yani 12,5 mm
bulunmaktadir.

Olcli 28,5 mm’yi gdstermektedir.

10 sayisi cetvelde 100 mm’yi go6sterdigine
gore saymaya devam edildiginde 101 mm
Olctsi bulunur.

Burada kolaylik agisindan 110 mm’ye yakin
olmasi nedeniyle geri sayillarak saylyr bulmak
daha wuygundur, ok 109 mm o&lclsini
gostermektedir.

Olgli daha énce yapilan érneklere gére 124
mm’yi géstermektedir.

Sekil 11.2: Metrik celik cetvel

9 10111213

FoG H

Sekil 11.3: Metrik celik cetvel
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2.2. ing Celik Cetvel

inc gelik cetveller genelde (1/8)", (1/16)" ve (1/32)" in¢ hassasiyetlerinde yapilmistir. En cok kullanilan
1/16" hassasiyetinde gelik cetveldir. 1 ing adindan anlasilacagi Uzere hassasiyetine gore 8, 16 veya 32 esit
parcaya boélinmistir. Burada 1/16" hassasiyetindeki in¢ cetvelden bahsedilecektir.

1/16"lik celik cetvelde her 4 gizgide bir blyuk ¢izgi kullanilir. 16. cizgi 1" gizgisidir ve Uzerine rakam
konulmaktadir. inc celik cetveldeki bélintiler asagidaki gibi okunmaktadir. Olciiler sadelestiriimis haliyle
okunur. Farkl bir gelik cetvelle karsilasildiginda ayni kurallar gecgerlidir (Tablo 11.3).

Tablo 11.3: Inc Cetvel Olctileri
Okunan élct 1/16 2/16 3/16 4/16 5/16 6/16 7/16 8/16 9/16 10/16 11/16 12/16 13/16 14/16 15/16 16/16

Sadelesmis 1/8 174 3/8 1/2 5/8 3/4 7/8 1

olet

inc celik cetvelle dlcii asagida verildigi gibi okunur.

Sekil 11.4: Inc celik cetvel
Sirasiyla A, B, C ol¢lleri asagida verildigi sekilde

okunur (Sekil 11.4).
A- Olglyi kolay okumak icin her 4 cizgide 1 uzun ~ C- C noktasi 2"i gegmistir ve ayni sekilde

¢izgi oldugu belirtilmisti. Buna goére 3. blyilk saylldiginda 2/16" gorilmektedir.
cizgi 12’yi gosterir. Buradan tek tek saymaya Sayilar birlestirildiginde;
(;loTv?m edilirse 13. ¢izgiyi gosterdigi gorilir. 2+2— _34. bulunmaktadir.

cu;

13/16" olarak okunmaktadir.

B- B noktasi 1"i gecmistir ve ayni sekilde
saylldiginda 3/16" goérilmektedir.
Sayilar birlestirildiginde;

14 3 _19. bulunmaktadir.

16~ 16
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11.1. CELIK CETVELLE OLCME YAPMA

Amag: Celik cetvelle 6lgcim yapmak.
Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Celik cetvel 1 Adet
2. Atdlyede bulunan makine parcalari 20 Adet
Uygulama Gorselleri i§lem Basamaklari

1. is saghg ve giivenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arag gereg hazirlanir.

3. Atdlyede bulunan degisik makine parcalari
Uzerinde, celik cetvelle Gorsel 11.3’te goruldi-
gu gibi metrik ve ing dlgcme islemi yapilir.

4. Olcmeyi etkileyen kurallara dikkat edilerek
olcme yapilr.

Gorsel 11.3: Celik cetvelle dlcim
5. Celik cetvelle atdlyede bulunan en az 10 adet makine pargasi Uzerinde 6lgim yapilarak sonuglar

temrin defterinde olusturulan tabloya yazilir.
6. is bitiminde celik cetvel temizlenerek kutusuna yerlestirilir ve dolaba kaldirilir.

Celik Cetvel Kumpas Mikrometre

Parcanin Adi
Metrik ing Metrik ing Metrik ing

NOT: Bir sonraki 6lgme aleti konusunda da ayni tablo kullanilacak ve élgme aletleri arasindaki farkliliklar
degerlendirilecektir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Olgtimlerin dogru bir sekilde yapilmasi 20
3. | Olgiilerin dogru okunmasi 50
4. | Yapilan isin kayit altina alinmasi i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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3. KUMPASLAR

Uzunluk 6lgmede kullanilan hassas 6Ici aletlerinden biridir. En hassas celik cetvelde bile 6lcme hassasiyeti
0,50 mm iken kumpasta 0,01 mm ye kadar yukselebilmektedir.

Mekanik, saatli ve elektronik olmak Uzere U¢ cesittir (Gorsel 11.4).

Gorsel 11.4: Kumpas cesitleri
Uzerindeki 8lcme kisimlar sayesinde dis 6lc, i¢ 8lci ve derinlik élgiimlerinde kullaniimaktadir.

3.1. Mekanik Kumpas

Mekanik kumpasta metrik (0,10 mm, 0,05 mm, 0,02 mm) hassasiyetli kumpaslar, in¢ sistemde ise (1/64",
1/128", 1/1000") 6lgme hassasiyetinde olan kumpaslar bulunmaktadir. Saatli ve elektronik kumpasta ise
(0,01 mm) ve (0,001") hassasiyetiyle 6lcim yapilabilmektedir.

Mekanik kumpasin kisimlar gorsel 11.5’te gdsterilmistir.

y

Gérsel 11.5: Kumpasin kisimlari

Kumpasla yapilan 6l¢iimiin okunmasinda dikkat edilecek hususlar :

1. Kullanilan kumpasin verniyer kismindaki bélintilerde 0 ve 1 arasinin hangi esit araliklarla bdlindtgtine
dikkat edilmelidir. Verniyerdeki esit bolintller hangi kumpasin kullanildigini g&sterecektir. 10’a
bolinmisse 1/10’Iuk, 20’ye bolinmisse 1/20’lik kumpas gibi.
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2. Kumpasla 6lciim yapilirken okunan sayi ondalikli
bir sayi olacaktir. Bu nedenle yanda da gorildigu
gibi sayinin tam kismi cetvel kismindan, ondalikli
kisim ise verniyerden okunmalidir.

3. Verniyerin  sifir ¢izgisinin cetvel Uzerinde
durdugu vyer, cakisan cizginin  yerini
gosterecektir. Kesinlikle verniyerin  kdsesi
6lct baslangici olarak kabul edilmemelidir.
Bu hata siklikla yapiimaktadir (Gérsel 11.6).

3.1.1. Metrik Kumpas

1/10 mm, 1/20 mm ve 1/50 mm hassasiyetli kumpas
cesitleri bulunmaktadir.

* 1/10 mm (0,10 mm) Hassasiyetli Mekanik
Kumpaslar

Sekil 11.5 incelendiginde verniyer kismi adindan
da anlasilacag gibi 10 esit pargcaya bolinmustr.
Verniyerdeki saylar 10 ve katlan seklinde
artmaktadir.

Virgllden sonra 10, 20, 30, ....... , 80, 90 seklinde
okunur. Verniyerdeki sayilar okumayi kolaylastirmak
igin 5. ¢izgi buyuk yapiimigtir.

1/10 mm hassasiyetli kumpasta 6l¢cii okuma:

1. Sekil 11.6'da verniyerin ‘0O’ ¢izgisi, cetvel
Uzerinde 2 mm'yi gbstermekte ve ondalikli sayi
oldugu anlasiimaktadir.

2. Verniyerin sifir c¢izgisinin iki ¢izgi arasinda
durdugu yere goére sayinin 2,5 ile 2,7 arasinda
oldugu tahmin edilebilmektedir. Ama net saylyi
bulmak gerekir.

3. Verniyer ve cetvel Uzerinde cakisan cizgi
verniyerde 60 olarak okunmaktadir. Bu duruma
gore;

Olcii: 2,60 mm bulunacaktir.

2w}
Yanhs

r =)
Dogru

Gorsel 11.6: Dogru ve yanls élcme

Sekil 11.5: 1/10 mm hassasiyetli kumpas

Sekil 11.6: 1/10 mm hassasiyetli kumpas/1

ONEMLI NOT: Cakisan cizgi bulunduktan sonra sayi verniyerden okunmalidir. Cetvelde ¢akisan cizginin
sayisal hi¢cbir dnemi yoktur. Cetveldeki 14 mm gizgisi verniyerdeki 6. gizgi ile gakistigi durumda hata
yapllarak 8l¢l 2,14 mm olarak okunmaktadir. Dogru 8l¢l verniyerden okundugunda 2.60 mm bulunur. Bu

durum tiim kumpaslar icin gecerlidir.

/N
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Sekil 11.7: 1/10 mm hassasiyetli kumpas/2

Gorsel 11.7: 1/20 mm hassasiyetli kumpas

Sekil 11.8: 1/20 mm hassasiyetli kumpas/1

Sekil 11.9: 1/20 mm hassasiyetli kumpas/2

212

1. Sekil 11.7’de verniyerin ‘0’ gizgisi, cetvel
Uzerinde 9 mm'yi goéstermekte ve ondalikl sayi
oldugu anlasiimaktadir.

2. Verniyerin sifir ¢izgisinin iki c¢izgi arasinda
durdugu yere gore sayinin 9,8 ile 9,9 arasinda
oldugu tahmin edilebilmektedir. Ama net sayiyi
bulmak gerekir.

3. Verniyer ve cetvel Uzerinde cakisan cizgi
verniyerde 90 olarak okunmaktadir. Bu duruma
gore;

Olcii: 9,90 mm bulunacaktir.

¢ 1/20 mm (0,05 mm) Hassasiyetli Mekanik
Kumpaslar

Verniyer kismi adindan da anlasilacagdi gibi 20 esit
parcaya bdlunmuUstir. Verniyerdeki sayllar 5 ve
katlan seklinde artmaktadir (Gérsel 11.7).

Virgulden sonra 05,10, 15, 20, 25, .......... ,85, 90,
95 seklinde okunur. Verniyerdeki sayilar okumayi
kolaylastirmak igin yazilmistir.

1/20 mm hassasiyetli kumpasta 6l¢ii okuma:

1. Sekil 11.8’de verniyerin ‘0’ ¢izgisi, cetvel
Uzerinde 83 mm'yi gbdstermekte ve ondalikli
say! oldugu anlasiimaktadir.

2. Verniyerin sifir c¢izgisinin iki ¢izgi arasinda
durdugu yere gore sayinin 83,20 ile 83,40
arasinda oldugu tahmin edilebilmektedir. Ama
net saylyl bulmak gerekir.

3. Verniyer ve cetvel Uzerinde c¢akisan ¢izgi
verniyerde 30 olarak okunmaktadir. Bu duruma
gore;

Olcii: 83,30 mm bulunacaktir.

Sekil 11.9’da verniyerin ‘0’ sifir cizgisi cetvel
Uzerinde 131 mm’nin tam Uzerindedir. Baska bir
islem yapmak gerekmez. Bu duruma goére;

Olcii: 131 mm bulunacaktir.



1. Sekil 11.10’da verniyerin ‘0’ cizgisi, cetvel
Uzerinde 10 mm'yi gdstermekte ve ondalikli
say! oldugu anlagiimaktadir.

2. Verniyerin durdugu yere goére sayinin 10,60 ile
10,80 araliginda oldugu tahmin edilmektedir.

3. Verniyer ve cetvel Uzerinde c¢akisan cizgi
verniyerde 75 olarak okunmaktadir. Bu duruma
gore;

Olcii: 10,75 mm bulunacaktir.

¢ 1/50 mm (0,02 mm) Hassasiyetli Mekanik
Kumpaslar

Verniyer kismi adindan da anlasilacagi gibi 50 esit
parcaya bolinmustir (Gorsel 11.8). Verniyerdeki
sayllar 2 ve Kkatlan seklinde artmaktadir. Bu
kumpasta ayni bdlgede cakisan cizgiler birbirine
¢ok yakindir. Bu nedenle okumada zorlanilabilir.
Yine de tam cakisan ¢izgi bulunmaya calisiimalidir.

Virgllden sonra 02, 04, 06, 08, 10, 12, 14,....... 96,
98 seklinde okunur. Verniyerdeki sayilar okumayi
kolaylastirmak igin yazilmistir.

1/50 mm hassasiyetli kumpasta 6l¢ii okuma:

1. Sekil 11.11'de verniyerin ‘0’ cizgisi, cetvel
Uzerinde 24 mm'yi gdstermekte ve ondalikli
say! oldugu anlasiimaktadir.

2. Verniyerin durdugu yere goére sayinin 24,30 ile
24,40 araliginda oldugu tahmin edilmektedir.
3. Verniyer ve cetvel Uzerinde ¢akisan gizgi verni-
yerde 38 olarak okunmaktadir. Bu duruma goére;

Olcii: 24,38 mm bulunacaktr.

1. Sekil 11.12'de verniyerin ‘0’ cizgisi, cetvel
Uzerinde 14 mm'yi gostermekte ve ondalikli
sayl oldugu anlasiimaktadir.

2. Verniyerin durdugu yere goére sayinin 14,50 ile
14,70 araliginda oldugu tahmin edilmektedir.

3. Verniyer ve cetvel Uzerinde c¢akisan cizgi
verniyerde 62 olarak okunmaktadir. Bu duruma
gore;

Olcii: 14,62 mm bulunacaktir.

Sekil 11.10: 1/20 mm hassasiyetli kumpas/3

Gorsel 11.8: 1/50 (0,02 mm) hassasiyetli mekanik kumpas

Sekil 11.11: 1/50 (0,02 mm) hassasiyetli mekanik kumpas/1

Sekil 11.12: 1/50 (0,02 mm) hassasiyetli mekanik kumpas/2
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3.1.2. in¢ Kumpas

inc kumpaslar genellikle metrik kumpaslarla birlikte imal edilir.

214

1/10 mm hassasiyetli kumpaslarin tizerinde 1/64" hassasiyetinde béllintuler,
+ 1/20 mm lik kumpaslarin Uzerinde 1/128" hassasiyetinde bolintiler,
1/50 mmlik kumpaslarin tzerinde 1/1000” hassasiyetinde bdlintller bulunur.

0 4 5

nmm
UUULUNLBUL
1] 1

Sekil 11.13: 1/128" hassasiyetli kumpas/1

0 4 B

i
HULLULLLL
() 1

Sekil 11.14: 1/128" hassasiyetli kumpas/2

Sekil 11.15: 1/128" hassasiyetli kumpas/3

» 1/128" Hassasiyetli Mekanik Kumpaslar
Cetvel kismi, gelik cetvel konusunda goésterilmistir.
Verniyer kismi sekil 11.13’te goérildigu gibi 8 esit
parcaya bélinmustir (Ust verniyer).

Cetveldeki her iki cizgi arasi 1/16"tir. Bu iki ¢izgi
arasi 8’e bolinduginde 1/128 ¢ikmaktadir.

1_+8=1_
16 128
Verniyerdeki sayilar 1/128 ve Kkatlan seklinde

artmaktadir. Cetvelde bulunan sayiyla verniyerde
bulunan sayi toplanarak 6l¢cli bulunmaktadir.
1/128" hassasiyetli kumpasta 6lcii okuma:

1. Sekil 11.14'te verniyerin  sifir ¢izgisinin
6/16" ile 7/16" arasinda  durdugu
yere dikkat edildiginde cizginin yariyi gegctigi
gorllir. Bu nedenle de verniyerin yarisindan
sonrasina bakmak gerekir.

2. Verniyer ve cetvel Uzerinde en iyi cakisan
cizginin 6. cizgi oldugu gorilmektedir. Bu
nedenle toplanacak sayl 6/128" olacaktir. Bu
duruma gore sayi yazildiginda,

6 . 6 __54 wgacaktr.
16 128 128

1. Sekil 11.15’te kumpasta Ust verniyerin ‘0’
cizgisi cetvel (zerinde 5"+2/16" OlcUsUni
gectigi gérinmektedir.

2. Sifir gizgisinin 2/16" ile 3/16" arasinda durdugu
yere dikkat edildiginde cizginin yaryi gegtigi
gorilmektedir. Bu nedenle de verniyerin
yarisindan sonrasina bakmak gerekir.

3. Verniyer ve cetvel Uzerinde en iyi cakisan
cizginin 6. cizgi oldugu gorilmektedir. Bu
nedenle toplanacak sayi 5/128" olacaktir. Bu
duruma gdre say! yazildiginda,

+2 .5 _5,21

< + 2 = " olacaktir.
16 128 128



¢ 1/1000" Hassasiyetli Mekanik Kumpaslar

Genellikle 1/50 mm hassasiyetli kumpaslarla
beraber imal edilir. Béluntllerin ¢ok yakin olmasi
nedeniyle okumada zorluk cekilebilir (Gorsel 11.9).

a)

b)
c)

c)

Cetvelde her 1" kirk (40) esit parcaya
boélinmistir ve blylk sayilarla ifade edilirler.
Her bolintu 0.025"tir.

Her 4 bélintude bir blyUk ¢gizgi olusturulmustur.
Uzerine yazilan say1 0,100", 0,200"..... seklinde
okunur.

Verniyer kismi 25 esit parcaya bolunmustir.
Okunan 6lct de ondalikh sayi olarak cikar.

1/1000" hassasiyetli kumpasta 6lcii okuma:

1.

Sekil 11.16'daki kumpasta Ust verniyerin ‘0’
cizgisi cetvel Gzerinde 6lclyl gdstermektedir.
Ust cetvelde bu cizginin durdugu yer éncelikle
0" ve 1" arasindadrr. ilk sayi 0"tir.

2. Cizgi 25’er arttigi icin 125-150 arasinda oldugu

gorilmektedir. Bu nedenle verniyere bakilmasi
gerekir. Sayi su haliyle 0,125"tir.

3. Verniyerde cakisan ¢izgi 11. ¢izgidir. Buna gore

bulunan sayi;

0,125+0,011= 0,136" olacaktir.

1.

Sekil 11.17°deki kumpasta Ust verniyerin ‘0’
cizgisi cetvel Gzerinde dl¢lyl gdstermektedir.
Ust cetvelde bu gizginin durdugu yer 1'i
gecmistir. ilk sayr 1°dir.

2. Cizgi 25’er arttidi icin 50 olarak bulunur. Fakat

gizgi hala 50 ile 75 arasindadir. Bu nedenle
verniyere bakilmasi gerekir. Sayl su haliyle
1,050"tir.

3. Verniyerde cakisan cizgi 13. ¢izgidir. Buna gore

sayl;

1.050+0,013=1,063" olacaktir.

Gdrsel 11.9: 1/1000" hassasiyetli kumpas/1

Sekil 11.16: 1/1000" hassasiyetli kumpas/2

Sekil 11.17: 1/1000" hassasiyetli kumpas/3
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11.2. KUMPASLA OLCU ALMA

Amagc: Kumpasla élcim yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. 1/10 mm hassasiyetli kumpas Mekanik 1 Adet
2. 1/20 mm hassasiyetli kumpas Mekanik 1 Adet
3. 1/50 mm hassasiyetli kumpas Mekanik 1 Adet
4. 1/128" hassasiyetli kumpas Mekanik 1 Adet
5. 1/1000" hassasiyetli kumpas Mekanik 1 Adet
6. Elektronik kumpas Digital 1 Adet
7. Saatli kumpas 1 Adet
8. Atdlyede bulunan makine parcalari 20 Adet
y

Uygulama Gorselleri

Gdrsel 11.10: Mekanik kumpasla dis, i¢ ve derinlik lgtstndn alimi

Gorsel 11.11: Elektronik kumpasla dis, ic ve derinlik lgtsd alimi
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islem Basamaklar

1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Atdlyede bulunan makine parcalari GUzerinde ¢elik cetvelle yapilan 6lgme islemi ayni sekilde metrik ve
in¢c kumpasla da yapllir.

4. Olgmeyi etkileyen kurallara dikkat edilir.

5. Gorsel 11.10 ve Gorsel 11.11°de gorildugu gibi dis ve i¢ kisimlar ile derinlik dlgme islemleri yapilir.

6. Celik cetvelle dlgme yapilan makine parcgalari, kumpasla Olcllerek sonuclar temrin defterinde
olusturulan tabloya yazilir.

7. is bitiminde kumpas temizlenerek kutusuna yerlestirilir ve dolaba kaldirilr.

Celik cetvel Kumpas Mikrometre

Parcanin Adi
Metrik ing Metrik ing Metrik ing

Uygulama Degerlendirme

Sira N . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Olguimlerin dogru bir sekilde yapiimasi 20
3. | Olglerin dogru okunmasi 50
4. | Yapllan isin kayit altina alinmasi igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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4. MIKROMETRELER

Uzunluk 6lgmede kullanilan hassas 6lcu aletlerinden
biridir. Hassasiyeti metrik sistemde 0,01 mm, in¢
sistemde 0,001"tir. Her ne kadar metrik sistemde
0,001 mm hassasiyetinde mikrometreler bulunsa da
siklikla kullanilan bir mikrometre olmadigindan bu
konuya deginilmeyecektir.

Mikrometrenin kisimlari Gorsel 11.12’de
gosterilmistir.  Olcme iglemini mikrometre icinde
bulunan hassas islenmis vida saglamaktadir.
Olclilecek parca 6lgcme geneleri arasina getirilir. Olgi
cetvel ve tamburdan okunur. Tambur déndurllerek
hareketli ¢cene ilerletilir. Parga, Gzerindeki baskinin
ayni olabilmesi icin parcaya yaklasildiginda circirla
dénddrulmelidir.  Kilitleme mandali ile tambur
kilitlendiginde tambur hareket etmez, 6l¢li bozulmaz
ve rahat okunabilir.

Mikrometreler mekanik ve elektronik olmak tzere iki
cesittir. Dis ve ic mesafelerin dlgimlerinde kullanilir
(Gorsel 11.12 ve Gorsel 11.13).

Gdrsel 11.12: Mikrometrenin kisimlari

Gorsel 11.12: Elektronik mikrometre
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Mikrometre ile yapilan 6lciim okumasinda dikkat
edilecek hususlar:

+ Mikrometre cetvel ve tambur olmak Uzere
iki kisimdan olusmaktadir. Cetvel kismindan
sayinin  tam  kismi, tambur kismindan
sayinin ondalikli kismi okunmaktadir.

+ Tamburun kenarinin cetvel lzerinde durdugu
yerden sayi okunur.

+ Tamburun Uzerindeki béluntulerin cetvel cizgisi
ile cakistigi gizgi ise ondalikli saylyl vermektedir.

+ Parcanin  blylkligine gbére  mikrometre
secilmelidir.

+ Parcayatemas circirdondurilerek saglanmalidir.
Tambur dondurilerek parcaya temas ettiginde
herkesin baskisi farkli olabilecegi icin 0lcl
farklilklar ¢ikacaktir.

+ Olgu hassasiyeti ¢ok kiiciik (0,01 mm) olmasi
nedeni ile ¢izgiye yakin olctlerde yorum cok
6nemlidir. Dikkat edilmelidir.

4.1. Metrik Mikrometre

OIQU hassasiyeti 0,01 mm’dir. Cetvel 0,50
mm aralklara boélinmuUstlr. Aradaki degerleri
okuyabilmek icin tambur 50 esit parcaya
boélinmustir. Tamburdaki cizgi araliklar 0,01 mm’yi
gostermektedir. Dikkat edildiginde cetvel araliklar
ne kadarsa tambur bdllntlleri de ayni sayida
boélinmektedir.

Mikrometrede cetvelin Ust cizgileri sayinin tam
kisimlarini gostermektedir. Cetvelin alt boltntileri
ise bucuklan géstermektedir.  Ornegin Ustteki
sayida 1 mm okundugunda altindaki cizgide 1,5
mm okunacaktir.



Metrik mikrometreler gorsel 11.14’te gorildiigi
gibi

0-25 mm

25-50 mm

50-75 mm

75-100 mm

100-125 mm

125-150 mm araliklarinda, yani 25 mm araliklarla
imal edilirler. intiyaca gére daha biiyik araliklarda
mikrometrelerde vardir.

Metrik mikrometre ile 6l¢ii okuma;

1. Gorsel 11.15’te tamburun cetvel Uzerinde
durdugu kisim 6 mm’yi gegcmis fakat alttaki
bucuk cizgisini gecmemistir. Olgli 6- 6,5 mm
araligindadir. Yani sayinin tam kismi 6 mm’dir.

2. Olguiniin virglilden sonraki kismi icin cetvel
cizgisinin tamburdaki ¢akisan gizgisine bakilrr.
Bu sayi 33’tur. Bu duruma gore;

Olcii: 6,33 mm bulunacaktr.

1. Gorsel 11.16’da tamburun cetvel Uzerinde
durdugu kisim 97 mm’yi ve altindaki buguk
cizgisini gegmistir. ilk élcti 97,5 mm’dir.

2. Olguiniin tam bir deger olmadig tamburdaki 32
sayisinin ¢akismasindan anlasiimaktadir. Bu
duruma gore;

Olcii: 97,50+0,32 = 97,82 mm bulunacaktir.

1. Gorsel 11.17°de tamburun 0&lcu gizgisine
bakildiginda cetvel cizgisinde sifinn cakismis
oldugu gortlmektedir. Bu durumda 6&lgcinin
tam saylyr gosterdigi anlasilmaktadir. Sayr 58
mm Uzerinde durmaktadir.

2. 58 cizgisinin bir kismi gérinmektedir. Alttaki
57,5 cizgisi ile tambur arasindaki sonraki
mesafe, Olclnin 58 cizgisinden okunmasi
gerektigini gostermektedir. Bu duruma goére;

Olcii: 58 mm bulunacaktir.

Gérsel 11.14: Olcme araliklarina gére mikrometreler

Gorsel 11.15: Metrik mikrometre/1

Gorsel 11.16: Metrik mikrometre/2

Gorsel 11.17: Metrik mikrometre/3

/N
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4.2, ingc Mikrometre

C")Ig;i] hassasiyeti 0,001"tir. Cetvel 0,025" araliklarla
bolinmuUstir. Aradaki degerleri okuyabilmek icin
tambur 25 esit parcaya bélinmustir. Tamburdaki
cizgi aralklan 0,001"i g&stermektedir. Dikkat
edildiginde cetvel araliklari ne kadarsa tambur
bélintlleri de o sayl kadar bélinmektedir.

Mikrometrede cetvelin gizgileri olusturulurken her
4 cizgide bir blylk cizgi cizilerek Uizerine sirasiyla
sayllar konulmaktadir. Bu sekilde yazilan sayilar
0,100" ,0,200", 0,300" gibi élculeri gostermektedir
(Sekil 11.18).

Mikrometre (0-1"), (1"-2"), (2"-3"), (3"-4"), (4"-5"),
(5"-6") araliklarinda yani 1" araliklarinda imal edilir.

ing mikrometre ile 6l¢ii okuma:

1. Sekil 11.18’de kullanilan mikrometre 0-1"
araligindadir. Sayinin tam kismi sifirdir.

2. Tamburun cetvel Uzerinde durdugu yere bakilir
ve cetveldeki dl¢l okunur. Cetvel Uzerinde her
iki cizgi arasi 25’er artmaktadir. Gorllen sayilar
100, 200 vb. sekilde okunmaktadir. Cetvele
gbre sayl 475 rakamini géstermektedir. Su an
bulunan sayi 0,475"tir.

3. Tambur iki c¢izgi arasindadir ve sayi
gostermektedir. Cetvel gizgisi tamburda 16
sayisini gostermektedir. Bu sayl daha once
bulunan sayiya eklendiginde,

Olcii: 0,475+0,016= 0,491" bulunacaktir.

Sekil 11.18: Ing mikrometre/1
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1. Sekil 11.19°da kullanilan mikrometre 2-3"
araligindadir. Sayinin tam kismi 2"tir.

2. Tamburun cetvel zerinde durdugu yere bakilir
ve cetveldeki 6lgli okunur. Cetvele goére sayi
875 rakamini gdstermektedir. Su an bulunan
sayl 2,875"tir.

3. Tambur iki c¢izgi arasindadir ve sayi
gostermektedir. Cetvel cizgisi tamburda 10
sayisini gdstermektedir. Bu sayr daha o6nce
bulunan sayiya eklendiginde,

6Igii: 2,875+0,010= 2,885" bulunacaktir.

Sekil 11.19: Ing mikrometre/2

1. Sekil 11.20°de kullanilan mikrometre 2-3"
araligindadir. Sayinin tam kismi 2"tir.

2. Tamburun cetvel lUzerinde durdugu yere bakilir
ve cetveldeki 6lct okunur. Tamburun sifir gizgisi
cakistigina goére cetvel lzerindeki say1 500°ddr.

3. Tambur ara degerde durmadigina goére 06lgu,

Olcii: 2,500" bulunacaktir.

Sekil 11.20: Ing mikrometre/3
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11.3. MIKROMETREYLE OLCU ALMA

Amac: Mikrometre ile dlcim yapmak.
Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Mikrometre takimi Mekanik 1 Adet
2. Elektronik mikrometre 1 Adet
3. Atdlyede bulunan makine parcalari 20 Adet

Uygulama Gorselleri

- Gorsel 11.18: Dig ve ic cap mikrometresi ile dlct alma
Islem Basamaklari svelecap ¢

1. is saghgi ve giivenligi tedbirleri alinir.

2. Gerekli arac gerec hazirlanir.

3. Atdlyede bulunan makine pargalari Uzerinde ¢elik cetvel ve kumpasla yapilan dlgme islemi ayni sekilde
metrik mikrometreyle, varsa in¢g mikrometreyle de yapilir.

4. Olcmeyi etkileyen kurallara dikkat edilir.

5. Gorsel 11.18’de gérulen dis ve i¢ kisimlarin élgme iglemleri yapilrr.

6. Celik cetvel ve kumpasla 6lcimi yapilan makine pargalari, mikrometreyle Slgulerek sonuglar temrin
defterinde olusturulan tabloya yazilir.

7. Is bitiminde mikrometre temizlenerek kutusuna konulur ve dolaba diizgiince yerlestirilir.

Celik cetvel Kumpas Mikrometre

Parganin Adi
Metrik ing Metrik ing Metrik ing

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. |ls saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Olglimlerin dogru bir sekilde yapilmasi 20
3. | Olgiilerin dogru okunmasi 50
4. | Yapilan igin kayit altina alinmasi igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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11.4. MIKROMETRE BAKIM VE AYARLARINI YAPMA

Amac: Mikrometre ile dogru 6lgme yapmak igin ayarlarinin dogru olmasi son derece [x] ;
6nemlidir. Belirli araliklarla mikrometre kontrol edilir ve ayarlarn yapilr. -

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20428

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik

1. Mikrometre takimi Mekanik 1 Adet
2. Saatgi tornavida takimi 1 Adet

o
I 6

Gorsel 11.19: Mikrometre bakim ve ayarini yapmak

Uygulama Gorselleri

4 4
1 2
[——
4
4

islem Basamaklan

1. Is saghg ve giivenligi tedbirleri alinir. arasinda circir yardimiyla sikistirilir ve kilitlenir (4).
2. Gerekli arag gereg hazirlanir. 8. Olciiniin tam 50 mm olmasi gerekmektedir.
3. Mikrometrenin circiri anahtar yardimiyla sékalar 9. Cetvel kovanini sabitleyen vida gevsetilir (5).
(1). 10. Ozel anahtar yardimiyla cetvel kovani gevri-
4. Tambur déndirllerek sokaldr (2). lerek tambur Uzerindeki sifir gizgisinin cetvel
5. Mikrometre digleri makine yag kullanilarak gizgisi ile cakismasi saglanir (6).
yaglanir. Gok fazla yag kullaniimamalidir (3). 11. Cetvel kovanini sabitleyen vida sikilarak sabit-
6. Tambur yerine takilir. lenir.
7.50-75 mm hassasiyetli mikrometre icin 50 12. Mikrometre ayari hassas bir islem oldugu igin
mm’lik mastar, kutu icerisinden alinarak ¢eneler sabirli davranilmalidir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGCUTU PUAN PUAN
1 is saghgi ve guivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Olguimlerin dogru bir sekilde yapilmasi 20
3. | Olguilerin dogru okunmasi 50
4. | Yapilan igin kayit altina alinmasi igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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GEMI MAKINELERINE GIRIS

1. DORT ZAMANLI MAKINE GEVRIMi

Otomobille veya motosikletle bir yerden baska
bir yere gitmek, bahcede aga¢ kesmek, cimleri
bicmek, bir is makinesi ile yol agmak vb. bircok isin
yapillmasinda bir makinenin varligi gérilmektedir.
Gunliik hayatta ¢ok kullanilan elektrik enerjisinin
kullanabilece@i bir durum s6z konusu degilse is
yapabilmek icin farkh bir kaynagin kullaniimasi
gerekir. Rlizgar ve su gibi enerji kaynaklariyla degisik
bircok is yapilabilmektedir.

Bir otomobilden veya bir gemiden beklenen hareket
etmesidir. Hareketi saglayan, otomobilde tekerlek
gemide ise pervanedir. Tekerlek veya pervaneye bu
hareketi saglayan ise motordur.

Bu konuda motorun c¢alisma prensiplerine yer
verilmistir. Teknikte motor olarak belirtildigi icin
ilk asamalarda da bu sekilde kullanilacak daha
sonra gemi makineleri ifadesi kullaniimaya devam
edilecektir.

Canlilarin yasayabilmek, hareket edebilmek icin
nefes almaya ve yemeye ihtiyaci vardir. Motorun
da calisabilmesi, yUritici gi¢ saglayabilmesi
icin yakita ihtiya¢ vardir. Dolayisiyla motor, yakit
ile calisir. Bu aciklamalara gbére motor su sekilde
tanimlanabilir.

“Yakitin yanmasi sonucu elde edilen isi1 enerjisini
mekanik enerjiye ceviren makinelere motor
denir.”

1.1. Motorlarin Siniflandiriimasi

Motorlar asagida siralandidi gibi siniflandiriimaktadir.

1.1.1. Yakitin Yakildig: Yere Goére Motorlar

Mekanik enerjinin meydana gelmesi icin gerekli
olan 1isI enerijisi, cesitli yakitlarin yanmasi ile elde
edilir. Yakitin yakildigi yere gore motorlar, “distan
yanmali” veya “icten yanmali” olarak isimlendirilir.
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a) Distan Yanmali Motorlar

Yakitin silindirin disinda yakildigi motorlardir. Temel
prensip buhar basincidir. Bu motor tipinde yakit
yandiginda buhar kazani icerisindeki suyu isitarak
buhar haline getirir. Buhar basingh olarak silindir
icine gonderilerek hareket saglanir. Buharli tren
lokomotifleri, buharli gemiler 6rnek gdsterilebilir
(Gorsel 12.1).

Gorsel 12.1: Distan yanmall motor
b)icten Yanmal Motorlar
Yakitin silindirlerin icerisinde yakildigi motorlardr.

Gemi makineleri, otomobiller, agag¢ motorlari,
jeneratérler vb. icten yanmali motorlara &rnek
gosterilebilir.

1.1.2. Silindir Siralaniglarina Gére Motorlar
a) Sira Tipi Motorlar

Bu tip motorlarda, silindirlerin  hepsi ayni
dizlemde ve ayni eksen dogrultusunda dikey
olarak siralanmistir. Bazi fabrikalar sira motorlari,
egik olarak da yapmaktadir. Bunun amaci, motor
bolmesini kigiltmektir. Cok yaygin kullanim alani
vardir. GUnimuzde bircok kara tagsiti, sabit tesis
motoru ve gemi makinesi sira tipi motorludur.



b)V Tipi Motorlar

Silindirleri iki sira halinde ve iki egik dizlem
Uzerinde bulunan motorlara V tipi motor denir. V tipi
motorlarin agilarn 60 veya 90° olarak yapilir. Sira tipi
ile karsilastinldiginda silindir sayisi arttirilsa dahi V
tipi motorun boyutlar fazla artmaz.

c) Boksor Tipi Motorlar

Bu motorlar, silindirleri karsilikh yatay bir dizlem
Uzerinde ve aralarinda 180 derecelik agl bulunacak
sekilde birlesmis motorlardir. Bu motorlarin parca
sayllari diger motorlara gére daha azdirr. Bu tip
motorlarin titresim seviyeleri diger motorlara goére
daha dugsuktur. Agirlik merkezleri yere daha yakindir.
Bazi kara vasitalarinda kullaniimaktadir.

¢) Yildiz Tipi Motorlar

Bir merkez etrafinda yildiz seklinde dizilmistir. Motor
gbvdesi cevresel silindirlerle donatilmistir ve tim
pistonlar ortak bir mile hareket aktararak dairesel
hareket (retirler. Genellikle pervaneli ucaklarda
go6rilmektedir.

d) W Tipi Motorlar

Yuksek silindir sayisina sahip motorlarin boyunu
kisaltmak amaciyla W motor tasarimi elde edilmistir.
W motora 6nden bakildiginda silindir duzeni
cift V seklinde gorilmektedir. Sol ve sag silindir
siralarindaki V’ler birlestirildiginde bir W elde edilir.
“W motor” ismi buradan gelmistir.

p Arastirma
[ —

V tipi, boksér tipi, yildiz tipi, ve W =
tipi motorlara ait kullanim alanlarini ‘
arastirarak gorselleri ile birlikte ar-
kadaslarinizla paylasiniz.

—

1.1.3. Zamanlarina Gore Motorlar

Dort zamanli motorlar ve iki zamanli motorlar olarak
ikiye ayriimaktadir.

1.1.4. Yakitlarina Gore Motorlar

Motorlar yaktiklar yakitlara gdére benzin, motorin
ayrilabili. Benzinli motorlarda LPG ve LNG, dizel
motorlarda ise fuel-oil gesitleri ve gas-oil de yakit
olarak kullaniimaktadir.

1.1.5. Cevrimlerine Gére Motorlar

Otto cevrimi ve dizel gevrimi en ¢ok kullanilan
¢evrim tUrtdir. Aslinda otto ¢cevrimi benzinle ¢alisan
motorlarin, dizel c¢evrimi de motorinle calisan
motorlarin gevrimini géstermektedir.

1.1.6. Sogutma Sistemlerine G6ére Motorlar

Hava sogutmali ve sivi sogutmali olarak iki tip motor
bulunmaktadir (Gérsel 12.2).

Gdrsel 12.2: Hava sogutmall ve sivi sogutmall motor

/N
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1.2. icten Yanmal Motorlarin Genel
Yapisi

icten yanmali motorlar, sabit parcalar ve hareketli
parcalar olarak iki ana boélime ayrilmaktadir. Bu
Unite bittiginde “sabit parcalar” ve “hareketli
parcalar” Unitelerinde ayrintili olarak incelenecektir.
Motora ait parcalar gorsel 12.3’te gosterilmistir.

Gorsel 12.3: Sira tipi motor pa. 10!

Gdrsel 12.3: Sira tipi motor parcalar

1. Silindir Kapagi (Kaver): Silindirlerin Uzerini
kapatan sabit parcadir.

2. Silindir Blogu: Motorun ana goévdesidir.
Silindirler blogun icerisindedir.

3. Silindir: Zamanlarin olustugu sabit kisimdir.

4. Piston: Zamanlarin olusmasini saglayan hare-
ketli parcadir.

5. Supaplar (Valfler): Zamanlarin olusmasinda
yardimci olan hareketli parcadir.

6. Manifoldlar: Hava girisini ve yanmis gaz c¢i-
kisini saglayan sabit pargadir. Gorsel 12.3’te
manifold girisi gérinmektedir.
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7. Kam Mili (Kamsaft): Valflerin galismasini saglar.

8. Konnektin Rot (Piston Kolu ya da Biyel Kolu):
Piston ve krank saft arasindaki baglantidir.

9. Krank Mili (Krank Saft): Pistonlarin bagl oldugu
ve piston hareketinin doner harekete cevrildigi
hareketli parcadir.

10. Karter (Krank Keys): Motorun alt tarafini ka-

patan ve yag depolayan kisimdir.

11. Zaman Ayar Mekanizmasi: Krank saft ve kam

saft arasindaki diizeni saglayan kisimdir.

1.3. Temel Tanim ve Terimler

» Olii Nokta

Pistonun silindir igerisinde, yon degistirmek Uzere
bir an durakladidi, hareketsiz kaldigi kabul edilen
yere 81U nokta denir. Olii nokta ya da deathcenter
(detsentir) denmesinin nedeni, krank mili hareketine
devam etmesine ragmen pistonun hareketsiz
kalmasidir.

» Ust Oli Nokta

Pistonun silindir icerisinde c¢ikabildigi en st
noktada, yon degistirmek Uzere bir an durakladigi
yerdir. Kisaca UON ya da TDC (Top Death Center)
olarak gosterilir.

> Alt Olii Nokta

Pistonun silindir icerisinde inebildigi en alt noktada,
yon degistirmek Uzere bir an durakladigi yerdir.
Kisaca AON olarak gésterilir.

» Kurs (Strok)

Pistonun AON ile UON arasinda aldigi yoldur.

» Kurs Hacmi
AON ile UON arasinda kalan hacme denir.

» Yanma Odasi Hacmi

Piston UON’de iken piston tepesi ile silindir kapagi
arasinda kalan hacme yanma odasi hacmi denir.

» Silindir Hacmi

Piston AON’de iken piston tepesi ile silindir kapagi
arasinda kalan hacme silindir odasi hacmi denir.
Dikkat edilirse kurs hacmi ile yanma odasi hacminin
toplamidir.



» Toplam Silindir Hacmi

Motorda bulunan tim silindirlerin toplam hacmidir.
Bir silindirin hacmiyle motorun silindir sayisinin
garpimina esittir.

Ornegin 1600 cc toplam silindir hacmine sahip bir
4 silindirli otomobil motorunun her bir silindiri 400
cc’dir.

» Atmosfer Basinci

Atmosfer vyerklreyi saran hava OrtislU olarak
tanimlanmaktadir. Havanin bir agirhginin oldugu
rizgarin, firtinanin etkisinden kolaylikla anlasilabilir.
Nasil insanlar, araglar, taslar, binalar yerylzine
agirhigindan dolayi bir basing uyguluyorsa havanin
da bir agirligi olmasi nedeniyle yeryiiziine basing
uygulamaktadir.

Atmosferin yeryiziine uyguladigi basinca atmosfer
basinci denir.

Deniz seviyesindeki havanin yerylzine vyaptid
basing 1 atm olarak kabul edilmistir. Deniz
seviyesinden yulkseldikce etkilenilen atmosfer
miktar azalir. Daglara, yaylalara cikildikga atmosfer
basinci azalmaktadir.

Teknikte cok kullanilan basin¢ birimlerinden biri
“bar”dir.

1 atm=1,033 bardir.
» Vakum

Bir yerdeki hava basincinin yokluguna veya
eksikligine vakum denir. Her yerde kismi bir vakum
olusturulabilir.

Vakum konusu cok iyi anlasiimalidir. Vakum iyi
anlasildigi takdirde gemi makineleri meslegi ile ilgili
bircok parcanin ¢alismasi da rahatlikla ¢ézulecektir.

Vakum konusunda su kurallar unutulmamalidir.

« Atmosfer basinci genelde 1 bar (1 atm) olarak
kabul edilir. Uzerinize etki eden basing 1 bardir.
* Hacim artarsa basing azalir.

+ Hacim azalirsa basing artar.

+ Hareket her zaman basincin fazla oldugu yerden
basincin az oldugu yéne dogrudur. Asagidaki
o6rnege dikkat edilirse hareket yoni 15 bardan
14 bara dogru yani saga dogru bir hareket
olacaktir.

s ) {—

PPet sise dik tutulup su bosaltilirsa neden sise
iceri dogru ezilir?

PSirnnga pistonu hareket ettirildiginde neden icine
sivi dolar?

»Siringa bos cekilirse icine ne dolar?

Bu sorulara cevap bulmak icin su basit deney
yapilabilir:

Siringa siviya sokulmadan énce tim ylzeylerine 1
bar basing etki etmektedir. Siviya sokuldugunda da
hala 1 bar basing etkisi altindadir. Siringa pistonu
yukari dogru cekildiginde hacim artacak ve basing
azalacaktir. Siringanin icinde basincin kabaca 0.8
bara distiglu dusunlebilir. Kaptaki siviya etkiyen
basing 1 bardir. Hareket yoni basincin az oldugu
yonde olacagdina gore 1 barlik basing siviyi silindirin
icine dogru iter. Sivi vakum nedeniyle siringanin
icine dolmaktadir (Sekil 12.1).

Sekil 12.1: Vakum deneyi
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Siringa sivi icinden c¢ikarildiginda iginin sivi ile dolu
oldugu goérulmektedir. Ucunu parmakla tutarak
piston itilirse parmaga basin¢ uygulandigi hissedilir.
Bu da hacmin azalmasi nedeniyle basin¢ artigidir.
Ucundan parmak cekilir ve pistona hizla basilirsa
basingl bir sekilde sivinin ¢iktigr da gérdlir.

Siringa pistonu bos ¢ekilirse de bu sefer siringanin
icine hava girer. Pistona basilirsa basing¢l havanin
cikisi hissedilir.

» Zaman

Pistonun, silindir iceresinde iki 6l0 nokta arasinda
yaptigi bir harekete zaman denir. Teorik olarak
krank milinin 180°lik dénme hareketi olarak gdrtiilse
de gercekte bu sekilde gerceklesmez.

» Cevrim
Bir motorda is elde etmek igin tekrarlanmadan
meydana gelen olaylarin toplamina bir cevrim denir.

Cevrimin olabilmesi icin sirasiyla emme-sikistirma-is
(genisleme)-egzoz zamanlarinin olusmasi gerek-
mektedir.

Dort zamanli motorlarda bir cevrimin
tamamlanabilmesi icin pistonun doért hareketine
(krank milinin iki tam devir yapmasina) ihtiyac vardir.
Doért zamanl motorlarda bir ¢evrim krank milinin
720°lik dénust ile tamamlanir.

iki zamanli motorlarda bir cevrimin tamamlanabil-
mesi igin pistonun iki hareketine (krank milinin bir
tam devir yapmasina) ihtiyac vardir. iki zamanli mo-
torlarda bir ¢cevrim krank milinin 360°lik dénusu ile
tamamlanir.

» Sikistirma Orani

Silindir odasi hacminin yanma odasi hacmine
oranidir. Benzinli motorlarda 7/1-14/1 oranindadrr.
Dizel motorlarda ise 14/1-22/1 oranindadrr.

Sikistirma orani yapisal bir 6zelliktir. Her marka kendi
standartlarini olusturmus ve makine imalatlarini
buna gére yapmistir.

Sikistrma orani silindir icine alinan hava veya
karisimin ne kadar sikistirildigini gésterir. Ne kadar
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fazla sikistirilirsa daha fazla basing ve sicaklik elde
edilmektedir.

1.4. Dizel Motor Cevrimi

GuUnitmizde kullanilan dizel motorlar; pistonlu, igten
yanmali motor ¢esitlerinden biridir. Yanma odasinda
motorinin yakilmasli ile elde edilen isI enerjisini
hareket enerjisine cevirir.

Yanma kimyasal bir tepkimedir. Yakit ile
oksijenin sicak bir ortamda birlesmesi ile olusur.
Yanma sonucunda 1Isi enerjisi agiga c¢ikar, CO,
(karbondioksit), H,O0 (su buhar) ve sk olusur.
Yanma icgin gerekli oksijen, atmosferde bulunan
havadan saglanir. Hava, motor icine emilerek veya
basing etkisi ile alinir.

Yanmanin olusabilmesi icin motor icine alinan
havanin sicakhginin yikseltiimesi gerekir. Bunun
icin hava, motor icinde piston tarafindan sikistirilir.
Sikistirlan hava Uzerine enjektérden motorin
puskurtilir. Sicak hava ile karsilasan motorin
kendiliginden tutusarak yanar.

Yanma sonucu acgiga cikan Isi enerjisi, yanma
odasinda bulunan gazlarin sicakhigini ve basincini
yukseltir. Olusan ylksek basing pistonu silindir
icinde iter. itilen piston, biyel araciligi ile krank
safti dondlrerek dairesel hareket Uretir. Gemi ana
makinesinde Uretilen bu dairesel hareket ise gemi
pervanesini dondurerek geminin hareketini saglar.

Bu olaylarin olusumu cevrimlerle aciklanmaktadir.
Doért ve iki zamanli motor cevrimleri ile ayni
prensipte fakat farkl yapilarda motorlarin tretilmesi
saglanmigtir.

1.4.1. D6rt Zamanh Dizel Motor Cevrimi

Dért zamanh motorlarda, dort zaman sirasi ile

* Emme zamani,

+ Sikistirma zamani,

« Is zamani (glic, yanma, genlesme),
+ Egzoz zamani olarak siralanir.



Motorlarin gercek cevrimi agiklanirken éncelikle su
durumlarin bilinmesi gerekir.

* Motordan en yiksek tork ve gug¢ istenmektedir.

* Motordan asil istenen is zamanidir. Emme,
sikistirma ve egzozun iyi planlanmasi ile gucli
bir is zamani elde edilebilir.

+ Sikistirma zamani sonunda basin¢g ne kadar
fazla olursa yanma sonu basinci da fazla
olacaktir. Silindirlerin i¢i cok iyi doldurulmalidir.

+ Silindirlerin temiz hava ile dolmasina engel
olacak hig¢bir durum olmamalidir.

+ Hangi olay gerceklesirse gergeklessin mutlaka
zamana baghdir. Yani saniyenin binde biri kadar
zaman bile c¢evrimin aciklanmasi agisindan
6nemlidir.

a) Emme Zamani

Emme zamaninda, silindirler hava ile doldurulmak-
tadir. Piston UON'de iken emme valfinin tamamina
yakininin acik olmasi saglanmali ve AON'ye kadar
da acik kalmalidir. Emme valfi, kapali durumdan
tamamen acik duruma gelene kadar belirli bir za-
man gecmis ve piston da bir miktar yol almistir. Bu
nedenle valfin aciima siiresi UON’den énceye alinir
(Sekil 12.2).

Silindirlere
hava

e doluyor

Emme Zamani

Sekil 12.2: Motor zamanlari

Piston UON’ye gelmeden 10°-15° énce emme valfi
acllmaya baslar. Piston UON’de iken neredeyse
tamamen aciktir (Piston UON’ye gelmeden 10°-15°
once veya sonra ifadeleri krank saftin dénus agisini
ifade etmektedir.).

Piston AON’ye inerken vakum olayinda agciklanan
durum meydana gelir. Hacim artar ve basin¢ diser.
Basin¢ yaklasik 0.9 bara diser. Yani vakum olusur.
Dis hava basinci 1 bar olduguna gore silindir icine
hava dolacaktir.

Emme valfinin kapanmasi da AON’den sonraya
birakimig  ve silindirlerin  havayla dolmasi
engellenmemis olur. Emme valfi AON’yi gegince
tamamen kapanmis olur ve emme zamani biter.

b) Sikistirma Zamani

Sikistrma zamani, emme valfi kapandigi anda
baglar. Piston AON’den UON’ye giderken silindir
icerisindeki hava sikigir. Hacim azalir ve basing artar.
Bu durumda sicaklik da artar. Sikistirma zamani
sonunda basin¢ 30-40 bar, sicaklik ise 500-700 °C
seviyesine yukselir (Sekil 12.3).

y

Hava sikigtiriliyor

Sikistirma Zamani

Sekil 12.3: Motor zamanlari
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Piston UON’ye cok yaklastigi bir sirada enjektdrden
sicak hava Uzerine yakit puskurtilmeye baglanir.

Emme valfinin kapanmasindan yakit piskdrtilme
anina kadar gecen zamana sikistirma zamani denir.

c)is (Genisleme) Zaman

Piston UON’ye gelmeden enjektérlerden yakitin
puskulrtilmesiyle is zamani baglar. Silindir icine
sikistinlan havanin sicakligi, puUskdrtilen yakitin
tutusma sicakligindan yuksek oldugu igin yakit
kendiliginden tutusur ve yanmaya baslar. Yakitin
tamami yandiginda ise piston UON'yi biraz
gecmistir. Piston ne kadar yukaridan yani UON’den

Yakit /

puskuUrtulerek
yaniyor

is Zamani

Sekil 12.4: Motor zamanlari
itilirse elde edilen gi¢c o kadar fazla olacaktir.
Bu nedenle yakitin yanmasi igin gecen sire de
UON’den énceye gekilmistir (Sekil 12.4).

Yakitin piston UON’ye gelmeden 5°-35° &énce
puskurtilmesine puskirtme avansi denir. Bu
piston UON'’ye ilerlerken yakitin yanmasi icin gecen
suredir.

Yanma sonunda sicaklik 1500-2000 °C’ye yiikselir.
Ortaya cikan gazlara ve sicakliga bagh olarak da
silindiricinde basing da artarak 40-80 bar seviyesine
yUkselir.

Silindir icindeki bu basingla birlikte piston biyuk bir
hizia AON’ye dogru itilerek krank saft, dolayisiyla
pervane déndurllir.
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Piston AON’ye gelmeden 35°-40° énce egzoz valfi
acilmaya baslar.

Yakitin silindire puskirtilmeye basladigi andan
egzoz valfinin agilmaya basladigi ana kadar gegen
zamana is (genisleme) zamani denir.

¢)Egzoz Zamani

Piston AON’ye gelmeden 35°-40° énce egzoz
valfinin acilmaya baslamasiyla egzoz zamani da
baslar. Silindir icindeki yanmis gazin disar rahat
atilabilmesi igin egzoz valfinin AON'de tamamen
aclk olmasi gerekir. Piston AON’deyken egzoz
valfinin  acilimaya basladigi  disUnuldiginde
aclk olmayan valf nedeniyle piston egzoz gazini
sikistiracak ve hizi disecektir, bdylece glic de
dUsecektir (Sekil 12.5).

o

Yanmig gazlar
disan atiliyor

Egzoz Zamani

Sekil 12.5: Motor zamanlari

Ayni zamanda egzoz valfi acllmaya basladiginda
silindir ici basinci 3-5 bar seviyesinde oldugundan
yanmis gazlar disari ¢ikmaya baglar. Buna serbest
egzoz denir.

Piston agik olan egzoz valfinden yanmis gazlari disari
atar. Piston UON’ye geldiginde yanma odasindaki
yanmis gazlar atilamaz. Egzoz valfinin kapanmasi
UON’den sonraya geciktirilerek ayni anda acik olan
emme valfinden gelen temiz hava nedeniyle yanmis
gazlarin disari atilmasi devam eder.



Egzoz zamaninin sonuna dogru piston UON’ye
yaklasinca emme valfi acilir. Bu anda egzoz valfi
aciktir. Piston UONyi 15°-20° gecince egzoz
valfi kapanir. EQzoz zamaninin sonunda emme ve
egzoz valflerinin beraberce agik kaldigr duruma valf
overlepi (supap bindirmesi) denir.

1.5. Beraber Calisan Pistonlarin Tespit
Edilmesi

Motorlarda beraber calisan pistonlarin tespit
edilmesi motor ayarlarinin yapilmasi agisindan
onemlidir. Silindir sayisi Gift olan motorlarda beraber
calisan pistonlara rastlanmaktadir.

Silindir sayisi tek olan motorlarda beraber calisan
pistonlar bulunmaz. Bu tlr motorlarin ayarlari igin
katalogdan yararlaniimalidir.

Motorda silindir sayisina gbre beraber calisan
pistonlar rahatlikla tespit edilebilir. Bastaki ve
sondaki pistonlar beraber ¢aligirlar. Beraber ¢alisan
diger pistonlar da bastan ve sondan saymaya
devam edilerek bulunabilir (Gérsel 12.4). Ornegin 4
silindirli bir motorda beraber ¢alisan pistonlar distan
iceri dogru bakildiginda;

1. ve 4. pistonlar ve 2. ile 3. pistonlardir.

6 silindirli bir motor incelendiginde beraber galisan
pistonlarin;

1.ve 6. pistonlar, 2. ve 5. pistonlar ile 3. ve 4.
pistonlar oldugu goérulecektir.

1.6. Supap Bindirmesi (Valf Overlepi)

Egzoz zamani sonu emme zamani baslangicinda,
piston UON’deyken her iki valfin biraz acik oldugu
andir.

Supap bindirmesi gézlemlenen bir durumdur. Dort
zamanl motorlarda kilbtor kapagi s6killp valflerin
basmasina bakilir. Bu nedenle motorun dénus
yonlinde déndurilerek egzoz valfinin kapandigi ve
emme valfinin acgildigi an tespit edilir.

Supap bindirmesine getirilen silindirin  kardes
calisan silindiri sentedir.

1.7. Sente

Sikistirma zamani sonu is zamani baslangicinda,
piston UON’deyken her iki valfin kapali oldugu andir.

Sente valf ayarlarinin yapilmasi acgisindan c¢ok
dnemlidir. Ornegin, Gérsel 12.4'teki dort silindirli
motorda 4. silindir valf overlepindeyken beraber
calistigi 1. pistonun silindiri sentededir. Sentede
olan valfin Gzerinde bir baski olmadigindan ayarlar
rahathkla yapilabilir.

Yakit pompasinin da takilmasinda 1. silindirin
sentede olmasi istenir. Her zaman kilbutér kapagi
acilarak motor senteye getirilemez. Motor Uzerindeki
isaretler veya farkll yéntemler kullanilarak 1. silindir
senteye getirilebilir.

Gorsel 12.4: Beraber ¢alisan pistonlar ve atesleme sirasi
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1.8. Atesleme Sirasinin Tespit Edilmesi

Motorun atesleme sirasinin tespiti valf ayarlarinin
yapilmasinda kullanili.  Genellikle makinelerin
Uzerinde atesleme sirasi yazmaktadir (Gorsel 12.4).
Eger yazilmamissa makinistler ilk tecribelerinde
motor Uzerine yazilmasini saglar. Her zaman, motor
hakkindaki bilgilere tamir ve bakim kataloglarindan
ulasmak en dogru yoldur. Kitap veya yazi yoksa
asagida verilen yontemler kullanilarak bulunabilir.

+ Atesleme sirasi silindirlerin valf overlepi sirasi
bulunarak belirlenebilir.

+ indikatér valfinden sikistirma zamaninda c¢ikan
hava tespit edilerek de bulunabilir. indikatér
valfleri Ustlpl ile tikanir. Motor dondirildigi
zaman atesleme sirasina goére Ustlpdulerin attig
g6zlemlenir. Atesleme sirasi not edilir.

232



GEMI MAKINELERINE GIRIS

OLCME DEGERLENDIRME 12.1

Deniz seviyesinden yaklasik 3000 m
yiiksekliginde bir yaylaya cikildiginda
atmosfer basincinin asagida verilenlerden
hangisi kadar olmasi beklenir?

A) 0.9 bar
B) 1 bar

C)1.1 bar
D) 1,5 bar
E) 10 bar

Asagida verilenlerden hangisi list 6lii nokta
tanimidir?

A) Pistonun silindir kapagina degdigi yerdir.

B) Pistonun kartere degdigi yerdir.

C) Silindir kapagi Uzerinde bir ¢izgidir.

D) Pistonun silindir icinde cikabildigi en Ust
noktadir.

E) Pistonun silindir icinde inebildigi en alt
noktadir.

Emme zamaninda silindirlerin hava ile
dolmasi asagida verilen hangi olayla
aciklanabilir?

A) Vakum

B) Hiz

C)ivme

D) Moment

E) Sicaklik farki

Kurs hacmi 2780 cc, yanma odasi hacmi
220 cc olan 10 silindirli bir gemi makinesinin
toplam silindir hacmi asagida verilenlerin
hangisi kadardir?

A) 3000 cc
B) 30000 cc
C) 27800 cc
D) 2200 cc
E) 5000 cc

Egzoz zamani sonu, emme zamani
baslangicinda piston UON’de iken her
iki supabin acik kalma durumuna verilen
ad asagidakilerden hangisidir?

A) Sikistirma zamani
B) is zamani

C) Valf overlepi

D) Sente

E) Zaman ayari

Asagida verilenlerden hangisi havanin
sikistirlmasinin ana prensibidir?

A) Hava sicakhgini yikseltmek

B) Motorun sogumasini saglamak
C) Egzoz sicakhgini dustrmek

D) Egzoz ¢ikis basincini artirmak

E) Diger silindirlere ek gli¢ saglamak

Demirin is zamanindaki erime sicakhgi
1538 °C'dir. is zamanindaki sicaklk
diisiiniildiigiinde asagida verilenlerden
hangisi motordaki bir 6zelligin 6nemli
oldugunu gésterir?

A) Havanin silindirlere soguk alinmasinin
B) Silindirlerin yeterince yaglanmasinin
C) Karterin daha dayanikli yapiimasinin
D) Sogutma sisteminin

E) Yakit kalitesinin
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2. iKi ZAMANLI MAKINE CEVRIMi

M

Gdrsel 12.5: Skaveng bdlgesi ve emme portlari

Eksoz Valfi Kaver )

—

Enjektor )
Eksoz Manifoldu

Silindir Blogu

Skaveng Bolgesi

Piston

Layner

Konnektin Rod

y

Sekil 12.6: ki zamanl motorun kisimiari
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iki zamanli motorlarda da havanin silindirlerin icine
doldurulabilmesi igcin emme zamani, sicakligin
yukseltiimesi icin sikistirma zamani, yakitin yakilip
pistonun itilmesi i¢in is zamani ve yanmis gazlarin
atilmasi icin de egzoz zamani gereklidir (Sekil 12.6).

Doért zamanli motorlarda her olayin kendine
ait bagimsiz zamani vardir ve g¢evrim 720°de
tamamlanir. Cevrim krank saftin iki tam turunda
meydana gelir.

iki zamanli motorlarda ise bu olaylar birbiri icine
gecmistir ve cevrim 360°de tamamlanir. GCevrim
krank saftin bir tam turunda meydana gelir.

iki zamanli motorlarin en &nemli farki emme ve
egzozun vyaplliglarindan kaynaklanir.  Genellikle
havanin alinmasi ve yanmis gazlarin atilmasi layner
Uzerinde bulunan portlar yardimiyla olur (Gorsel
12.5).

Gemi makinelerinde durum farklidir. Hava
portlardan alinirken yanmis gazlar egzoz valfi
yardimiyla atiimaktadir. Bu konuda iki zamanli
gemi makinelerinin galisma prensipleri Uzerinde
durulmustur.

Cevrimde  zamanlar  hig durmadan ve
tekrarlanmadan emme,sikistirma,is ve egzoz olarak
devam eder. Egzoz zamanindan sonra tekrar emme
zamani ile baslar. iki zamanl motor cevriminde de
zamanlar bu sekilde devam etmekte fakat emme
ve egzoz zamanlari birbiri icine girdiginden farkllik
gOstermektedir. Gemi makinelerine gore iki zamanli
motor ¢cevrimi asagida aciklanmaktadir.
* Emme Zamani

Piston AON’ye inerken emme portlarini acar.
Portlarin arkasinda bulunan skaveng bdlgesinde
bekleyen basincli hava, port acildigi anda silindir
icine hizla dolmaya baslar (Sekil 12.7).



Temiz hava iceri dolarken 6ninde bulunan yanmis
gazlari da disan atmaya yardm eder. Bu olaya
sUpirme denir.

Piston AON’ye gider ve tekrar UON’ye déniis yapar.
Bu esnada port acik oldugu igin silindirler hava ile
dolacaktir. Emme portu kapandigi anda ise emme
zamanl biter.

Dikkat edilirse emme zamani portlar acik oldugu
slirece devam etmektedir. Silindir icine hava almak
igin suire cok kisadir. Bu nedenle silindirlere skavencg
boélgesindeki basingli hava doldurulmaktadir.

Skaveng bélgesine basincli hava turbosarj denilen
makine parcgasi tarafindan saglanir. Turbosarj
skaven¢ bdlgesinde her zaman basin¢li hava
bulunmasini saglar.

Port kapandiktan sonra sikistirma zamani baglar.

Gorsel 12.5'te emme portlarn ve skaveng bdlgesi
goérulmektedir. Piston portlardan goérilmektedir.
Piston UON’den AON’ye indigi disiniilirse emme
portunun agilacagi anlasiimaktadir.

e Sikistirma Zamani

Sekil 12.8'de gorildigu gibi egzoz valfi kapahdir ve
emme portlari piston tarafindan kapatildiktan sonra
silindir icerisinde havanin kacacak yeri kalmamistir.
Piston UON’ye dogru ilerlerken emme portu
kapandidi anda sikistirma zamani baslar. Silindir
igerisindeki hacim azalir ve hava basinci artar. Bu
durumda sicaklik da artar (Sekil 12.8).

Sikistirma sonunda havanin basinci 30-40 bar,
sicakligi da 500-700 °C seviyesine ylikselir.

Piston UON’ye gelmeden enjektdrden sicak hava
Uzerine yakit puskurtilmeye baglanir.

Hava

Hava

~—  Hava

Sekil 12.7: Emme zamani

Sekil 12.8: Sikigtirma zamani

Emme portunun kapanmasindan yakitin pUsktrtilme anina kadar gegen zamana sikistirma zamani denir.

Sekil 12.8'de pistonun yukariya hareket ettigi distnulerek sikistirma zamani olustugu belirtiimistir. EGer
pistonun asagi hareket ettigi disinulirse emme portunu agtigi ve emme zamanina basladigi anlasilir.
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Sekil 12.9: Is zamani

Sekil 12.10: Egzoz zamani

e is (Genisleme) Zamani

Piston UON’ye gelmeden enjektérlerden yakitin
puskulrtilmesiyle is zamani basglar. Silindir icine
sikistinlan havanin sicakhg puaskdrtilen yakitin
tutusma sicakligindan ylUksek oldugu igin yakit
kendiliginden tutusur ve yanmaya baslar. Yakitin
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tamami yandiginda ise piston UON'’yi cok az
gecmistir. Piston ne kadar yukaridan yani UON’den
itilirse elde edilen gli¢c o kadar fazla olacaktr.
Bu nedenle yakitin yanmasl icin gecen slire de
UON’den énceye gekilmistir (Sekil 12.9).

Yakitin piston UON’ye gelmeden 5°-35° énce
puskdirtilmesine puskirtme avansi denir. Bu
piston UON’ye ilerlerken yakitin yanmasi iin gegen
suredir.

Yanma sonunda sicaklik 1500-2000 °C’ye ylkselir.
Ortaya cikan gazlara ve sicaklia bagh olarak da
silindiriginde basin¢ da artarak 40-80 bar seviyesine
yUkselir.

Silindir icindeki bu basing¢la birlikte piston blylk
bir hizla AON’ye dogru itilir. Krank saft, dolayisiyla
pervane déndurdlir.

Piston AON’ye gelmeden egzoz valfi acilir. Yakitin
silindire puskurtilmeye basladigi andan egzoz
valfinin agilmaya basladigi ana kadar gegcen zamana
is (genisleme) zamani denir.

e Egzoz Zamani

Piston AON’ye dogru hizla itilirken emme portuna
gelmeden énce egzoz valfi acilir. Piston AON’ye
yaklaginca silindir icerisinde hacim buyUmesi
oldugu icin yanma sonu basinci azalarak 4-7 bara
kadar duger. Artik yanmig gazlarin piston Uzerine
bir etkisi olamaz. Bdylece pistonun hareketi de
kolaylasir (Sekil 12.10).

Egzoz valfi acilinca silindir icindeki basing, atmosfer
basincindan buiytk oldugu igcin egzoz gazlari
kendiliginden disari gikmaya baslar.

Egzoz cikisi basing farki nedeniyle saglanmaktadir.
Piston egzoz gazini disari atma hareketi yapmaz.
Silindir icinde egzoz gazinin kalmamasi icin egzoz
valfi, emme portlar acikken de bir sire agik kalir.
Emme zamaninda anlatildigi gibi portlardan giren
temiz hava yanmis egzoz gazlarini stipUrerek silindir
disina atar.



2.1. iki Zaman Cevrimi ve Dért Zaman Gevrimi Arasindaki Farklar

iKi ZAMANLI DiZEL MOTORLAR DORT ZAMANLI DiZEL MOTORLAR

Cevrim 360°de tamamlanir.
Bazi zamanlar ayni anda yapiimaktadir.

iki zamanli motorlarda her devirde bir is zamani
oldugundan ayni ¢cap ve ayni silindir kursu olan doért
zamanl motorlara gére daha fazla gui¢ elde edilir.

iki zamanli motorlarda her devirde bir is elde
edildigi icin 61U noktalari asmak daha kolay olur. Bu
nedenle kicuk volan kullanilabilir.

iki zamanll motorlarda her devirde bir yanma
oldugundan daha c¢ok isinir ve daha fazla
sogutulmasi gerekir.

Daha buyUk yapidadir.
Maliyeti ylksektir.

Gulciln fazla olmasi istenen yerlerde kullanilir.

Cevrim 720°de tamamlanir.
Her zaman birbirinden bagimsizdir.

iki zamanli motorlara gére giicli daha azdrr.

Doért zamanli motorlarda iki devirde bir is elde
edildigi icin OlU noktalari asmak daha zor olur. Bu
nedenle blyik volan kullaniimalidir.

Dért zamanl motorlarda her devirde bir yanma
olmadigindan sogutulmalari daha kolaydir.

Daha kicuk yapidadir.
Maliyeti daha disUktir.

Daha az gucli gemilerde kullanilabilir.

2.2. Benzinli Motor ve Dizel Motor Arasindaki Farklar

Benzinli motorlar ginliik hayatta cok fazla kullanilan bir motor tipidir. Calisma prensipleri benzerlikler
tasimaktadir. Bu bilgiler dizel motorlarla arasindaki baglantilarin kurulmasi acisindan énemli olacaktir.

DiZEL MOTORLAR BENZINLi MOTORLAR

Yakit olarak motorin veya fuel-oil kullanilr.
Yakitin fiyati distktir.
Yakitin tutusma sicakh@r ylksektir.

Dizel motorlarda emme zamaninda hava alinmakta
ve sikistirma zamaninda hava sikistiriimaktadir.

Sikistirma orani 14/1 ile 22/1 arasindadir
Sikistirma sonu sicakligi 500-700 °C arasindadir.
Sikistirma sonu basinci 30-45 bar arasindadir.

Atesleme dizel motorlarda sicak hava tarafindan
gerceklestiriimektedir

Yakit tuketimi azdur.

Dizel motorlarin yanma verimi %37'dir.
ilk harekete gegmeleri daha zordur.
Daha cok yer kaplar

Dakikadaki devir sayisi dusuktur.
Bakim ve onarim maliyetleri yuksektir.

Hava kirliligine etkisi daha ¢oktur.

Yakit olarak benzin kullanilir.
Yakitin fiyati yiksektir.
Yakitin tutusma sicakhgi dustktir.

Emme zamaninda benzin-hava karisimi alinmakta
ve sikistirma zamaninda karigsim sikistiriimaktadir.

Sikistirma orani 7/1 ile 11/1 arasindadir
Sikistirma sonu sicakligi 300-500 °C arasindadir.
Sikistirma sonu basinci 10-15 bar arasindadir.

Atesleme benzinli motorlarda buiji ile gerceklesir.

Yakit tuketimi fazladir.

Benzinli motorlarin yanma verimi %25°tir.
ilk harekete gecmeleri daha kolaydir.
Daha az yer kaplar

Dakikadaki devir sayisi yuksektir.

Bakim ve onarim maliyetleri dusuktar.

Hava kirliligine daha az etki etmektedir.
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GEMI MAKINELERINE GIRIS

OLCME DEGERLENDIRME 12.2

1.
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iki zamanl motorlarda cevrim kag derecede
tamamlanmaktadir?

A) 180
B) 360
C) 540
D) 600
E) 720

Asagidaki seceneklerden hangisinde sii-
piirmenin islevi dogru verilmistir?

A) Temiz havanin
atmasidur.

B) Yanmis gazlarin temiz havayi iceri almasidir.

C)Yanmis gazlarin temiz havayr disar
atmasidur.

D) Silindir icindeki kurum ve birikintileri disari
atilmasidir.

E) Yakitin silindir icine puskurtilmesidir.

yanmig gazlan disari

Yakitin  piston UON’ye  gelmeden
piiskiirtiilmesine hangi ad verilir?

A) Skaveng

B) Sente

C) Plskirtme avansi
D) Valf overlepi

E) Valf

Asagidaki seceneklerden
skavengin islevini dogru tanimlar?

hangisi

A) Emme zamani igin gereken basingh
havanin depolandidi yerdir.

B) Motor sogutma sivisinin  depolandigi
yerdir.

C) Motor yaginin dolastigi kanallardir.

D) Egzoz gazinin atildigi valfin adidir.

E) Pistonun bir kismidir.

Asagidakilerden hangisi dizel motorun
tstiinliiklerindendir?

A) Yakit tliketimi azdir.

B) Daha ¢ok yer kaplar.

C) Dakikadaki devir sayisi yuksektir.

D) Bakim ve onarim maliyetleri yliksektir.
E) Hava kirliligine etkisi daha fazladur.
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13. OGRENME BIRIMI

SABIT PARGALAR

Makinenin ¢alismasi i¢in en temel ihtiyaclardan biri
havadir. Yanmanin gerceklesmesi icin hava icinde
bulunan oksijenden yararlanilir. Hava iginde ayrica
bliylk oranda toz bulunmaktadir. Pencereden
sizan gines I1s1gi gbzlemlendiginde toz zerrelerinin
ucustugu, bir stire kullanilmayan egyalarin Uzerinin
tozla kaplandigi da siklikla gériimektedir.

Makineler cok hassas parcalara sahiptir. Parcalar
arasinda bosluklar daha 6nce de bahsedildigi gibi
0,01 mm ve daha kiigUk degerlere disebilmektedir.

Makine calisma esnasinda ¢ok blyuk bir hizla hava
cekmektedir. Cok fazla ¢ekilen bu havayla birlikte
icinde bulunan tozlar da yogun miktarda ¢ekilir. Bu
ise motor acisindan istenmeyen bir durumdur. Toz
zerreleri gibi yabanci maddeler makinenin ¢alismasi
acisindan buytk bir tehdit olusturur. Silindirlerin
icine girecek olan tozlar piston ve silindir arasina
girerek silindirin yani laynerin cizilmesine sebep
olur.

Filtreler makinenin sabit parcalarindan degildir. Girig
havasi devresinin bir elemanidir. Fakat makinenin
anlasilmasi acisindan bu bu 6Jrenme biriminde
filtrelere yer verilmistir. Makine icine giren havanin
yabanci maddelerden arindirimasini saglar. Cok
klgUk toz zerrelerini temizleyecek kapasitededir.

Filtre Gzerindeki yabanci maddeler zamanla filtrenin
tikanmasina yol acar. Makine rahat hava alamaz,
glgcten duser, yakit sarfiyati artar. Bu kadar basit
ve bakimi kolay bir parcanin makine Uzerindeki
etkileri bUyuktur. Bu nedenle filtrelerin bakimlari cok
onemlidir. Degisik ©zelliklerde filtre bulunmasina
ragmen makine markasinin tavsiye ettigi filtre
cesitleri kullaniimaldir.

Kuru filtreler, bir gbvde ve icine vyerlestirilen
fitre elemanindan olusmaktadir. Filtre elemani
olarak metal, kagit veya kece kullanilir. Govde
Uzerindeki giristen gegcen hava govde ile elemanin
cevresindeki bosluga dolar. Hava, filtre elemaninin
cevresinden filtre icine nlUfuz eder. Elemanin
ortasindaki bosluktan da motorun icine girer. Hava,
filtre elemani Uzerinden gecgerken toz vb. yabanci
maddeler filtre eleman tarafindan tutulur.
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Hava filtresi belirli bir stire kullanildiginda yabanci
maddeler filtre elemaninin tikanmasina neden olur.
Bu nedenle filtre elemani belirli stirelerde temizlenir.
Bu siUre calisma ortami veya katalogta verilen
talimatlara goére belirlenir.

Gorsel 13.2: Metal eleman
filtrenin keceyle
kaplanmasi

Gorsel 13.1: Metal elemani filtre

Gorsel 13.1’de metal elemanl bir filtre gorilmektedir.
Ana makinelerde cok kullaniimaktadir. Filtrenin
¢abuk tikanmasini 6nlemek igin dis kismi elyaf veya
kece ile sarlir. Kirlendiginde ise 6ncelikli olarak kege
veya elyaf degistirilir (Gorsel 13.2).

Gorsel 13.3’te gorllen kagit elemanh Afiltreler
makinelerde siklikla kullaniimaktadir.  YUksek
filtreleme kapasitesi ve bakimlarinin ¢ok kolay
olmasi nedeniyle tercih edilmektedir. Bu filtrelerin
sadece degisimi yapilir.

Kagit elemanl filtre-
lerin degisim slresi
kullanilan ortama g6-
re degisebilir. Bunun
disinda periyodik
surelerde degisimleri
saglanmalidir.

Bu filtrelerin disinda
merkezkag, darbeli
ve yagl filtre gesitleri

de bulunmaktadir.
Gorsel 13.3: Kagit elemanli filtre



SABIT PARGALAR

Amacg: Hava filtresinin bakimini yapmak.

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20435
Adi Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Pense 1 Adet
3. Tornavida 1 Adet
4. Temizleme sivisi 1 Litre

Uygulama Gorselleri

Gorsel 13.4: Kagit elemanli filtrenin bakiminin yapiimasi Gorsel 13.5: Yagdi filtrenin bakiminin yapiimasi

islem Basamaklan

1. Is saghgi ve guvenligi tedbirleri alinir. Yagli filtrenin temizlenmesi (Gérsel 13.5)

2. Gerekli arag gereg hazirlanir. 1. Yagli filtre alt kapaginin klipsleri acilir.
Kuru filtrenin bakimi (Gérsel 13.4) 2. Filtrenin alt kapagi icindeki yag dokilmeden

1. Motor UGizerinde filtreyi koruyan kapagin klipsleri acilr. alinr.

Bazi filtreler vida, civata veya somunla takilmis olabilir. 3. Filtrenin Ust kismi sdkllerek temizleme sivisi

2. Filtre kapag cikarlr. ile temizlenir.

3. Filtre, tipine gore gekilerek veya dondiriilerek gikarilir. 4. Alt kaba yeni yag, seviyesinde konularak

4. Filtre muhafazasi basin¢li hava ile temizlenir. kapak yerine yerlestirilir.

5. Yeni filtre elemani yerine takilir. 5. Atk yagin geri dénusuime gdnderilmesine

6. Filtre kapag takilarak klipsle sabitlenir. dikkat edilmelidir.

Uygulama Degerlendirme

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Filtreyi sbkme ve takma i¢in dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3.  Kagit elemanli filtrenin bakiminin yapiimasi 20
4.  Yagl filtrenin bakiminin yapilmasi 20
5. Metal elemanli filtrenin bakiminin yapilmasi 20
6. | Cevreye duyarli ve temiz calisiimasi 10
7. Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 10

TOPLAM 100
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13.

SABIT PARGALAR

Susturucular makinenin  sabit  parcalarindan
degildir. Giris havasi devresinin bir elemanidrr.
Fakat makinenin anlasiimasi agisindan bu 6grenme
biriminde susturuculara yer verilmigtir.

Dizel motorlarinda emme zamaninda silindirlerin
icine hava doldurulmaktadir. Silindirlerin atmosferle
baglantisi hava giris devresi olarak da adlandirilan
yolla saglanmaktadir.

Kuvvetli hava akimlarinda, firtina gibi hava
olaylarinda riizgarin sesi, yani bir anlamda havanin
sesi yogun olarak duyulmaktadir. Hava sesinin
yogun bir sekilde ¢alisilan ortamda duyulmasi insan
saghgini olumsuz ydnde etkileyecektir.

Dizel motorlar c¢alisirken silindir icine giren hava
yUksek bir hiza ulasir. Bu hava hizi 6zellikle ylksek
gucli makinelerde uzak mesafelerden duyulabilen
guridlttye neden olur. Guordltiyd azaltabilmek
icin giris havasi hizinin disUrilmesi gerekir. Girig
havasinin hizini dislrerek gurdltisind azaltmak
icin susturucular kullanilir (Goérsel 13.6).

Hava filtreleri, Gzerinden gecen havayi temizlerken
ayni zamanda guUrlltistnl de azaltir. Gurdlttyd
iyice azaltmak gerektiginde susturucular kullanilr.
Susturucularin bir kisminda ses emen cam yini
bulunur. Bazilarinda ise iki veya daha fazla hava
hlcresi vardir.

GUnUmuUz hava filtreleri ayni zamanda susturucu
gorevini de yerine getirmektedir.
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Gorsel 13.6: Hava filtresi ve susturucu



SABIT PARGALAR

Amac: Hava susturucusunun bakimini yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Kombine anahtar takimi 1 Adet
3. Kompresoér 1 Adet

Uygulama Gorselleri

. Gorsel 13.7: Susturucu bakimi
Islem Basamaklari (Gorsel 13.7)

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Filtre Gzerindeki susturucuyu sabitleyen kelepce s6killr ve susturucu disari alinir.
4. Susturucu sokulir.

5. Basincli hava ile temizlendikten sonra yerine takilir.

Uygulama Degerlendirme

1. is saghgi ve guvenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Susturucuyu s6kmek ve takmak i¢in dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3.  Susturucunun givenli sékilmesi ve takiimasi 20
4. Kompresoérun guvenli kullanilarak susturucunun temizlenmesi 20
5. Gevreye duyarli, temiz ve dizenli calisiimasi 20
6.  Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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13. OGRENME BIRIMI

SABIT PARGALAR

Manifoldlar emme ve egzoz manifoldu olarak ikiye ayrilir.

Motor zamanlari aciklanirken emme zamaninda
motor icine temiz hava alindigi acgiklanmigti.
Hava silindirlerin icine hava giris devresi yoluyla
alinmaktadir. Emme manifoldu, hava giris devresinin
motor bloguna bagl parcalarindan biridir.

Gdrsel 13.8: Emme ve egzoz manifoldlari

Motor blogu Uzerinde bulunan hava emis delikleri
Uzerine montajl yapilir. Gérsel 13.8°'de emme ve
egzoz manifoldlar gérilmektedir. Ust taraftaki
manifold egzoz manifoldudur. Montaji yaplilirken
sizdirmazligin saglanabilmesi icin manifold ve blok
arasina manifold contasi konulur.

Susturucu ve filtreden gecen temiz havanin higbir
engelle kargilagsmadan silindirlerin icine dolmasi
gerekir. Bu nedenle manifoldlarin i¢ yapilarinda
keskin kdselere yer veriimez.

Emme manifoldu dizel motorlarda ddkme
demirden yapilmaktadir. Dékme demir isiya ve
basinca karsi dayanikli bir malzemedir. Kara
tasitlarinda aliminyum alasimlari kullanilirken gemi
makinelerinde fazla tercih edilmezler.

Gemi makinelerinde havanin silindirlere
gbnderilmesini saglamak amaciyla hava reziveri
(deposu) kullaniimaktadir. Hava reziveri makine
Uzerinde yer kaplar. Makine igin bu bir dezavantaj
olusturmaz. Aksine blylk avantaj sagladiklar igin
kullaniimaktadir.

Hava reziveri Uzerinde her silindir igin bir delik
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bulunur. Bu delikler silindir blogu Utzerindeki emme
delikleri Uzerine gelmektedir.

Hava reziveri icine turbosarj yardimiyla basincli
hava doldurulur. Reziver iginde daima basingli
hava mevcut olur. Sirasi gelen silindir emme valfi
aclldigi veya iki zamanl makinelerde skavencg
portu acildigi anda silindirlerin ici basingli hava ile
doldurulmaktadir.

Klasik manifoldlarda

hava girisi ile uzak
silindir arasinda me-
safe oldugundan

uzak silindirlerin iyi
doldurulamamasi gibi
sorunlar  olusabilir.
Fakat hava reziverinde bu sorun yasanmamakta her
silindir esit doldurulmaktadir (Gérsel 13.9).

Gorsel 13.9: Hava reziveri

Silindir icindeki yanmis gazlann atilmasi icin
makine dairesi ile dis hava arasinda bir yola ihtiyac
vardir. Bu yola egzoz devresi denir. Egzoz devresi
Uzerinde egzoz manifoldu, turbosarj, baca kazani,
egzoz susturucular ve kivilcim tutucular bulunur.
Bu elemanlar arasinda sizdirmaz ve isi izolasyonu
yapilmis baca sistemi bulunmaktadir.

Egzoz manifoldu egzoz
zamanindaki yanmig
gazlarn disar atiimasi
icin bir yoldur. Egzoz bo-
rusuna verilen egzoz gazi
buradan turbosarj ve di-
der elemanlar vasitasiyla
disan atilr.

Egzoz manifoldu mo-
torun sabit parcasidir.
Yiksek 1siya dayanikli
olmasi icin dékme de-
mirden yapilmiglardir

(Gorsel 13.10). Gérsel 13.10: Egzoz manifoldu



SABIT PARGALAR

Amag: Manifoldlari s6kmek ve takmak.

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20437

Adi Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Lokma anahtar takimi 1 Adet
3. Kombine anahtar takimi 1 Adet

Uygulama Gorselleri

. . Gorsel 13.11: Emme ve egzoz manifoldu
Islem Basamaklari (Gorsel 13.11)

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli arac gerec hazirlanrr.

3. Manifoldun bloga monte edilmesini saglayan civata veya somunlar anahtar yardimiyla distan ice dogru soékulur.
Manifold contasi disari alinir.

4. Manifoldun bakim ve onarimlari yapildiktan sonra conta yerine diizgtince yerlestirilir.

. Manifold yerine takilir ve civata veya somunlari yerine takilarak bosluklar alinir.

6. Tork anahtari ile icten disar dodru sikma degerinde sikilrr.

(4]

Uygulama Degerlendirme

1. is saghgi ve guivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Manifoldu s6kmek ve takmak igin dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3. Manifoldun glvenli sdkilmesi ve takilmasi 20
4.  Tork anahtarinin dogru kullaniimasi 20
5. | Gevreye duyarli, temiz ve dizenli ¢calisiimasi 20
6.  Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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13. OGRENME BIRIMI

SABIT PARGALAR

Rokerarma, kilbitor mekanizmasi da denilmektedir.
Aslinda bir manivela sistemidir. Kam safttan aldig
hareketle silindirlerde emme ve egzoz zamanlarinin
olusmasi icin supaplarin agilmasini diger zamanlarda
kapali kalmasini saglamaktir. Valflerin acilmasi kam
saft yardimiyla gerceklesir. Valflerin kapali kalmasini
ise valf yaylar saglamaktadir (Gorsel 13.12).

iki zamanll makinelerde genellikle bulunmaz. ki
zamanl makinelerde egzoz valfi farkh bir sistemle
calistirimaktadir.

Kaver Uzerinde bulunur. Motorda kaverin silindirleri Gérsel 13.12: Rokerarm mekanizmasi

kapatma yontemine gore blyUtklikleri degismektedir.
Mekanizmanin Ustl rokerarm kapagi ile sizdirmaz bir
sekilde kapatilmistir.

Kalbutér mili; celik alagimlarindan yapilmigtir, ici
bosaltimis ve iki basina 6zel tapalar takilmistir.
Rokerarm mili yataklari, kavere baglandigi kisimdaki
kanallar vasitasiyla yaglanir.

Rokerarm manivelasi, mil Uzerinde hareket eden
ve valflerin aciip kapanmasini saglayan kisimdir.
Bir tarafi kam saftin hareket ettirdigi itici yardimiyla
hareket ederken diger tarafi valfe basar. Dékme
demirden yapllir.

Manivelanin pusrod (itici) tarafinda bir ayar vidasi
bulunur. Bu ayar vidasi ile valf ayar yapilmaktadir.

Kam safti silindir kapagi Uzerinde yataklandirimis
bazi motorlarda da rokerarm manivelalari itici cubuk
olmadan dogrudan kam safttaki kamlara temas
ederek caligir. Bu tir manivelalarda kam ve manivela
ylzeylerinde asinmayi azaltmak icin manivelanin bir
ucuna makara ilave edilmigtir.
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SABIT PARGALAR

Amac: Rokerarm mekanizmasini sbkmek ve takmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi

1. Motor

2. Lokma anahtar takimi
3. Tork anahtar

4. Tornavida

Uygulama Gorselleri

1.
2.

Ozelligi

Gdrsel 13.13: Rokerarm mekanizmasinin soklimesi ve takimasi
Islem Basamaklari

is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.
Gerekli arag gerec hazirlanir.

Rokerarmin Sokiilmesi (Gérsel 13.13)

1.
2.

3.

4,

Makinenin sogumasi beklenir.

Kapagin sokilmesini  engelleyecek makine
parcalar sékulmelidir.

Rokerarm kapagi civata veya somunlari sokulerek
kiulbiitér kapagi disar alinir.

Rokerarmi kavere sabitleyen civatalar sokulerek
rokerarm mekanizmasi ve pusrodlar disar alinir.

Uygulama Degerlendirme

—

N|o | o ke b

is sagligi ve giivenligi kurallarina uyulmasi

Rokerarmi sbkme ve takma icin anahtarlarin dogru kullaniimasi

Sdkme ve takma islem sirasina uyulmasi

Rokerarm manivelalarinin pusroda diizgiin basmasi

Rokerarm civata veya somunlarinin tork anahtari ile degerinde sikiimasi

Cevreye duyarli, diizenli ve temiz galisiimasi

Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi

TOPLAM

Miktari

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet

Rokerarmin Takilmasi (Gérsel 13.13)

1

. Rokerarm ve pusrodlar Uzerinde bakim ve

onarimlar yapllr.

. Pusrodlar yerlerine yerlestirilir.
. Ayar vidalarn gevsetilir.
. Rokerarm  yerine yerlestirilir.

Manivelalarin
pusrodlarin Gizerine bastigi gortlmelidir.

. Ayar vidalar pusrodlar tutacak kadar sikilir.
. Rokerarm civatalan tork anahtar ile degerinde

sikilir.

. Kllbutdr kapagdi yerine yerlestirilerek civata veya

somunlari sikilir.

. Valf ayar yapilir (Bu ayar Ust siniflarda yapilacaktir.).

10
10
10
20
20
10
20
100
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13. OGRENME BiRIMI
SABIT PARGALAR

Kaver veya diger adiyla silindir kapagi, silindirlerin Ust kismini kapatarak yanma odalarini olusturur.
Zamanlarin olusmasi icin dnemli bir gdéreve sahiptir. Emme zamaninda hava girisini ve egzoz zamaninda
yanmis gazlarin atilmasini saglayan valfler kaver (zerinde bulunur. Sikistirma zamaninda havanin
sikistirimasi ve is zamaninda yanma sonucu olusan yiksek basing icin de icinde sizdirmaz bir ylzey
olusturur.

Kaver, motorun bircok parcgasini da lzerinde tasimaktadir. D6rt zamanl sira tipi motorlarda emme ve
egzoz valfleri (supap), iki zamanl dogru akim sUpuUrmeli dizel motorlarda ise egzoz valfi kaver lzerinde
bulunur. Ayrica rokerarm mekanizmasi, indikator valfi, kontrol muslugu veya valfi, ilk hareket havasi valfi,
rilif valf, bazi kliclk tip motorlarda ise kam saft kaver lizerinde bulunur (Gorsel 13.14).

-

Gdrsel 13.14: Dért zamanl bir gemi makinesine ait kaver (zerindeki elemaniar

Gorsel 13.15’teki iki zamanli makineye ait kaver yaklasik 1 metre cap, 1,5 metre ylkseklik ve 5 tonun
Ustlinde bir agirhga sahiptir.

Kaver yanma odasini olusturmasi nedeniyle ¢ok yuksek sicakliklara maruz kalmaktadir. Bu nedenle kaver
icerisinde su ceketleri olusturulmustur.

Gemi dizel makineleri, ylksek glicli makineler olmasi sebebiyle dokme demirden yapilir. Kaverlerin blyUk,
agir ve maliyetli olmalar nedeniyle tamiri mimkin olan kisimlarla desteklenmistir. Isiya ¢ok fazla maruz
kalan valf oturma yuzeyleri (sit) ve valfin ayni dogrultuda ¢alismalarini saglayan gayitlar degistirilebilir
Ozelliktedir (Gorsel 13.16).

Kaver catlasa dahi makine bakim ve onarim atoélyelerinde tamirleri rahatlkla yapilabilmektedir.
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Gérsel 13.15: Iki zamanli bir gemi makinesine ait kaver (zerinde valf kit(ig ve egzoz valfi

Kaver, silindir blogu Uzerine civata veya somunlar vasitasiyla monte edilmiglerdir. Kaver ve blok arasina

sizdirmazligi saglamak amaciyla conta (gasket) kullaniimistir.

Gasket sizdirmazlik amaciyla kullanilmaktadir. Kaver sogutma suyunun, yaglama yaginin ve kompresyonun
birbirine kanismasini dnler. Gasketin arizali olmasi bu maddelerin birbirine karismasina ve motorun giicten

dismesine yol acar.

Kaver (izerinde bulunan rilif valf, kaverin fazla
basinglarda ¢atlamasini dnler. DUdUKIU tencerelerde
de drnegdi gorulen emniyet valfi gibidir. Fazla basing
olusursa agilarak kaverin korunmasini saglar.

indikatér valfi ve muslugu ilk calistirmalarda acilarak
silindir icindeki pislik ve suyun disari atilmasini
saglar. Ayrica sikistirma sonu basincinin élgiimesini
saglayan indikator cihazi buraya takilrr.

Sicakllk  Olgimlerini  saglayan geycler de
(termometre) kaver Ulzerine monte edilmiglerdir.

Gorsel 13.16: Kaver Uzerinde sitler ve gayitlar

249



13. OGRENME BIRIMI

'SABIT PARCALAR

Amac: Kaveri sbkmek ve takmak.

Kullanilacak Arag’ Gereg’ Makine’ Avadanhk http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20442

Adl Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Pense 1 Adet
3. Tornavida 1 Adet
4. Kombine anahtar takimi 1 Adet
5. Lokma anahtar takimi 1 Adet
6. Tork anahtar 1 Adet

Uygulama Gorselleri

Gorsel 13.17: Kaveri s6kmek ve takmak

250



SABIT PARGALAR

islem Basamaklarn

1.
2.

is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.
Gerekli arag gerec hazirlanir.

Kaverin Sokiilmesi (Gorsel 13.17)

1.
2
3
4.
5

6.

Makinenin sogumasi beklenir.

. Kapagin sékiilmesini engelleyecek makine parcalari sékilmelidir.
. Rokerarm kapagdi civata veya somunlar sdkilerek rokerarm kapagi disari alinir.

Rokerarmi kavere sabitleyen civatalar sdkulerek rokerarm mekanizmasi ve pusrodlar disari alinir.

. Kaver civata veya somunlarn distan ice dogru sokdlir. Civatalarda s6kme ve takma sirasi tamir ve

bakim katologunda (instruction book) bulunur.
Kaver ve gasket digari alinir.

Kaverin Takilmasi (Gorsel 13.17)

N

© 00 NO O PO

. Blok ytizeyi ve kaver temizlenir, bakim ve onarimlari yapilir.
. Gasket TOP yazisi Uste gelecek sekilde blok Uzerine yerlestirilir. Gasketin yag ve su kanallarini

kapatmamasina dikkat edilir. Gasketin dogru takilmasi ¢cok dnemlidir.

. Kaver caraskal yardimiyla dikkatlice blok Gzerine oturtulur. Gasketin kaymamasina dikkat edilmelidir.
. TUm civatalar yerlerine yerlestirilir ve bosluklari alinir.

. Kaver civatalari icten disa dogru tork degerinde yavas yavas sikilir.

. Pusrod ve rokerarm yerine yerlestirilir. Tork anahtari ile degerinde sikilir.

. Valf ayarlari yapilir (Bu ayar Ust siniflarda yapilacaktir.)

. Kilb(tdr kapak contasi yerine yerlestirilerek kapak yerine takilir ve civatalar sikilir.

. Diger makine parcalari yerlerine takilir.

Uygulama Degerlendirme

N ok~ b=

is sagligi ve guivenligi kurallarina uyulmasi 10
Kaveri sbkmek ve takmak icin dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
Kaver civatalarini sbkme ve takma sirasina uyulmasi 20
Tork anahtarinin dogru kullaniimasi 20
Gasketi zedelemeden ve yerine dogru takiimasi 20
Gevreye duyarli, temiz ve diizenli ¢alisiimasi 10
Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 10
TOPLAM 100
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13.

OGRENME BiRIMI
SABIT PARGALAR

Silindir blogu makinenin ana gdévdesini olusturur.
Motor zamanlarinin olustugu silindir, blok Uzerinde
bulunur. Layner de silindir blogunun bir parcasidr.
Asinti olusan kisimlara layner gibi parcalari koymak
makinenin gévdesine zarar gelmeden uzun dmarlu
bir calismayi saglar.

Silindir blogu, Ust karter ile birlikte motorun
govdesini olusturur. Bazi motorlarda Ust karter
ve silindir blogu tek parcadan olusur. Pistonlara
yataklik eder. Zamanlarin olustugu silindirler,
silindir blokunda bulunur. Silindirler, silindir kapagi
ile birlikte, yanma odalarini da olusturur. Silindir
blogu bitin motor parcalarini Uizerinde toplayan bir
yapiya sahiptir (Gorsel 13.18).

Gdrsel 13.18: Silindir blogu

Gemi makinelerinde kullanilan biylk ve gtcli dizel
makineler dékme demirden yapilmaktadir. YUlksek
sicaklik ve basinca dayanikl olmalari sebebiyle
tercih edilir, paslanma ve clUrimeye karsi da
dayaniklidirlar.

Motor tipine gore silindir blogu sekli ve blyUklugu
degismektedir. V tipi motor ve sira tipi bir
motorda silindir blogu sekli farkli olmaktadir. Gemi
makinelerinde 6zellikle iki zamanli makinelerde ¢ok
yuksek silindir bloklari gérilmektedir.

Silindir blogu iginde, silindirlerin sogutulmalari igin
su ceketleri, hareketli parcalarin yaglanmalari icin
yag kanallarl, hava girisini saglayan skavencler
olusturulmustur.

Kam saft, krank saft, krosed mekanizmalari da blok
icerisine yerlesecek sekilde tasarlanmiglardir.
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Gorsel 13.19'da kiclk boyutlu bir gemi makinesi
ile blylk boyutlu bir gemi makinesinin Ust kati
gorilmektedir. Burada kaver, egzoz valf kitigu ve
silindir blogunun bir kismi gortilmektedir. Makinenin
alt kati ise gorsel 13.20°de gdrulmektedir. Bu
kism krank keys olarak adlandiriir. Bu gemi
makinesi 3-4 kat olacak sekilde makine dairesine
konumlandinimigti. Her katta makineyle ilgili
islemler yapilabilmektedir.

A
—

Gorsel 13.19: Klguk ve blylk boyutlu gemi makineleri

Gorsel 13.20: Krank keys Uzerinde karter kapaklari ve rilif valf

Silindir blogunun alt tarafi Ust karter veya krank
keys olarak da adlandirlir. Silindir blogu ve krank
keys tek parca halinde yapilabilir. Silindir blogu ve
Ust karter blylk gemi makinelerinde ayri olarak da
yapllip monte edilebilir.

Krank keys Uzerinde makinenin onarimini yapmak,
krank saft ana yataklarin kontrollerini yapmak, bazi
makinelerde de pistonlar disar alabilmek amaciyla
krank keys kapaklari bulunmaktadir. Makinelerde bu
kapaklar acilarak krank keyse girmek ve makinenin
bakim, onarim ve temizligini yapmak mimkinddr.

Krank keys (zerinde goérselde gorildigu gibi
kapaklarin (izerinde veya bagimsiz olarak rilif valf
monte edilmistir. Rilif valfler karter bdlgesi icerindeki



ylksek basinglarda acilarak makineyi korur. Gorsel
18.20’de kapak ve Uzerinde rilif valf gortlmektedir.

Silindir blogunun asil gérevi adindan da anlasilacagi
Uzere silindirleri icinde muhafaza etmesidir. Motor
zamanlar silindirlerin icinde meydana gelmektedir.
BUtin makinelerde oldugu gibi bu calismalar
sonucunda silindirlerde asintilar meydana gelir.
Silindirlerin bu nedenle yenilenmeleri gerekir. Gemi
makinelerinde silindirler, onariminin yapilabilmesi
icin blok Uzerindeki yuvasina takilip sokilebilir bir
sekilde yapilirlar.

Sokillp takilabilen bu silindirlere layner adi verilir.
Kuru layner ve yas layner olmak Uzere iki ¢esidi
vardir (Gorsel 13.21).

L~ -

Gorsel 13.21: Layner

Yas layner, makinenin Uzerinden kolaylikla
sokilebilmektedir. Kolay sdékilmesi nedeniyle gemi
makinelerinde siklikla kullanilr.

Kuru laynerlerin s6ktlmesi, yenilenmesi ve takilmasi
icin  motor blogunun sokilmesi ve yenileme
atolyelerine gotirllmeleri gerekir. Motor blogu
Uzerindeki kuru layner pres yardimiyla sokulir ve
takilr.

Bir gemi makinesinin devasa boyutlari nedeniyle
kuru  laynerin  kullanimasi  pek  mimkin
gorilmediginden yas layner kullaniimaktadir.
Layner arizasi durumunda acil olarak degistirilmesi
gerekebilir. Bu degisim gemi imkanlariyla rahatlikla
yapilabilmektedir.

Bir layner malzemesi silindir icerisindeki asiri 1si ve
basincglara dayanikli olmali ve ayni zamanda piston
ve ringin (segman) minimum sdrtinmeyle hareket

etmesine izin vermelidir. Layner imalinde ¢cogunlukla
doékme demir kullanilir. Bazi laynerlerin yUzeyleri
kromla kaplanir ve asinmaya karsi dayanikliliklari
artinlir. Ayrica kaplanan kromun 6zelligi sayesinde
yaglama yaginin tutulmasi ve yaglamanin daha iyi
yapilmasi saglanir.

Gorsel 13.21°de iki zamanli motorlarda kullanilan
bir yas laynerin makineden soékilmis ve
temizlenmemis hali ile bakim ve onariminin yapilmig
halleri gortlmektedir. Yas laynerin yan yulzeyleri
direkt sogutma suyuna temas eder. Gorsele gore
sogutma ylizeyine temas eden kisim pasli bélgedir.
Yas layner so6kllimek istendiginde makine icindeki
sogutma suyunun bosaltiimasi gerekir. Sogutma
suyunun kartere sizmamasi i¢in laynerin alt tarafina
oring takilmaktadir.

iki zamanl makine laynerlerinde silindirler sump
tankta depolanan yag ile yaglanmazlar. Silindire yag
goéndermek icin layner Uzerinde delikler bulunur.
Gonderilen yag, yaglamayi yaptiktan sonra yanarak
egzozla silindirden disari atilir.

Laynerin Ust tarafinda ise gorsel 13.22’de gorildigu
gibi fatura yapilmistir. Fatura laynerin blok tzerine
siki bir sekilde oturmasini saglar. Silindirlerin Gzeri
kaver ile kapatildiginda laynerin hareket etmesi
mUmkun olmayacaktir.

Dért zamanli makinelerde layner diz boru
seklindedir. iki zamanli makinelerde ise emme
portlari bulunmaktadir. Goérsel 13.22°de portlar
gorulmektedir. Bazi iki zamanli makinelerin egzozu
da portlar yardimiyla atiliyorsa layner (zerinde
egzoz portlar da bulunur.

e

Gérsel 13.22: Iki zamanl makine layneri
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13. OGRENME BIRIMI

'SABIT PARCALAR

Amac: Layneri sékmek ve takmak.

Kullanilacak Arac, Gerec, Makine, Avadanlhk

PN A WD

Adi Ozelligi

. Motor

. Caraskal

. Layner s6kme takma aparati
. Sekman kelepcesi

Pense

. Kombine anahtar takimi
. Lokma anahtar takimi
. Tork anahtar

Uygulama Gorselleri
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Miktari

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet

Gorsel 13.23: Layneri s6kmek ve takmak



SABIT PARGALAR

islem Basamaklan
1. Is saghg ve givenligi tedbirleri alinr.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.

Laynerin Sokiilmesi (Gorsel 13.23)

1. Makine sogutma suyu bosaltilr.
. Kaver ve piston sokulir.

2
3. Pistonlarin sokulebilmesi igin alt karter sokilir (Blylk ana makinelerde karter kapaklarindan girilir.).
4

. Doért zamanh makinelerde piston mekanizmasi krank safttan, iki zamanli makinelerde krosed

mekanizmasindan sokulur.
5. Piston mekanizmasi caraskal araciligiyla disari alinir.

6. Kicuk makinelerde yas layner alttan itilir ve silindir disina alinir. Layner buyukse layner skme takma

aparati laynere takilr.
7. Aparat caraskala takilarak layner digari alinir.

Laynerin Takilmasi (Gorsel 13.23)

1. Laynerin bakim ve onarimi yapildiktan sonra oringleri Gzerine yerlestirilir.

. Fatura blok Gzerine tam oturmalidir.

. Piston mekanizmasi takilir.

. Kaver blok Uzerine yerlestirilir ve torkunda sikilir.

. Sogutma suyu doldurulur. Suyun sizdirmazlidi kontrol edilir.

N O O~ OODN

Uygulama Degerlendirme

1. s saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi

2. Layneri sbkmek ve takmak icin dogru anahtarlarin kullaniimasi

3.  Sogutma suyunun bosaltiimasi

4. Laynerin s6kllmesini engelleyen diger makine parcalarinin kurallara uygun
sekilde sdkllmesi ve takilmasi

5. Laynerin oringlerinin takilarak sizdirmaz sekilde bloga takiimasi

6. Layner sogutma suyunun doldurularak sizdirmazliginin kontrol edilmesi

7.  Cevreye duyarli, temiz ve dizenli calisiimasi

8.  Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi

TOPLAM

. Layner caraskal yardimiyla silindire merkezlenir ve yavasca silindir igerisine yerlegtirilir.
. Layner yerlestirilirken oringlerin gikmamasina ve yerine oturmasina dikkat edilmelidir.

10
10
10

20

20
10
10
10
100
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13. OGRENME BIRIMI

F

SABIT PARGALAR

Karter, makinenin alt kismini kapatan sabit parcadir.
Makinede calisan hareketli parcalarin her tirlG dis
etkenden korunmasi icin kullanilir.

Hareketli parcalarin yaglanmasi, agintinin azaltiimasi
acisindan ¢ok onemlidir. Parcalar yaglandiktan
sonra yercekimi etkisiyle asaglya dogru akar. Buna
gravite denir. yagin depolanmasi veya toplanmasi
da motorun alt tarafini kapatan karterde meydana
gelmektedir. Bu nedenle yagin depolanmasina
imkan saglamak amaciyla karter sekillendirilmistir.
Boylece karter makine yaginin depolanmasi
gorevini de yerine getirmektedir.

Gemi makinelerinin tipine gore karter farkli sekillerde
dizayn edilmektedir. Kiicik makinelerin karterleri
makineye aittir. Makinenin bir parcasi olarak imal
edilir ve civatalarla motor bloguna baglanir. Motor
bloguna baglanirken yag sizintisi olmamasi igin
conta kullanilir.

BlUylk gemi makinelerinde karter gemi imal
edilirken olusturulur. Kullanilacak ana makinenin
oturacagi yere gore karter yapili. Ana makine
olusturulan karterin Gzerine yerlestirilir ve sabitlenir.
Yag depolanmasi amaciyla da kullanilan bu kisma
sump tank denir. Makine de kullanilacak yag
kapasitesine uygun biyUklikte imal edilir.

Karter icerisinde kullanilan yag serbest sividir. Gemi
sallantilarinda yagin calkalanmasi istenmez. Yagin
calkalanmasi pisliklerin yagin icerisine karismasina
ve kdpurmeye neden olur. Bunu dnlemek amaciyla
karter veya sump tank icinde bdlmeler olusturulur.

Sump tankin temizlenmesi ve bakimlarinin
yapllabilmesi icin icine merdiven ile inilmektedir. Bu
merdivenler geminin insasli sirasinda yapilir. Krank
keys kapaklari acilarak icine giriimektedir.

Karter eger makine Uzerinde ise yagin
bosaltilabilmesi igin bir delik olusturulmustur. Bu
delik karter yag tapasi tarafindan kapatiimaktadir
(Gorsel 13.24). Bazi makinelerde krank saft da
karter Uzerine oturmaktadir. Bdyle bir durumda
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karterin sekli de yataklandirmaya uygun sekilde
imal edilmistir.

Gorsel 13.24: Karter/1

Gorsel 13.24: Karter/2



SABIT PARGALAR

Amagc: Karteri sbkmek ve takmak.

Ku"anllacak Arag’ Gereg’ Makine, Avadanllk http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20444
Adi Ozelligi Miktar
1. Dizel motor 1 Adet
2. Lokma anahtar takimi 1 Adet
3. Tork anahtar 1 Adet
4. Conta veya sivi conta 1 Adet
5. Bez veya Ustibu 10 Adet
6. Talas 1 Kova
7. Tava veya kova 1 Adet

Uygulama Gorselleri

Gorsel 13.25: Karteri s6kmek ve takmak
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13. OGRENME BIRIMI

'SABIT PARCALAR

islem Basamaklan

1.
2.

is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinir.
Gerekli arag gerec hazirlanir.

Karterin Sokiilmesi (Gorsel 13.25)

1.
. Motorun altina yag tavasi veya bir kap koyulur.

. Yagin gevreye yayllmasina karsi talas ve bezler hazir tutulur.

. Karter yag tapasi s6kllerek yagin tavaya bosaltiimasi saglanir. Yag tavasi icindeki yag bir kova veya

H ODN

0 NO O

Karterin sdkilmesini engelleyen motor pargalari sékuldr.

bidona bogaltilarak givenli bir yere alinir.

. Lokma anahtar takimi yardimiyla karter Gzerindeki civatalar sékuldr.

. Sékulen civatalann uzunluklar farkli olabilir. Cikarilan civatalarin yerleri iyi tespit edilmelidir.
. Karter yerinden alinrr.

. Karter temizligi yapilir.

Karterin Takilmasi (Gorsel 13.25)

1.
2.
3.

(4]

Karterin bakim ve onarimi yapilrr.

Conta karter Uzerine yerlestirilir. Orijinal conta bulunamadiysa sivi conta kullanilabilir.

Karter motor blogu Uzerine oturtulur. Karter agir olabilir. Yerine yerlestirirken alti desteklenmeli ve diger
calisanlardan yardim alinmalidr.

. TUm civatalar birkag tur yerine tutturulur. Dogru civatalar kullanildigindan emin olunmalidir.
. Civatalar tamamen sikilmadan karsilikli olarak bogluklari alinir ve karterin kasmadigindan emin olunur.
. Civatalar yavas yavags ayni torkta sikilir.

Uygulama Degerlendirme
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1. s saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Karteri sbkmek ve takmak i¢in dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3.  Makine yaginin gevreye zarar vermeden bosaltiimasi 20
4.  Karterin sékulmesi ve takilmasi 20
5.  Karter temizliginin yapilmasi 10
6. | Cevreye duyarli, temiz ve diizenli ¢calisiimasi 15
7. Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 15

TOPLAM 100



1 Hareketli Parcalar
=
v Zaman Ayar Diizenekleri
v Kam Saft
v Valfler
Piston Mekanizmalari
v Krank Saft

v Volan




14. OGRENME BiRiMi

HAREKETLI PARGALAR

Bir makine cevrimini olusturabilmek icin emme,
sikistirma, is ve egzoz zamanlarnnin art arda ve
tekrarlanmadan meydana gelmesi gerekir. Emme
ve egzoz Vvalflerinin pistonun silindir icindeki
konumuna gore acilma ve kapanma zamanlarinin
dogru olusmasi saglanmalidir.

Emme valfi UON’den énce acgilmali ve AON'yi
gecerken kapatiimalidir. Egzoz valfi AON’den énce
aciimali ve UON’den sonra kapatilmalidir.

Zamanlarin dogru olusmasi igin pistonlarin hareket
ettirdigi krank saftla, valfleri hareket ettiren kam
saftin koordineli hareket etmesi gerekir. Ancak
bu sekilde pistonun konumuna gdre valfler acilip
kapanabilecektir.

Krank saft ve kam saft arasinda koordinasyonu
saglayarak valflerin dogru pozisyonda acilmasini
saglayan mekanizmaya zaman ayar diizenegi
veya zaman ayar mekanizmasi denir.

Zaman ayar mekanizmasi hareketini krank safttan
alir ve kam safti déndurdr.

Zaman ayar mekanizmasi dort sekilde olabilir.

1. Digliden disliye hareket mekanizmasi

2. Digli ve triger kayisli hareket mekanizmasi
3. Digli ve zincirli hareket mekanizmasi

4. Saftl hareket mekanizmasi

Disliden digliye hareket iletilen zaman ayar
mekanizmalarinda krank saftin hareketi birbiri ile
kavranmis disliler aracih@i ile kam safta iletili. Bu
digliler, genellikle sessiz ¢alismayi saglayabilmek
icin helisel dislere sahiptir. Uzak mesafelere iletim
yapmasi zordur. Daha kompakt makinelerde
kullanimi uygundur (Gérsel 14.1).

Dort zamanli motorda krank saftin iki turunda kam
saft bir tur déner. Bu nedenle kam saft dislisi krank
saft dislisinin iki katidir. Ornegin krank saft digli
sayisi 15 ise kam saft digli sayisi 30 dur.
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Gorsel 14.1: Disli tip zaman ayar mekanizmasi

Krank saft ve kam saft diglilerine bagka disliler
de Kkavrattinlarak sodutma suyu pompasi, yag
pompasl, yakit pompasi gibi motor parcalari da
calistinimaktadir.

Zaman ayar diglilerinin  sékllip  takiimasi
durumunda, zaman ayarinin bozulmamasi icin
Uretici fabrika tarafindan disliler Gzerine isaretler
vurulmustur. Diglileri takarken bu isaretlere dikkat
etmek gerekir.

Disgli ve triger kayisli hareket mekanizmasi ylksek
devirli kicuk glcli otomobil motorlarinda kullanilir.
Gemi makinelerinde kullanilmaz. CUnki gemi
makinelerinde saglamlik ve dayaniklilik, otomobil
motorlarinda ise sessizlik ve konfor tercih edilir.

Disli ve zincirli hareket mekanizmasi kicuk ve orta
glclu dizel motorlari ile bazi agir devirli ve ylksek
glcli gemi dizel motorlarinda daha cok kullanilir.
Gemi makinelerinde ylksek, krank saft ve kam saft
arasindaki mesafenin fazla olmasi nedeniyle zincir
rahatlikla kullanilir (Gérsel 14.2).



Bu donanimda krank saft ucuna zincir diglisi kama
ile siki gecme olarak birlestiriimis ve civatalar ile
sabitlenmistir. Kam saft ucuna da zincir diglisi
civatalarla baglanmistir.

Krank saft zincir diglisi ve kam saft zincir diglisi zincir
ile birbirine baglanir ve zincir aracihdi ile hareket
iletimi saglanir. Makine calisirken zincirin Isinmasi
nedeniyle zincirde uzama meydana gelir ve gevser.
Zincirin gergin bir sekilde disliye temasini saglamak
icin gerdirme diglisi ve donanimi bulunur.

Yakit pompasi, govarnér, ilk hareket havasi
distribltoérd, sogutma suyu dolasim pompasi,
asir hiz regilatoérii ve takometre hareketini zincir
donanimindan alir.

Krank saft zincir dislisi, kam saft zincir dislisi
ve zincir Uzerinde zaman ayar isaretleri vardir.
Donanim takilirken zaman ayar isaretleri mutlaka
karsilastirilarak takilmalidir. Karsilastirma dogru
yapilmazsa motor ¢alismaz (Gorsel 14.3).

1.4. Safth Hareket Mekanizmasi

Bazi kiclk gicli makinelerde kam saft, hareketini
krank safttan bir baska saft mekanizmasi araciligi ile
alir. Krank saftin ucunda krank saft diglisi olarak bir
konik digli bulunur. Bu digliler krank saft ve kam safta
bir kama ile siki gegme veya civatayla baglanmistir.
Krank saft ve kam saft diglilerine kavranmis olarak
esit blUyuklikte birer konik disli bulunur. Bu ara
digliler, bir saft ile birlestiriimigtir. Hareket konik disli
ve saft yardimiyla kam safta verilir.

Gdrsel 14.2:Zincirli tip zaman ayar mekanizmasi

Gdrsel 14.3:Zincirli tip zaman ayar mekanizmasi ve ayar isareti
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14. OGRENME BiRiMi

'HAREKETLE PARGALAR

Amac: Zaman ayar mekanizmasini sékmek ve takmak.

Kullanilacak Arag’ Gereg’ Makine’ Avadanhk http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20445

Adi Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Pense 1 Adet
3. Tornavida 1 Adet
4. Kombine anahtar takimi 1 Adet
5. Lokma anahtar takimi 1 Adet
6. Tork anahtar 1 Adet
7. Cektirme 1 Adet
8. Plastik cekic 1 Adet
9. Levye 2 Adet

Uygulama Gorselleri

Gorsel 14.4:Disli tip zaman ayar mekanizmasi sékme ve takma

Gorsel 14.5: Zincirli tip zaman ayar mekanizmasi sGkme ve takma
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islem Basamaklan
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

Zaman ayar diglisinin sékilmesi (Gorsel 14.4)

1. Zaman ayar mekanizmasi muhafazasinin sékilmesini engelleyen pargalar sokultr (1).
2. Krank saft, donmesi engellenerek kasnak cektirme yardimiyla sokilir (2 ve 3).

3. Mekanizma, muhafaza civatalan sokilerek iki levye yardimiyla dikkatlice sokulir (4).
4. Digliyi sabitleyen segman cikarilir ve yay, sim, pul gibi malzemeler disar alinir (5).

5. Digli gekilerek cikartilir.

6. Diger digliler de benzer sekilde yerinden alinir.

Zaman ayar dislisinin takilmasi (Goérsel 14.4)

1. Digliler kama kanalina dikkat edilerek mil Gzerindeki yerlerine plastik ¢ekicle vurularak takilr.
2. Digli Uzerindeki isaretler karsilastirilarak ara digli yerine yerlestirilir (6).

3. Kapak yerine takilirken yeni conta kullanilmalidir. Sivi conta da kullanilabilir.

4. Diger parcalar da yerine yerlestirilir.

Zaman ayar zincirinin sékiilmesi (Goérsel 14.5)

1. Muhafaza kapagi s6kulir.

2. Zincir mekanizmasi gergi tertibati gevsetilir veya sokulur. Gerginlik alindidi igin rahatlkla sokulur.

3. Gergi tertibati olmayan zincirlerde baklanin sékiilmesi gerekir. Bakla sékildikten sonra zincir alinir.
4. Zincir diglilerini sabitleyen civatalar sdkilerek yerinden alinir.

Zaman ayar zincirinin takilmasi (Goérsel 14.5)

1. Gerekli bakim ve onarim yapildiktan sonra zincir diglileri yerlerine takilrr.
2. Zincir diglileri ddndurtlerek makine Uzerindeki isaretlere cakistirilir.

3. Zincir yerine takilarak gergi tertibati monte edilir ve gerdirilir.

4. Bakla s6kilmusse zincir yerlestirildikten sonra bakla yerine takilir.

Uygulama Degerlendirme

1. | is saghg ve guvenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Mekanizmayi s6kmek ve takmak icin dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3. | Cektirme kullanilarak diglilerin sékilmesi 10
4. | Zaman ayar mekanizmasi muhafazasinin sékilmesi 10
5. | Zaman ayar ara dislisi ve diger dislilerin s6klimesi ve isaretlerine dikkat 20
edilerek yerlerine takiimasi
6. | Muhafazanin conta kullanilarak yerine takiimasi 10
7. Muhafaza Uzerindeki pargalarin gtivenli ve diizgtin sekilde yerine takiimasi 10
8. | Cevreye duyarli, dizenli ve temiz ¢aligiimasi 10
9. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 10
TOPLAM 100
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Motor zamanlarinin olusabilmesi i¢cin dogru zamanda valflerin acilmasi, belirli bir middet acik kalmasi ve
kapanmasi ¢ok dnemlidir. Valflerin bu gdrevleri yerine getirmesini saglayan hareketli makine parcasi kam
saft veya diger bir adiyla eksantrik milidir (Goérsel 14.6).

Krank saft ile koordineli bir sekilde ¢alisir. Hareketini krank safttan zaman ayar mekanizmasi yardimiyla alir.
Uzerindeki kamlar sadece valflerin acilmasini saglamaz. Bazi makinelerde yakit pompalarini, regiilatérleri
ve governdérleri de caligtirr.

Kam saft motor blogu Uizerinde veya kaver Uzerinde yataklandirimistir. Kaver Gzerine yerlestiriimis kam
saftlar direkt valfleri kumanda etmektedir. Blok Uzerindeki kam saftlar ise pusrodlar (iticiler) yardimiyla
valfleri kumanda etmektedir. Kam saft makine yaglama yagi tarafindan yaglanmaktadir.

Kam saftlarin blyldk bir bélimi dévme celiklerden ve genel olarak krom-nikelli gelik alagimlarindan
yapilmaktadir. Bazi biylk kam saftlar icleri bos olarak yapilir ve yapimi tamamlandiktan sonra tima isil
islem gorur. Kamlarin ylzeyleri sertlestirilir ve silindirik metal yataklarla taginir.

Kamin sekilleri makine Ureticisine goére farkliik gdsterir. Kamin sekli valflerin yavas veya hizli acilip
kapanmasini saglar. Valfler cok hizli agilip kapandigi takdirde valf ve valf yuvalari ¢abuk asinir.

Gorsel 14.6: Kam saft
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Amagc: Kam safti sékmek ve takmak.

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Kombine anahtar takimi 1 Adet
3. Lokma anahtar takimi 1 Adet
4. Plastik cekic 1 Adet
5. Tork anahtar 1 Adet

Uygulama Gorselleri

. GOrsel 14.7: Kam safti s6kmek ve takmak
Islem Basamaklari

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arac geregler hazirlanr.

Kam saftin takilmasi (Goérsel 14.7)

1. Kam saft Uzerindeki bakim ve onarmlar

Kam saftin soklimesi (Gorsel 14.7) yapildiktan sonra muylular yaglanir ve blok

1. Kam saft Uzerindeki zaman ayar dislisi sokulir (1). Uzerindeki yuvasina takilir. Plastik cekic ve
2. Makinenin arkasinda bulunan kam saft kapagi gubuk yardimiyla muylu yataga agizlatildiktan
sokullr (2). sonra itilmelidir. Aksi takdirde kam safta

3. Kam saft tahta veya plastik cubukla, plastik ¢ekic vurulmaya devam edilirse zarar gorecektir.
kullanilarak g¢ikartiir. Kam saft muylusu diger 2. Kam saft arka kapag takilir.
yataga geldiginde dengelenmeli ve dikkatlice 3. Kam saft diglisi takilir.
yerinden c¢ikariimalidir (3 ve 4).

Uygulama Degerlendirme

1. | Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Mekanizmanin sékulip takiimasi icin dogru anahtarlarn kullaniimasi 10
3. | Zaman ayar diglisi ve arka kapaginin givenli sdkulip takiimasi 15
4. | Kam saftin zarar gdrmeden yerinden ¢ikartiimasi ve takilmasi 30
5. | Gevreye duyarli, diizenli ve temiz galisiimasi 15
6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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Valfler, motor zamanlarinin tamaminda bir gérev
yerine getirmektedir. Emme zamaninda emme valfi
acilarak temiz havanin silindirlere dolmasini, egzoz
zamaninda egzoz valfinin agilarak yanmis gazlarin
disari atilmasini, sikistirma ve is zamanlarinda
kapanarak sizdirmazhgi saglar. Valflerin havayi
sizdirmasl durumunda basin¢ yukselmez, makine
calismaz veya glcten diser.

Valfler kaver Gzerindeki yuvalarina valf yayi, yay
tablasi ve tirnaklar vasitasiyla takilir (Goérsel 14.8).

Valf hareketini kam gsaft vasitasiyla rokerarmdan Gorsel 14.8: Valf, valf yayi, yay tablasi ve tirnaklar
alir. Kam safti kaver Uzerinde olan makinelerde,

kam saft dogrudan rokerarmi kontrol ederek valfleri

acar ve kapatir.

L _ Yay Tabl Valf Yayi  Ayar Vid
Kam safti blok (izerinde olan valflerin ise agilip ay fapasl Y varviaas!

kapanmasi, kam saft, pusrod ve rokerarm vasitasiyla
saglanmaktadir.  Goérsel 14.9'da  gosterilen
valf mekanizmasinda kamin hareketlendirdigi
pusrod, rokerarmin manivelasini yukar dogru iter.
Manivelanin diger ucu asagi hareket ederek valfi
acar. Ayni zamanda valf yayina da basiimig olur.
Kamin pozisyonu degistiginde valf yayinin tesiriyle

tirnak tablasina bagli olan valf tekrar kapanir (Gorsel
14.9). Gdrsel 14.9: Valfler

Pusrod (itici)

Rokerarm

Bazi iki zamanli makinelerde sadece egzoz
valfleri bulunmaktadir. Genellikle bu makinelerin
egzoz valfleri, kam saftin hidrolik bir mekanizmayi
kumanda etmesiyle aciimaktadir.

Valfler valf sapi ve valf tablasindan olugsmaktadir.
Valf tablasi, kaverin yanma odasina bakan taraftaki
valf yuvalarina (sit) sizdirmaz bir sekilde oturur.
Valf oturma ylzeyi ve sit oturma ylzeyi imalatci
firmanin belirledigi acilarda islenmistir (30°-45°)
(Gorsel 14.10).

Valf sapi gayit icerisinde kalir. Valfin ayni eksen Gorsel 14.10: Sitler

dogrultusunda hareketini saglar.

Gayit ve sitlerin oturma yuzeyleri ile ilgili gorsel
(Gorsel 13.16), kaver konusunda goésterilmigtir.
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Amag: Valfleri sokmek ve takmak.
Kullanilacak Arag, Gerec, Makine, Avadanlik

Adi Ozelligi

1. Motor
2. Valf sbkme aparati

Uygulama Gorselleri

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20450

Miktari

1 Adet
1 Adet

Gorsel 14.11: Valflan s6kmek ve takmak

islem Basamaklarn

1. i§ saghg ve guvenligi tedbirleri alinir. Valfin takilmasi (Gorsel 14.11)

2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

1. Valf kavere gayittan sokularak yerine yerlestirilir.

Valfin sékilmesi (Gorsel 14.11)

2. Valf yayinin sik tarafi kavere gelecek sekilde valf

1. Kaver valf s6kme-takma aparatinin altina alinir sapina yay tablasi ile birlikte takilir.
ve aparat alttan valf tablasina, Ustten yay 3. Aparat yay tablasi ve alttan valfe yerlestirilip sikilir.
tablasina dayanir (1). 4. Tirnaklar dikkatlice yerine yerlestirilir ve aparat
2. Kola baski uygulanir. Yay kuvveti yenildigi igin kolu ¢dézuldr.

tirnak bosa cikar ve disari alinir (2).
3. Baski kaldirilir, valf, valf yayi ve yay tablasi elle
disar alinir (3).

Uygulama Degerlendirme

1. | Is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi

Valfleri sokmek ve takmak icin dogru aparat kullaniimasi
Valflerin kurallara uygun sekilde sékulmesi ve takilmasi
Valflerin sirasina uygun sekilde yerlestiriimesi

Gevreye duyarli, temiz ve diizenli ¢aligiimasi

oo kv N

Yapilan igi kayit altina almak igin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi

TOPLAM

10

10
20
20
20
20
100
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Piston ve piston mekanizmasi da valfler gibi zamanla-
rin olusmasindaki en énemli pargalardandir. Zamanlar
aclklanirken pistonun silindir icindeki durumlarindan
bahsedilir.

Piston mekanizmasinin gdérevi zamanlarin olusma-
sini saglamaktir. Zamanlar olusturulurken su gérev-
ler yerine getirilir:

* Emme zamaninda vakum olugturarak havanin
silindirlere dolmasini saglar.

+ Havayi sikistirarak basing ve sicakhgi artirr.

* Yanma sonucu olusan basinc¢la itilerek bir
is Uretir ve hareketin pervaneye iletiimesine
yardimci olur.

+ Silindir icindeki yanmis gazlan disar atar.

« ki zamanl makinelerde havanin
alinabilmesi igin portlar acar.

iceri

Bu gorevleri yerine getiren piston mekanizmasi dort
zamanl ve iki zamanli motorlarda birbirinden farkl
yaplya sahiptir. D6rt zamanli makinelerde krank
safta piston, gacin pin, konektin rod vasitasiyla
(Gorsel 14.12); iki zamanli makinelerde ise piston,
piston rod, krosed mekanizmasi, konektin rod
vasitasiyla hareket saglanmaktadir.

Gdrsel 14.12: Dért zamanl makinenin piston mekanizmasi

Piston silindirin alt tarafini kapatan hareketli parcadir.
Silindir icerisindeki olaylarla karsilasan kisimdir.
Uzerinde bulunan ringler (segman) vasitasiyla
basincin piston ve silindir arasindan kacak yapmasi
ni onler.
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Hareketli bir par¢a olmasi nedeniyle piston agiriginin
merkezkac kuvvete etkisi coktur. Agir piston, krank
saftin Uzerinde buylUk bir kuvvet olusmasina ve
zorlanmasina neden olur. Bu nedenle &zellikle
yUksek devirli makinelerde aliminyum alasimli
pistonlar yapilmaktadir. Gemi makineleri disik ve
orta devirli olduklarindan dékme demir pistonlar
kullanilir. Bu pistonlar genellikle iki parca yapilr.
Pistonun ylksek sicaklik ve basingla karsilasan
kismi ringlerle birlikte ayri yapilabilir. Degisim veya
onarim genellikle bu kisimda gercgeklesir. Isiya ve
basinca kargl dayanikli olmasi ¢elik malzemelerden
yapilma avantaji da saglar. Piston roda bagli olan
dijer kismi daha hafif malzemeden yapilarak
merkezkac kuvveti azaltilir.

Piston lizerinde en az (i¢ tane ring bulunur. En Ustteki
ates ringi olarak adlandirilir ve yiksek sicaklikla ilk
karsilasan kisim burasidrr. ikinci ve varsa tigiinci
ring, kompresyon ringi olarak adlandirilir ve basincin
kagmasini 6nler. Pistonun en altindaki ring ise yag
ringidir ve silindir Gzerindeki yagin siyrilarak kartere
déndrilmesini saglar. iki zamanli makinelerde
yaglama yagi yandigi i¢in yag ringi yoktur.

Gacin pin doért zamanh makinelerde piston ile
konektin rod arasindaki hareketli baglantiyi
saglar. Yuksek basinci tasimasi sebebiyle 6zel
celik alasimlarindan imal edili. Gacin pin degisik
sekillerde piston ve konektin rodu birbirine baglar.
Pistonda sabit, konektin rodda hareketli veya
pistonda hareketli, konektin rodda sabit ya da her
ikisinde de hareketli takilabilir. Konektin rod icindeki
yag kanall yardmiyla konektin rod baglantisi
yaglanir. Yag segmanin siyirdiyi yagla birlikte de
piston baglantisi yaglanmaktadir.

Piston ve krank saft baglantisi konektin rod
tarafindan saglanmaktadir. Ozel alagimli gelikten
ddvulerek imal edilir. Basinca karsi dayaniklidir.



Gorsel 14.12'de doért zamanli piston mekanizmasi
tizerindeki konektin rod gériilmektedir. iki zamanli
makinelerde ise piston krank saft baglantisi, piston
rod ve konektin rod olmak Uzere iki parcadan
olusmaktadir. Gorsel 14.13’te goérilen piston rod,
pistona civatalarla bagl olan silindirik bir mildir ve
dikey hareket yapar. Pistona baglanmadan 6nce
stufin box (salmastra kutusu) icinden gecer. Alt
kisimda ise krosed mekanizmasina baglanir.

Gorsel 14.14°te gorllen krosed mekanizmasi piston
rod ile konektin rod arasindaki mafsalli baglantidir.
Freym (silindir duvarlar) Uzerinde gayitlar Gzerine
sliper (slipir) yardimiyla baglanarak dikey hareket
eder. Krosed miline bagli olan konektin rod ise dort
zamanl makinelerdeki gibi salinim hareketi yaparak
krank saftta dairesel hareketin olusmasina yardimci
olur. D6rt zamanh makinelerin konektin rodu ile ayni
yaplya sahiptir.

Piston Rod

Gayit

Krosed

Gorsel 14.13: [ki zamani makinenin piston mekanizmasi

Krosed

Konektin Rod

Krank Saft

Gdrsel 14.14: [ki zamanl makinede krosed
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Amac: Piston mekanizmasini s6kmek ve takmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanhk http:/kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20452

Adi Ozelligi Miktar
1. Motor 1 Adet
2. Lokma anahtar takimi 1 Adet
3. Tork anahtari 1 Adet
4. Plastik ¢ekic 1 Adet
5. Levye 1 Adet
6. Segman pensesi 1 Adet
7. Piston kelepce 1 Adet
8. Plastik veya tahta zimba 1 Adet
9. Yagdanlik (Motor yag) 1 Adet

Uygulama Gorselleri

: Gorsel 14.15: Piston mekanizmasini sékmek ve takmak
Islem Basamaklari

1. is saghg ve givenligi tedbirleri alinr.
2. Gerekli arac gerec hazirlanir.

Piston mekanizmasinin sékiilmesi (Gérsel 14.15)

1. Kaver ve karter sékulur.
2. Krank saft kol yataklar tzerindeki kep civatalari sékultr. Sékilen kep ve yatak ydnlne dikkat edilerek
saklanir (1).
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3. Konektin rod tahta gubukla itilerek piston mekanizmasi kaverin oldugu taraftan ¢ikarilir. S6kulen piston

silindir sirasina uygun sekilde saklanir (2 ve 3).

4. Uzun sure calismis makinelerde layner asinarak st kisminda set olusturmakta ve pistonun ¢ikmasini

engellemektedir. Piston ¢ikarilmadan dnce set raybasi ile bu setin alinmasi gerekir.

Piston mekanizmasinin takiimasi

1. Piston mekanizmasi ydnune dikkat edilerek silindirin icerisine sokulur. Piston Uzerindeki ok isareti veya
yazi, yoninl belirlemektedir. Valf sekilleri de piston yonini tespit etmede belirleyicidir.

2. Segmanlar segman kelepgesi ile sikilir (4).
3. Pistona plastik cekigle vurularak silindire girmesi saglanir (5).

4. Konektin rod kol yatagi, krank saft muylusuna oturtulur. Bunu saglamak icin motor dénduriimelidir.

5. Kep ve yatak muylunun Ustline yéniine goére takilarak torkunda sikilir.
Segmanin sékilmesi ve takilmasi (Gorsel 14.15)

1. Segman kelepcesi piston Uzerindeki segmana takilir (6).
2. Segman kelepcesi kollari sikilarak segman agilir ve cikarilir (7).

3. Kontrolleri yapilan segmanlar tekrar segman kelepgesi ile acilir ve yerlerine yerlestirilir.

4. Segman agizlari ayni yéne bakmamalidir.

Gacin pinin sékiilmesi ve takiimasi

1. Gacin pinin piston icerisindeki hareketini sinirlayan emniyet segmani segman pensesi ile ¢ikarilir (8).

2. Gacin pinin takilma yontemine gore plastik ¢cekic ve plastik veya tahta zimba yardimiyla cikarilir.

3. Gerekli kontrolleri yapildiktan sonra gacin pin, plastik ¢eki¢ yardimiyla pistondaki yuvasina takilir. Biraz

ilerledikten sonra konektin rod da takilarak gacin pinin itiimesine devam edilir.
4. Segman pensesi ile emniyet segmani takilir.

Uygulama Degerlendirme

is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi

Piston mekanizmasinin sékulip takilmasi icin dogru anahtarin kullaniimasi
Piston mekanizmasinin kurallara uygun sekilde sékultp takiimasi
Segmanlarin zarar gérmeden sékilmesi ve takiimasi

Gacin pinin uygun ydntemlerle sékilmesi ve takilmasi

Sokdlen tim parcalarin silindir numarasina ve yéniine gére diizenlenmesi

Gevreye duyarli, temiz ve diizenli ¢alisiimasi

e S N R R A

Yapilan igi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi
TOPLAM

10
10
20
10
10
20
10
10
100
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Gemi makinelerinde krank saft, pistondan aldigi
dogrusal hareketi konektin rod yardimiyla dairesel
harekete cevirir ve bu hareketin pervaneye
iletiimesini saglar. Bu hareket pervaneye direkt
verilebildigi gibi digli kutusu yardimiyla devir
dusirulerek de verilebilir (Gorsel 14.16).

Dengeleme Agirliklari ve Avans Delikleri

Yag Kanallari Kol Yatak Muylusu

Ana Yatak Muylusu

Gdrsel 14.16: Krank saft
Krank saft bedpleyt Uzerine ana yataklarla (palamar
yataklari) yataklandinlmistir. Goérsel 14.16'da da
goéruldagu gibi mil ekseninde olan krank saft ana
yatak muylulari, bedpleyt Gzerine oturur. Krank saft
kol muylularina (krank pin) ise konektin rod baglanr.

Krank safttaki ana muylular ile biyel muylularin
sayisi, motorun silindir sayisina, motorun gicune
ve modeline gbére tek parca veya parca parca
yapllabilir. Pargalarin birlestiriimesi siki gecme veya
kaynakla gerceklestiriimektedir.

Krank saft ana muylularindan birinin iki yan yizU
temiz iglenmistir. Kilavuz muylu denilen bu muyluya
yaslanma yuUzeyli kilavuz yatak kusinetleri takilir ve
krank saftin eksenel gezintisi, bu yatak yardimiyla
sinirlandirilir.

Konektin rod vyataklar, basin¢gh yagla yaglanan
makinelerde, ana muylulardan kol muylularina
capraz yag delikleri acilmistir. Bloktaki ana yag
kanalindan yardimci yag kanallarina gegen basingli
yag, ana yatak ve muylularini yagladiktan sonra
bu capraz kanallardan kol yataklarina gecerek
kol yataklarini ve muylulari yaglar. Kol muylularina
ve yataklarina gelen basingl yag, konektin rod
icerisindeki kanaldan da gecgerek gacin pini yaglar.
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Gorsel 14.16’da yag delikleri gosterilmistir.

Sira tipi dizel makinelerde gorsel 14.18’de
g6rildigt gibi her kol yatagindan sonra bir ana
yatak gelmektedir.

Krank saftlar, 6zel celik alagsimlarindan dévilerek
veya dokulerek yapilir. Muylu yilzeyleri krank
taglama tezgahinda islenmektedir.

Gemi makinelerinde kullanilan  krank saftlar
blylk ve agir olmalar sebebiyle tek parca olarak
yapllamazlar. Makine buyukligine goére degisik
sayllarda krank parcalari yapilir. Birbirlerine siki
gecirilerek birlegtirilirler.

Krank saft arizasi blydk gemi makinelerinde
istenmeyen buylk arizalardan biridir. Bu arizanin
gideriimesi ancak ana makinenin yerinden
alinmasiyla mimkanddr.

Krank saftin  burulmasindan meydana gelen
titresimleri dnlemek icin titresim damperleri kullanilir.
Titresim damperi, krank saftin 6n tarafina takilan
krank kasnagi ile birlikte yapilir.

is zamanlan arasindaki araliklar, motorun devrine
bagh olarak burulma titresimlerini artinr veya
eksiltir. Motorun calismasi esnasinda bu burulma
titresimleri, birbirine eklenerek krank saftti kirlmaya
zorlayabilir. Uzun krank saftlari daha fazla burulma
titresimleri ile karsilasabilir. iste bu zararl titresimleri
onlemek icin bazi motorlarda titresim damperleri
kullanilir (Gorsel 14.17).

Gorsel 14.17: Titresim damperi



HAREKETLI PARGALAR

Amag: Krank safti sékmek ve takmak.

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20455
Adi Ozelligi Miktari
1. Motor 1 Adet
2. Lokma anahtar takimi 1 Adet
3. Tork anahtari 1 Adet
4. Plastik cekic 1 Adet
5. Yagdanlik (Motor yag) 1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklan
1 2 1. Is saghgi ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

Krank saftin sékilmesi (Gérsel 14.18)

1. Kaver karter ve pistonlar s6kulUr.

2. Krank saft ana yatak civatalari dengeli olarak
sOkulur (Gorsel 14.18).

3. Kepler ve yataklari silindir numarasina ve yéniine
gore siralanir.

Krank saftin takilmasi (Gérsel 14.18)

1. Krank saftin kontrol, bakim ve onarimlari yapilir.

2. Krank saft ana yataklarinin bir vyarisi blok
Uzerindeki yerlerine yaglama kanallari acik olacak
sekilde takilir.

Gorsel 14.18: Krank saft ana ve kol yatak muylulari

3. Yataklar yaglanarak krank saft, yataklarin tzerine oturtulur.

4. Yataklarin diger yarisi ydniine ve yaglama kanallarina dikkat edilerek keple birlikte ana yatak muylusu
Uzerine yerlestirilir.

5. Civatalan takilip bosluklan alindiktan sonra karsilikli olarak sikma degerine uygun olarak tork anahtari ile sikilir.

6. Krank saft tezgah Uzerine alinir.
Uygulama Degerlendirme

1. | Is saghg ve guvenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Krank safti sbkmek ve takmak i¢in dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3. | Krank saftin kurallara uygun sekilde sékilmesi ve takiimasi 20
4. | Sokilen yatak ve keplerinin silindir numarasina ve yéntine gore siralanmasi 10
5. | Tork anahtarinin dogru kullaniimasi 20
6. | Cevreye duyarli, temiz ve dizenli calisiimasi 10
7. | Yapilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20

TOPLAM 100
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Doért zamanli makinelerde is zamani krank saftin
iki turunda bir kere meydana gelmektedir. Diger
zamanlarin olugmasi i¢in is zamaninda elde edilen
enerjiden yararlanilir. iki zamanli makinelerde ise
her turda bir is elde edildigi icin buyuk bir kayip
yasanmamaktadir.

Ozellikle silindir sayisi gcok az olan makinelerde
volana daha fazla ihtiyac duyulur. Ornegin dért
silindirli dért zamanh bir makinede pistonun her
UON’ye cikisinda bir is olusmaktadir. Sekiz silindirli
bir makinede iki silindir is yapmaktadir. Bdyle
bir durum diger silindirlerde harcanan enerijiyi
karsilayabilmektedir. Cok silindirli makinelerde
volan ihtiyaci daha azdrr.

Volan, krank saftta agirlik olusturarak merkezkag
kuvvetle krank saftin daha rahat dénmesini ve
diger zamanlarda harcanan enerjinin kazaniimasini
saglamaktadir. Volan kullanilmasinin nedenlerinden
biri de krank saft devir sayisinin sabit tutulmasi
dustncesidir. Volanin gorevleri asagida verildigi gibi
Ozetlenebilir.

* Motorun bitln devirlerinde krank saftin dizgin
ve dengeli dénlsini saglar.

+ Uzerine takilan gember digli yardimiyla yilksek
devirlimakinelerin marg motoru ile galistirimasini
saglar.

« Uzerine takilan gember digli yardimiyla gemi
makinelerinin hazirlanmasi, bakim ve onarim
islemleri icin torna cark yapilmasini vyani
makinenin yavasca déndurilmesini saglar.

+ Uzerindeki UON ve derecelendirme isaretleri
sayesinde yakit pompasinin takilmasini ve
avansin verilmesini, valf ayarlarinin yapilmasini
saglar.

Capi yaklasik olarak 2500 mm'den kiclk olan
volanlar dékme demirden ve tek parcadan, 2500
mm'den buyuk olanlar ise iki parcadan yapllir.
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Volan, krank saft volan flangina, volan civatalaryla
baglanir. Krank saft ile beraber statik ve dinamik
dengesi yapilan volan, krank safta baglanir. Balans
icin volan Uzerinde gorsel 14.19’da goruldigu gibi
delikler aciimaktadir.

Gorsel 14.19: Volan
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14.6. VOLANI SOKME VE TAKMA

Amag: Volani sbkmek ve takmak.

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlik

1. Motor 1 Adet
2. Lokma anahtar takimi 1 Adet
3. Tork anahtari 1 Adet
4. Caraskal 1 Adet

Uygulama Gorselleri

. Gorsel 14.20: Volani s6kmek ve takmak
Islem Basamaklari

1. s saghg ve givenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

Volanin sokilmesi (Gorsel 14.20)
1. Volan Uzerine civata takilarak, ip veya zincir ile emniyete alinir (1).

2. Caraskal, volan Uzerindeki ipe takilir ve gerdirilir.
3. Civatalar sokulerek volan dikkatlice tezgah Uzerine alinir.

Jeedied inexaleH

441275—



14. OGRENME BiRiMi

HAREKETLI PARGALAR

Volanin takilmasi

1. Volanin kontrol, bakim ve onarimlari yapilir.
2. Caraskal yardimiyla krank saft flansi tzerine yerlestirilir.
3. Civatalan takilarak bosluklar alinir. Tork anahtari ile degerinde sikilir (2).

Uygulama Degerlendirme
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is saghg ve guivenligi kurallarina uyulmasi

Volanin sokilip takiimasinda dogru anahtarlarin kullaniimasi
Volanin emniyete alinmasi

Volanin kurallara uygun sekilde sékilimesi ve takilmasi

Tork anahtarinin dogru kullaniimasi

Cevreye duyarli, temiz ve duzenli ¢aligiimasi

Yapilan igi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi
TOPLAM

10
10
20
20
10
10
20
100
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v Yakit Devreleri
v Yaglama Devreleri
v Sogutma Devreleri

Ilk Hareket Devreleri




ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

1. YAKIT DEVRESI

Makinelerin calismasini saglayan temel madde
yakittir.  Yakit olmadan makinenin calismasi
disiinilemez. is zamaninda silindirlerin icine
puskurtilerek  yanmanin  gerceklesmesi  ve
sonucunda olusan basingla pistonlarin itilerek
vasitanin hareket ettirilmesi yakit sayesindedir.

Geminin hareket etmesini saglayan ana makinede
yakitin hazirlanmasi ve yanmasini saglayan unsurlar
yakit devresi elemanlaridir.

1.1. Yakitlar

Makinelerde kullanilan yakitlar hidrokarbon (CH)
esasll fosil yakitlardir. Petrolden Uretilmislerdir.
Petrolln iceriginde az miktarda kikurt, azot, oksijen
bulunur.

Benzin, motorin, fuel-oil gibi yakitlar petrolin
rafinerilerde islenmesiyle meydana gelir. Rafinerinin
degisik katmanlarindan alindiklar icin her birinin
Ozellikleri de birbirinden farklidr.

Benzinin tutusma sicakhg (290 °C) motorinin
tutusma sicakligindan (250 °C) yuksektir. Buna
ragmen parlama noktasi ¢ok dusuktir. Parlama
noktasi -43 °C olan benzin, parlama noktasi 52 °C
olan motorine goére distk sicakliklarda parlar ve
hemen yanar. Benzinin fiyati da motorine gére ¢ok
daha pahalidir. Parlama, patlama, yangin riski ve
fiyati nedeniyle gemilerde tercih edilmez.

Gemilerde dizel oil, fuel-oil gibi agir yakitlar ucuz ve
glvenli olmasi nedeniyle daha ¢ok kullaniimaktadir.
BlyUkligine goére bir geminin glinlik 10-50 ton
arasinda yakit yaktigi disinilirse yakitin fiyati
blylk 6nem tasir.

Yakiti olusturan CH ve petrol iginde bulunan kiikdirt,
azot vb. maddeler, hava kirliliginin ve kiresel
Isinmanin en blyuk sebeplerindendir. Bu yakitlarin
gevreyi en az zarara ugratmasi icin ¢ok siki kurallar
getirilmigtir.
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1.2. Ana Makine Yakit Devresi

Makinelerin calismasi icin gerekli olan
yakitin  hazirlanmasi yakit devresi tarafindan
gerceklestiriimektedir. Yakit devresi asagida verilen
elemanlardan olusmaktadir.

1.2.1. Yakit Tanki

Yakitin  depolandidi  kisimdir. Double bottom
(dabil batim) tank, gemilerde yakitin ilk alindigi ve
depolandigi tanktir. Yakit buradan dinlendirme
tankina (settling tank) gonderilerek isitiir ve
dinlenmesi saglanir. Dinlendirme tankindan da
temizlenerek dey tanka (day tank) diger bir adiyla
servis tankina gdnderilir. Bu tanktaki yakit, ana ve
yardimci makinelerin calismasi icin gerekli olan
temiz yakiti depolar (Gorsel 15.1).

Gorsel 15.1: F/O settling ve DO servis tank

1.2.2. Buster Pompasi

Yakit pompalarinin emme kabiliyetleri olmadigindan
bunlara yakitin basingli olarak génderilmesi gerekir.
Bu isi de her yakit devresinde bulunan buster
pompasl yapar. Pompa, yakiti depodan emer
ve basingh olarak filtre yoluyla yakit pompasina
gonderir. GUnumuizde kullanilan buster pompalari
yakitin basincini, kiclik hacimli motorlarda 0,5-
1,5 bar, blytk hacimli motorlarda ise 1,5-3,5 bara
kadar yukseltir. Yakit basma kapasiteleri, motorun
ihtiyacini karsilayabilecek kadardir.

Disli, pistonlu ve diyaframli tiplerde yapilir. Hareketi,
makinenin calisma devresi veya blyUkligtne goére
makine Uzerinden veya elektrik motoru yardimiyla
saglanir (Gorsel 15.2).



1.2.3. Filtreler

Gemi makinelerinde kullanilan yakitlar, viskozitesi
yiksek olan agir ve kirli yakitlardir. Yakit devresi
elemanlar ise ¢ok kiclk hassasiyetlerde caligan
elemanlardir. Pisliklerin galisan parcalarin arasina
girmesi tlkkanmalara, pargalarin cizilmelerine,
bodylece yakit sizintilarina ve basing disukligune
neden olur.

Yakit filtreleri, yakitin icerisindeki yabanci maddelerin
temizlenmesini saglamaktadir. Metal elemanli ve
kagit elemanl filtreler gemi makinelerinde siklikla
kullantlir.

Metal elemanl filtreler ¢ok hassas slizme
yapmaz. Yaklasik (0.037 mm) hassasiyetinde
stzme kapasitesine sahiptirler. Bu filtreler
temizlenebilmektedir.

Kagit elemanl filtreler kullanim kolayligi ve hassas
filtreleme 0&zelliklerinden dolayi (0,003-0,005 mm)
daha c¢ok kullanim alanina sahiptir. Dolan filtreler
yenisi ile degistirilir.

Gemi makinelerinde kullanilan  dupleks filtre
sayesinde makine durdurulmadan yakit diger
filtreye verilir ve diger filtre temizlenir (Gorsel 15.3).

1.2.4. Yakit Pompalan

Dizel yakit devresinin en 6nemli elemanlarindan
biridir. Yakitin basincini yUkselterek enjektorlere,
dolayisiyla silindirlere gonderilmesini saglar. Yakit
pompalarinin gorevleri agsagida verilmigtir.

+ Yakitin basincini yikseltmek

+ Yakitin miktarini dlgmek

+ Yakiti belirli bir zamanda silindire géndermek

* Her silindire atesleme sirasina uygun esit
miktarda yakit géndermektir.

Yakit pompalari, hareketini zaman ayar mekanizmasi
Uzerindeki digliden alir. Zaman ayar mekanizmasi
valfleri zamaninda agip kapamanin yaninda, is
zamani baslangicinda yakitin puskdrttlmesini de
saglar.

"‘|
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Gorsel 15.2: Buster pompasi

Gorsel 15.3: Dupleks ve kagit elemanii filtre

/N

=7 279




15. 0GRENME BIRIMI

ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

280

Gorsel 15.4: Sira tipi yakit pompasi

Gdrsel 15.5: Gavernor

Gorsel 15.6: Enjektorler

Gemi makinelerinde en c¢ok kullanilan sira tipi yakit pompalaridir (Gorsel
15.4). DistribUtoér tip pompa ve enjektér pompalar da kiiciik makinelerde
kullaniimaktadir. Common rail yakit enjeksiyon devresi glnimuizde
gelismis makinelerinde yerini almistir. Silindirlere gdnderilen yakit miktari
makinenin devrine ve ylkine gdre otomasyon sistemiyle birlikte ayarlanir.
Boylece dislk yakit sarfiyati, ylksek gic ve kirli gaz salinimin az olmasi
gibi avantajlar saglar.

1.2.5. Gavernoérler

Dizel makinelerde, makinenin ylklne ve devrine goére gerekli yakit
miktarini otomatik olarak kontrol eden Unitedir. Ozellikle dalgali denizlerde
pervanenin suyun Uzerine gikmasi yukten kurtulmasina, hizl dénmesine ve
ana makinenin zarar gérmesine neden olur. Beraber calisan jeneratérlerde
de sisteminin ylklenmesi sonucu devirde degisimler meydana gelir.
Gaverndrler gemi ana makineleri ve jeneratorlerde devri dengeler (Gorsel
15.5). Gaverndrlerin gdrevleri agagidaki gibi 6zetlenebilir.

+ Makineyi rélantide ve belirli bir devirde, stop ettirmeden ¢alistirmaktir.

+ Makinenin rejim hizini (en uygun yakitla, en ytiksek gliciin elde edildigi
sinirlandirlmis en fazla devir) asmadan, diizenli bir sekilde galismasini
saglamaktir.

+ Silindirlere alinan havaya uygun yakit géndermektir.

1.2.6. Yiiksek Basin¢ Borulari (Kamcilar)

Yakit pompasindan gelen yakiti enjektorlere aktaran borulardir. Goérsel
15.4’te gorulen borular celikten yapilir. Gemi makinelerinde ise kurallar
geregi cift cidarli yapiima zorunlulugu vardir. Yakitin gegtigi boru delindigi
takdirde iki boru arasinda kalan yakit, tanka geri dénmekte ve yangin
tehlikesini ortadan kaldirmaktadir.

1.2.7. Enjektorler

Yakit pompasindan ylksek basing borular yardimiyla gelen basingh
yakiti yanma odasinin icerisine gonderir (Gorsel 15.6). Kaver Uzerinde
bulunan yuvasina baglanir. Enjektérin gorevleri asagidaki asagidaki gibi

Ozetlenebilir.
+ PuUskirtme icin gerekli basing olusuncaya kadar yakiti yanma

odasindan uzak tutmak
+ Gerekli basing olusunca acilarak ani olarak yakit ptskirtmek
+ PuUskirtme sonunda yakiti damlatmadan hemen kesmek
+ Yakiti atomize etmek
+ Yakiti istenilen zerre blyukligtinde puskirtmek
+ Yakiti silindir icinde istenilen derinlige pUtskirtmek
+ Yakiti yanma odasinin sekline uygun agida piskurtmek
+ Yiksek basinglara dayanmak
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Amac: Yakit devresinin bakimini yapmak.

Kullanilacak Arag, Gerec¢, Makine, Avadanhk

Adi Ozelligi

1. Filtre s6kmetakma kelepcesi
2. Kompresor
3. Kombine anahtar takimi

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklan

Yakit filtresinin s6kiilmesi ve takilmasi
is saghig ve giivenligi tedbirleri alinir.
Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20458

Miktari

1 Adet
1 Adet
1 Adet

Gorsel 15.7:Filtrenin bakimini yapma

Filtrenin periyodik bakimlarinda gérsel 15.7°de gérilen kol yardimiyla filtre yonU degistirilir.

1.
2.
3. Filtrenin gunlik bakimlarinda, altinda bulunan musluk acilarak igindeki su ve pislikler alinir.
4,
5.

Filtre Uzerindeki baglanti vidalan sékllerek veya direkt filtre sékme takma kelepcesi ile filtre elemani

dénddurulerek yerinden alinir.

6. Metal elemanli filtre ise temizleme sivisi ve kompresorle temizlenir. Kagit elemanli filtre ise yerine yenisi
takilir. Filtre sbkme takma kelepcesiyle veya kapak vidasi anahtarla sikilarak filtre kapatilir.

Uygulama Degerlendirme

Is saghig ve glivenligi kurallarina uyulmasi

Filtreyi sbkmek ve takmak icin dogru anahtarlarin kullaniimasi
Filtrenin yoninin degistirilerek dogru filtrede calisiimasi
Metal elemanli filtrenin ¢evreye zarar vermeden temizlenmesi
Kagit elemanl filtrenin yenisi ile degistirilerek yerine takiimasi
Kelepce ile filtrenin sdkilmesi ve takilmasi

Cevreye duyarli, temiz ve diizenli calisiimasi

© N | |0 kL D=

Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi
TOPLAM

10
10
10
10
20
20
10
10
100
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Makineleri olusturan hareketli ve hareketsiz parcalar
birbirleri Uzerinde calismaktadir. Birbiri Uzerinde
hareket eden parcalarda slrtinme sonucunda
asinmalar olusur. Stirtinme sonucu asinmayi en aza
indirmek icin calisan parcalarin yaglanmasi gerekir.

Calisan her parca yaglama devresi tarafindan
yaglanmaktadir. Makine icerisinde bu bdlgelere
ulasan yaglama kanallar vardir. Bu kanallardan
basinc¢li yag génderilerek parcalarin birbirlerine olan
temasi Onlenir, aralarinda yag filmi olusturulur.

Yagin makine icinde dolasmasini yaglama devresi
elemanlar saglar. Yaglama devresi elemanlar
gemi makinelerinde sari renge boyanir. Devreye,
makinenin durmadan calisabilmesi icin en az iki
devre elemani konur. Her bir devre elemaninin
giris ve cikiglarinda da valfler bulunur. Giris ve
cikis valfleri kapatilarak izerinde bakim ve onarim
yapilabilir.

Makinelerde kullanilan yaglar sdrtiinmeyi azaltma
6zelliginin yani sira birgcok 6zelligi de barindirmak
zorundadir. Yaglarin gorevleri asagida verilmistir.

+ Sirtlinmeyi azaltmak

+ Asinmayi azaltmak

+ Korozyonu 6nlemek

+ Hareketli parcalar sogutmak
+ Kirleticileri izole etmek

+ Temizlik

Yaglar bitkisel, mineral (petrol), sentetik, hayvansal,
kati Urlnlerden elde edilir. Gorevlerin yerine
getirilmesinde mineral ve sentetik esasli yaglarin
kullanimi daha genistir.

Baz yag, ham petrol tirevlerindendir. Katki maddesi
olarak deterjan, korozyon oOnleyici, koéplUrme
Onleyici gibi maddeler eklenerek yaga Ozellikler
kazandinimaktadir.  Sentetik yaglar tamamen
kimyasal yontemlerle elde edilen yag triddar.
Laboratuvar ortaminda elde edilen bu yaglara
makinelerin ¢alisma ortamlarina goére &zellikler
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kazandirimaktadir. Yari sentetik yaglar mineral
ve sentetik yaglarin belirli oranlarda karistiriimasi
sonucu elde edilir.

Yagin en belirgin 6zelliklerinden biri de viskozitedir.
Viskozite yagin akmaya karsi gosterdigi direng
olarak  tanimlanabilir. ~ Yaglarin  viskozitelerini
belitmek icin taninan uluslararasi birka¢ sistem
vardir. SAE sistemi en bilinen sistemlerden biridir.
ISO, Sayboult, Redwood, AGMA, Engler gibi
sistemler de bulunmaktadir.

Ornegin SAE 10 yag, ince ve ¢ok akiskan bir yagdir.
Akmaya karsl direng goéstermez. SAE 90 yag ise
sayidan anlasilacagl gibi akmaya karsi direncin
fazla oldugu yagdir. Daha yogun kivamdadir.

Makine dreticilerinin  tavsiye ettigi  yaglarin
kullanilmasi gerekir. Makineler yaglandigi halde
arizalar devam ediyorsa sebebi yanlis yag kullanimi
olabilir.

Makinede hareketli parcalarin yaglanmasi yaglama
devresi elemanlan tarafindan saglanmaktadir. Bu
elemanlar asagida verilmistir.

2.2.1. Yag Tanki (Sump Tank)

Yagin depolandigi ve dinlendirildigi kisimdir. Yag
tanki kiglk makinelerde sabit parcalar arasinda
bulunan karterdir. Buylk gemi makinelerinde ise
geminin yapim asamasinda olusturulur, samp tank
(sump tank) olarak adlandirilir. Ana makine Uizerine
monte edilir. Yagin sallanarak kdépUrmemesi ve
pisliklerin yagin icerisine karismamasi icin icinde
bélmeler olusturulur.

2.2.2. Yag Pompasi

Yagin depodan c¢ekilerek basincli bir sekilde devreye
gonderilmesini saglar. Genellikle iki adet disli tip
pompa kullanilir. Yag pompalari makine Uzerine
akuple (Makineye montaji yapilmis, makinenin bir

parcasidir.) veya disaridan elektrik motoru ile hareket
alacak sekilde vyapilmaktadir. Devreye paralel



baglanmiglardir. Yag pompasi ariza yaptiginda diger
yag pompasi otomatik olarak devreye girmektedir.
Verilen alarmla birlikte pompada ariza oldugu
makine kontrol odasina bildirilir ve yag pompasinin
arizasinin giderilmesi saglanir.

Yag pompasl, karterden ya da sump tanktan
yagi slzgec¢ veya filtre yardimiyla c¢eker. Yagin
icinde bulunan pisliklerin yaga karisarak devreye
gonderilmesi engellenir (Gorsel 15.8).

2.2.3. Yag Kuleri (Yag Sogutucusu)

Yag sicak makinenin icerisinde dolastigi zaman
isinir.  Viskozitesi azalr. Yag ayni zamanda
makinenin sogutulmasina yardimci olur. Isinan yagin
sogutulmasi da yag kuleriyle saglanir (Gérsel 15.9).

Kuler icerisindeki yag tath su veya deniz suyu ile
sogutulmaktadir. Borulu veya plakali tipte yapilir.
Yag ve su kuler icerisinde ince kanal ve borulardan
birbirine karismadan akmaktadir. Birbirine temas
eden borulardaki isi, sogutma suyuna gegerek yagi
sogutur.

2.2.4. Yag Filtresi

Yag makinenin icerisinde dolasirken temizlik
gbrevi de yapar. Asinan metal pargaciklar ve
tozlar yag tankinda yagin icinde kalir. Devreye kirli
yagin veriimesi parcalarin daha c¢ok asinmasina
ve cizilmelerine neden olur. Filtre kirli yagi
temizlemektedir. Gozenekleri sayesinde yagin
icerisindeki pislikleri temizler (Gorsel 15.10).

Metal elemanli filtreler cok hassas slizme yapamaz.
Bu filtrelerin temizlenebilme 6zellikleri vardir. Kagit
elemanl filtreler kullanim kolayhg ve hassas
filtreleme 6zelliklerinden dolayl daha ¢ok kullanim
alanina sahiptir. Dolan filtreler yenisi ile degistirilir.
Gemi makinelerinde kullanilan dupleks filtre
sayesinde makine durdurulmadan yag diger filtreye
verilirken kirlenen filtre temizlenir.

Gorsel 15.8: Yag pompasi

Gorsel 15.9: Plakali ve borulu tip yag kuleri

Gorsel 15.10: Yag filtresi

/N
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ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

15.2. YAGLAMA DEVRESININ BAKIMINI YAPMA

Amac: Yaglama devresinin bakimini yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. Filtre s6kme takma kelepcesi
2. Pense

3. Kompresor

4. Kombine anahtar takimi

5. iskandil

6. Temizleme sivisi

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20460 )

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
3 Litre

Uygulama Gorselleri
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Gdrsel 15.11: Yaglama devresi bakimi



ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

islem Basamaklan

1. is saghg ve givenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli arac gerec hazirlanir.

3. Sump tank iskandil borusu igerisine iskandil salinir ve tankin dibine kadar gitmesi saglanir. iskandil geri

cekildiginde yagin iskandil Uzerindeki yeri yag miktarini verir.

4. Karter Uzerindeki yag cubugu cekilir ve yag seviyesi 6lcllir. Yag seviyesi cubukta minimum ve
maksimum cizgileri arasinda olmalidir.

. Filtre ydnu degistirilir.

. Filtre kapagi pense veya anahtar yardimiyla sokilerek kapak alinir.

. Filtre elemani altina bir kap koyularak disar alinir.

. Filtrenin periyodik bakimlarinda Gérsel 15.11’de gérilen kol yardimiyla filtre yoni degistirilir.

. Filtre Uzerindeki baglanti vidalari s6kllerek veya direkt filtre sbkme takma kelepcesi ile filtre elemani
doéndirulerek yerinden alinir.

10. Metal elemanli filtre ise temizleme sivisi ve basingl havayla temizlenir. Kagit elemanli filtre ise yerine

yenisi takilir. Filtre sbkme takma kelepcesiyle veya kapak vidasi anahtarla sikilarak filtre kapatilir.

© 00 NO O,

Uygulama Degerlendirme

1. | is saghgi ve givenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Filtreyi sbkmek ve takmak igin dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3. | Filtrenin yoninin degistirilerek dogru filtrede caligiimasi 10
4, Metal elemanli filtrenin cevreye zarar vermeden temizlenmesi 10
5. | Kagit elemanli filtrenin yenisi ile degistirilerek yerine takilmasi 20
6. Kelepge ile filtrenin sékllmesi ve takiimasi 20
7. | Gevreye duyarli, temiz ve dizenli ¢alisiimasi 10
8. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 10

TOPLAM 100
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15. 0GRENME BIRIMI

ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

is zamaninda silindirlerde meydana gelen yanma
sonucunda ¢ok yiksek sicakliklar olusur. Yiksek
sicaklik malzemenin  6zelliginin  bozulmasina,
yanmasina, asinmalarin artmasina, genlesmelerle
birlikte parcalarin arizalanmasina neden olur.

Makine parcalarinin sogutulmasi, belirli bir rejim
sicakligi araliginda ¢alismasi istenir. Verim acgisindan
makinenin cok soguk olmasi da istenmez.

Silindir blogu ve kaver lizerinde yanma odasinin ve
silindirlerin sogutulmalari igin su ceket ve kanallari
yapllmisti.  Yanma odasiyla dogrudan irtibatta
olan kaver, valfler, valf mekanizmasi, piston ve
donanimlarina verilen yapisal 6zelliklerle sogutma
suyuna IsI gegisiyle soguma saglanir.

Sogutma suyunun makine igerisinde dolastirimasi
sogutma devresi elemanlarn sayesinde olur. Her ne
kadar su ifadesi kullanilsa da suyun islah edilmesiyle
meydana gelen siviya korozyonu, kireglenmeyi, kigiri
Onleme gibi bircok &zellikler kazandinimaktadir.
Sogutma suyu belirli araliklarla test edilerek bu
Ozelliklerin devamini saglamak icin gerekli katkilar
eklenir.

Makine Uzerinde iki devre bulunur ve icinde tath su
dolastinlir. DUstUk sicaklk tath su devresi (LTFW:
Low temperature fresh water) daha az isiyla
karsilasan silindir blogu icindeki sogutma suyunun
sogutulmasini saglar. YUksek sicaklik tatl su devresi
(HTFW: High temperature fresh water) kaver ve
Uzerindeki parcalarin sogutulmasini saglar.

Tath su ise deniz suyu devresi tarafindan sogutulur.
Deniz suyu genelde tatli suyu sogutmak amaciyla
kullanilir. Bazi pargalar dogrudan deniz suyuyla da
sogutulabilmektedir.

Makinenin calismasina yetecek kadar sogutma
suyunun depolandigi tanktir. Makine seviyesinden
ylksekte bulunur. Tank doldurma valfi ile sogutma
suyu eksigi tamamlanir. Cikis valfi ile de devreden
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suyun gegisine izin verilir. Uzerinde su seviyesini
gOsteren gdsterge de bulunur (Gorsel 15.12).

Makinede dolasan su i1sindigi zaman hacim olarak
genigler. Bu hacmin makine igerisinde karsilanmasi
muUmkin olmadigindan genlesen su tanka gonderilir,
bdylece makine ve devre elemanlari korunur.

Gdrsel 15.12: Genlesme tanki

Deniz suyunun gemiye girdigi kisimdir. Uzerindeki
filtre denizdeki kum, balik, yosun vb. yabanci
maddeleri slizerek devreye pislik gitmesi engeller.
Filtre giris ve ¢ikisindaki valfler kapatilarak kinistinin
temizlenmesi saglanir (Gorsel 15.13).

Suyun devre icerisinde dolastirimasini saglayan
elemanlardir. Genellikle santrif(ij pompalar kullanilir.
Deniz suyu devresi ve tatli su devresi icin en az ikiser
adet pompa kullanilir. Deniz suyu devresine yangin
pompasi da baglanmistir. Makine calisirken yedek
pompalar stand-by (hazir) durumunda bekletilir.
Herhangi bir arza durumunda otomatik olarak
devreye girerek alarm verir. Arizalanan pompa, giris
ve cikis valfleri kapatilarak tamir edilir (Gorsel 15.13).

Pompalar geminin &zelligine gore bilgisayar, makine
kontrol odasi veya lokal olarak kumanda edilebilir.



Gorsel 15.13: Kinistin, deniz suyu ve tatlh su pompalari

3.4. Kuler (Sogutucu)

Makine Uzerindeki isly1 alan sogutma suyunun
sogutulmasi icin kullanilir. Plakali veya borulu tipte
yapilr. Birbirleriyle karismayan kanal veya borularin
bir tarafindan tath suyu diger tarafindan deniz suyu
gecer. Boru veya plakalar Gzerinden sicaklik deniz
suyuna geger. Isinan deniz suyu bordadan digari
atilir.

Devre Uzerinde genelde iki tane kuler bulunur. Bir
kuler arizalandiginda digeri devreye alinir. Kuler
deniz suyunun asindirici etkisi altinda oldugu igin
paslanma, tikanma ve delinme gibi arnzalara sik
rastlanir.

Tum devre elemanlarinda oldugu gibi tamir ve
bakim yapilabilmesi icin giris ve cikis valfleri ile
donatiimiglardir (Gorsel 15.14).

Gorsel 15.14: Plakali ve borulu tip kuler
3.5. Su Filtresi

Su devrede dolasirken ne kadar islah edilirse edilsin
korozyon meydana gelir. Korozyon suyun icine
karisarak kirlenmesine neden olur. Su filtresi suyun
icerisindeki pisliklerin temizlenmesinde kullanilr.
Belirli araliklarla yikanarak temizlenir (Gorsel 15.15).

Gorsel 15.15: Su filtresi

/N
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ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

15.3. SOGUTMA DEVRESININ BAKIMINI YAPMA

Amac: Sogutma devresinin bakimini yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20461 ’

1. Pense 1 Adet
2. Kompresor 1 Adet
3. Temizleme sivisi 5 Litre

Uygulama Gorselleri

Gorsel 15.12: Genlesme tanki Gorsel 15.15: Su filtresi

islem Basamaklar
1. is saghgi ve giivenligi tedbirleri alinir.
2. Gerekli arag gereg hazirlanir.
3. Genlesme tanki Uzerindeki su seviyesi kontrol edilerek azalmigsa giris valfi acilir ve tamamlanir (Gorsel
15.12).
. Makine Uzerinde radyatér varsa doldurma agzinda su gériinene kadar doldurulur.
. Su filtre kapagi pense veya anahtar yardimiyla sdkulerek kapak alinir (Gérsel 15.15).
. Filtre elemani altina bir kap koyularak disari alinir.
. Metal elemanli filtre su ve kompresdrle temizlenir.
. Kapak yerine takilarak vidalari anahtarla sikilr.

0o N G A
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ANA MAKINE VE YARDIMCI DEVRELER

J=

\\

\\//

Uygulama Degerlendirme

L5

Sira . . R ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | ls saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Filtreyi s6kmek ve takmak icin dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3. | Su seviyesinin kontrol edilerek tamamlanmasi 10
4. | Metal elemanli filtrenin ¢evreye zarar vermeden temizlenmesi 20
5. | Su filtresinin glivenli sdkilmesi ve takilmasi 20
6. | Gevreye duyarli, temiz ve duizenli ¢alisiimasi 20
7. | Yapilan igi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 10
TOPLAM 100

/N
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ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

4. ILK HAREKET DEVRESI

Makinenin galistirilabilmesi igin zamanlar olusturulana kadar birkag tur dondurilmesi gerekir. Otomobillerde
mars motoruyla, motosikletlerde pedalla, kayiklarda kolla, aga¢ motorlarinda iple ¢alistirildidi bilinir.

Gemi makinelerinde hareketli parcalar bu yéntemlerle gevrilemeyecek kadar agirdir. Bu nedenle gemi
makinelerinin ilk hareketi basin¢li hava yardimiyla gerceklestirilir.

ilk hareket sisteminin elemanlari asagida verilmistir.

4.1. Kompresor

Basincli hava Uretilmesini saglar. Hareketini elektrik motorundan alir. Pistonlu ve vidali tipte kompresorler
kullanilir. Gemi makinelerinde genel olarak pistonlu tip kompresor gorilir. Motorlarla ayni prensipte calisir.
Piston AON’ye inerken hava doldurulur. UON’ye cikarken hava génderilir. Silindirde bulanan valfler, havanin
sizdirmaz bir sekilde silindirlere alinmasini ve tanka génderilmesini saglar.

Gemi makinelerinde yiksek basing istenmesi nedeniyle kademeli kompresorler kullanilir. 2 veya 3
kademeden olusan kompresoérlerle 30-40 bar basing olusturulabilmektedir (Gérsel 15.16).

Gorsel 15.16: Kompresor

Havanin kompresdre girisinde filtre bulunur. Havadaki tozun kompresor i¢ine girmesi istenmez.

Sikistirilan havanin sicakligi yukselecegi icin kompresér sogutulur. Kompresorl ceviren elektrik motoruna
takilan bir pervane sogutmayi saglar. Makine dairesi kapali ve sicak bir ortamda oldugundan buradaki
kompresorleri sogutmak icin sogutma suyu kullaniimaktadir.

4.2. Hava Tanki

Hava tankinda basin¢li hava depolanmaktadir. Bu tUr basingh kaplar 6zel yontemlerle imal edilir ve basing
testine tabi tutulurlar. Uzerinde bulunan valflerle kompresére, ana makineye, jeneratére ve geminin hava
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ile calisan diger kisimlarina buradan hava gdnderilir.
Biri yedek olmak Uzere iki tane hava tanki bulunur
(Gorsel 15.17).

Kompresorin alt tarafinda bulunan dreyn valfi hava
icinde yogusan suyun bosaltiimasi igin kullanilir.

Basingh hava ve pilot havasinin devreye
gonderilmesini saglayan valftir. Torna ¢ark ve yakit
kolu ile irtibatlidir. Torna ¢ark devredeyken yakit kolu
kumanda edilse bile makineye hava gdndermez.

Gorsel 156.17: Hava tanki

Torna cark devreden cikartilip yakit kolu ile ilk hareket verildiginde ise basincl hava ve pilot havasinin

devreye verilmesini saglar.

Sirasi gelen silindirin starting valfinin pilot havasi ile kumanda edilmesini saglar. Kumanda edilerek agilan

valf silindir icine basin¢li havay! génderir. Hareketini kam safttan alr.

Basincli havanin silindirlere génderilmesini saglar. Kaver Uzerindeki yuvasina monte edilmistir. Hava

manifoldunda bulunan basing¢li havayi sirasi gelen silindire génderir (Gorsel 15.18).

Makine kumanda odasindaki yakit kolu, hava kontrol istasyonu, hava dagiticisi ve starting valf beraber
calisarak 30 bar basincindaki havanin silindirlere génderilmesini saglar. Hareketlenen piston, zamanlari

olusturur ve yakit verildiginde makine galismaya baslar.

Gorsel 15.18: Starting valf
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ANA MAKINE YARDIMCI DEVRELERI

15.4. ILK HAREKET DEVRESININ BAKIMINI YAPMA

Amag: ilk hareket devresinin bakimini yapmak.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

http://kitap.eba.gov.tr/KodSor.php?KOD=20463

1. Lokma anahtar takimi
2. Kombine anahtar takimi
3. Pense

4. Kompresor

Uygulama Goérselleri

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet

Gorsel 15.19: Kompresdr ve hava tanki bakimi

islem Basamaklan
1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gerec hazirlanir.
3. Kompresor hava giris filtresinin Kklipsleri acilarak icindeki filtre malzemesi basingli hava ile temizlenir
veya yenisi ile degistirilir.
4. Hava tanki altindaki dreyn muslugu agilarak tankin icerisindeki su temizlenir.
5. Gorsel 15.19’daki gibi kompresoér hava cikisina da filtre konulmussa filtreler sékllerek temizlenir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . : i
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN A;'LI\XT\]N
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Filtreyi sbkmek ve takmak icin dogru anahtarlarin kullaniimasi 10
3. | Hava tanki icerisindeki suyun temizlenmesi 10
4. | Hava giris ve ¢ikis filtresinin cevreye zarar vermeden temizlenmesi ve yerine 30
takilimasi
Cevreye duyarli, temiz ve dizenli ¢aligiimasi 20
Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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OGRENME BIRIMI
Gemi Elektrik
Elektronigine Giris

v Faz Kontrolu

v Olcii Aleti ile Akim, Gerilim ve Direnc Olcme
v Kablo Ekleme
ehim Yapma

v Lehim S6kme




GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

1. FAZ KONTROLU

Elektrikli cihazlar calisirken tek fazli ve G¢ fazli
olarak tasarlanmaktadir. Tek fazl olanlara evlerde
kullanilan tost makinesi, firin, bulasik makinesi gibi
cihazlar rnek verilebilir. Ug fazli olanlar ise genelde
sanayi alaninda kullanilan kaynak makinesi, CNC
makinesi, kompresér gibi cihazlardir. Bu cihazlar
adindan da anlasilacagi Uzere (¢ faz ve bir nétr ile
calismaktadir. Piyasada hem tek fazli hem de Uc¢
fazli calisabilen cihazlar bulunabilmektedir (Gorsel
16.1).

Gorsel 16.1: Tek faz ve (g fazl priz

Gerek sanayi gerekse ev tipi cihazlarin kablolarinda
ve i¢ elektriksel yapisinda sorunlar meydana
gelebilir. Bu cihazlarin i¢ kisimlari acildiginda,
kablo baglantilarinda ve yine ayni sekilde prizlerde
elektrik yani faz olup olmadigini kontrol edebilmek
¢ok dnemlidir. Bu kontrol ve iglemler sirasinda is
glvenligi kurallarina kesinlikle uyulmalidir, ¢lnki
elektrik gozle goérilmedigi icin insan hayatina mal
olabilecek kazalara sebep olabilir.

Elektrikli cihazlarda faz kontroll yapabilmek igin
bircok alet olsa da en c¢ok kullanilani faz kontrol
kalemleridir.

Faz kontrol kalemleri kullanilirken {zerlerindeki
maksimum volt degerlerine dikkat edilmelidir.
Ornegin maksimum 480 V yazan bir kontrol kalemi
bu sinirlar igerisinde olan bir devrede kontrol
amacl kullaniimalidir. Goérsel 16.2'de &rnek bir
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faz kontroll yapilmistir. Kontrol kalemi prizin bir
deligine yerlestirilip arka kismindaki metal kisma
dokunuldugunda lamba yaniyorsa o hatta elektrik
vardir. Bu igslem elektrik kagagindan siiphelenilen
cihazlarin metal vyilzeyine dokundurularak da
gerceklestirilebilir. Gorsel 16.2’de bir prizdeki faz ve
nétr hatti tespit edilmistir. Teknolojinin gelismesi ile
duvar disindan veya metal ylzeye/kabloya temas
etmeden yaklasarak 6lcim yapabilen faz kontrol
kalemleri de mevcuttur.

Gorsel 16.2: Faz kontrol kalemleri ve faz kontrol(

Sanayi tipi priz ve figlerde ise genellikle 4-5 delikli
modeller kullanilmaktadir. Gemi endistrisinde en
cok bu tip prizler kullaniimaktadir. Bu baglamda
Gorsel 16.3’te prizlerin faz, nétr ve toprak hatlar
belirtilmistir.

Gorsel 16.3: 5 pinli bir prizin pin ¢ikisi



/]
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS O%

16.1. FAZ KONTROLU YAPMA

Amag: Kontrol kalemi ile faz kontroli yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

1. CE Belgeli maksimum 1000 V kontrol kalemi 1 Adet
2. Duvar prizi veya uzatma kablosu 1 Adet

Uygulama Gorselleri

r
1 2

i §| em Basamaklan Gorsel 16.4: Prizlerdeki faz hatlarinin kontrolii

1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli arag gerec hazirlanir.

3. Kontrol kaleminin ¢atlak veya kirik olmadigi kontrol edilir.

4. Kontrol kaleminin ¢alisip ¢calismadigindan emin olmak icin 6gretmenden yardim istenir.

5. Uzatma kablosundaki veya duvardaki prize kontrol kalemi, plastik kismindan tutularak herhangi bir
deligine yerlestirilir (Gorsel 16.4).

. Bagparmak ile kontrol kaleminin bas kismindaki béliime hafifgce dokunulur.

. Kalem icerisindeki lambanin yanip yanmadidi kontrol edilir.

8. Lamba yanmiyorsa islem prizdeki diger delik igin tekrarlanir. Lamba hangisinde yaniyor ise o hat faz

hattidir.

Uygulama Degerlendirme

N O

Sira . . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghd ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Kontrol kaleminin g6z ile saglamhginin kontrol edilmesi 20
3. | Kontrol kaleminin dogru sekilde temas ettiriimesi ve lamba yanisinin izlenmesi 20
4. | Her iki priz kontaginin kontrol edilmesi 20
5. | Ara¢ gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi, temizlik ve dizen 10
kurallarina uyulmasi
6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

2. OLCU ALETi iLE AKIM, GERILiM VE DIRENGC OLCME

2.1. Avometre

Tum elektrik elektronik devrelerinde yardimci ekipman olarak kullanilan avometreler ile bir¢ok kontrol ve
test yapilabilmektedir. Avometrenin bir diger adi multimetredir. Avometre cihazin c¢ektigi akimi, direnci,
kaynagin gerilimini, frekansini, kondansatoriin kapasitesini 6lgme veya kablolarin kopukluk testi gibi birgok
fonksiyonu yerine getirebilmektedir. Gorsel 16.5’te avometre gesitleri gériilmektedir.

2.1.1. Avometre ile Akim Olciimii

Avometre ile akim &lcimi yapabilmek igin
avometrenin ayar kismindan dogru veya alternatif
akim bélimine alinmasi gerekir. Olciim yapilacak
cihaz alternatif akim yani AC ile calisiyorsa A~
kismina, dogru akim ile calisiyorsa A- kismina
alinmasi gerekir. Gorsel 16.6’da avometre dogru
akim boélimine ayarlanmistir.

Olciim vyapilacak alicinin ne kadar akim gektigi
bilinmiyorsa avometrenin amper degeri en yliksege
getirili. Daha sonra c¢ekilen akimin biyikligine
gére akim 6lgek degeri azaltilir. Ornegin bir

Gorsel 16.6: 20 ampere kadar 6lgiim yapabilmek amaciyla
ayarlanmis bir avometre
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Gdrsel 16.5: Avometre cesitleri

otomobil ampull ile kiiglk bir ledin ¢ektigi akim
ayni olmayacagindan aliciya goére farkli &lgme
boélimlerini kullanmak gerekmektedir.

Ampermetre kismi ayarlandiktan sonra avometrenin
siyah kablosu COM yazan yere, kirmizi kablosu ise
cekilen akimin blyukltigine gére A (amper) veya
mA (miliamper) yazan yerdeki yuvalara takiimalidir.
Alici yUkun fazla akim ¢ektigi dusiinuliyorsa cihazin
zarar gérmemesi igin kirmizi kablonun A bélimune
takilmasi cihazin mA bolimunin zarar gérmesini
engelleyecektir. Bu asamadan sonra akim dl¢imu
yapabilmek adina ampermetrenin devreye seri
baglanmasi gerekir. Sekil 16.1’de o6rnek bir
ampermetre ve voltmetre baglantisi gértlmektedir.

Sekil 16.1: Ampermetre ve voltmetrenin devreye baglantisi



Avometrenin kirmizi kablosu gi¢ kaynaginin arti
ucuna, siyah kablosu ise alicinin bir ucuna baglanir.
Glc kaynaginin eksi ucu ise aliciya dogrudan
baglanarak devre calistirilir. Gérsel 16.7’de 6rnek
bir baglanti ve lambanin ¢ektigi akim okunmaktadir.

.

Gorsel 16.7: Avometre ile drnek bir akim Slcimu
2.1.2. Avometre ile Volt Olciimii

Avometre ile volt &lcimiU yapabilmek igin
avometrenin ayar kismindan dogru veya alternatif
gerilim bélimiine alinmasi gerekir. Olciim yapilacak
cihaz alternatif akim yani AC ile c¢alisiyorsa V~
kismina, dogru akim ile calisiyorsa V- kismina
alinmasi gerekmektedir.

Olclimyapilacak kaynag@in gerilim degeribilinmiyorsa
voltaj kademesini yiksek degerlerden baslatip
kademeli olarak dusUrmek cihaza zarar vermeyi
engelleyecektir. Ornegin prizdeki voltaj dlgiilecek ise
voltaj degerini 20 kademesinde ayarlamak cihaza
zarar verecektir. Prizlerde 220 V gerilim oldugundan
bu degerin Ustinde bir boélime ayarlamak
gerekmektedir. Sekil 16.1’de voltmetrenin devreye
baglantisi daha O©nceden gd&steriimisti. Gorsel
16.8’de ise bir akiintin gerilimi élctimektedir. AkUler
dogru akim kaynagi oldugundan avometrenin voltaj
kademesi V- bélimune ayarlanmistir. Avometrenin
kirmizi kablosu V (volt) yuvasina, siyah kablosu ise
COM yuvasina takilmaldir. Cihaz eksi gosterirse
Olcl aleti uglar guc kaynagina ters baglanmistir.

Gorsel 16.9’da ise evlerde kullanilan bir prizin
avometre ile gerilim 6lcimU yapiimistir. Bu islem
son derece tehlikelidir ve is glvenligi kurallarina
uyularak bir bilirkisi esliginde uygulama yapilmalidir.
Prizlerde alternatif akim oldugundan gerilim élcimu
yapabilmek i¢cin avometreyi V~ kademesine almak
gerekir. Cihazin zarar gdrmemesi adina voltaj degeri
ylUksek bir bolime ayarlanmistir. Buna bagl olarak
prizdeki voltaj avometre Uzerinde goérilmektedir.

~
Gorsel 16.8: Volt élciimtine ayarlanan avometre ve érnek bir
volt élcimu

o~

Godrsel 16.9: Avometre ile prizdeki gerilimi 8lcimui

/N
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

2.1.3. Avometre ile Direnc Olciimii

Avometre ile direng 6lgimi yapabilmek igin avometrenin ayar kismindan ohm (QQ) kademesine alinmasi
gerekir. Ohm kademesinde avometrenin modeline bagl olarak 200 Q ile 20 MQ arasinda kademeler
olabilir. Olciilecek direnc degerine gére élciim sirasinda kademe degisimi yapilarak uygun bélim belirlenir.
Ornegin bir alicinin direncini 6lgerken avometre 1 gésteriyorsa kademeyi yikseltmek, 0 gdsteriyorsa
kademeyi azaltmak gerekir. Bu sayede uygun aralik bulunarak élctim yapilabilir. Yine élciim yapabilmek icin
avometrenin kirmizi kablosu Q semboliiniin oldugu yuvaya, siyah kablo ise COM yuvasina takilir. Gorsel
16.10’da "avometre" direng dlcimi icin hazirlanmis ve farkh degerlerde direng dlglmleri gdsterilmistir.

Gorsel 16.10°daki 6rneklerde direng degerleri sirasiyla 98,2 kiloohm, 970 ohm ve 4,61 kiloohm ¢ikmistir.
Gérildugu gibi birinci direng icin 6lgiim yapilirken kademe 200k bélimiindedir. ikinci élciimde kademe 2k
bdlimuinde bulunmaktadir. Kisacasi secilen kademe dl¢gim yapilacak ohm degerinin maksimum seviyesini
belirtmektedir.

&

Gdrsel 16.10: Avometre ile direng Sledmui
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16.2. OLCU ALETI iLE AKIM, GERILiM VE DIRENG OLCME

Amag: Olcii aleti ile akim, gerilim ve direng dlgmek.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. CE Belgeli gok fonksiyonlu avometre 1 Adet
2. Gerektigi kadar kablo 1 Adet
3. Led veya kucik gicte ampul 1 Adet
4. Led kullanildigi taktirde 1-10 kQ arasi direng 1 Adet
5. 6 veya 12V’luk aki 1 Adet
v

Uygulama Gorselleri

r
1 2

/N
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

islem Basamaklan
1. is saglig ve giivenligi tedbirleri alinir.

a b~ ODN

. Gerekli arac¢ gerec hazirlanir (Gorsel 16.11).
. Akl direng ve ledin kablo baglantilar yapilarak ledin yanip yanmadigi kontrol edilir.
. Avometre volt kademesine alinir. Akl voltajina gére uygun kademe secimi yapilir.

. Voltmetrenin kirmizi ve siyah kablolari sirasiyla akd, led ve diren¢ bacaklarina tutularak ekrandan kag

volt oldugu okunur.
6. Okunan degerler not edilir.
7. Avometre ampermetre kademesine alinir.
8. Akuden lede giden arti kablo sokulir ve ampermetre devreye seri olarak baglanir (Goérsel 16.12).
9. Cekilen akim degerine gore kademe ayari yapilarak hassas okuma saglanir.
10. Okunan degerler not edilir.
11. Avometre diren¢ kademesine alinir.
12. Devre Uzerindeki diren¢ sokulerek ayri bir bélime alinir.
13. Avometrenin kablolari dirence dokundurularak degeri okunur (Gorsel 16.13).
14. Avometre 1 veya 0 g6sterirse kademe arttinhp azaltilir.
15. Siniftaki diger 6grencilerle direncler degistirilerek farkli okumalar yapilir.
16. Okunan degerler not edilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira - . i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Olgme devre baglantisinin yapilmasi 15
3. | Voltmetre kademesinde gerilimlerin dogu bir sekilde dlgiilmesi 15
4. | Ampermetre kademesinde akimin dogu bir sekilde 6lgilmesi 15
5. | Ohmmetre kademesinde diren¢ degerinin dogru bir sekilde él¢iimesi 15
6 Arac gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi, temizlik ve dizen 10
kurallarina uyulmasi
7. | Yaplilan isi kayit altina almak i¢in temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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16.3. OLCU ALETI iLE AKIM OLCME

Amag: Olci aleti ile akim, gerilim ve direng dlgmek.

Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. CE Belgeli gok fonksiyonlu avometre 1 Adet
2. Krokodil kablo 2 Adet
3. 31 kohm, 2,2 kQ, 4,7 kQ 10 kohm direng 1 Adet
4. 6, 9 veya 12V’luk aki 1 Adet

islem Basamaklari
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gereg hazirlanrr.
3. Avometre akim 6lcme kademesine alinir.
4. Olclim kablolari avometre {izerinde uygun béliimlere takilir.
5. Sirasiyla 1-2,2-4,7 ve 10 kQ’luk direnglerin akl ve avometreye seri olarak baglantisi kablolarla saglanir.
6. Avometre Uizerinden gecen akim ekrandan okunarak asagidaki tabloya not edilir.
7. Siniftaki diger 6grencilerde bulunan farkl voltajlardaki aki ile deney tekrarlanarak elde edilen akim
degerleri asagidaki tabloya not edilir.
. Ayni direnclerde farkl aki voltajlarinda gekilen akim degerleri 6gretmen ve arkadaslarla tartigilir.
. Calisma alani toparlanir.

© 0

Uygulama Degerlendirme

Akt Voltaji:
Direng Degeri 1 kQ 2,2 kQ 4,7 kQ 10 kQ 1kQ 2,2 kQ 4,7 kQ 10 kQ
Cekilen Akim
Sira . . e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
Olcme devre baglantisinin yapilmasi 30
3. | Ampermetre kademesinde akimin dogu bir sekilde Slgilmesi 30
4 Arag gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldiriimasi, temizlik ve dizen 10
" | kurallarina uyulmasi
5. | Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

/N

=~ 301

SuI) suIBIUOBIT MUPeT Wew)



GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

3. KABLO EKLEME

Enerjiyi iletme iglevi gbren kablolarda zaman
zaman baz iglemler yapmak gerekebilir. Bir
uzatma kablosunun tamiri, kopmus bir kablonun
yenilenmesi veya T ek yapilarak paralel hat cekilmesi
gibi uygulamalarla karsilasilabilir. Bu uygulamalari
yapabilmek igin gerekli bilgi beceriye sahip olmanin
yaninda is gtivenligi kurallarina uymak ¢ok énemlidir,
clinkl elektrik gozle gorilemedidi icin bilingsiz
yapilan uygulamalar kisi veya kisilerin hayatina mal
olabilmektedir.

3.1. Kablolarda Kesme islemi

Kablolarda kesme islemi yapmak igin yan keskKi
veya 6zel kablo kesiciler kullanilir. Bu kesicilerin
belli standartlara sahip ve tutulacak kisimlarinin
yalitimis olmasi gerekir. Kesim sirasinda kablo
veya tel artigi birakmayacak sekilde kesim isleminin
yapilmasi gerekir. Gorsel 16.14'te gesitli yan keskiler
go6rilmektedir.

Yan keski ile kablo kesimi oldukg¢a kolay bir igslemdir.
Kablo kalinliklarina gbére uygun yan keski secimi
yapilir, yan keski ile kablonun birbirine dik olmasi
saglanir. Keskinin agizlari arasina alinan kablo el
ile sikilarak kesilir. Gorsel 16.15°te 6rnek bir kablo
kesimi gorilmektedir.

3.2. Kablolarda Ekleme islemi

Kablolarda ekleme yapma &nemli bir konudur.
Ekleme iglemi yerine kablonun tamamen
degistiriimesi mimkinse tercih bu ydénde olmalidir,
¢Unkl ek yapilan kablolar is guUvenligi acisindan
sorun olusturur. Saglikli yapilmayan ekler zamanla
ek yerinden koparak insanlar icin tehlike yaratir.
Yapilan ekler kaliteli ve dizgin bir sekilde
yapiimalidir. Dogru kablo eki yapmak icin kablo
uclarinin sorunsuz bir sekilde siyrilarak ic kismindaki
tellere zarar gelmemesine dikkat edilmelidir. Bunun
icin 6zel kablo siyirma aletleri veya yan keskiler
kullanilabilir. Gorsel 16.16’da kablo siyirici aletler
go6rilmektedir.

302

Gorsel 16.14: Yan keski modelleri

ol

Gorsel 16.15: Yan keski ile 6rnek bir kablo kesimi

Gorsel 16.16: Kablo siyirmada kullanilan aletler



Yan keski veya siyirici aletle yapilan siyirma
isleminde mesafe uygun olmalidir. Béylece ¢ok
kisa ve uzun siyirmalardaki olumsuz durumun
ontne gecilmis olur. Goérsel 16.17°de siyirma islemi
g6rilmektedir.

_—

Gorsel 16.17: Kablo siyirici ile siyirma islemi

Siyirma isleminden sonra ek yapilacak kablolar
birbirine 6rgl seklinde baglanir. Baglama islemi
muUmkin oldugunca sik ve dizglin olmaldir. Cok
telli ve tek damarll kablolarin baglanmasinda
kargaburnu kullanilarak  6érginin  sik  olmasi
saglanmalidir.  Gorsel 16.18'de  kargaburnu
kullanilarak yapilmis ekler gértulmektedir.

o
. <
2

o

n
3

Gorsel 16.18: Tek damarli kablonun u¢ uca eklenmesi

Uc uca eklemenin yaninda baz durumlarda
kablolardan ek almak da gerekebilir. Bunun igin
ek alinacak kablonun uygun bir yerden siyriimasi
saglanir. Bu noktada T ek yapilacag i¢in kablonun
kesilmesine gerek yoktur. Siyirma isleminden sonra
ek yapilacak kablolar ayarlanip ana kablonun izerine
ek yapilacak kablo siki bir sekilde sarilir. Gorsel
16.19’da 6rnek bir T ek baglanigi gdrilmektedir.

Gdrsel 16.19: T ek yapilmis kablo

Not: Ekleme igslemlerinin ardindan kablolarin agik
kalan kisimlari izole edilmelidir.

/N
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

16.4. KABLO EKLEME

Amag: Kablo ekleme, siyirma ve sekil verme islemlerini yapmak.
Kullanilacak Arag, Gere¢, Makine, Avadanhk

1. Kablo siyirici veya yan keski
2. Gerektigi kadar kablo parcalari
3. Kargaburnu

1 Adet
1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri

islem Basamaklari

1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir.

3. Yan keski veya kablo siyirma aleti ile iki kablonun u¢ kismi yaklasik 15 mm soyulur.

4. Uclari soyulan ayri ayri kablolar birbirine ek yapilir. Soyulan kablolar tek damarli ise kargaburnu veya
pense yardimiyla birbirine baglanmasi saglanur.

(4]

. T ek igin drnek bir kablo orta kismindan yaklagik 10 mm kadar soyulur.

Gdrsel 16.20: Kablo siyirma ve ek islemleri

6. Ek yapilacak kablo ortasi siyrilan kabloya teknigine uygun sekilde sarilir. Kablo kalin veya tek damarl
ise pense veya kargaburnu kullanilir (Gérsel 16.20).
7. Eklerin saglamhigi kontrol edilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . : R ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Kablolarin uglarinin teknigine uygun ve 6lcisiine uygun boyda agilmasi 20
3. | DUz ekin teknigine uygun olarak yapilmasi 20
4. | T ekin teknigine uygun olarak yapiimasi 20
5. | Ara¢ gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi, temizlik ve dizen 10
kurallarina uyulmasi
6. | Yapilan isi kayit altina almak icin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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4. LEHIM YAPMA

Lehimleme

Tam elektrikli cihazlar ve elektronik devrelerin ic yapisinda komponentlerin birlestiriimesinde kullanilan ve
yapis! belli bir kimyasal karisima dayanan lehim teli, ginUmuUz teknolojisinde kullanilan vazgecilmez bir
kaynaktir. Lehim telinin malzemesi kullanilacak alanlara gére degisiklik gostermekle birlikte genel olarak
yaklasik %40 kalay ve %60 kursun elementlerinin karisimiyla elde edilir. Gérsel 16.21’de lehim teli gesitleri
gorulmektedir.

Gorsel 16.21: Degisik boyut ve ézellikteki lehim telleri

Lehim telinin kalitesini artirmak amaciylaicerisine %1-3 oraninda ¢esitli kimyasal maddeler katilabilmektedir.
Lehim telinin erime sicakligi malzeme kalitesi ve tel ¢capina bagl olmak kaydiyla 260-350 °C’dir ve bu
degerler yumusak lehim icin gecerlidir. EndUstride kullanilan sert lehim igin degerler tamamen farklidir ve
bu calisma alaninin digindadir. Lehimleme islemi icin sicak hava istasyonu veya havya denilen elektrikli
aletler kullanilir. Gorsel 16.22’de lehimleme araclari gérilmektedir.

Gdrsel 16.22: Lehimlemede kullanilan kalem havyalar ve sicak hava istasyonu
4.1. Kalem Havya Kullanarak Lehimleme

Lehimleme isleminde en biylUk yardimci kalem havyalardir. Seklinin kalemi andirmasindan dolayi bu isim
verilmistir. yi bir lehim icin lehim telinin ve havyanin kaliteli olmasi gerekmektedir. Havyanin isiyi esit sekilde
ucunda tutmasi ve sicakligi istenilen degerde sabitlemesi aranan temel 6zelliklerdendir.

/N

&=~ 305

SuI) suIBIUOBIT MUPeT Wew)



GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

Lehimleme islemine baslamadan énce lehim yapilacak iletken ve ylizeyinin temiz olmasi saglanir. Daha
sonra lehim makinesinin fisi takilarak uygun sicakliga gelmesi i¢in bir stire beklenir. Gorsel 16.23’te lehimleri
yapilmig bir devre gortlmektedir.

Lehimleme isleminde lehimin iletken Uzerinde iyi eriyebilmesi igin iletkenin de uygun sicakliga ulasmasi
gerekir. Lehim telini iletkene degdirmeden 6nce lehim yapilacak kablo veya noktanin havya ile kisa bir siire
isitiimasi lehimin iyi yayllmasini saglayacaktir. Gérsel 16.23’te lehim ile birlestiriime gérilmektedir.

Bazi durumlarda kablolarin da lehimlenmesi gerekebilir. Yiksek akim gecgen bir ek varsa ve kopma riski
de bulunuyorsa bu ekin, lehim ile gliglendirilmesi is glivenligi ve baglantinin emniyeti agisindan énemlidir.
Gorsel 16.23’te lehimle birlestirilen bir iletkenin islem basamaklari gdsterilmistir.

.

Gorsel 16.23: Bir devre kartinin ve kablo ekinin lehimleme islemi

4.2. Sicak Hava istasyonu ile Lehimleme

Sicak hava istasyonlari genelde ¢cok bacakll entegrelerin lehimlenmesinde veya sokilmesinde kullanilir.
Kablolarin lehimleme isleminde kalem havyalar kullaniimaktadir. Sicak hava istasyonu ile lehimleme daha
cok elektronik devrelerin yapiminda kullanildidi igin burada ylzeysel olarak anlatiimistir. Gorsel 16.24’te
sicak hava istasyonuna ait gorsel bulunmaktadir. Genellikle gérselde oldugu gibi kalem havya ve hava
istasyonu birlikte olabilmektedir. Sicak hava istasyonu elektronik kartlarda, istenilen sicaklikta (100-500 °C)
lehimleme ve lehim s6kme amaciyla kullanilir.

T

Gérsel 16.24: Ornek bir sicak hava istasyonunun calistinimasi ve lehimleme islemi
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16.5. LEHIM YAPMA

Amag: Kalem havya ile lehim uygulamalarn yapmak.

Kullanilacak Arag, Gereg, Makine, Avadanlk

1. 1 kQ direng

2. 15 cm uzunlugunda kablo
3. Led

4. Delikli plaket

5. Lehim makinesi
6. Lehim teli

7. Yan keski

8. 12V veya 6V’luk akl

Uygulama Gorselleri

Gorsel 16.25: Basit led devresinin plaket Uzerine kurularak lehimlenmesi
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islem Basamaklar
1. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinrr.

. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

. Yan keski veya kablo siyirma aleti ile iki kablonun ug¢ kismi yaklasik 5 mm soyulur.

. Led ve diren¢ Gorsel 16.25’teki semaya uygun sekilde plakete yerlestirilir.

. Lehim makinesi isitilarak malzemeler plakete Iehimlenir.

. Fazla teller yan keski ile kesilir.

. Kisa devre olup olmadigi kontrol edilir.

. Uclar siyrilan kablolar Gorsel 16.25’teki semaya uygun olacak sekilde plakete yerlestirilir.

. Kablolar lehimlenir.

10. Kablolar akliniin kutup basina baglanarak ledin yanip yanmadigi kontrol edilir. Led yanmiyorsa + ve
- yOnleri degistirilerek tekrar denenir.

11. Kullanilan lehim telinin 6zellikleri (malzeme yapisi, kalinhdi vb.), lehimleme siiresi, kullanilan lehim
teli miktari temrin defterine yazilir ve yapilan devre ¢izilir.

12. Tecriibe kazanmak adina delikli plaketin bos kisimlarina ¢esitli lehim ¢alismalari yapilir.

© 0O NO OGO ~OWONDN

Uygulama Degerlendirme

Sira - . i e ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Kablo uglarinin teknigine uygun agilmasi 10
3. Delikli plaket Gzerine elemanlarin yerlestiriimesi 10
4. Lehimlerin teknigine uygun olarak yapilmasi 10
5. Fazlaliklarin kesilmesi 10
6. Kisa devre kontroliiniin dogru bir sekilde yapiimasi 10
7. Devrenin kontrolinin yapilmasi 10
8. Aracg gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi, temizlik ve diizen 10
kurallarina uyulmasi
9. Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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5. LEHIM SOKME

Lehimlenen malzemeyi sékmek lehim yapmaktan
biraz daha zor olsa da gerekli aletlerle bu islemler
kolaylagsmaktadir. Lehimlenmis malzemenin
durumuna (bacak sayisi, yapisi) gére lehim sékme
islemlerinde 1s1 tabancasi veya kalem havyalar
kullaniimaktadir. ~ Cok  bacakh ~ malzemelerin
sokllmesinde ise IsI tabancasi vazgecilmez bir
aracti.  Bunlarin yaninda yardimci alet olarak
elektronik¢i cimbizi, lehim sékme teli ve lehim
pompasi kullanmi da is ve islemleri oldukca
kolaylastinr. Gérsel 16.26°da lehim s6kme isleminde
kullanilan malzemeler gérulmektedir.

Gorsel 16.26: Lehim pompasi, lehim sékme teli ve cimbizlar

Bu yardimci aletler, hem bir elektrik elektronik tek-
nisyeninin ayriimaz parcasi hem de lehim sékimu
yapmak isteyenler icin gerekli olan donanimlardir.

Lehim pompalar eriyen lehimi c¢ekmek igin
tasarlanmis ufak el tipi yardimcilardir. Isitilarak sivi
hale getiriimis lehim kart ylzeyinden alinamazsa
lehim sékme islemi tam anlamiyla gerceklesemez.
Kalem havyaile eritilen lehim, pompa yardimiyla kart
Uzerinden vakumlanarak cekili. Pompanin ¢alisma
mantigi oldukca basit ve kolaydir. Uzerindeki piston
el yardimiyla itilerek hazir hale getirili. Pompanin
uc kismi erimis lehime yaklastirilir ve Uzerindeki
digmeye basilarak vakumlamasi saglanir (Gorsel
16.27).

SuI) suIBIUOBIT MUPeT Wew)

Gorsel 16.27: Lehim pompas! ve lehim temizleme teli ile fazla
lehimlerin alinmasi

Lehim pompasinin yaninda kugik lehim artiklarini
temizlemek ve ylzeyi daha dizgiin hale getirmek
amaclyla lehim sdékme telleri de kullaniimaktadir.
Lehim s®6kme telinin kullanimi oldukg¢a kolaydir.
Lehimi sokilecek ylzeye tel yerlestirilerek Uzerine
kalem havya ile baski uygulanir, tel 1sinip altindaki
lehim eriyince tel surlklenerek cekilir ve lehimi
Uzerine almasi saglanir. Boylece ylizeydeki artiklar
temizlenmis olur.

5.1. Kalem Havya Kullanarak Lehim
S6kme

Kalem havya lehim sékmede kullanilan temel
aletlerden biridir. Soékulecek olan malzeme veya
birlestiriimis kablo, daha 6énceden isitiimis havyanin
dokundurulmasi ile lehimin erimesi saglanir. Dikkat

/N
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS

edilecek nokta, malzeme Uzerinde yeteri kadar lehim yoksa bir miktar lehim teli ile lehimleme yapilarak
lehimin sodkulebilmesi igin gerekli lehim yodunlugunun olusturulmasidir. Isitilan ve eriyen lehim artik
malzemeyi tutamayacagindan malzeme bir cimbiz veya kargaburnu ile ¢ekilerek alinir. Malzeme iki bacakli
ise ayni islem diger bacak igcinde yapilir. Gorsel 16.28’de lehimi sokulen direncler gérilmektedir.

~a
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Gorsel 16.28: Havya ve cimbiz yardimiyla direncin kart (zerinden sokulmesi
5.2. Is1 Tabancasi Kullanarak Lehim S6kme

Isi tabancalar dért veya daha fazla bacak sayisina
sahip olan malzemelerin lehimlenmesinde veya
s6kulmesinde kullanilan vazgecilmez bir aractir.
igerisindeki fan ve Isitici rezistans sayesinde
istenilen hava sicakliginda (100-500 °C) Ufleme
yaparak lehimlerin erimesini ve parcalarin cimbiz
veya kargaburnu gibi bir tutacak ile sdkilmesini
saglar. Gorsel 16.29’da sicak hava istasyonu ile bir
entegrenin sékilmesi gorilmektedir.

Gdrsel 16.29: Sicak hava istasyonu ile islemcinin kart (izerinden
s6kulmesi
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16.6. LEHIM SOKME

Amag: Kalem havya ve sicak hava istasyonunu kullanarak lehim
s6kme uygulamalari yapmak.

Kullanilacak Arac, Gerec, Makine, Avadanhk

1. Eski kullanilmayan hurda elektronik kart 1 Adet
2. Mimkunse sicak hava istasyonu 1 Adet
3. Kalem havya 1 Adet
4. Cimbiz veya ince uclu kargaburnu 1 Adet )

Uygulama Gorselleri

Gorsel 16.30: Elektronik malzemelerin kart Uzerinden sékdlmesi

/N
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GEMI ELEKTRIK ELEKTRONIGINE GIRIS OO

islem Basamaklar

1

© 00O NO OGO P~ODN

. Is saglig ve giivenligi tedbirleri alinir.

. Gerekli arag gerecler hazirlanr.

. Herhangi bir eski cihazin igerisinden (telefon, radyo, vb.) elektronik devre karti sokildr.

. Sicak hava istasyonu mevcut ise hava sicakligi 320 °C'ye ayarlanir.

. Sicak hava, s6kim yapilacak malzemeye yaklastirlarak (yaklasik 15-20 mm) isitiimasi saglanir.
. Isinan lehimin erimeye baglamasi ile bir cimbiz yardimiyla malzeme kart Gzerinden alinir.

. Kalem havya ayarli ise 315 °C'ye ayarlanir.

. Sokilecek malzeme belirlenir (led, diyot, direng, vb.).

. Sokulecek malzemenin bacaklari sirasiyla isitilr.

10. Isitilan her bacak cimbiz yardimiyla kart Uzerinden alinir.

11

. TUm bacaklara ait lehimlerin sékilmesi ile malzeme kart Gzerinden ayrilir (Gérsel 16.30).

12. Bu iglemler iyice pratiklik kazanilana kadar malzemeler tGzerinde tekrarlanir.
13. Lehim s6kmede kullanilan diger malzemeler arastirilarak sonug bdlimiine yazilir.
14. Uflenen havanin ve kalem havyanin sicakliginin ¢ok diisiik veya yilksek olmasi durumunda ne gibi

etkilerinin olacagi denenip gdzlemlenerek sonuglari yazilir.

Uygulama Degerlendirme

Sira . . i
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN A;'LI\LA,\\IN
1. is saghg ve guivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. Parcalarin uygun olarak isitiimasi 20
3. | Sokilen pargalarin lehimden tam olarak temizlenmesi 40
4. | Arag gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldinimasi, temizlik ve dizen 10
kurallarina uyulmasi
5. Yapilan isi kayit altina almak igin temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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TEMEL GEMi ELEKTRiK ELEKTRONIGI

1. TEMEL ELEKTRONIK DEVRELER

1.1. Elektronik Devre Elemanlari

Elektronik devrelerin yapilmasi birgcok devre elemaninin bir araya getirilmesi, amaca uygun sekilde kart ve
devre tasarimiyla mimkuindur. Yapilan devrenin sorunsuz galismasi, iyi bir kart tasarimi ve malzeme bilgisiyle
gercgeklesir. Elektronik devrelerde kullanilan sayisiz eleman olsa da burada sadece sizlerin seviyesine uygun
olclde ve gerekli sayidaki elemanlarin anlatimi yapilmistir. Gérsel 17.1°de cesitli elektronik devre elemanlari

go6rilmektedir.

Y

Elektronik devre elemanlari cesitli elementlerin
bir araya getirilmesiyle bir amac igin 6zel olarak
tasarlanmisti. Bu elemanlar televizyon, radyo,
telefon gibi bircok elektronik aletin yapilmasina ve
gelistiriimesine dogrudan etki etmektedir. Bu tarz
elektronik aletlerin Uretiminde yiizlerce belki binlerce
irili ufakli devre elemanlari kullanilir. Bir elektronik
devrenin yapilabilmesi icin devre elemanlarinin
cesitlerinin ve 6zelliklerinin iyi bilinmesi gerekir.

1.1.1. Direnc¢
Bir elektronik devrenin olmazsa olmaz
elemanlarindandir. Gorsel 17.2’de semboll ve

cesitleri gorilmektedir. Cesitli boy ve degerlerde
Uretilir. Birimi ohm olup simgesi “Q” seklindedir.
Elektronik devrelerde kullanilan her bir direncin
10 ohm, 1000 ohm veya 1000 kiloohm gibi ¢ok
sayida degerleri olan cgesitleri mevcuttur. Direnclerin
gorevi bir elektronik devresinde gecen akimi direng

314

Gorsel 17.1: Cesitli elektronik devre elemaniari

degerine goére sinirlayarak kontrol altinda tutmakiir.
Direncin ¢ok gesitleri vardir. Sabit direng, ayarl
direng (potansiyometre) ve LDR (is1ga duyarli direnc)
devrelerde ¢ok sik karsilasilan tirleridir.

v

Gorsel 17.2: Sabit direng cesitleri ve semboli




a) Ayarh Diren¢/Potansiyometre
Uc bacakll bir yapiya sahip olup disardan
midahale ile cevrilerek direncinin degistirildigi
bir devre elemanidir. Gérsel 17.3’te semboll ve
cesitleri gértulmektedir.

b)Isiga Duyarh Direnc/LDR
Bu direng tirl adindan da anlasilacag tzere 1sik
siddetine gore direnci degismektedir. Karanlikta
yanan lamba devrelerinde cok sik kullanilan
bir elemandir. Gérsel 17.3'te LDR ve semboliu
go6rilmektedir.

1.1.2. Diyot

Elektronik devrelerde sadece tek yonli akim
gecirmesine izin veren devre elemanidir. Calisma
prensibi acisindan tesisatlarda kullanilan ¢ek valfler
ile mantik olarak aynidir. Anot (+) ve katot (-) uclar
olmak Uzere iki bacagi bulunur. Ancak piyasada led
diyot, zener diyot ve foto diyot gibi ¢esitli model ve
tdrlerde de bulunmaktadir. Gérsel 17.4’te diyot ve
sembolU goérilmektedir.

1.1.3. Kondansator

Kondansatorler; diger bir adiyla kapasitorler,
elektronik devrelerde elektrik enerjisini depolayan,
gerektiginde desarj olan + ve — ucunun oldugu
bir devre elemanidir. Calisma mantigi olarak sarjh
pillere benzetilebilir ancak kullaniima amaglar ve
yerleri cok farklidir. Gok farkli gesitlerde yuzlerce
tarG bulunmaktadir. Goérsel 17.5’te kondansator ve
semboll gérilmektedir.

1.1.4. Transistor

Transistorler yarn iletken malzemelerden yapilmis
olup iki, G¢ veya daha fazla bacak sayisina sahiptir.
Bu bacaklar beyz (base), kollektdr (collector) ve
emiter (emitter) olarak adlandirlir, Beyz, bacagina
gelen kiguk elektrik sinyali ile emiter ve kollektor
bacaklari arasinda elektrik akiminin gecmesini
saglar. Elektronik devrelerde ¢ok kullanilan bir devre
elemanidir. Yar iletken malzemelerden yapilimistir.
Binlerce cesidi bulunmaktadir. Goérsel 17.6’da
transistor cesitleri ve sembolU gérilmektedir.

V.

Gdrsel 17.3: Ayarli direng (potansiyometre) ve LDR

Anot (+) Katot (-)

Gorsel 17.4: Diyot ve semboli

Gorsel 17.5: Kondansatdr cesitleri ve sembdli

Gdrsel 17.6: Transistor cesitleri ve sembdlii

PIRIF MUPR[F IWSY [PwsL

1BIUOJ

441315—



TEMEL GEMi ELEKTRiK ELEKTRONIGI

1.2. Elektronik Devre Elemanlarinin Delikli Plakete Dizilmesi

Elektronikte tasarimi yapilmis ve Gzerine elektronik
malzemelerin lehimlendigi kartlara PCB (Prototype
Circuit Board) denir. Basit diizeyde ve deneme
amacli devreler, delikli plaket denilen kartlar
Uzerine de yapllabilir. Gorsel 17.7’de PCB 6rnekleri
go6rilmektedir.

Elektronik devre Kkartlan ile islemler elektrik
elektronik teknisyeninin ilgi alanina daha ¢ok girdigi
icin bu bdlimde plaket Uzerinde temel elektronik
devreler yapilacaktir. Delikli plaketler cesitli
Olctlerde ve tiplerde olabilir. Yapilmasi istenilen
devre, malzemelerin semaya goére plaket Uzerine
dizilmesiyle olusturulur. Profesyonel dlizeyde
Uretimler icin uygun degildir, caisma ve deneme
amaciyla kullanimi  oldukga vyaygindir. Gorsel
17.7°de delikli plaketler gorilmektedir.

Gorsel 17.7: Ornek elektronik devre kartlari (PCB) ve delikli plaket
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Elektronik elemanlar plakete dizilirken ve lehimlenir-
ken bazi kurallara uymak gerekir.

Bu kurallar sunlardir:

+ Devreye en uygun plaket sec¢imi yapilmalidir.
Gereksiz blylk veya cok kiglk plaketlerden
kaciniimalidir.

+ Malzemeler semaya uygun olarak yerlegtirilerek
malzemenin provasi yapilir.

+ Yapilan provaya gére sigmayan veya kisa devre
olusturabilecek bir durum var ise yeniden
diizenlemeye gidilmelidir.

+ Dizim ve lehimleme igslemi yapilirken kiguk
parcadan blylk parcaya dogru Ilehimleme
yapiimalidir. ClUnkU blUyUk parcalarin ilk énce
lehimlenmesi  kigclk elemanlarin  montajini
zorlastirr.

+ Lehimlenen elemanlarin altta kalan ayaklar,
bir yan keski yardimiyla ¢ok uzun olmayacak
sekilde kesilmelidir. Teller uzun birakilirsa
yamuldugunda kisa devre olusturabilir.

Lehimleme isleminde ilk dnce havya ile tel ve telin
bulundugu bakir delik birkag saniye isitilarak lehime
hazir hale getirilir. Bu islemin hemen ardindan lehim
teli ile besleme yapilarak elemanin lehimlenmesi
saglanir (Gorsel 17.8).

Gdrsel 17.8: Plakete malzemelerin diziimesi



1.3. Basit Elektronik Devrelerin Yapilmasi

Bu bdlimde temel seviyede elektronik devrelerin
plaket (zerine yapilmasi ve devrelerin ¢alistiriimasi
gosterilmistir.

1.3.1. Ayarlanabilir Karanlikta Yanan Led Devresi

Bu devrede karanlik siddetine gére ledin yanmasi
ve soénmesi durumunu gorllecektir. Kullanilan
LDR, 1sik siddetini Olcerken potansiyometre ile
hassasiyeti ayarlanarak transistorin iletime gegmesi
ve ledin yanmasi go6zlemlenebilir. Sekil 17.1°de
devrenin semasl, gorsel 17.9’da ise malzemeleri
gorilmektedir.

Sekil 17.1: Karanlikta yanan ayarl LDR/led devresi plaketler

Gorsel 17.9: Karanlikta yanan ayarh LDR/led devresi malzemeleri

/]
R\

1.3.2. Sirali Yanan (Flip Flop) Led Devresi

Bu devrede sirasiyla iki ledin yanma iglemi
gorilecektir. Kullanilan kondansatoérlerin kapasite
degeri led yanma siliresini dogrudan etkilemektedir.
Bu ylzden malzeme secimi yapilirken listede
belirlenen araliktaki degerlerde secimler yapilabilir
(Sekil 17.2 ve Gorsel 17.10).

Sekil 17.2: Flip flop devre semasi

Gerekli Malzemeler:

-

. 1 adet 9-12V pil/adaptor

. Pil baglantisi i¢in pil baslidi veya 0.25 mm?2lik 2
adet 15 cm kablo

. 32 adet 5 mm led (farkli renklerde)

. 2 adet 10 kQ potansiyometre

. 2 adet bc547 veya bc237 transistor

. 2 adet 470 ohm-1 kQ arasi direng

.2 adet 100-330uF/16V arasi kondansator
(Tercihen 100uF/16V)

8. Lehim teli ve kalem havya

N
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Gdrsel 17.10: Flip flop devre malzemeleri
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TEMEL GEMi ELEKTRiK ELEKTRONIGI QO

17.1. TEMEL ELEKTRONIK DEVRELER YAPMA

Amac: Temel seviyede elektronik devreler yapmak ve devreleri calistirmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

1. 9V veyai2V pil 1 Adet
2. Kalem havya 1 Adet
3. Delikli plaket 1 Adet
4. 4Bc537 veya bc237 npn transistor 1 Adet
5. 4 bacakli plakete uyumlu anahtar 1 Adet
6. 330uF - 1000uF/16V arasi kondansatér 1 Adet
7.5 mm led 1 Adet
8. 1 kQ direnc 1 Adet
9. 10-47 kQ arasi direng 1 Adet
10. Avometre 1 Adet
y
Uygulama Goérselleri
V.
Sekil 17.3: Gecikmeli sénen led devresi
r
1 2 3

Gdrsel 17.11: Gerekli malzemelerin plakete diziimesi ve lehim makinesinin hazirlanmasi
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’

Gdrsel 17.12: Plakete lehimleme isleminin yapilmasi ve devrenin butona basilarak calistiriimasi

islem Basamaklari

1.

oA, OWONDN

8.
9.

is sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.

. Gerekli arag gerecler hazirlanir.

. Malzemeler, Sekil 17.3’teki semaya uygun sekilde plakete dizilir.

. Lehim makinesi hazirlanarak malzemeler semaya uygun Ilehimlenir.

. Pil veya glic kaynagina enerji hatlarinin uygun sekilde baglantisi saglanir.

. Butona kisa bir slire basilarak kondansatoériin sarj olmasi ve ayni zamanda transistoriin 33 kQ’luk
diren¢ sayesinde iletime gegmesi saglanir.

. lletime gecen transistérden gegen akimla led yanacaktr. Ledin bozulmamasi icin 1 kQ’luk direng
eklenmigtir.

devam edecektir (yaklasik 5-20 saniye).
10. Kondansatér tamamen desarj oldugundan transistor kesime girecek ve lede giden akimi kesip
sénmesini saglayacaktir (Gorsel 17.12).
11. Farkl degerdeki kondansatorler baglanarak ledin yanma stiresi gdzlemlenip not edilir.
12. Transistorin beyz ucundaki 33 kQ’luk direnc degistirilerek farkli degerlerdeki farkli yanma streleri
gbzlemlenip not edilir.

Uygulama Degerlendirme

Butondan elimizi cekmemizle kondansatériin sarj akimi kesilir ve desarj olmaya baslar.
Kondansatoériin kapasitesine ve transistoriin beyz bacagindaki direncin degerine goére ledin yanmasi

Sira . . . ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN PUAN
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Malzemelerin eksiksiz hazirlanmasi 10
3. | Devre elemanlarinin avometre ile dlclilerek kontrollerinin dogru yapilmasi 10
4. | Transistor bacaklarinin dogru tespit edilmesi 5
5. | Devrenin kurulmasi 10
6. | Devreye enerji verilip, butona basilarak yanip sénme siresinin tespit edilmesi 10
7. | Yanip s6bnme siresinin daha ylksek kondansatér baglanarak tespit edilmesi 10
Degerlerin kayit altina alinmasi
Arac gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi, temizlik ve dizen 10
kurallarina uyulmasi
10. | Yapilan isi kayit altina almak igin dizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM
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TEMEL GEMi ELEKTRiK ELEKTRONIGI

2. GUC TESiISATI UYGULAMA DEVRELERI

2.1. Gii¢ Tesisatinda Kullanilan Elemanlar

Elektrik devrelerinde bir anahtara basilarak
cok glcli makineler veya aydinlatma araclari
calistinlabilmektedir. Bu araglarin ihtiyag duydugu
elektrik akiminin kesintisiz ve guvenli bir sekilde
aktariimasi son derece O6nemlidir. Fazla akimin
cekildigi yerlerde ince kablo kullanmak veya
sigorta kullanmamak olumsuz durumlar doguracagi
gibi fazla gic tlketiimeyen yerlerde gereksiz
malzeme kullanimi da maliyeti ve uygulanabilirligi
olumsuz etkilemektedir. Bu noktada gug¢ tesisat
ve elemanlarini tanimak, o&zelliklerini bilmek hem
is hem de sistemin glvenligi agisindan 6énemli rol
oynamaktadir (Gorsel 17.13).

2.1.1. Kablolar

Elektrik tesisatinda kullanilan kablolarin 6zelligi
son derece 6nemlidir. Bir kablonun tasiyabilecegi
elektrik akimi kablonun kesiti ile dogrudan iligkilidir.
Bu durumu aciklamak gerekirse elektrik akimi bir
hortumun icinden gecen su miktarina benzetilebilir.
Suyun miktan arttikga hortumun capinin da
blyUtllmesi gerekir. Cap blylitlilimezse hortum
yUkU tasiyamaz ve patlar. Elektrik akiminin fazlahg
durumunda da kablo yanarak tesisat ve cevreye

Gorsel 17.13: Gug tesisati elemanlarinin bulundugu bir pano

Gdrsel 17.14: Farkli kesitlerde tek ve cok damarii kablo cesitleri

zarar verebilir. Bundan dolayi kullanilacak kablonun &zellikleri, devreye uygun sekilde secilmelidir (Gorsel

17.14).

Kablolar kullanim alanlarina gére tek veya ¢cok damarl olarak imal edilebilmektedir. Su gecirmez, cesitli
kimyasallara dayanikli, UV dayanimi olan, basin¢ altinda ¢alisabilen kablo cesitleri de mevcuttur. Kablo
secimi yapllirken dikkat edilmesi gereken noktalardan biri de kesit ve akim iligkisidir. Kablonun malzemesi
ve Ureticileri farkl oldugundan her kablonun tasiyabilecedi kesit/akim degerleri farkl olabilmektedir. Bu
ylzden kablo seciminde Ureticinin katalog degerlerine mutlaka bakilmaldir. Tablo 17.1’de 6rnek olarak

verilmis degerler gérilmektedir.

Tablo 17.1: Ornek Olarak Verilmis Kablo Kesit/Akim/Agirik/Cap Degerleri

iletken Kesiti lletkenin Capi 100 metre Akim Tasima iletken Kesiti iletkenin Capi 100 metre Akim Tasima
(mm?2) (mm) AGirh@r (kg) Kapasitesi (mm?2) (mm) AGirh@r (kg) Kapasitesi
(Amper) (Amper)
0,75 2,2 1,2 15 6 4,3 6,5 57
1 2,3 1,5 19 10 6 11,5 78
1,5 2,8 2,0 25 16 7 17 107
2,5 3,3 3,1 34 25 8,5 26 137
4 3,8 4,5 45 35 9,5 36 168
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2.1.2. Anahtarlar

Elektrik akiminin aliciya iletiimesinde kullanilan en
temel elektrik devre elemanidir. Cekilen akima gore
cesitleri mevcuttur. Evlerde kullanilan aydinlatma
anahtarlari da bu kategoriye girmektedir.

2.1.3. Salterler

Daha fazla akimin cekildigi yerlerde anahtarlar
yerine salterler kullaniimaktadir. Salterler yapilarina
bagl olarak 5-100 amper tasima kapasitesine
sahip olup agir yikler icin tasarlanmistir. Gorsel
17.15’te cesitli salter modelleri gérulmektedir. Bu
salterler kullanim alanlarina gére bir veya daha fazla
kademeli olabilmektedir.

2.1.4. Sigortalar

Herhangi bir asin akim ¢ekimde veya kisa devrede,
yaralanma ve yangin gibi olumsuz durumlarin éniine
gecebilmek adina her elekirik devresinde sigorta
bulunur. Her devrenin yapisina goére secilecek
sigorta farkllik go&stermektedir. Sigorta secimi
devreden gegen akim ile dogrudan ilgilidir. Ev icin
kullanilan sigorta ile sanayide kullanilan sigortanin
degerleri farkh olmak zorundadir. Her sigortanin
Uzerinde akim degerlerinin  yazdigi bir etiket
bulunmaktadir. Bu etikete ve devreden gecen akima
gbre secim yapimalidir. Devreden gegcen akimin
¢ok Uzerinde sigorta secimi yapilirsa herhangi bir
kisa devre aninda sigorta atmaz ve cihazlar zarar
gorebilir. Devre akimindan disik degerde sigorta
secimi ise alicilarin ¢alismasi sirasinda, sigortanin
atarak sistemin calismasini engelleyecektir. Evlerde
kullanilan sigortalar 10-30 amper, sanayi tipi
olanlar 30-200 amper degerlerinde olabilmektedir.
ileri endustri uygulamalarinda ¢ok daha yiksek
akima dayanabilen sigortalar da mevcuttur. Gorsel
17.15’te gesitli sigortalar gérulmektedir.

2.1.5. Kacak Akim Rolesi

Kacak akim rolesi elektrik devrelerinde bir nevi
sigorta goérevi goérmektedir. Ancak sistemi koruma
ve ¢alisma mantigi yéniinden sigortalardan farklidir.
Kacak akim roleleri sigortalar ile birlikte baglanip,
devrede herhangi bir kacak oldugu an (20ma-4a)

~

Gdrsel 17.15: Cesitli salter ve sigorta modelleri

otomatik olarak atarak Ozellikle insan sagliginin
korunmasi icin kullanilan bir devre elemanidir.
Sigortalar etiket degerinin Uzerindeki akimda
kesime girerek sistemi korurken kagak akim rdleleri
sistemde kacgak oldugu an kesime girerek aliclyi ve
insani korur. Bundan dolayl kagak akim rdlelerinin
sigortalarin  yerine degil sigortalarla birlikte
kullaniimalari gerekmektedir (Gorsel 17.16).

2.1.6. Réleler

Gorsel 17.16: Kagak akim rolesi
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Roélenin Yapisi

Bobin Uclari Kontak Uglari

Gorsel 17.17: Rolenin i¢ yapisi

Gorsel 17.18: Kontaktdr

Gorsel 17.19: Bircok devre elemaninin bulundugu bir pano

Roéle, dusik elektrik akimiyla daha ytksek gucteki
elektrik akimlarinin kontrol edilmesinde kullanilan
hem elektronik hem de elektrik devre elemanidir.
Piyasada cesitleri mevcuttur. Genel olarak
elektrik devrelerinde 10-100 amperlik modelleri
kullaniimaktadir. Réleler de kontak ve bobin
hatlarinin  bulundugu bacaklara sahiptir. Dulslk
akimdaki elektrik sinyali, rélenin bobin uclarina
baglanir ve bobinin  miknatislanmasi saglanir.
Miknatislanma ile réle icerisindeki kontaklar ac
kapa yapilarak devrenin kumanda edilmesi saglanir
(Gorsel 17.17).

2.1.7. Kontaktorler

Rolelerin yetersiz geldigi yani akim kapasitelerinin
asildigi durumlarda daha glvenli ve sorunsuz
kontrol icin kontaktorler kullanilir. Galisma mantigi
réleler ile aynidir. Ug ve tek fazl modelleri mevcuttur.
Agir yuUklerde, motorlarin ve kompresorlerin
calistinimasinda kontaktdrlerin  kullanimi oldukca
yaygindir. CUnkl bu tarz makinelerin cekecegi
akim yUksek oldugundan kiiglk boyuttaki bir salter
ile kontaktdér kumanda edilir, kontaktérden de
daha ylUksek akimin iletimi aliciya saglanir. Gorsel
17.18’de bir kontaktdr gorilmektedir.

2.2. Guc¢ Tesisatinda Pano Kullanimi

Elektrik  devrelerinde yukarda anlatilan ve
anlatimamis birgok elektrik devre elemaninin
genel olarak tek bir yerde toplanarak kumanda
merkezinin  olusturulmasi  gerekmektedir. Bu
merkeze isletmelerde elektrik odasi, pano odasi
veya guc odasi gibi isimler verilebilmektedir. Bu
tarz bir pano veya odanin olusturulmasi hem ariza
teshisini kolaylastirir hem de is gtivenligi agisindan
is kazalarinin 6énlenmesini saglar (Gorsel 17.19).

Glc tesisatinda pano kullaniminin  avantajlan
asagidaki gibi siralanabilir:

- Is saghg ve glvenligi acisindan isletmeye
olumlu katki saglayacaktir.

* Ariza bakim onarminda kolaylik ve konfor
saglar.

+ Devre elemanlarinin givenli sekilde calismasini
saglar.



* Devre elemanlarinin tek bir yerde duzenli
durmasini saglar.

+ Kullanilan devre elemanlarinin émrindn uzun
olmasini saglar.

+ Meydana gelebilecek arizalari 6nledigi icin
isletme kayiplarinin éniine gecer.

Yukarida sayillan sebeplerden dolayr elektrik
devrelerinde pano kullanimi  vazgegilmez bir
unsurdur.

2.3. Basit Gii¢ Tesisatinin Kurulmasi

Guc¢ tesisatlani hayatta her yerde karsimiza
cikmaktadir. Gug tesisatini daha iyi anlamak adina
en temel glc devresi olan evlerdeki aydinlatma
elektrik devresi incelenebilir.

Sebekeden gelen elektrik sigorta panosuna ulasir.
Pano icerisinde elektrik kacak akim rdlesinden
gecerek sigortalara gdnderilir. Her sigorta bir
bélime bagl olup ayrn ayri hatlarin beslenmesi
saglanmaktadir.

Elektrik (faz hatti), bu hatlardan prizlere ve anahtarlara
giderek kullanima hazir halde bekler. Notr hatt ise
aydinlatma ve priz hatlarina kagak akim rdlesinden
sonra dogrudan gonderili. Ayrica topraklama
icin ayn bir hat prizlere gdnderilmektedir. Kablo
rengi genelde san yesil ¢izgili olmaktadir. Gorsel
17.20’de devrenin resmi gosterilmektedir. Sigorta
panosundan anahtar ve prizlere gelen bu hatlar ise
Gorsel 17.21°de ayrintil olarak gosterilmistir.

Yiksek glcli elektrikli makinelerin (komporesor,
kaynak makinesi, torna, freze vb.) kumanda edilmesi
veya glc¢ beslemesinde ise ¢ok daha farkli ve
dayanikli elektrik devre elemanlar kullaniimaktadir.
Yapilan ise ve aliciya goére kullanilan elemanlar ve
sema farklilik gésterse de temelindeki mantik her
zaman aynidir. Gorsel 17.22’de yuksek gugli bir
asenkron motorun kumanda edilmesi gérilmektedir.
Bu gorseldeki baglantilar ¢ok ayrintii olmayip
sistemin calisma mantigini anlamak ve elemanlarin
gérulmesi agisindan olusturulmustur.

Alicilara Giden Hatlar Sebekeden Gelen
N Faz ve Notr Hatlari

s
. ¢ Kagak Akim

o—> Rolesi
/

Sigorta Faz Girisleri

Sigortalar

Gérsel 17.20: Evlerde kullanilan sigorta panosu

Toprak Faz Cikis
Faz Notr .
Faz Girig
f
Priz I Yapisi Anahtar ic Yapisi

Gorsel 17.21: Priz ve anahtardaki hat bilgisi

Sigorta  Baslatma  Durdurma Sebeke Gerilimi

g

g Sigorta

pa

Toprak
Asenkron
Motor
Kontaktor

v
Gdrsel 17.22: Basit glic tesisati kurmak
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17.2. GUC TESISATI UYGULAMA DEVRELERiI KURMA

Amagc: Gugc tesisati elemanlarinin 6zelliklerini bilmek ve devreler kurmak.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

. Topraksiz fig

. Basit tavan aydinlatma duyu (E27)
. 30W E27 ampul

. Yildiz tornavida

. 2 metre 0,75 mm2lik 2’li kablo

. Yan keski veya kablo siyirici

.5 mm led

. 1 kQ direnc

. 10-47 kQ arasi direng

© 00 NO OGO~ ON=

1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet

Uygulama Gorselleri
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Gdrsel 17.23: Basit aydinlatma devresinin kurulmasi ve ¢alistirimasi
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islem Basamaklar
1. s sagligi ve giivenligi tedbirleri alinir.

© 00 NO OGO P~OWODN

. Gerekli arag gerec hazirlanrr.

. Kablo uclari yaklagik 6 mm civarinda soyulur.

. Duy icerisindeki vidalar sékulerek duy kismi plastik gévdeden ayrilir.
. Plastik gévdenin sap kismindan kablo iceriye sokularak duy kismina ulasmasi saglanir.
. Duy bélimune ulasan kablo bir tornavida yardimiyla duy arkasindaki terminallere baglanur.
. Duy uygun sekilde tekrar eski yuvasina takilir.

. Fis montaji icin plastik kismi sdkulerek kablo gévdenin icerisinden gegirilir.
. Fis terminallerine kablolar glizelce baglanarak sabitleme plastigi cok sikimadan montajlanir.

10. Fisin plastik gévdesi kapatilarak vidasi sikilir.

11. Ampul duy bélimine dikkatli bir sekilde baglanir.

12. Lamba uygun bir yere sabitlenerek galistiriimaya hazir hale getirilir.
13. Fis prize dikkatli bir sekilde takilarak lambanin galisip galismadigi kontrol edilir (Gorsel 17.23).

Uygulama Degerlendirme

Sira - : i e
No. DEGERLENDIRME OLGUTU PUAN A;_S\,IA\?\]N
1. | is saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Malzemelerin eksiksiz hazirlanmasi 10
3. | Devre elemanlarinin kontrollerinin yapilmasi 10
4. | Duy montajinin yapiimasi 10
5. | Fis montajinin yapilmasi 10
6. | Yapilan aydinlatma devresinin ¢alismasi 10
7. | Arag gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi 10
8. | Atdlye temizlik ve dlizen kurallarina uyulmasi 10
9. | Yapllan isi kayit altina almak icin dizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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3. DIRENG KANUNLARI iLE iLGiLi HESAPLAMALAR

3.1. Ohm Kanunu

Bir elektrik devresindeki gerilim, akim ve direng
arasindaki iliskiyi aciklayan Georg Simon Ohm
tarafindan bulunmus bir yasadir. Bu yasaya goére
devreden gecen akim direnc ile ters orantil,
gerilim ile dogru orantilidir. Elektrik devrelerindeki
hesaplamalarda devreden gecen akim (I) birimi
amper (A); direnc (R) birimi ohm olup gerilim (V veya
U) ise volt olarak hesaplamalarda kullaniimaktadir
(Gorsel 17.24).

Bu baglamda bir elektrik devresinde;
Gerilim = Akim x Direng

V = | x R seklinde yazilabilir.

Gorsel 17.24: Ohm kanununun anlagiimasini kolaylastiran dgcgen
yéntemi

220V sebeke elektrigi ile calisan bir isitict 10
amper akim ¢ekmektedir. Buna goére bu isiticinin
direnci (R) kactir?

V =220V ve | = 10 amper ise;
R = V/I formilinden,

R =220/10 = 22 Q olarak bulunur.

326

12V ile calisan bir radyonun direnci 2 ohm ise, bu
cihazin ¢ektigi akim kag amperdir?

Co6zim:

V=12Vve R=2Q ise;

| = V/R formilinden,

| = 12/2 = 6A olarak bulunur.

3.2. Kirchhoff Kanunu (Kirsof)

Kirchoff kanunu, ohm kanununun tamamlayicisidir.
Seri, paralel veya karmasik elektrik devrelerinde
akim gerilim hesabi yapabilmek igin ilk kez 1845
yiinda Gustav Kirchoff tarafindan tanimlanmig bir
yasadir. Akimlar ve gerilimler kanunu olmak Uzere
ikiye ayrilir (Gorsel 17.25).

Gdrsel 17.25: Gustav Robert
3.2.1. Kirchoff Akimlar Kanunu

Kirchoff akimlar kanununa gore elektrik devresinde
bir digim noktasina gelen akimlarin toplami
digumden c¢ikan akimlarin toplamina esittir. Diger
bir deyisle herhangi bir noktaya ne kadar akim
gelirse cikista da o kadar akimin baglantlyr terk
etmesi gerekmektedir (Sekil 17.4).



Her Bir Koldaki Akim: I =11 + 12 + I3 + 4

Her Bir Koldaki Gerilim: V=V1 =V2 =V3 =V4
Toplam Diren¢g = 1/RT =1/R1 + 1/R2 + 1/R3 + 1/R4

seklinde bulunur.

3.2.2. Kirchoff Gerilimler Kanunu

Kapall bir elektrik devresinde kaynaktan cikan
gerilimin  bUyUkligu, alicilar Uzerindeki gerilim
disimlerinin toplamina esittir (Sekil 17.5).

Devredeki Toplam Gerilim =V =V1 + V2 + V3 + V4

Seri Bir Devredeki Toplam Direng = RT = R1 + R2 +
R3 + R4

seklinde hesaplanir.

Sekil 17.4: Paralel devredeki kol akimiarn

v

Sekil 17.5: Seri devrede direng

Oncelikle devrenin toplam direnci bulunur.

Rt=R1+R2+R3+R4=10+15+5+20=500Q
olarak bulunur.

Devreden gecen akim igin;

V=I1xRisel=V/R=10/50 |=0,2 amper olarak
bulunur.

Her bir direngteki (Kirchoff’a gore) gerilim ise;
Vi=IxR1=02x10=2V
V2=1xR2=02x15=3V

V3=1xR3=02x5=1V

V4=1xR4=02x20=4V olarak bulunur.

Yandaki devrenin es deger direnci, akimi ve direng lGzerindeki gerilimlerin hesaplanmasi (Sekil 17.6).

Sekil 17.6: Seri bagl devrede akim gerilim ve diren¢ hesabi
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Cozim:

Oncelikle devrenin toplam direnci bulunur.

1/Rt=1/R1 +1/R2 + 1/R3 = 1/100 + 1/150 + 1/300
1/Rt = (3+2+1)/300 Rt = 300/6 seklinde yazilabilir.
Buradan;

Rt = 50 Q olarak bulunur.

Her bir koldaki gerilim birbirine esittir. Yani V = 24V
= V1 = V2 = V3 denilebilir.

Devrenin toplam akimi ve her bir koldaki akim ise;
11 = V/R1 =24/100 = 0,24 amper

12 = V/R2 = 24/150 = 0,16 amper

I3 = V/R3 = 24/300 = 0,08 amper olarak bulunur.

Toplam akm =1=11 + 12 + 13 = 0,24 + 0,16 + 0,08
= 0,48 A seklinde hesaplanrr.

Yandaki devrenin es deger direnci, akimi ve direng Gzerindeki gerilimlerin hesaplanmasi (Sekil 17.7).

24V

Sekil 17.7: Paralel bagh devrede akim, gerilim ve diren¢ hesabi

Co6zim:

Kirchoff gerilim kanununa goére toplam gerilim V =
V1+V2+V3ise;60=10+20+V3 V3 =30V olur.

Devreden gecen toplam akim 2A ise ohm
kanunundan; R3 = V3/I formulinden, R3 = 30/2 =
15 Q olarak bulunur.

Yandaki devrenin R3 direncini ve bu diren¢ Uzerindeki gerilim distimant (V3) bulunuz (Sekil 17.8).

60V

Sekil 17.8: Direnc ve gerilimin bulunmasi
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Yandaki devrenin V2 ve V3 gerilimlerini bulunuz.

Co6zim:
Sol taraftaki birinci gbz igin Kirchoff gerilimler

kanunu V = V1 + V2 denklemi yazilabilir. Bu
denklemden;

120 = 30 + V2 ise V2 = 90V olarak bulunur.

Sag taraftaki ikinci g6z icin Kirchoff gerilimler
kanunu V2 = V3 + V4 denklemi yazilabilir. Bu
denklemden;

90 = V3 + 60 ise V3 = 30V olarak bulunur.

Sekil 17.9: Gerilimin bulunmasi

PIRIF MUPR[F IWSY [PwsL

Yandaki devrede I1, 12 ve I3 kol akimlarini bulunuz (Sekil 17.10).

IBIuo.

Cozim:
Sol taraftaki birinci géz igin Kirchoff gerilimler

kanunu V = V1 + V2 denklemi yazilabilir. Bu
denklemden;

120 = 14 x 11 + 9 x 12 denklemi yazilabilir.

Sag taraftaki ikinci g6z icin Kirchoff gerilimler
kanunu V2 = V3 + V4 denklemi yazilabilir. Bu
denklemden;

I9x12=6xI13+12x13ise9x12=18x13; 12=2
X 13 denklemi yazilabilir Sekil 17.10: Kol akimlarinin bulunmasi

Kirchoff akimlar kanununa gére 11 = 12 + I3 denklemi yazilabilir.

TUum bu denklemlere gore ilk dnce birinci denkleme, Gglincli denklemin degeri yazilir.

120 =14 x (12 + 13) + 9 x |12 buradan;

120 =14 x 13 + 23 x 12 seklinde bulunur. Bu denkleme ikinci denklemde bulunan degerler yazilirsa;
120 =14 x I3 + 23 x 2 x I3 olarak bulunur. Buradan;

120 =60 x I3, 13 =2 amper olarak bulunur.

12=2x13=2x2ise |2 =4 amper olarak bulunur.

11=12+183=4+2ise |1 =6 amper olarak bulunur.
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OLCME DEGERLENDIRME 17.1

Asagidaki ciimlelerde verilen yargilari, dogru ise "D" yanlis ise "Y" olarak degerlendiriniz.
1. () Kirchoff gerilimler kanunu, ohm kanununa alternatif olarak kullanilr.
2. () Ohm kanununa gore bir devredeki akim ve direng dogru orantilidir.
3. () Devredeki akim yonu eksiden artiya dogrudur.
4. ( ) Bir devredeki kol akimlari o devrenin toplam akimina esittir.

5. ( ) Bir devredeki direnclerin lizerindeki gerilim diisimi, o devrenin toplam gerilimine esittir.
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4. ELEKTRONIK DEVRELER UZERINDE AKIM, GERILiM, FREKANS VE

GUC OLCUMU YAPMA
4.1. Olcii Aleti ile Akim Olgiilmesi

Bir elektronik devrede akim élgcmek i¢cin ampermetre
kullaniimaktadir. Ancak gUnimiz &lgt aletleri
bircok fonksiyonu yerine getirdiginden ampermetre
kademesinde ilgili 6lciim kolaylikla yapilabilmektedir.
Olgiim yapabilmek  adina ampermetrenin
devreye kesinlikle seri sekilde baglanmasi gerekir
(Sekil 17.11).

Sekil 17.11: Ampermetrenin devreye baglanig

Olgi aleti ile akim &lclimi yapabilmek icin
avometrenin 6lgcim kademesi akim dlgimu (A- veya
A~) bélimine alinir. Burada dikkat edilmesi gereken
nokta 6lgim yapilacak gerilim kaynaginin tirdnd
(dogru veya alternatif akim) belirlemek gerekir. DC
veya AC durumuna goére oOlcli aleti ayarlanarak
devreye seri baglanir ve cihaz calistirnlir. Cekilen
akima bagl olarak akim kademesinde degisiklikler
yapilarak hassasiyetin ayarlanmasi saglanir (Gorsel
17.26).

Gdrsel 17.26: Avometre ile 6rnek bir akim dlcimdi

4.2, Olcii Aleti ile Direng Olciilmesi

Bir elektronik devrede direng 6lcmek icin ilk dnce
Olclimek istenen direngc veya elemanin en az bir
bacaginin, mimkiinse tamaminin ayrilmasi gerekir.
Direnclerde o6lcim yapilirken sadece bir bacagdin
s6kllmesi yeterliyken ¢ok bacakli yapilarda
Olctim yapilirken elemanin kart Gzerinden komple
ayrilmasi zorunluluktur. GUnkl s6klilmeden yapilan
Olciimlerde diger elemanlarin direnci, 6l¢iimek
istenen elemanin direncini dodrudan etkileyecektir.
Bu da dogru sonuglari elde etmeyi engeller
(Gorsel 17.27).

Gorsel 17.27: Avometre ile 6rnek bir direng 8lctimd

Diren¢ dlcimi icin avometrenin direng 6lgim
kademesine alinmasi gerekmektedir. Daha sonra
avometrenin kablolari COM ve Q yazan yuvalarina
takilir ve direncin bacaklarina dokundurulur. Ekranda
okunan deger o elemanin direncini gosterir. Eger
ekranda 1 yaziyorsa diren¢c kademesini artirmak, 0
yaziyorsa kademeyi asadl ¢cekmek gerekmektedir.
Boylece dogru ve hassas sonuglar ekranda
gOsterilecektir.

4.3. Olcii Aleti ile Gerilim Olciilmesi

Elektrik elektronik devrelerinde gerilim 6lcme
oldukca kolay bir islemdir. Bu kolayhgin arkasinda
voltmetrenin devreye paralel baglanmasi
yatmaktadir. Gerilimi Olcllecek elemanin
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Gorsel 17.28: Avometre ile akinin

332

gerilim Slgtimu

bacaklarina veya aku, pil, priz kutuplarina voltmetrenin 6lcim kablolar
dokundurularak rahatga degerler okunabilir. Bunun igin avometrenin volt
Olcim kademesine alinmasi gerekir. Volt kademesi hem alternatif hem de

dogru akim bakimindan iki ¢cesit oldugundan 6l¢ciim yapilacak kaynaga gore
secimin dizgin yapilmasi gerekmektedir. Secim yapildiktan sonra voltaj
kademesinde cihazin zarar gérmemesi adina ylksek bir voltaj kademesinde
ilk 8lcim yapilir. Daha sonra okunan degere gore kademe sirayla azaltilarak
cihazin zarar gérmesi engellenir. Ornegin 220V gerilim dlgerken kademenin
20’de durmasi cihaza zarar verecegi gibi 1,5V’luk kliguk gerilimleri lgerken
de kademenin 220’de durmasi dogru sonuglari vermez. Bunun icin uygun
kademe ayarini diizglin ayarlamak gerekir (Gorsel 17.28).

4.4. Olcii Aleti ile Gii¢ Olciilmesi

Elektrik makinelerinde ve devrelerinde gi¢ Olciminin yapillmasi hem

wattmetre hem de avometre ile yapilabilmektedir. Avometre ile 6lgim

yapabilmek icin devrenin veya elemanin ¢ektigi akim ve gerilimi ayri ayri

Olcllir. Bulunan degerler birbirleriyle carpilarak watt cinsinden o elemanin
harcadigi gii¢ bulunur.

P = Glg, | = Akim, V = Gerilim ise P=V x | formilinden
bulunabilir.

Bir diger glc 6lcim ydntemi ise wattmetre kullanmaktir.
Wattmetrelerin yapisinda hem ampermetre hem de gerilim
olcme devresi vardir. Alici, wattmetreye baglanarak tek
seferde hesap yapmadan alicinin tikettigi gug, watt

Gérsel 17.29: Cesitli modellerde wattmetreler ~ cinsinden ekrandan okunur (Gorsel 17.29).

4.5. Olgii Aleti ile Frekans Olciilmesi

Frekans kisaca birim zamanda bir olayin kac defa
tekrarlandigini ifade etmek icin kullanilir. Birimi ise Hertz
olup elektrik devrelerinde sinyallerin ifade edilmesinde
oldukca sik kullaniimaktadir. Bir sinyal Ureticinin frekansini
bulmak oldukca kolay bir islemdir. ileri seviye sinyal
olctimleri de mevcut olup bu konular bir elektrik elektronik
teknisyeninin alanina girmektedir. Frekans genellikle
frekansmetre, multimetre veya osiloskop ile &lculebilir.
Gorsel 17.30’da gok amagcli bir Slcu ile prizdeki frekansin
Olctlmesi goérilmektedir. Burada dikkat edilmesi gereken
nokta, olcim kademesinin Hz boéliminde olmasi ve
kablolarin uygun yuvalara takilmasidir (Gérsel 17.30).

Gorsel 17.30: Prizde frekans 6lcimdi yapiimasi
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17.3. ELEKTRONIK DEVRELER UZERINDE AKIM, GERILiM VE GUC OLCUMU
YAPMA

Amag: Elektronik devrelerde 6Icu aleti ile akim, gerilim, direnc ve frekans dl¢gimu yapmak.

Kullanilacak Aracg, Gereg, Makine, Avadanlik

1. 9V veyai2V pil 1 Adet
2. Breadboard (devre tahtasi) 1 Adet
3. Krokodil ve jumper kablo 1 Adet
4. 470-670 ohm arasi direng 10 Adet
5. Cok fonksiyonlu 6l¢i aleti 1 Adet

PIRIF MUPR[F IWSY [PwsL

1BIUOJ
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Gorsel 17.31: Gerekli malzemeler Sekil 17.12: Uygulama devresi

islem Basamaklari

1. is saghig ve givenligi tedbirleri alinr.

2. Gerekli ara¢ gerec hazirlanir (Gorsel 17.31).

3. Malzemeler, Sekil 17.12’deki semaya uygun sekilde breadboard (devre tahtasi) Gzerine dizilir.

4. Olgu aleti akim kademesinde iken Sekil 17.12°deki A-B-C-D noktalarindan akim &lcimi yapillir.
Sonuclar asagidaki alinan degerler bolimiine yazilir.

5. Olcli aleti gerilim élgme kademesine alinarak her direng lizerindeki (R1-R2-R3-R4) gerilim diisimii
Olculir. Sonuclar asagidaki alinan degerler bélimune yazilir.

6. AkU bagli degilken devrenin toplam direnci 6lgllir. Sonucun saglamasi yapilir. Elde edilen teorik ve
pratik bilgiler karsilastirilarak not alinir.

7. Deney sonunda isi biten arag geregler, yerlerine tertipli bir sekilde kaldirilr.

A B c R1 R2 R3 R4 RT
u YO
Ak I N

Gerilim

441333—
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Uygulama Degerlendirme

Sira . : i ALINAN
No. DEGERLENDIRME OLCUTU PUAN PUAN
1. | Is saghg: ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Malzemelerin eksiksiz hazirlanmasi 10
3. | Devre elemanlarinin avometre ile dlgllerek kontrollerinin dogru yapiimasi 10
4. | Transistor bacaklarinin dogru tespit edilmesi 5
5. | Devrenin kurulmasi 10
6. Devreye eneriji verip, butona basarak yanip sénme suresinin tespit edilmesi 10
7. | Yanip sbnme siresinin daha yliksek kondansator baglayarak tespit edilmesi 10
8. | Degerlerin kayit altina alinmasi 5
9. | Arag gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirlmasi, temizlik ve dizen 10
kurallarina uyulmasi
10. | Yapilan isi kayit altina almak icin dizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 10
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Transformatdrler, gerilim ve akimi istenilen degerde
yUkselten veya azaltan devre elemanlaridir. Faraday
1831 yilinda bir demir nlve Uzerine sararak
olusturdugu iki ayri sargiyi test ettiginde, ilk sarginin
enerjisi kesildiginde ve verildiginde ikinci sargida
darbe geriliminin oldugunu fark etmistir. Bu olaydan
sonra transformatdrlerin Uretiimesi ve gelistiriimesi
hiz kazanmistir (Gorsel 18.1).

Gdrsel 18.1: Transformatdrier
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Transformatorler, diger bir adiyla trafolar iki
devre arasindaki elektrik enerjisi aktarimini
elektromanyetik indiksiyonla gerceklestirmektedir.
Trafolar elektrik enerjisinin frekansini degistirmeden
gerilim ve akim degerlerinin  degistiriimesini
saglar. Elektrik enerjisinin iletimini de kolaylastirir.
Ornegin sebeke elektriginin iletiimesinde yiiksek
guclu trafolar kullaniimaktadir. Bu trafolar gerilimi
ylkseltip akimi  diUslrerek elektrik enerjisinin
cok uzak noktalara iletiimesini saglamaktadir.
Kullanilacak alanlarin yakinlarinda bulunan elektrik
santrallerinde ise yine trafolar araciliiyla elektrik
enerjisinin  gerilimi  dlsUralip akimi  artinlarak
evlerde ve isletmelerde kullanimi saglanmaktadir.
Transformatdr olmadiginda yiiksek akim ile elektrik
enerjisinin iletimi cok maliyetli ve ¢ok zor olacaktir
(Gorsel 18.2).

Gorsel 18.2: Sehir sebeke elektrik dagitiminda kullanilan trafolar

1.1.1. Transformatérlerin Yapisi ve Ozellikleri

Transformatérler, 8zel olarak ince ve silisli saclardan
Ust Uste yerlestirilerek olusturulan, manyetik bir
gbvdenin Gzerine sarilan yaltilmig iletken sargilardan



Gorsel 18.3: Basit bir transformatdr yapisi

olusur. Bu sargilardan birine primer (birinci devre)
digerine ise sekonder (ikinci devre) adi verilir. Bu iki
sarginin birbirine herhangi bir elektriksel baglantisi
yoktur (Gorsel 18.3).

Trafolarin primer sargisi, AC gerilimin baglandid
birincil devredir. ikinci devre ise cikisin alindig,
gerilimin disurdldigu veya ylkseltildigi sekonder
sargidir. Piyasada degisik gerilim degerlerinde ¢ok
sayida trafo mevcuttur. Trafolarin yapi ve kullaniima
alanlarina bagl olarak yiizlerce gesidi bulunmaktadir.
Konuyla ilgili olarak akl sarj devrelerinde, genellikle
akl voltajina bagh olarak 15V-35V’luk trafolar
elektronik devrelerde gorilmektedir. Bu trafolarin
primer sargisi, sebekeden gelen 220V gerilimle
beslenirken sekonder sargisi ise sarj devresinde
dogrultulmak Uzere elektronik devrelere baglanir.

1.1.2. Transformatérlerin Olgiilmesi

Trafolar cesitli nedenler ile ariza yapabilir. Ariza
durumunda alici devre ya hi¢ ¢calismaz ya da arizanin
durumuna gére verimsiz caligir. Bu durumlarda
arizanin tespit edilerek trafonun degistiriimesi
gerekir. Ariza teghisi icin ilk olarak trafonun enerjisi
kesilir, gézle kontroll yaplilir, Gzerinde yanma veya
baglanti bacaklarinda kopukluk olup olmadigina
bakilir.

Daha 6nceden bahsedildigi gibi trafolarda primer
ve sekonder sargilari mevcuttur. Bu sargilarda
olusabilecek kopukluk veya goévde ile kisa devre
neticesinde trafonun sigortalar attirmasi veya hic
galismamasi gibi durumlar olabilir. Avometre ile
trafonun testi oldukga kolay bir islemdir. Avometre

diren¢ kademesine alinarak primer sargilarinin
kopukluk kontroli yapilir. Burada avometrenin
direng gostermemesi, sarginin kopuk oldugunu; sifir
gOstermesi kisa devre oldugunu ifade etmektedir.
Trafonun cinsine bagh olarak primer devresinde
1-20 kQ arasinda direng degerleri gorulebilir (Gorsel
18.4).

Gorsel 18.4: Primer devresinin kontrol(i ve okunan diren¢ degeri

Sekonder devresinin testi ise yine ayni sekilde
yapilmaktadir. Ozel bir trafo degilse primer devresinin
direnci, sekonder devresinin direncinden daha
blylUk olmalidir. Yine trafonun cinsine bagl olarak
sekonder sargisinda 2-3-4-5 ¢ikis olabilir. Bu ¢ikislar
farkli voltaj alabilmek amaciyla yapilmistir. Ortak
ucun belirlenip tim c¢ikiglarin diren¢ kademesinde
testinin  ayn ayn vyapilmasi gerekmektedir.
Yine burada da belli bir direng degerinin
olmasi gerekmektedir. Kopukluk ve kisa devre
durumunda avometre 1 ve 0 (sifir) gdstererek uyarir
(Gorsel 18.5).

Gorsel 18.5: Sekonder devresinin kontrolil ve okunan direnc degeri
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Bu kontrollerin yaninda trafonun primer devresine
gelen hatta kopukluk da olabilir. Bundan dolayi
gerekli is guvenligi tedbirleri alinarak dikkatli bir
sekilde avometre AC volt 6lcim kademesinde iken
Olglim yapllir ve voltaj degeri okunur. Gorsel 18.6’da
sebeke elektrigine baglanan primer sargisindaki
gerilimin olctlmesi gosterilmistir (Goérsel 18.6).

Gdrsel 18.6: Sebekeden primer sargisina gelen gerilimin dlgtilmesi

Sekonder devresinin calisip ¢calismadigindan veya
dogru voltaj verdiginden emin olmak igin avometre
yine AC gerilim kademesinde iken dl¢im yapilarak
bu sargidaki cikis gerilimi olcildr. Gerilimin trafo
etiket degerlerine uygun olmasi gerekmektedir.
Cok fazla yiksek veya hi¢c gerilim okunmamasi
durumlarinda trafonun  degistiriimesi  gerekir
(Gorsel 18.7).

Godrsel 18.7: Sekonder sargisina gelen gerilimin dlclimesi
1.1.3. Transformato6r Baglantisi

Transformatorlerin birgok ¢esidi vardir ve amaca
uygun olaninin secilmesi gerekir. Hemen hemen
batin elektronik aletlerin icerisinde (radyo,
televizyon, kaynak makinesi, aki sarj cihazi,
vb.) trafolari gérmek mimkindir. Bu devreler
incelendiginde trafolarin tek basina gerilim veya
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akim disiricil ya da yikseltici olarak kullaniimadigi
g6ralur. Devrelerdeki gerilim ve akim ihtiyacini
karsilayan trafolar ek bir filtre ve dogrultucu olmadan
kullanilamaz.

Gorsel 18.8’de gorildigu gibi aki sarj devrelerinde
ve basit DC kaynaklarda kullanilan trafolar, ek bir
devre tasarmina ihtiya¢ duymaktadir. Bu devre
tasarimi amaca uygun olarak gerekli filtre, kisa devre
koruma, asiri akim koruma ve dogrultma devrelerini
icermektedir.

Gorsel 18.8: Trafonun DC guic kaynaklarinda kullanimi

Tamlesik devrelerin bir diger adi entegre devreleridir.
Entegre devreler, icerisinde bircok elektronik
komponent barindiran, genel olarak daha kiguk
ve kompakt bir yapiya sahip olan, 6zel amaclar
icin yapilmis cesitli devre elemanlarndir. Entegre
devrelerin elektronik kartlarda kullaniimasi boyut,
maliyet olarak azalmalara olanak saglamistir.
Gorsel 18.9°’da bir motor slricinin (1293d)
entegresi gérulmektedir. Bu entegre 6rnek alinacak
olursaigerisinde 8 adet transistoér, 8 adet direnc,
2 adet lojik kapi bulunmaktadir. Bu entegre ile
bir DCmotorun ileri geri hareketi ¢ok rahatlikla
yapilabilir.

» Entegre devrelerin avantajlari:

« Kurallara uygun baglandijinda ariza verme
olasihgi azdrr.

* Az yer kaplar.

+ Hafif yapidadir.

+ Maliyetleri ucuzdur.

 Enerji tiketimleri duguktar.



> Entegre devrelerin dezavantajlar:
* Yuksek akimli devrelerde kullanimi sinirlidir.
+ Gerilimin yUksek oldugu devrelerde kullaniimaz,
¢unku yuksek gerilim atlama veya delme yapa-
rak entegreye zarar verebilir.
+ Tamir edilme ihtimali yoktur. Zarar gérdtiginde
yenisi ile degistirilir.
Buradan da anlasilacagi Uzere entegre devreler,
elektronik sektdérintin vazgegilmez elemanlarindan- Gdrsel 18.9: Motor sdrtict entegresi ve i¢ yapisi
dir. Bu entegreler ariza yaptiginda tamiri mimkiin olmayip yenisiyle degisiminin yapiimasi gerekir. Bir en-
tegre devrenin arizali olup olmadigini anlamak igin o entegrenin ne is yaptigini bilmek gerekir. Her entegre-
nin ne amagcla ve nasil kullanilacagini anlatan bir kullanma kilavuzu Ureticiler tarafindan temin edilir. Devre
tasarimi ve kontrolU yapilarken bu kilavuzlarin dikkate alinmasi gerekir. 1293d entegresi drnek verilecek
olursa bu devrenin kontrollinde cikis, besleme, giris ve sinyal bacaklarinin ayri ayri avometre ile kontrol
edilerek arizali olup olmadiginin tespiti yapilir. Bu islemleri yapabilmek icin elektronik devre tasarimi ve
entegreler hakkinda bilgi sahibi olmak gerekmektedir.

1.2.1. Timlesik Devre ile Basit Devre Yapimi

Entegre kullaniimasiyla elektronik devreler daha basit ve kiclk yapida olabilmektedir. Bu da daha kugik
cihazlarin Uretilmesine, ariza teshisinde daha kolay tespite ve maliyetlerin diismesine olanak saglar. Bir
cok elektronik devre kartinin yapisinda entegre tipi devreler gorilmektedir. Sektérde milyonlarca cesit ve
Ozellikte entegre yapilari mevcuttur ve hepsinin kullanim amaci farklidir. Sekil 18.1’de CD4017 sayici ve
Ne555 zamanlayici entegresi ile yapiimis yUrlyen 1sik devresi gérilmektedir. Bu devrede Ne555 zamanlayici
entegresinin Urettigi her bir sinyal, CD4017 sayici entegresine baglanmis ledleri sirayla yakip sondirmektedir.
Bu devre, entegre yapilar kullanilmadan yapilirsa biyuk oldugu gibi ekonomik de olmayacaktir. Entegre
devrelerin kullanimi ginimuz teknolojisinde ¢ok blylik kolayliklar saglamaktadir.

Sekil 18.1: Yirtyen isik devre semasi
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18.1. DC GUC KAYNAGI YAPMA

Amag: Dogru akim gii¢ kaynagi elemanlarini bilme ve bu elemanlar ile basit devreler olusturmak.

Kullanilacak Arag, Gerec, Makine, Avadanhk

1. Anahtarli fis (Arapuar) 1 Adet
2. 100uF/25V kondansator 1 Adet
3. 1 kQ 1/2W direng 1 Adet
4. 0,01uF mercimek kondansatoér 1 Adet
5. BR1010 koépru diyot 1 Adet
6. 14V 3A cikish transformatoér 1 Adet
7.5 mm kirmizi led 1 Adet
8. Kalem havya 1 Adet
9. Lehim teli 1 Metre
10. 20x20 cm delikli plaket 1 Adet
11. 30 cm 0,5 mm?2lik kablo 2 Adet
y

Uygulama Gorselleri

Sekil 18.2: Trafolu aki sarj devre semasi
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DC Giic Kaynaklan

islem Basamaklan
1. Is sagligi ve glivenligi tedbirleri alinrr.
2. Gerekli arag gerec hazirlanrr.
3. TUm devre elemanlar, provasinin yapilmasi icin Sekil 18.2’deki semaya uygun olarak plaket izerine
dizilir.
4. Uygun sekilde dizimi yapildiktan sonra tim malzemeler tek tek plaket tzerine lehimlenir.
. Semaya uygun sekilde yollar lehimle birlestirilir.
6. Anahtarli fisin kablolari, trafonun primer devresine baglanarak lehimlenir. Lehimleme sirasinda fig prize
kesinlikle takilmamalidir.
7. 30 cm’lik kablolar semadaki batarya boliminin oldugu yere lehimlenerek akl icin sarj kablosu
olusturulur.
8. Devre baglantilar ve lehimleri son kez semaya uygun olarak kontrol edilir.
9. Fis prize takilarak trafonun enerjilenmesi saglanir.
10. Kirmizi led yaniyorsa voltaj ¢ikigl vardir ve devre sarj i¢in hazirdir.
11. Cikis kablolari birbirine deddiriimeden bir avometre ile gerilimi dl¢ulur. En fazla 15, en az 13 volt
olmasi gerekir.
12. Sarj kablolari uygun bos bir 12V’luk akliye baglanarak sarj islemi yapilir.

(&)

Uygulama Degerlendirme

1. | is saghg ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Malzemelerin eksiksiz hazirlanmasi 10
3. | Devre elemanlarinin plaket tzerine dogru dizilmesi 10
4. | Tum devre elemanlarinin lehimlerinin teknigine uygun yapilmasi 10
5. | Devre baglantilarinin dogru yapilmasi 10
6. | Devrenin calistirilarak uygun cikis geriliminin okunmasi 10
7. Devrenin sarj isleminin dogru yapiimasi 10
8. | Arac gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldirimasi, temizlik ve dizen

10
kurallarina uyulmasi

9. Yapilan isi kayit altina almak igin dtizenli temrin dosyasinin dizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100
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Elektrik enerjisini kimyasal olarak depolayan,
ihtiyag olmasi halinde ise tekrar elektrik enerjisi
olarak veren cihaza akii denir. Akller otomobil,
UPS (kesintisiz gl¢ kaynagi), jeneratdr vb. birgok
alanda kullaniimaktadir. Akdllerin piyasada ¢ok
farkli tirlerde, farkli amaglar icin Uretilmis cesitleri
bulunmaktadir (Goérsel 18.10).

Akuler icerik bakimindan nikel-kadmiyum, nikel-
demir, kursun-asit, gimus-cinko gibi cesitlerde
Uretilmektedir. Otomobillerde en cok kursun asit
akl kullaniimaktadir. Gemilerde ise kursun asit ve

jel akl denilen cesitlerinin kullanildigi gorulir.
Gdrsel 18.11: Sivi kontrol( yapilan bir aki

2.1.1. Kuru Akl

Bu tip akullerde elektrolit jel kivaminda ya da
kursun plakalara emdirilmis sekilde imal edilir. Derin
desarj 6zellikleri olup uzun raf &mriine sahiptir. Sulu
akulere gére maliyetleri cok daha fazladir. Herhangi
bir bakim gerektirmedigi gibi calisma sirasinda
gaz veya sivi ¢ikisi olmaz. Genellikle yatlarda, UPS
sistemlerinde, glnes enerji sarj sistemlerinde,
engelli aracglarinda kullanimi olduk¢a yaygindir. Sulu
tip akulerin derin desarjda émri azdir ve sarjsiz
sekilde uzun sureli kullanimda verimsizdir. Olumsuz
Gérsel 18.10: Aki durumlarin istenmedigi yerlerde kuru akuler kullanilir

2.1.1. Sulu Akii (Gorsel 18.12).

icerisinde belli kimyasal 6zelliklere sahip elektrolit
denilen sivinin  bulundugu akdilerdir. Kullanima
bagl olarak aki suyunda eksilmeler veya gaz, sivi
cikisi olabilir. Belli zaman araliklaryla kontrol edilip
elektrolit seviyesi tamamlanmalidir. Sivi seviyesinin
aku icerisinde bulunan plakalarin yaklagik 1 cm
Uzerinde olmasi gerekir. Sivi seviyesi plaka altina
dustiginde aki 6émrl azalir veya aki kullanilamaz
hale gelir (Gorsel 18.11).

Gorsel 18.12: Bakimsiz kuru aku
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Akller, c¢esitli  sebeplerden dolayr desar]
olduklarinda veya bakimlari yapildiktan sonra sarj
edilmelidir. Akinin dolu olup olmadigini anlamak
icin bir avometre yardimiyla gerilim kademesinde
iken 6lcim yapilir. Akl kutup baslarindan okunan
degerler 12V’luk aki igin 12,5V ve 24V’luk aku igin
25V civarlarinda olmalidir (Gorsel 18.13).

Gorsel 18.13: Akl voltajinin avometre ile dlclimesi

AKU sarjinin sulu akuleri igcin ideal olup olmadig
icerisindeki elektrolit yogunlugundan da
anlasilabilmektedir.  Bunun icin bir bomemetre
kullanilarak akdnin sivi kapaklarindan elektrolit
¢ekilir ve yogunluk bomemetre cetvelinden okunur.
ideal yogunluk oda sicakliginda ve deniz seviyesinde
1.280 g/cm? olmalidir (Gorsel 18.14).

Gorsel 18.14: Bomemetre

AkUnln sarj edilebilmesi icin iyi bir sarj cihazinin
olmasi gerekir. Genel olarak basit sarj cihazlarindan
ziyade cesitli sarj fonksiyonlari olan, otomatik sarj
akimini kesme, kisa devre korumall gibi donanimli
cihazlarin secilmesi akli dmrini ve sarjini olumlu

etkileyecektir. Akl sarj cihazlarinin birgcogunda
gerilim ve akim ayari yapilabilmektedir. Bu ayarlarin
uygun sekilde yapilmasi olasi olumsuzluklarin 6niine
gececektir (Gorsel 18.15).

Gdrsel 18.15: Akl sarj cihazi

Genel olarak normal sarjda, akl kapasitesinin
%10 oraninda sarj akimi ayarlanarak gerilim aku
anma voltajinin %15-20 fazlasiyla sarj edilir. Yani
12V 90AR’lik bir akinin ideal sarji icin gerilim
13,7V-14,3V, akim ise 9 amper civarlarinda
ayarlanmalidir. Bu degerler kesin olmamakla
birlikte akl tipine, sarj makinesine ve sarj sekline
gbre degismektedir. Tablo 18.11’de genel olarak
aku sarj akimlar ve sarj sureleri verilmistir.

Tablo 18.1: Yaklasik Olarak Aku Sarj Akimlari ve Sdreleri

Ak Kapasitesi Sark Akimi Sarj Siiresi
(Ah) (Amper) (Saat)
5 14 saat
10 7 saat
88Ah ve Ustii
15 4,5 saat
20 3,5 saat
5 8 saat
63-88Ah arasi 10 4 saat
15 3 saat
5 6 saat
60Ah ve alti
10 3 saat
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2.2.1. Yavas Sarj

Uzun siure kullanilmayan veya suyu bitik sekilde
kullanilmis  akullerin  plakalarinda  sUlfatlagsma
denilen olumsuz bir durum olusur. Bu durum
akindn sarj olmasini engeller. Aki édmrind  bir
miktar yenilemek ve plakalardaki sulfati ¢ézmek
icin yavas sarj uygulanir. Yavags sarj asagida verilen
yonergeler uygulanarak yapllir.

a) Oncelikle is glivenligi kurallarina dikkat edilir.

b) Akiye kigik bir ampul baglanarak tamamen
bosaltiimasi saglanrr.

c) Akl icerisindeki elektrolit bosaltilir ve plakalari
bir parmak gececek sekilde saf su eklenir.

¢) AkU sarj cihazina baglanr. Once + kutup
sonra — kutup baglanrr.

d) AkU sarj cihazinin yavas sarj konumunda
olmasi gerekir. Oyle bir konum yok ise akim,
akl kapasitesinin %1-3'G (72Ah’lik bir aku
icin yaklasik 0,5-2 amper) arasinda ayarlanir.

e) Tum kontroller yapildiktan sonra aki sarj
cihazi fige takilarak calistirilir.

f) Sarj suresi gosteriimiyorsa akl kapasitesine
bagh olarak bu sire 60-100 saat arasinda
degisebilir.

g) Sarj islemi sirasinda akl kapaklarinin agik
olmasi ve ortamin havalandiriimasi gerekir.

g) Sarj akimi belirli araliklar ile kontrol edilir.

h) Sarj islemi bittikten sonra aki igerisindeki
su bosaltilarak icerisine uygun yogunlukta
elektrolit eklenir.

2.2.2. Normal Sarj

Cesitli sebeplerden dolayr desarj olmus akinln
yeniden sarj edilmesi icin yapilan islemdir. Sarj
islemi yapildiktan sonra akl eskisi gibi kullanilabilir.
Normal sarj asagida verilen yonergeler uygulanarak

yapilir.

a) Oncelikle is glivenligi kurallarina dikkat edilir.

b) Akl sarj cihazina baglanr. Once + kutup
sonra — kutup baglanr.

c) AkU sarj cihazinin yavas normal konumda
olmasi gerekir. Oyle bir konum yok ise akim,
akl kapasitesinin %10-15’i (72AR’lik bir akl
icin yaklasik 7-10 amper) arasinda ayarlanir.
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¢)

d)

Tum kontroller yapildiktan sonra aki sarj cihazi
fise takilarak calistirilir (Gorsel 18.16).

Sarj siresi gosterilmiyorsa akl kapasitesine
bagh olarak bu slire 5-15 saat arasinda
degisebilir.

Sarj islemi sirasinda aki kapaklarinin acik
olmasi ve ortamin havalandiriimasi gerekir.
Sarj akimi belirli araliklar ile kontrol edilir.
MuUmkUnse elektrolit yogunlugu ve seviyesi ara
ara kontrol edilir.

Sarj islemi bittikten sonra aki kullanima
hazirdr.

Gdrsel 18.16: Akunuin sarj aletine baglanmasi ve sarj edilmesi

2.2.3. Hizh Sarj

Zaman ¢ok kisitliysa ve aku sarj cihazinin hizl sarj
ozelligi var ise akUllere cok sik oimamak kaydiyla hizl
sarj uygulanabilir. Bu iglemin strekli yapilmasi aki
omrinl olumsuz etkilemektedir. Hizli sarj, asagida
verilen yénergeler uygulanarak yapilir.

a)
b)

c)

¢

d)

Oncelikle is glivenligi kurallarina dikkat edilir.
Akl sarj cihazina baglanir. Once + kutup sonra
— kutup baglanur.

AKU sarj cihazinin hizli normal konumda olmasi
gerekir.

Tdm kontroller yapildiktan sonra aklU sarj
cihazinin figi prize takilarak ¢alistirilir.

Sarj slresi gosterilmiyorsa aki kapasitesine
bagh olarak bu slre 2-4 saat arasinda
degisebilir.

Sarj islemi sirasinda aki kapaklarinin agik
olmasi ve ortamin havalandiriimasi gerekir.
Sarj akimi belirli araliklar ile kontrol edilir.
MUmkunse elektrolit yogunlugu ve seviyesi ara
ara kontrol edilir.

Sarj islemi bittikten sonra akl kullanma
hazirdir.
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18.2. AKUYU SARJ ETME

Amag: Farkli tirdeki akileri uygun cihazlar ile dogru sekilde sarj etmek.

Kullanilacak Aracg, Gere¢, Makine, Avadanlik

. AkU sarj cihazi

. Enjektor (20 cc)

. Akl suyu

. DUz tornavida

. Kargaburnu

. MUmkunse eski, sarji tutmayan 12V aki
. Eldiven

. Pecete

0O ~NOO OGP~ ON =

-

1 Adet
1 Adet
2 Litre
1 Adet
1 Adet
1 Adet
1 Adet
5 Adet

Uygulama Gorselleri

Gorsel 18.17: Aku sarj cihazi ile akintin sarj edilmesi

Gorsel 18.18: Ak elektrolit seviyesinin kontrol(i ve tamamlanmasi

4&345—
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18. OGRENME BiRiMi

DC GUC KAYNAKLARI

islem Basamaklan
1. Is saglhig ve giivenligi tedbirleri alinir.
. Gerekli arag gerec hazirlanir.
. Eldiven takilarak sivinin cilde temasi engellenir.
. Akl toz kapaklar agilarak elektrolit seviyesi kontrol edilir.
. Bomemetre var ise yogunluklar kontrol edilir.
. Her bir gézdeki eksik elektrolit, plakalari yaklasik 1 cm gececek kadar tamamlanir (Gorsel 18.18).
. Fazla dolum yapilan gézeneklerdeki sivi bir enjektdr yardimiyla geri gekilir.
. Etrafa damlayan elektrolit hemen temizlenmelidir. Cilde temasi halinde bol su ile yikanmalidir.
. Sivi seviyesi tamamlandiktan sonra akl sarj cihazina baglanir.
10. Sarj cihazi yavas sarj konumuna getirilerek galistirilir (Gorsel 18.17).
11. Akiniln kapasitesine bagl olarak dolmasi beklenir.
12. Sarj sirasinda belirli araliklar ile elektrolit seviyesi kontrol edilir.
13. Sarj sirasinda ortam surekli havalandirimalidir. GlnkU sarj esnasinda agiga cikan gaz tehlikelidir.
14. Sarj islemi bittikten sonra son kez sivi seviye kontroll yapilir ve kapaklari kapatilir.
15. Aku kullanima hazirdir.

© 00N, WD

Uygulama Degerlendirme

1. | s saghgi ve giivenligi kurallarina uyulmasi 10
2. | Malzemelerin eksiksiz hazirlanmasi 10
3. | Aku kontrollerinin eksiksiz yapilmasi 20
4, Eksik elektrolitin teknigine uygun sekilde tamamlanmasi 15
5. | Sarj isleminin dogru bir sekilde baslatiimasi 15
6. | Arag gerecin uygun bir sekilde yerlerine kaldiriimasi, temizlik ve diizen 10
kurallarina uyulmasi
7. | Yapilan isi kayit altina almak igin dtizenli temrin dosyasinin diizenli tutulmasi 20
TOPLAM 100

346



—_—

alasim
anele
aparat

avadanhk

balast
batik
burgata

dar kanal

egzoz

elyaf

gemi maketi
gemi

grandi

i1slah

is s6zlesmesi

izole

kablo hatti
kece

kisith goériis
koordinat
kum topugu

kurtagzi

liman

mafsal
makine

manevra

SOzZLUK

Bir metalin belli oranlarda bir veya birkag metalle ergimesiyle olusan yeni metal, halita.
Hareketli demir halka.
Herhangi bir aracin cesitli amaclaria kullaniimasini saglayan parcalar.

Bir isi yapmak, bir araci onarmak icin kullanilan alet takimi.

Geminin dengesini ayariamak icin alinan deniz suyu.
Herhangi bir nedenle su altinda kalmis gemi.

Halatiann Slgusand belirten Slgd birimi.
Bogaz, akarsu ve nehir gibi dar su yolu.

lcten yanmali motorlarda yanan akaryakitin gazi.

Genellikle iplik durumuna getirilebilir lifi madde.

Geminin taslak durumundaki kiguk drmedi.
Su ustiinde ylzen, insan ve yik tasimaya yarayan blydk tasit.

Geminin bastan ikinci diredi.
Duzeltme, iyilestimme.

Iscilerle isveren arasindaki fliskileri dtizenleyen yéntem ve sartlan kapsayan sézlesme, is
akdi, hizmet akdi.

Yaltims.

Su altinda désenmis olan kablo.

Yapagdi veya ke¢i kilinin dokunmadan yalnizca dévilmesiyle elde edilen kaba kumas.
Gords mesafesinin sis, pus, firtina vb. nedenler ile azalmasi.

Bir cismin dinya Uzerindeki konumunu belirten eksenler.

Deniz dibinde olusan kum tepecidi.

Gemi ve sandallarda halatin gecmesi icin teknenin kenanna tutturulmus, acik agiz bicimin-
de metal parca.

Gemilerin barinmalanina, yik alip bosalimalanna, yolcu indirip bindirmelerine yarayan dogal
veya yapay siginak.

Eklem. Birbirine bagdlanmis parcalann her ydnden dénmesini saglayan badlanti 8gesi.

Bir alet veya tasitin hareket etmesini sadlayan mekanizmas.

Geminin bir yere yanasmak veya bir yerden cikmak icin yaptidi hareket.
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Vv

Y

manson
manyetik
mapa

montaj

OCIMF

osinografi
J ors

pusula

J revize

savlo

seyir
sighk
SIRE

tanker

tepkime

tonaj

uydu

ustipii

I vardiya

| yapi elemani

Ek bilezigi.
Miknatisla ilgili, kendinde miknatis ézellikleri bulunan.
Sabit demir halka.

Bir makine, cihaz veya mobilyanin parcalanni yerli yerine takma, monte.

Oil Companies International Marine Forum. Gemilerin denetlenmesinde  kullaniimak
Uzere blydk petrol sirketleri tarafindan hazirlanmis bir formdur. SIRE denetcisi yaptidi
denetimlerde bu formu kullanir.

Deniz bilimi.

Bicimleri yapilacak ise gére dedisen, Uzerinde maden dovilen, celik yizeyli, demir arac.

Uzerinde kuzey guiney dogrultusunu gdésteren bir miknatis idnesi bulunan ve yén tespit
etmek icin kullanilan kadranh arac, yon belirteci.

Ddzeltmek, yenilemek.

Sancak cekmekte, isaret Kaldirmakta kullanilan bir veya bir bucuk burgata Olgtsindeki
ince halat.

Gemilerin belli bir rotay takip ederek yolculuk etmesi.
Derin olmayan su.

Ship Inspection Report, 1993 yilinda OCIMF tarafindan ortaya konmus, gemilerin beliri
kriterer cercevesinde denetlenmesini saglayan yapidir.

Petrol, benzin gibi akaryakit Grinleriyle, sanayi ile ilgili yag, sarap vb. sivi maddeleri tasiyan
gem.

Birbirini etkileyen maddeler arasinda ortaya ¢ikan durum, reaksiyon, teamdil.

Bir tasitin alabildigi ton miktarn.

Turli amaclaria yerden firlatilan ve genellikie kapali bir ydriinge cevresinde  cizerek yer
cevresinde dolanan arag.

Gemi kalafatinda, isliklerde, buharl makinelerde, temizlik islerinde, otomobilcilikte kullanilan
didiimis kendiir.

Gemilerde beklenen ndbet.

Bir yapinin batand icinde yer alan duvar, ¢atl, dograma vb. Ggelerden her biri.,
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Tablo 9.9 Sekil 1.13 Sekil 2.14 Sekil 6.11 Sekil 9.14 Sekil 11.8 Sekil 17.4

Tablo 9.10 Sekil 1.14 Sekil 2.16 Sekil 6.12 Sekil 9.15 Sekil 11.9 Sekil 17.5

Tablo 9.11 Sekil 1.15 Sekil 2.16 Sekil 7.1 Sekil 9.16 Sekil 11.70 Sekil 17.6

Tablo 9.12 Sekil 1.16 Sekil 3.1 Sekil 7.2 Sekil 9.17 Sekil 11.11 Sekil 17.7

Tablo 9.13 Sekil 1.17 Sekil 3.2 Sekil 7.3 Sekil 9.18 Sekil 11.12 Sekil 17.8

Tablo 9.14 Sekil 1.18 Sekil 3.3 Sekil 7.4 Sekil 9.19 Sekil 11.13 Sekil 17.9
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N izeltas El Aletleri Tanitim ve Kullanim
Yazar Tarafindan Hazirlanan Gorseller , . B
Kilavuzu’ndan Izin Alinarak Kullanilan Goérseller

Gorsel 16.5  Gorsel 17.165  Gorsel 17.29  Gorsel 18.10 Gorsel 10.1  Gérsel 10.9 Gorsel 10.15  Gorsel 10.20
Gorsel 16.21  Gorsel 17.16  Gorsel 17.30  Gorsel 18.12 Gorsel 10.2 Gdrsel 10.10  Gorsel 10,16 Gorsel 10.22
Gorsel 16.22  Gorsel 17.17  Gérsel 17.31  Gorsel 18.14 Gorsel 10.3  Gdrsel 10.11 Gorsel 10.17  Gorsel 10.23
Gorsel 16.26  Gorsel 17.18  Gdrsel 18.1 Gorsel 18.16 Gorsel 10.5  Gdrsel 10.12 Gorsel 10.18
Gorsel 17.1 Gorsel 17.22  Gorsel 18.8 Gorsel 10.8  Gdérsel 10.14  Gorsel 10.19

Gorsel 17.14  Gorsel 17.24  Gorsel 18.9

Shutterstock Sitesinden Telif Hakki Odenerek 123Rf Sitesinden Telif Hakki Odenerek Alinan
Alinan Gorseller Gorseller
Gorsel No. ve ID Tasarimda Kullanilan Gérsellerin ID'leri Gorsel No. ve ID Tasarmda Kullanilan Gérsellerin ID'leri

Gérsel 6.11 1197017704 385604851 1323710678 Gorsel 6.10  :112144026 39202693
65406475 379870918 714507172 Gorsel 14.5 122272376 127493283
1197017704 404456974 1276205812 Gérsel 17.13 :92122798 143640406
1108997753 140077096 305433638 Gérsel 17.19  :43051401 132509952

Gérsel 7.7 1738320875 448415221 1031909596 Gorsel 18.2  :91282370 73956628

Gérsel 7.22 1668616369 743071162 87194197 Gérsel 18.3  :36573156

Gérsel 7.27 1738320875 81857638 1603698073 Sekil 9.4 :38616441

Gérsel 9.12 441519409 263000330 1603698067

Gérsel 12.1 1016583 1038331981 1619164588

Sekil 6.1 797047564 8393740053 301503683

Sekil 9.1 :326090990 521648953

Sekil 9.29 11283586829 12568633492

Diger Gorsel Kaynakcasi

Gorsel 6.1 :lbrahim Taha Sadlklar tarafindan ders materyali icin olusturulmustur.

Gérsel 6.2 :lbrahim Taha Sadiklar tarafindan ders materyali icin olusturulmustur,

Gérsel 6.3 :lbrahim Taha Sadiklar tarafndan ders materyali icin olusturulmustur.

Gorsel 6.5 :lbrahim Taha Sadiklar tarafindan ders materyali icin olusturulmustur.

Godrsel 6.6 .https.//oceanservice.noaa.gov/education/tutorial_currents/media/bottom_mount.jog Erisim Tarihi: 10.05.2020 01.44.
Gorsel 6.7 :https.//www.mgm.gov.tr/FILES/genel/denizradar/5.ong Erisim Tarihi: 10.05.2020 02.03.

Gorsel 6.8 . https.//www.mgm.gov.tr/FILES/genel/denizradar/6.png Erisim Tarihi: 10.05.2020 02.03.

Gérsel 12,2 :Aydin Fadil Erdek ve yazar tarafindan cekilmistir.

Gorsel 12.3 Aydin Fadll Erdek ve yazar tarafindan ¢ekilmistir.

Gérsel 17.25 :https.//link.springer.com/referenceworkentry/10.1007%2F978-1-4419-9917-7_776 Erisim Tarihi: 16.06.2020 15.45.
Gérsel 18.4  :“Teknik Ogretmenim” Youtube kanalindaki videodan izin alinarak alinmistr.

Gorsel 18.5  :*Teknik Odretmenim” Youtube kanalindaki videodan izin alinarak alinmist.

Gorsel 18.6  :“Teknik Odretmenim” Youtube kanalindaki videodan izin alinarak alnmistr.

Gérsel 18.7  :“Teknik Odretmenim” Youtube kanalindaki videodan izin alnarak alinmistir. https.//www.youtube.com/
watch?v=DGqa uF3rQ54 (18.4-7 icin video linki).

Sekil 4.1
Sekil 4.2 :Vento SHIPPING, General Arrangement Plan, Shanghai Bestway Marine Engineering Desing CO LTD, 2003 den
Sekil 4.3 alinarak olusturulmustur.

Sekil 4.4 :Vento SHIPPING, Fire Control & Safety Plan, Nc Marine, 2017 den alinarak olusturulmustur.

Sekil 6.2 ‘https.//www.weather.gov/images/jetstream/ocean/rnip1.jog Erisim Tarihi: 13.05.2020 13.54.

Sekil 6.3 :https.//oceanservice. noaa. gov/education/tutorial_currents/media/deep_drift_500.gif Erisim Tarihi: 30.06.2020 10.28.

Sekil 6.4 :https.//oceanservice.noaa. gov/education/tutorial_currents/media/adcp_bottom_n_side.jpg
FErisim Tarihi: 10.05.2020 01.44.

Sekil 6.6 :httos://www.weather.gov/images/jetstream/ocean/trochoid.png Erisim Tarihi: 12.05.2020 18.08.

Sexkil 6.8 :https.//cdn.britannica.com/87/17 7687-050-90BSBOCF/earthquake-landslide-tsunami-water-coastline-ocean. jog
ErisimTarihi: 30.06.2020 11.58.

Sekil 11.7  :http://www.ume.tubitak.gov.tr/sites/images/si_gorsel_0.jog Erisim Tarihi: 08.04.2020 16.51.

Sekil 12.3  :Aydin Fadil Erdek ve yazar tarafindan olusturulmustur.

Sekil 12,4 Aydin Fadll Erdek ve yazar tarafindan olusturuimustur.

Sekil 12,5 Aydin Fadll Erdek ve yazar tarafindan olusturuimustur.

Sekil 12.6  :Aydin Fadil Erdek ve yazar tarafindan olusturulmustur.

Tablo 17.1  :Farkl kataloglardan alinarak hazirianmigtir.

Harita 6.1 :https.//oceanservice.noaa.gov/education/tutorial _tides/media/tide07d. gif Erisim Tarihi; 15.05.2020 19.28.
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CEVAP ANAHTARI )

5. Ogrenme Birimi 9. Ogrenme Birimi 12. Ogrenme Birimi

11. Ogrenme Birimi 17. Ogrenme Birimi
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TAVSIYE EDILEN UYGULAMA DERS SAATLERI

Uygulama Uygulama Uygulama Uygulama Uygulama Uygulama
No. Saati No. Saati No. Saati
e 1.1 2 * 810 1 e 132 1
e 12 3 ° 311 1 ° 133 3
e 21 3 ° 812 1 e 134 3
e 02 3 * 813 1 ° 135 3
° 31 4 e 814 1 e 136 3
° 32 2 * 815 1 ° 137 3
e 41 2 * 816 1 e 14.1 3
e 42 3 ° 01 2 e 142 3
e 51 2 ° 92 2 * 143 3
° 61 1 ° 903 2 e 144 3
652 1 ° 94 2 ° 145 3
° 63 2 ° 95 1 e 146 3
e 6.4 1 e 06 3 e 151 3
° 65 2 e 97 1 e 152 2
e 71 2 * 08 3 * 153 3
e 72 2 * 99 3 e 154 2
° 73 2 ° 970 3 e 16.1 2
° 74 3 ° 911 3 ° 162 2
e 75 3 e 912 2 e 16.3 2
° 371 1 e 101 2 ° 164 2
e 82 1 e 102 2 e 165 2
® 838 1 e 70.3 2 e 16.6 2
e 84 1 e 104 2 e 17.1 3
* 385 1 e 11,1 2 e 172 3
* 36 1 ° 7112 4 ° 17.3 3
* 87 1 ° 11.3 3 e 181 6
* 38 1 ° 114 2 ° 182 2
* 389 1 e 131 1

. y
favsiye Edilen , Teorik Ders Saati Toplam Ders Saati
Uygulama Ders Saati
RV D,ERS 179 73 262
SAATI
YUZDELIK DiLiM 71% 29% 100%
V.
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