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ONSOZ

Diinya genelindeki tagimacilikta en onemli araglardan biri elbette ki gemilerdir. Bu nedenle
tersaneler agir sanayinin onemli kuruluslarindandir ve tersanelere gereken onem mutlaka
verilmelidir. Tersanelerin, uluslararasi rekabete katilabilmesi i¢in modern teknoloji ile
donatilmalar1 ve iyi bir sekilde isletilebilmeleri gerekmektedir.

Bu ¢alismamda, gemilerin yapim dncesi, yapim evresi ve yapim sonrasi periyotlarina armator
firma, klas kurulusu, dizayn biiro ve iiretici tersane agisindan goz atip, tersanede, iiretimin bel
kemigi olan iiretim kademelerini, mutlak suretle sahip olunmasi gereken tiretim atdlyeleri ve
donanimlarini, kullanilan is makinalarin1 is akis1 gercevesinde ele aldim ve gemilerin
tamamlanip teslim edilmesinden sonra armatdr firma tarafindan operasyonel anlamda
uygulanmast muhtemel isletme kosullarina ve Omriinii tamamlayan gemilerin sokiim
islemlerine genel olarak degindim.

Bana bu konu iizerinde c¢alisma firsati veren ve Onemli yardimlarda bulunan degerli
danigmanim sayin Dog¢. Dr. Tamer YILMAZ’a ve basta ailem olmak iizere, calismamda
emegi gecen herkese tesekkiirlerimi sunarim.

Ocak, 2006
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OZET

Ulkemizde birgok armatdr firma ve tersane, yeni gemi insa konusunda biiyiik problemler ve
kargasalar yasamaktadir. Uretim oncesi, iiretim evresi ve iiretim sonrasi yerine getirilmesi
gereken tiim prosesler, hem armator firma hem dizayn biiro hem de tersane tarafinda ciddi
sikintilara neden olmakta ve etkin gorev paylasiminin olugmasini engellemektedir. Olusan bu
aksamalar, yiiksek biitceli projelerde tiretimi riske atmaktadir.

Sunulan bu calismada imalati amaglanan bir geminin karar verme asamasindan c¢aligmaya
basladig1 ana kadar gegen siire¢ ayrintili olarak ele alinmistir. Gemi sahibinin gemi tipine ve
boyutlarina karar vermesi ile baslayan siirecin, tasarim, klaslama ve imalat agsamalar1 ve bu
asamalarin birbiriyle olan iliskileri bu ¢alismada ele alinmustir. Uretimi diisiiniilen gemilerin,
ilk olarak tersaneye giren ve stoklanan malzemesinden, tiim {iretim basamaklarina, kizaktaki
montajma ve denizdeki donatimina kadar gegen tiim siireg, prosediir ve tersane igindeki
dongiisii bir plan dahilinde incelenmis ve aciklanmustir.

Caligmada incelenen ana konudan yola ¢ikarak; iiretimleri sonlanmis gemilerin, armator
firmalar tarafindan kendi gemi isletme talimatlarina gore calistirllmalarina genel olarak
deginilmis ve deniz hayatini tamamlayan gemilerin sokiim iglemlerine dair agiklayici
yaklagimlarda bulunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Armator firma, gemi dizayni, klas kurulusu, tersane, liretim basamaklari,
gemi isletme, sokiim islemleri.
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ABSTRACT

A large number of ship owner companies and shipyards face great problems and confusions
about new ship building. All processes required prior to, during and after the construction lead
to serious troubles for the ship owner company, design office and shipyard, which then
impede effective duty share. Such interruptions threat construction in high budget projects.

In this study, the period from decision-making process for a ship to be constructed up to the
stage she starts to operate is examined in detail. The process initialised by decision of the ship
owner about type and sizes of the ship is discussed in this study along with identification of
design, classification, ship building stages and the relations between these stages. The entire
period, procedure and the cycle is analysed and explained within the frame of a plan, from the
material of the planned ships, which is entered into the shipyard and stocked, to all
construction stages, assembly on slipways, and equipping process on the sea.

Beginning from the main subject examined in the study, it is generally discussed that
constructed ships are operated by ship owner companies according to their own ship operation
instructions, and explanatory approaches are presented regarding the scrapping process of the
ships that have completed their life cycles.

Keywords: Ship owner company, ship design, classification society, shipyard, production
stages, ship operation and scrapping.
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1. GIRIS

Bir geminin hayati, gemi sahibinin insa ettirmeyi diisiindiigii gemiye karar vermesi ile baslar.
Karar verme siireci geminin tipi, 6zellikleri, ¢alisacag1 deniz kosullari, kapasitesi, armatoriin
finansal durumu, isletilme veya kiralanma kosullari, gemi sahibinin tercih ettigi ticari veya
0zel ¢aligma alanlarinin degisen rekabet ve piyasa sartlar1 gibi bir takim parameterleri igerir.
Gemi sahibi, karar verdigi gemiyi dizayn etmek {izere bir dizayner ile ¢alismaya baslamak
zorundadir. Dizayner ile armatoriin 6n dizayn asamasinda fikir birligini saglamalari
onemlidir, boylece daha sonraki ana iiretim siireclerinde projenin aksatilmadan yiiriitiilmesi
saglanmig olacaktir. Armatoriin yaptiracagr gemideki uluslararast gegerlilik, gemiyi
klaslayacak olan klas kurulusuna bagli olacaktir. Klas kurulusunun, ilk karar verme
asamasindan, geminin deniz hayatina baglamasi ve sonrasindaki tiim evreler igindeki

fonksiyonu, istekleri ve armatore sagladigi avantajlar oldukca biiyiiktiir.

Tiim bu kosullarin saglanmasi armatorii iiretim i¢in yeterli imkanlara sahip tersane arama
siirecine itecektir. Uretimin yapilabilmesi icin armatér tarafindan yeterli dzelliklere sahip ve
kapasitif anlamda etkin bir tersanenin bulunabilmesi inga siireci ve kalitesini etkileyecek olan
en Onemli noktalardan biridir. Armator, yaptirmak istedigi gemiye ait olan paket dizayni
birlikte ¢alistig1 dizayner veya dizayn biirosundan aldiktan sonra insa ettirmek istedigi gemiye
dair anlasma sagladig1 iiretici ile bir sartname olusturma siirecine girecektir. insa dncesinde
tizerinde anlagsma saglanan sartname insa kosullarini1 ve gereklerini genel olarak tanimlamasi
nedeniyle oldukc¢a 6nemli bir belge niteligindedir. Genel olarak sartname iceriginde teslim
stiresi, belirlenen tiretim fiyati, iiretimin ¢esidi (malzemeli, malzemesiz, sadece is¢ilik, full

anahtar teslim vs.), armator ve liretici haklar1 gibi 6nemli konular yer alir.

Insa edilmesine karar verilen gemilerin iiretim ydntemleri oldukga onemlidir. Imalat
siiresince, iiretim kademeleri icinde yer alan basamaklarin iyi bilinmesi ve problemsiz
uygulanmas1 gerekir. Gemilerin, tretimleri i¢in ilk olarak tersaneye giren ve stoklanan
malzemesinden, teknenin kizaktaki montajina ve denizdeki donatimma kadar gecen tiim

stireglerin, prosediirlerin ve tersane biinyesindeki dongiisiinlin goz altinda tutulmasi gerekir.

Gemi ingaati, kullanilabilecek teknolojiler agisindan ¢ok genis perspektif arz eden giiclii bir
sanayi koludur. Bir geminin bugiin icin ilkel sayilabilecek metotlarla iiretimi s6z konusu
oldugu gibi yiiksek teknolojiyi kullanarak da bunu saglayabilmek miimkiindiir. Gemi

tiretiminde uygulanacak teknoloji genellikle istenen teslimat siireleri, mevcut tersane kullanim



alaninin biytkligi, techizatin ve kaldirma makinelerinin kapasiteleri, talep, rekabet ve

teknolojik cagin sartlarina bagl olarak degismektedir.
Bir gemi ingaatinda iiretim akis1 genellikle su sirayla yiiriir;

¢ Geminin amacina uygun dizayn (optimizasyon, formun tesbiti ve gerekli deney havuzu
calismalarinin yapilmasi, klas kurulusu kurallarina uygun insaat resim ve projelerin
tamamlanmasi),

e Sartnamelerin olusturulmasi ve malzeme-techizat siparislerinin planlanmasi,

¢ Geminin inga seklinin belirlenmesi,

e Sac, profil, lama, kodsebent vs. malzemelerin islenmesi, parcalarin birlestirilmesi ve
bloklarin kizak tizerinde montajlarinin yapilmasi,

¢ Ana makina ve yardimcilarin kizakta yerine alinmasi ve montajlarinin yapilmasi,

e Kiiciik ya da biiyiik yardimc1 makina ekipmaninin kizakta, denizde ya da havuzda yerine
alinip montajinin tamamlanmasi,

e Tamamlanmis ¢elik teknenin denize indirilmesi,

e Meyil deneyleri,

e Seyir tecriibesi ve geminin teslimatidir.

Tim bu iretim asamalarindan ge¢mis, klaslanmig ve kalitesi belgelendirilmis gemiler,
tersanece armatore teslim edildikten sonra armatdr firmalara ait isletme prosediirleriyle

calistirilmaya hazir hale gelmis demektir.

Insas1 bitirilip armatdre isletilmek iizere teslim edilen gemi icin farkli bir dSnem baslamus
olacaktir. Isletilme tercihleri, gemi tipi ve armatdriin ticari anlayisina bagli olarak ticari yiik
tagimaciligi (petrol, kereste, kimyasal madde, yag tiirevleri, dokme yiik, konteyner, tasit vs.),
yolcu tagimaciligl, ticari veya spor/gezinti maksatlhi olmak {iizere bircok dalda cesitlilik
gosterecektir. Armatdr gemiyi igletirken ¢aligtirdiglr gemi veya gemilere uygun yiikii bulmak
zorundadir. Baz1 armatorler sahip olduklari gemiler i¢in kendi biinyelerinde istthdam ettikleri
brokerler vasitasiyla uygun ylikleri bulabildikleri gibi 6zel ve bagimsiz olarak is yapan
brokerler ile de calisabilmektedirler, ayrica sahip olduklari gemileri baska biiyiik firmalara
kiralayan ve isletme tercihlerini bu yonde kullanan armatdrler de mevcuttur. Armator
firmalar, finansal dongiilerini islettikleri gemilerden gelen Navlun’la veya kiraladiklari
gemilerin gelirleriyle saglarlar. Navlun; tasinan yiikiin tasinmasindan elde edilen ve armatore

kazang olarak geri donen bedeldir.



Gemiler bir takim uluslararas1 kurallara, standartlara ve regiilasyonlara (IACS Kurallari, Klas
Kuruluslarinin Kaideleri, CE, ISO, MARPOL 73/78, SOLAS 1974, ISPS Code, ISM Code,

vs.) uygun olarak insa edilir, denetlenir ve denizde isletilir.

Deniz hayatlarin1 amaglarina uygun olarak siirdiiren ve belirli bir yasa ulasan gemiler, armator
firmalar tarafindan ticari kavramlar ve uluslararasi denizcilik kurallar1 geregi ya revizyona
ugratilacak ya da sokiime gonderilecektir. Bu nedenle, en az yeni gemi insa endiistrisi kadar

sokiim endiistrisi de biiylik hareketlilik yasamakta ve 6nem arz etmektedir.

1.1  Onceki Caliymalar

Giin gectikge is hacmi, kalitesi ve popiilerlii artan gemi insa sanayi ile ilgili olarak son
yillarda degisik tip ve amagta birgok caligma yapilmistir. Bu tez konusunun genel kapsamiyla
benzerlik gosterenlerin yaninda, alt bagliklarini 6zel olarak inceleyen bircok calisma da

mevcuttur.

Taner (1990), ¢esitli mithendislik ve bilim alanlarinda kullanilan optimizasyon yontemlerini
incelemis ve optimizasyonun gemi On dizaynindaki uygulamalarini anlatmig, gemi On

dizaynini, non-lineer optimizasyon problemi olarak formiile etmistir.

Yilmaz (1993), gemilerin iiretimi i¢in ilk olarak tersaneye giren ve stoklanan malzemesinden,
teknenin kizaktaki montajina ve denizdeki donatimina kadar gegen tiim iiretim prosesleri ve
uygulanan ana islemleri incelenmis, tersanelerdeki imalat akist ve bunlarin tersane igi

dongiisiinii ele almistir.

Kiictik (1996), yeni gemi insa sartnamesine ve hazirlanmasinda ele alinan esaslara deginmis,
hazirlanacak sartname icerigine, istenecek ve sunulacak plan ve dokiimanlara 11k tutmus ve

tiim alt basliklar1 ayrintili olarak incelemistir.

Bak (1999), denizcilik sektoriindeki olasi risk faktorlerini belirlemis, bu faktorleri armator
firmalarin sektordeki duruslari, gemi isletme ve calistirma teknikleriyle bagdastirip analize
etmis ve Glivenli Yonetim Kodu (ISM Code) ile bu kodun fayda ve gereklerini detayli olarak

ele almistir.

Civelek (2002), gemi insa sanayinde yer alan iiretim faktorleri ve sistemlerine deginmis, bu

faktorleri uygulamali olarak ele almis ve analize etmistir.

Koncavar (2002), hazirladigi makalesinde Tiirkiye ve diinyadaki Gemi Sokiim Sanayi’ne
genel olarak deginmis, sokiim sektdriindeki ¢alismalardan, ¢alisma yontemlerinden, Tiirkiye

ve diinyadaki sokiim alanlarindan, geri doniistiiriilen ¢elik ve ekipmanin ekonomik olarak



sagladig1 getirilerden ve bunlara ait istatistiki bilgilerden s6z edip, ¢alisanlarin calisma
kosullarindan ve bu kosullarin iyilestirilmesi yoniinde yapilmasi gerekenlerden genel olarak

bahsetmistir.

Bayar (2003), anketler yardimiyla uzman goriislerine bagvurup Cok Kriterli Karar Verme
yontemleri kullanarak tanker yani, gemi se¢imi i¢in ¢oziim bulmaya ¢alismistir. Armatdriin
insa ettirmeyi diislindiigli gemiye dair karar verebilme siirecinde olduk¢a faydali bir ¢alisma
olmasinin yaninda bu c¢alisma i¢inde elde edilen diger bir sonug ile Tiirkiye’deki gemi-tanker
piyasasina uygun, sadece tanker boyutu degil ayni zamanda tankerin teknik 6zelliklerini de

kapsayan bir ¢alismaya 1s1k tutmustur.

Enginer (2003), armatdr firmalarin teknik kabiliyet ve yeterliliklerini ele almis, bu unsurlarin
arttirllmasinda Bilgi Sistemleri Yaklasimi’ni incelemis ve Uluslararasi Giivenlik Yo6netimi

(ISM) uygulamalarini analize etmistir.

Erdongel (2005), tanker yani gemi 6n dizaynini ve ekonomik analizine etki eden parametreleri
incelemis, armator veya dizaynerin tankerler yani gemiler icin kullanabilecegi bir bilgisayar
programi hazirlanmistir. Gemi 6n dizayninda ¢ok faydali olacak olan bu bilgisayar progranm
Visual Basic programlama dilinde yazilmistir. Bu programla geminin-tankerin ana boyutlari
belirlenmekte, endazesi olusturulmakta, hidrostatik, fribord ve giic hesabi1 yapilmakta,

malzeme listesi ve maliyet analizi ¢ikartilmaktadir.



2. GEMIi SAHIBININ YAPTIRMAYI DUSUNDUGU GEMIYE KARAR VERMESIi

Armatorler, diinyadaki degisen rekabet kosullari, uluslararasi denizcilik Orgiitiiniin filo
yenileme ve gelistirme yoniinde koydugu kurallar, isletme ve biiylime prensipleri

cergevesinde gemi yaptirmaya veya yeni gemi satin almaya karar verirler.

Ozellikle giiniimiizde, biiyiime ve rekabete ayak uydurma ¢alismalarinin &n planda olmasinin
yaninda, siirekli yeni gemi insa ettirip diinyanin birgok iilkesine ve bagka armator firmalara
satan ve ciddi kar marjlar1 elde eden armatdrler de mevcuttur. Son zamanlarda biiyliyen bu
egilim, gemi isletmesiyle elde edilen karin c¢ok iizerinde getiri saglamasi nedeniyle tercih

edilmeye baslanmistir.

Sekil 2.1 Savas gemisi. Sekil 2.2 Kimyasal/petrol iiriinleri tankeri. [16]

Bir armatdr firmanin ¢alisma sekli, ticari anlayisi, tagimacilik tiirii ve uluslararasi denizcilik
orgiitlerinin yiriirliige koydugu yeni diizenlemelere baglh olarak ¢ok sayida degisik tip ve

amacli gemi veya gemiler insa ettirilmektedir.

Sekil 2.3 Yiiklii bir konteyner gemisi. [16]
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Sekil 2.4 Dokme yiik gemisi.

Diinya ¢apinda kendi gemilerini kendi baslarma isleten armatdr firmalarin yaninda sahip
olduklar1 gemileri biiyilik firmalara kiralayan armator firmalar da bulunmaktadir. Bu nedenle,
yapilacak geminin tip, maksat ve boyutlar1 ya armator firmanin kendi ihtiya¢ ve isteklerine

gore belirlenmekte ya da kiralayan firmalarin ihtiyaglarina gore kendiliginden olugmaktadir.

Sekil 2.5 Ro-Ro gemisi.
Donanma ihtiyaglarina uygun savas gemilerinin imal edilmesinin yaninda (Sekil 2.1),
kimyasal ve petrol tiirevleri tagimaciligi (Sekil 2.2), konteyner tasimaciligt (Sekil 2.3), dokme
yiik tasimaciligr (Sekil 2.4), Ro-Ro tasimaciligi (Sekil 2.5), yolcu tasimaciligr (Sekil 2.6) ve

cekme-kurtarma hizmetleri en ¢ok bilinen armatdr firma tercihleridir.

([ LI
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Sekil 2.6 Yolcu gemisi.

Bu tagimacilik alanlarindaki yeni gemiler filolarin en teknolojik gemileri olucak ve her zaman

getirisi en yiiksek yiikli tasimak i¢in miisteri bulucaklardir. Ayrica, yeni gemi miisteriye her



zaman daha fazla giiven verecek, sigorta sirketleri gemi ve yilik sigortasinda problem
cikartmayacak ve klas kurulusunun da kalitesine bagli olarak gemi satilmak istendiginde

diinya capinda miisteri potansiyeline sahip olacaktir.

Sekil 2.8 Celik yelkenli yat.

Ancak gemi veya gemilerin tipi, maksadi, formu ve ana boyutlar1 isleten armatoér firmanin
veya kiralayacak sirketin tagimak istedigi ytike, tasima tipine, tasiyacagi bolgeye, kullanacagi
bogaz ve kanallara, rekabet kosullarina, popiiler gemi tonajlarina, liman araliklarina vs.’ye

bagl olacaktir.

Sekil 2.9 Mega yat.



Ticari tasimacilik sektoriiniin yaninda eglence, turizm ve gezinti dalinda hizmet veren
mubhtelif armator firmalar da mevcuttur. Bu firmalar sahip olduklar1 ¢elik gezinti tekneleri
(Sekil 2.7), ¢elik yelkenli yatlar (Sekil 2.8) ve mega yatlar (Sekil 2.9) ile talebi karsilamaya
calismakta ve filolarmm1 daha modern teknelerle zenginlestirerek rekabete ayak

uydurmaktadirlar.

Yiik ve yolcu tagimaciliginin yaninda, ¢cekme ve kurtarma hizmeti veren bir ¢ok armator firma
da bulunmaktadir. Bu firmalar da degisen gemi tonajlarina ve ¢ekme-kurtarma bdlgelerine

bagli olarak degisik ebat ve kuvvetlerde romorkorlere ihtiyag duyacaklardir (Sekil 2.10).

Sekil 2.10 Romorkor. [8]

Diinya denizleri tim armatdr firmalarin reklamlarini gemileriyle yaptiklari sinirsiz bir
platformdur. Bu nedenle biiyiik ve teknolojik bir filo, yapilabilecek en iyi reklam olacaktir.
Iste tiim bu anlatilanlar ve istatistiki bilgiler 15131nda armator firmalar insa ettirmek istedikleri
gemi veya gemilerin ilk olusumlarina karar vereceklerdir. Ancak, armatdr kendi biit¢esini,
kaliteli liretim yapan tersaneleri, insa maliyetlerini vb.’ni de degerlendirme kapsaminda
bulunduracaktir. Tiim bu anlatilanlar 1s181nda, armatériin yaptirmak istedigi gemiye karar
verme siirecini, Sekil 2.11°de gosterilen bir akis diyagrami i¢inde basamaklar halinde

incelemek mimkiindiir.



Armatoriin Biiyliime
Politikas1 ve Sektordeki
Ticart Durumu

AN

Hedefledigi Tasimacilik

\ 4

A

Yaptig1 veya Yapmak
Istedigi Ticari
Tasimaciligin Tiirii

Hacmi Pay Elde Etmeyi

> Diigiindiigii Sektordeki
Rekabet Kosullari
Armator Firmanin
Finansal Altyapisi ve Oz €

Degerleri Caligmay1 Diistindiigu
Bolge veya Bolgelerin

»| Etiidi (Kanallar,

Calisilacak Bolgedeki limanlar, deniz kosullari,

Ihtiyac1 Karsilayabilecek
Tip, Hiz, Tonaj ve
Kapasite Araliginin
Tesbiti

Tecriibelere Dayali
Olarak, Olas1 Gemilerin
Isletme Maliyetlerinin
Saptanmasi

A

tagimacilik tiirii vb.)

AN

\ 4

Tespit Edilen Araliktaki
Gemilerin Fiyat,
Kapasite ve Teknik
Ozelliklerini Kapsayan
Fizibilite Raporlar

Tahmini Boyutlar1 Belli
Olan Geminin Dizayner
Ile Yaklasik Maliyet
Analizi

A

Maliyet ve Ihtiyaci
Karsilama Yeterliligi
Kapsaminda Tip,
Boyutlar, Hiz, Tonaj,
Kapasite ve Teknik
Ozellikler Gibi On
Kararlarin Verilmesi

Karar Verilecek Geminin
Tahmini Maliyeti Geri
Dondiirme Siiresi ve
[lerideki Siiregte Elden
Cikarilabilme Yeterliligi

AN

\ 4

Dizayner Ile Gemi On
Dizayninin Yapilmasi

A

y

)\ 4

Armatoriin Finansal
Altyapisini Tekrar
Gozden Gegirmesi ve
Kredi Olanaklarini
Degerlendirmesi

Armatoriin Yaptiracagi
Gemiye Tam Olarak
Karar Vermesi

Sekil 2.11 Armatdor karar verme siireci akis diyagrami.
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3. GEMININ GENEL TASARIM ASAMALARI

Deniz tasimaciligindaki degisik zorunluluk ve istekler farkli tip ve biiylikliikteki gemilerin
dogmasina sebep olmustur. Gemi tiplerinin ve biiyiikliiklerinin farkli olmasinda ekonomik ve

teknolojik gelismelerin etkisi olduk¢a dnemlidir (Yilmaz, 1993).

Gemi sahibi, tagimay1 diislindiigii biiytik miktarlardaki ytikii herhangi bir kayba ugratmadan,
en giivenli, en ucuz ve en kisa zaman diliminde bir yerden baska bir yere tasimay: ve bu
faaliyet sonucu kurulus veya kisisel olarak ekonomik yarar saglamayi hedef alacaktir. Su
halde, armatoriin istedigi gemi, tasimay1 ekonomik yonden yararli hale sokabilecek her tiirli
teknik ozellikleri tasimalidir. Bunlara ilave olarak, gecerli ulusal ve uluslararasi tiim deniz ve
emniyet kurallaria uygun, kullanicilar ve taginan yiik-yolcu acgisindan gerekli konforu yeterli

diizeyde barindiran bir geminin iiretilmesi zorunludur.

Teknik karakteristikler mal sahibini dogrudan ilgilendirmemekle beraber geminin ylizmesi,
stabilitesinin iyi olmasi, mukavemeti gibi 6nemli ve saglanmas1 gereken karakteristikleri i¢ine
aldigindan, bunlarin ¢ogu ekonomik sartlara degisilemeyecek etkenlerdir. Makul bir gemi
sahibi, teknik sartlara gerektiginde boyun egmesini bilen ve ekonomik isteklerin limitlerini

bunlarla ¢ergeveleyen tecriibeli bir armator demektir.

Gemi dizayni, bir¢ok istegin ve kuralin teknik bilgilerle ekonomik zorunluluklarin, estetik ve
konforda birlestigi nokta olmakla beraber, Gemi Insaati Miihendisi ise bunlar arasindaki
bagimlilig1 en optimal sekilde kuracak ve proje haline getirecek olan kisi olmalidir. O halde,

bir Gemi Insaat1 Miihendisi;

e Teknolojik iistlinliigii olan bir dizayn meydana getirmelidir,
e Armatdr yoniinden en ekonomik ¢ézliimii temin etmelidir,
e Dizayn edilecek olan gemi, insaati yapacak tersane i¢in en uygun tiretim olanagini

sunabilmelidir.

Bir gemi dizaynindaki en temel unsur armator firmalarin istekleridir. Armator firma calistigi
ve calismay1 tasarladigi limanlar arasindaki deniz tasimaciligina ait yeterli istatistiki bilgiyi
toplamis ve degerlendirmis olmalidir. Bunlara dayanarak asagidaki hususlari kapsar sekilde
hazirlanmis bir sartname dizaynere 6nceden verilmek kaydiyla igse baglanmalidir. Bu sartname
armator firmanin genel goriis ve istegini kapsayacak sekilde onun adina bir gemi insaati

miihendisi tarafindan da hazirlanmis olabilir, bu da armatériin istegi demektir.

¢ Geminin tipi, yaklasik ana boyutlari, hizi, yaklasik genel formu ve ¢alisacagi yol,

e Gemideki degisik sistemler (otomasyon, bakim-tutum, yedek parcalar, ylikleme-bosaltma),
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e Ekipman tipleri-pargalar, uygunlugu, servis kolayliklar1 vs. dir.

Dizayni1 yapacak olan miihendis, bu talepleri géz onilinde tutarak optimal ¢dziim veren dizayn
metodlarina bagvurmalidir. Armatoriin istekleri dogrultusunda gbz oniline alinmasi gereken

boyutlar sunlardir;

e Tam boy (LOA)

e Kaimeler aras1 boy (LBP)

e Su hatt1 boyu (LWL)

e Kalip genisiligi (B)

e Ana giiverteye kadar kalip derinligi (D,H)
e Draft (T)

e Deadweight (DWT)

Ne istedigini bilen bir armatdr firma, insa ettirmek istedigi geminin genel ve teknik
ozelliklerine dair gerekli tiim ¢alismay1 ¢ok dnceden tamamlamalidir. On dizayn asamasinda
hem dizaynere yardimci olmasi hem de istenilen teknik Ozelliklerin ger¢ege yakinliginin
sinanmasi agisindan armator firma dizayn departmanina bir 6zellik listesi gondermelidir. Bu

ozellik listesinin kapsami genellikle su sekilde olur;

¢ Geminin diisiiniilen ismi,

e Bayragy,

e Bagli oldugu liman,

e Projenin diisiiniilen baglangig tarihi,

e Projenin baglayacagi tersane ismi,

e Ticari ve idari operatdr isimleri,

¢ Geminin amag, ¢elik konstriiksiyon ve varsa kargo operasyonlarinin genel tanimu,
e Varsa kargo tanklarinin ve kapasitelerinin genel sematik gosterimi,
e Istenen ana boyutlar,

e Maksimum draftta istenilen dead-weight, gross ve net tonaji,

e Sematik kargo tank yerlesimi,

e Istenilen servis hizi ve giinliik yakit tiiketimi,

e Kargo disinda gerekli diger tanklarin tahmini kapasiteleri,

e Istenilen klas kurulusunun ismi,

e Kargo techizati olarak kullanilmak istenen ekipmanlar,

¢ Geminin ana ve yardimci glivertelerine yerlestirilmek istenen ekipmanlar,
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e Bulunmas: istenen gemi ana ekipmanlar1 (diimen yelpaze tipi, diimen makinasi, bow
thruster vs.),
e Makina dairesinde yer verilmek istenilen ana ve yardimci makinalarin listesidir (Y1lmaz,

1993).

3.1 Gemi Dizaynina Etki Eden Parametreler

Herhangi bir miihendislik iiriiniiniin dizayninda dizaynerin temel islevi s6z konusu iirliniin
imal edilmesi i¢in gerekli bilgiyi saglamaktir (Sari6z, 1995). Bu islem sirasinda dizayner
belirli kisitlarla sinirlanmis olarak degisik dizayn konfigiirasyonlar1 gelistirmek ve bunlarin

icinden en uygununu se¢gmek durumundadir.

Genel anlamda bir miihendislik dizayn islemi Sekil 3.1°deki gibi 6 kademeli bir akis

diyagrami ile gosterilebilir;

1. Problemin tanitilmasi ve formiilasyonu; bu asamada problem heniiz yeterince detayl
olarak tanitilmamistir ve dizaynerin elinde konu ile ilgili yeterli bilgi birikimi yoktur.

Dizaynerin ilk yapacagi is dizayn amaclarini agik bir sekilde formiile etmek olmalidir.

2. Problemin tanimi yapildiktan sonra dizayner bu problemi ¢6zmede kendisine gerekecek

bilgi kaynaklarini toplamaya baslar.
3. Bu asamada dizayner probleme ¢6ziim olabilecegine inandig1 degisik kavramlar gelistirir.

4. Bir onceki asamada gelistirilen alternatif kavramlar bu asamada teorik, ampirik veya

deneysel yontemler kullanilarak analiz edilir.

5. Yapilan analiz sonuglarina gore gelistirilen alternatiflerden birinin sec¢ilmesi gerekir. Bu

islem i¢in degisik optimizasyon yontemleri kullanilabilir.

6. 1.-5. kademeler arasinda yapilan igslemler teknik raporlar ve ¢izimler halinde belgelenir ve

ilgili kisilere sunulur.

Gemiler ve genelde deniz araglar1 en karmagik miihendislik tirtinlerinden biridir. Bir geminin
dizayni ¢ok degisik teknolojilerin entegrasyonunu gerektiren gii¢ bir istir. Geminin devaml
degisen ve tehlikeli olabilen bir cevrede calisiyor olmasi ve gerektiginde aylarca kendi
kendine yeterli olmasi zorunlulugu bu islemi daha da zorlagtirir. Ayrica otomotiv veya ugak

endiistrisinde oldugu gibi bir prototip liretip deneme sans1 da ¢ok 6zel haller disinda yoktur.

Bir gemi dizaynerinin gemi dizayninin her bir teknik alaninda uzman olmasi beklenemez.
Ancak iyi bir dizaynerin bu alanlardaki bilgi birikiminin, biitiinliigi olan bir dizayn

yaratabilecek diizeyde olmas1 zorunludur. Genelde her agidan miikemmel bir dizayn yaratmak
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olanaksiz oldugu i¢in dizaynerin temel gorevi gemiden beklenen degisik islevler arasindan

dengeli bir biitlinliik saglamaktir.

Gemi dizayn1 normal olarak hidrodinamik, stabilite, mukavemet gibi degisik miihendislik
bilimlerinin uygulandig1 bir alandir. Ancak bunlarin yaninda dizaynerin diger bir 6nemli
gorevi de gemideki karmasik bolme ve kompartmanlarin islevsel bir biitiinliik saglayacak
sekilde diizenlenmesidir. Boylece gemi dizaynmi ¢ok islevli, kendi kendine yeterli, sosyal ve

karmagik bir yap1 olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Yeni bir dizayn, ortada yeni bir geminin insasina gerek duyuldugu an baslayacaktir. Bir gemi
insa etmekteki temel amag ise bir payload’u (kargo, yolcu veya bir silah sistemi) belirli bir
alanda belirli bir hizla tasimaktir. Gemiyi siparis eden kisi veya kurum o gemiden beklenen
gerekleri acik bir sekilde belirtmelidir. Bu gereklerden hareket eden dizayner bu gerekleri en
iyi sekilde yerine getiren ayni zamanda yasal ve sosyal agidan kabul edilebilir en ekonomik

dizayni gerceklemeye calisacaktir.

Problemin Tanitilmasi
Ve Formiilasyonu

J 1

Kavram Dizaym

Il

SENTEZ
Alternatiflerin Gelistirilmesi

U

ANALIZ
Alternatiflerin Analizi

!

Degerlendirme ve
Optimizasyon

!

SUNUS

Bilgi Birikimi

Sekil 3.1 Miihendislik dizayni. (Sar16z, 1995)
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Genelde gemi dizayni agagidaki temel adimlari izler;

1. Gemiden beklenen islev ve performans karakteristiklerinin belirlenmesi; bu asamada

ayrica insa ve isletim maliyetleri saptanir ve dizayn ve insa i¢in bir takvim hazirlanir.

2. Dizaynm smirlayacak olan kisitlarin belirlenmesi; bu kisitlar teknik, ekonomik, yasal,

politik veya sihhi olabilir.

3. Gemiden beklenen islev ve performansi saptanan kisitlar altinda gerceklestirebilecek

alternatiflerin gelistirilmesi.

4. Bir onceki asamada gelistirilen alternatiflerin beklenen islev ve performans kriterlerine

gore kontrolii ve i¢lerinden en uygun (optimum) olanin daha da gelistirilmek {izere se¢ilmesi.

5. Bir Onceki agsamada segilen alternatifin 6n dizayn asamasinda detayli olarak gelistirilmesi

ve inga islemine baslayacak yeterlikte dizaynin tanimlanmasi.

6. Insanin tamamlanmasi, seyir ve servis tecriibelerinin sonuglarmin daha sonraki

dizaynlarda kullanilmak iizere dizaynere iletilmesi.

Genelde dizayn islemi ve 6zellikle kavram ve 6n dizayn asamalari iteratif bir yapidadir. Bir
alanda yapilan bir degisiklik diger alanlarini1 da etkileyecek ve bu alanlarin tekrar analiz
edilerek gerekli diizeltmelerin yapilmasi gerekecektir. Her bir asamada dizayner performans
karakteristikleri arasinda 6diin vermek zorunda kalacaktir. Sonugta ortaya ¢ikan gemi sistemi,
bliyiik olasilikla pek cok alt sistemleri optimum olmaktan uzak, kompromize bir ¢6ziim

olacaktir.

Geleneksel olarak gemi dizayn islemi Sekil 3.2°de gosterildigi gibi bir dizayn spirali ile temsil
edilir. Dizayn spirali dizaynin iteratif yapisini ve ideal ¢dziime dogru gidisini idealistik olarak

gosterir.

Dizayn spiralinin baslangic noktasi1 dizayndan beklenen gereklerin belirtilmesidir. Bu
gereklerle ise baslayan dizayner kaba bir yerlesim plani hazirlar ve yaklasik yontemler ve
geemis deneyimlerden yararlanarak istenen amagclari yerine getirebilecek bir geminin
deplasmanini ve ana boyutlarini belirler. Bu degerler geminin ingsa edilecegi tersanenin kizak
ve havuz kapasiteleri ile geminin isletim hatt1 {izerinde bulunan kanal, nehir gibi engellerle
sinirlandirilmig olabilir. Daha sonra dizayner eldeki yerlesim plani ve gemiden beklenen
teknik performans karakteristiklerine gore Sekil 3.3’de gosterildigi gibi bir tekne geometrisi
ortaya cikarir. Burada yine ge¢mis deneyimler, standart seriler veya yaklasik ampirik
yontemler kullanilabilir. Tekne formunun ortaya c¢ikmast ile geminin hidrodinamik

performanst ve stabilite karakteristikleri yaklasik olarak belirlenebilir. Buradan geminin
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direng ve sevk hesaplar1 yapilip bir makina se¢imi gerceklenir. Makina se¢imi ile makina
dairesi boyutlandirmas1 ve makina ile yakit agirliklar1 belirlenebilir. Bundan sonra kaba bir
agirlik ve hacim hesabi yapilabilir. Eger hesaplanan hacim ve agirlik dengesi geminin
kendisinden beklenen islevi yerine getirmesine olanak vermiyor ise spiralin bagina doniiliir ve

ana boyutlar ve/veya form katsayilar1 degistirilir.

Genellikle bir kag iterasyondan sonra gemiden beklenen islevleri karsilayacak bir gemi formu
elde edilir. Bundan sonraki asamalarda bu form daha detayli olarak incelemeye alinir. Boyuna
mukavemet hesaplarina dayanarak bir orta kesit boyutlandirmasi yapilir ve klas kuruluslarinin
kurallar1 ile kontrol edilir. Detayli stabilite, direng, sevk, manevra ve denizcilik hesaplamalari

yapilir ve gerekirse model deneylerine bagvurulur.

; Germi
Idaliyet Gerekleri § Tipi ve
Anain Tonai

stabilite

Kontroli
RS Ana Boyutlar

e Genel
L Fed esim
Hesaht ¥
Malina Form
Secimi Katsayilan

i Deplasman
Hesahi Hesan

Telme
Fortm

Sekil 3.2 Dizayn spirali. (Sar16z, 1995)
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3.1.1 Gemi Dizayninin Karakteristik Ozellikleri

e Gemi dizayn islemi degisik teknik, ekonomik, politik, sosyal ve yasal alanlar1 kapsar (¢ok

islevli).

e Dizayn islemi sirasinda dizayner birden fazla amaci ger¢eklemek zorunda kalabilir.
Ornegin insa maliyeti, makina giicii ve gemi hareketlerini minimum yaparken stabilite, kar

ve sevk verimini maksimum yapmak (¢ok kriterli).

e Bir gemi dizayn isleminde gemiden beklenen amaci gergekleyen teknik ve ekonomik

olarak fizibil olan birden fazla ¢6ziim olabilir (¢ok ¢6ziimlii).
e Herhangi bir gemi dizayn isleminde iterasyon kaginilmazdir (iteratif).

e Gemi dizayn islemi karmasik teknik ve ekonomik alanlar1 kapsadigindan bu alanlardaki
hesaplamalarda kullanilan yontemlerde bazi yaklasimlar yapilmasi zorunlu olabilir

(yaklasik).

e Gemi dizayneri belirli teknik, ekonomik, yasal, politik, sosyal veya sihhi kisitlarla sinirlidir

(kasith).

3.1.2 Dizayn Gerekleri

Ticari gemilerin bliyiikk ¢ogunlugu i¢in temel amag¢ gemiyi isletene kar saglamaktir. Gemi
sahibi gerek duydugu gemiyi bazi islevsel fonksiyonlar (genellikle tagima kapasitesi, seyir
hiz1 ve igletim hatti) ile tanimlar. Bu bilgi ile harekete gecen dizaynerin gorevi bu gerekleri en
iyi sekilde gergekleyecek ve teknik, yasal vs. agilardan da kabul edilebilir bir gemiyi

yaratmaktir.

Savas gemileri ve bazi servis gemisi tiirleri ticari gemilerden farkli olarak kardan farkli
amagclarla dizayn edilirler. Ancak bu gemilerde ticari gemilerde oldugu gibi insa ve isletim
icin para gerektirirler. Bu nedenle ekonomik analiz her tiir gemi dizayninda en Onemli
asamalardan biridir. Tersane acisindan ekonomik bir gemi insasi en ucuza gelen gemidir.
Gemii isleticisi i¢in ise geminin igletim giderleri ve kar yapabilme 6zelligi daha dnemlidir. Bu
nedenle segilen kriter hem inga hemde isletim giderlerini kapsamalidir. Ote yandan geminin
hidrodinamik performans karakteristikleri de ekonomik kritere dahil edilmelidir ¢iinkii ekstra
direng ve kaybolan sevk verimi daha fazla makina giicii ve yakit sarfiyat1 gerektirecektir.
Ayni sekilde geminin denizcilik 6zellikleri de dolayli ve dolaysiz hiz kayiplar1 nedeniyle

ekonomik analize dahil edilmelidir.
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3.1.3 Gemi Dizaym Probleminin Formiilasyonu

Dizayn isleminin basinda dizaynerin elindeki veriler gemiyi siparis eden tarafindan istenen
tasima kapasitesi, hiz ve seyir ¢cap1 degerleridir. Kullanilmasi istenen makina tipi gemi sahibi
tarafindan belirlenebilir. Geminin insa edilecegi tersane kizak veya havuzu ana boyutlar
tizerinde bazi kisitlar getirebilir. Dizaynerin temel goérevi gemiyi siparis edenin bekledigi
islevleri yerine getirecek ve ayni1 zamanda teknik, yasal ve sosyal agilardan kabul edilebilir bir

gemi yaratmaktir. Bu durumda dizaynerin dizayn kriterleri soyle siralanabilir.

Uretim Maliyeti: Genellikle geminin biiyiikliigii, ana boyutlar1 ve gelik tekne agirhig ile

karakterize edilebilir. Dizayner tarafindan minimize edilmeye ¢aligilir.

Isletim Maliyeti: Geminin diren¢ ve sevk karakteristikleri ile, makina tipi ve giicii, yakit
sarfiyati ve bakim tutum masraflan ile karakterize edilebilir. Dizayner tarafindan minimize

edilmeye c¢alisilacaktir.

Kar Yapma Kapasitesi: Geminin yiik tasima kapasitesi, kargo tipi, ylikleme bosaltma

kapasitesi, kanal ve liman riisumlari ile karakterize edilir.
Teknik Performans: Genel denizcilik 6zellikleri ve manevra kabiliyeti ile karakterize edilir.

Giivenlik: Geminin stabilite, mukavemet, denizcilik 6zellikleri ve giivenlik ekipmani ile

karakterize edilir.
Bu durumda dizaynerin temel dizayn kriterleri asagidaki gibi siralanabilir;

¢ Geminin tagima kapasitesinin maksimum yapilmasi,
¢ Geminin boyutlarinin minimum tutulmasi,
e Geminin direncinin minimum, sevk veriminin maksimum yapilmasi,

e Stabilite ve denizcilik 6zelliklerinin maksimum yapilmasi.
Bu amagclan gergeklestirmeye calisirken dizayner asagidaki kisitlarla sinirhdir;

e Kizak, havuz, kanal boyutlari nedeniyle ana boyutlara gelen kisitlamalar,

IMO stabilite kriterleri,

Uluslararasi fribord kriterleri,

Klas kuruluglarinca uygulanan yapisal mukavemet kriterleri.

Yukaridaki kisitlar altinda 6ngoriilen dizayn hedeflerini gergeklemek iizere dizaynerin gorevi
degisik alternatifler gelistirmek ve bunlar i¢in asagidaki kontrolleri yaparak en uygun

alternatifi segmektir.

e Kapasite, tonaj, ana boyutlar,
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¢ Yerlestirme plani,

e Hidrostatik,

o Stabilite,

o Agirlik hesabi,

e Gii¢ hesab1 ve makina se¢imi,

¢ Boyuna mukavemet ve temel yap1 elemanlarinin se¢imi,
e Denizcilik analizi,

e Fribord.

3.2  Gemi On Dizaym

On dizayn, baslica armatér isteklerinin teknik Slciiler icinde degerlendirilmesi suretiyle Sekil
3.4’de gosterildigi gibi model tekne goriiniimlerinin gelistirilmesi ve bunun yapilabilirliginin
olup olmadigmin gosterilmesi islemidir. Gemi 6n dizayninda dizaynerin temel amaci tim
teknik, yasal ve sosyal gereksinimleri karsilayan ve ayni zamanda en ekonomik olan bir
dizayn yaratmaktir. On dizayn, yatirrma karar vermede temel unsurdur. Bu asama, boyle bir
yatirrmin ekonomik sonuglarin1 kismen de olsa ortaya ¢ikarabilir. Bu ¢aligmaya dayanarak
esas dizayna gec¢ilmesi kolaylagir. Yeni bir gemi dizayninda ilk adim geminin ana
boyutlarinin ve tekne formunun belirlenmesidir. Ana boyutlar ve tekne formu, geminin tasima
kapasitesi, stabilite, hidrodinamik performans gibi fonksiyonlar1 iizerinde son derece etkilidir.
Bu parametrelerin se¢iminde bazi ekonomik, teknik, yasal, sosyal veya sihhi dizayn kosullar
saglanmalidir. Yani bu parametreler belli sayida denklemin ¢6ziimii olmalidirlar. Ancak bir
gemi dizayni probleminde bu denklemlerin sayisi ¢ok fazladir ve dizaynerin bazi yaklasimlar

yapmast zorunludur.

Gemi 6n dizayninda yukarida belirtilen zorluklardan dolay: kesin ve evrensel bir yontemden
s0z etmek zordur. Aksine denebilir ki her dizayner kendi yontemini kendi gelistirir. Yine de

bu yontemleri asagidaki gibi gruplara ayirmak miimkiindiir (Sar16z, 1995).

Sekil 3.4 Prototip olarak kullanilabilecek bir teknenin boyuna kesit goriiniimti.
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e Ana Gemi Yaklasimi (Mevcut Gemilerden Dizayn): Giiniimiizde yaygin olan teknik
yaymlar ve iletisim olanaklar1 sayesinde dizaynerin yeni bir dizayna yeterli derecede
benzer bir ana gemi bulmasi olasidir. Boyle bir gemi yeni dizayn i¢in bir baglangi¢ noktasi
kabul edilir. Eger kullanilan ana gemi daha onceden denenmis ve iyi sonuglar vermis bir
gemi ise bu yontem kullanimi son derece kolay bir yontemdir. Ancak yeni teknolojik

gelismeler gerektiren alanlarda bu yontemin kullanilamayacagi agiktir (Sar16z, 1995).

Mevcut bir gemi esas alinmak sureti ile yeni talepleri karsilamak icin yapilacak
degisimlerin meydana getirecegi yeni degerlerin, bilimsel-teknik yonden gecerli olmasi ve
ulusal-uluslararas: kurallara uygunlugunu saglayacak bicimde degistirilmesiyle yeni bir
gemi elde edilecektir. Bu degisiklikler, sadece geometrik yonden olabilecegi gibi yalniz
agirliklarin diizenlenmesi sureti ile de yapilabilir. Sonug¢ olarak da her bir diizeltmenin
stirekli olarak diger unsurlara etkisi gdz Oniinde tutularak sonuca gidilir (Kafali, 1982,
1999). Sekil 3.5, Sekil 3.6, Sekil 3.7 ve Sekil 3.8’de gosterilen gemiler, elde edilmek

istenen gemi tip ve formlarinin belirlenmesinde 6nemli prototipler olarak kullanilabilir.

s
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Sekil 3.6 Dokme yiik gemisi formunun profil ve giiverte kesit goriiniimleri.

e Grafik Yoluyla On Dizayn: Bu ydntemde uzun bir zaman arahiginda dizayn edilmis
gemilere ait datalardan elde edilen dizayn egrileri yardimi ile yeni geminin karakteristikleri

belirlenir. Bu yontemle elde edilen gemiler iyi ve kotii dizaynlar arasinda bir ortalama
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dizaym temsil ederler. Bu tiir dizaynlar biiyiik olasilikla giivenli fakat klasik dizaynlar

olacaklardir ancak bu durum her zaman istenen bir sey olmayabilir (Sar16z, 1995).

Sekil 3.8 Kimyasal ve yag tankeri formunun profil ve orta kesit goriiniimleri.

e Parametrik Analiz Yaklasimi: Gemi 6n dizayninda dizayner hem gemiyi insa edecek
olanlarin ve hem de gemiyi isletecek olanlarin isteklerini karsilamak durumundadir.
Gemiyi insa edenler genellikle en kii¢iik boyutlarda, en diisiik makina giicline sahip, en az
malzeme ve is¢ilik maliyetine sahip bir dizayn tercih edeceklerdir. Diger taraftan gemi
isletmecisi en diisiik satin alma maliyetinin yan sira en diisiik isletme maliyeti ve en fazla
kazang getirme yetenegi ile ilgilenecektir. Bu isteklerin hepsine ayn1 anda yanit verebilen
bir dizayn yaratmak genellikle olanaksizdir. Bu durumda dizayner degisik dizayn
parametrelerinin en iyi degerlerini elde etmek {izere bunlar1 parametrik olarak degistirme
ve bu parametrelerin geminin tekno-ekonomik performans karakteristikleri lizerindeki
etkilerini inceleme yoluna gidebilir. Gergek bir gemi dizayni probleminde bu tiir
parametrelerin sayist ¢ok fazladir ve bazi temel parametrelerin segilmesi zorunludur

(Sar16z, 1995).
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e Sistematik Analiz (Optimizasyon Yontemi): Gemi dizayninda optimizasyon
yontemlerinin uygulanmasinda dizaynerin temel amaci verilen dizayn kosullarini saglayan
alternatifler icinden en ekonomik olani bulmaktir. Pek c¢ok rutin dizayn hesabinin ve
kontroliiniin ¢ok sayida alternatif dizayn icin ger¢ceklenmesini gerektiren bu yontem

bilgisayar kullanimini gerektirir (Sar16z, 1995).

Dizayni istenilen gemiden armatdr taleplerine, teknik Ozelliklere ve ulusal-uluslararasi
kurallarin kisitlamalarina uyabilecek bir “6n dizayn bolgesi” i¢inde kalinmak iizere yatay,
diisey veya diyagonal taramalarla, biitlin sartlara uyar bir geminin bulunmasina sistematik
analiz veya optimizasyon yoOntemi denir. Bazen buna iterasyon ile optimizasyon da
denilmektedir. Sistematik analiz uygulamasi yapilirken mevcut gemilerden veya temel
bilimsel verilerden elde edilmis analitik bagintilarin kullanilma zorunlulugu yoktur (Kafali,

1982, 1999).

On dizayndan sonra ingaatin yapilmasina karar verilebilmesi igin maliyet unsurlari, insaatin
yapilabilmesinde liizumlu kredi miktarlar1 ve sartlari, malzeme-techizat vb. teminindeki yurt
ici veya yurt dis1 imkanlar1 ve bunlara ait etiid ve projelendirme durumlari, tersanelerin is
durumlari, fiyatlar1 ve insa siiresi goz Oniine alinacaktir. Bu ¢ok yonlii tekno-ekonomik
incelemenin sonucunda bu tip bir geminin yapilmasimin miimkiin olup olmadigmnin tespiti
gereklidir. Bundan sonra armatoér geminin esas dizaynim isteyecektir (Yilmaz, 1993). On
dizayn sonrasinda elde edilen ¢iktilar Sekil 3.9’da gosterilmistir, esas dizayna gegisi

saglayacak olan maliyet analizi 6n dizaynin hemen sonrasinda yapilir.

|

ON HESAPLAR

N

ON FORM PLANI

B

. @
ON DIZAYN
Sekil 3.9 On dizayn ¢iktilari. (Erddngel, 2005)
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Ekonomi pek ¢ok degisik sekilde tanimlanabilir ve bu tanimlarin ¢ogunda ekonomi paradan
cok smirli kaynaklarin akiler kullanimu ile ilgilidir. Béylece genel bir ekonomi tanimi sinirh
miktardaki kapitali sonsuz sayidaki secenekler arasindan en uygun sekilde degerlendirmek
seklinde olacaktir. Béylece miihendislik ekonomisi toplumun gereksinimlerini sinirlt is glici,
malzeme ve parasal kaynaklari en verimli sekilde kullanarak yerine getirecek dizaynlarin

gerceklenmesidir (Sar16z, 1995).

Bu anlamda, gemi maliyetinin belirlenmesi olduk¢ca Onemli bir problemdir. Armator
yaptirmak istedigi geminin kendisine ne kadara mal olacagini bilmek ister. Gemi insaatinda
liretimin uzun siirmesi ve inga sirasinda olusan gelismeler nedeniyle maliyet hesabinin

miimkiin oldugunca dikkatli ve siiratli yapilmasi gercegi ortaya ¢ikar (Erdongel, 2005).

3.2.1 Gemi Inga Maliyetleri

Gemi On dizayninda insa maliyetlerinin hesabinda agirlik hesabinda oldugu gibi tekne,
donanim ve makina gruplar1 ayr1 olarak ele alinir ve her bir grup i¢inde iscilik, malzeme,
overhead ve kar maliyetleri ayr1 olarak hesaplanir (Sar16z, 1995). Armatdr firma ve tersaneye
donecek olan ¢elik tekne toplam maliyet unsurlar1 ve bu unsurlarin toplam maliyet acisindan

yaklagik yiizdelik dagilimlar1 Sekil 3.10°da verilmistir.

Sarf Edilen Ving¢ Hizmetleri
Malzeme (Atolye Vingleri,
(Elektrod, Kesme, Acik Saha
Cugul ve Taglama Vingleri, Kiralik
Taslar1, Zimpara, Vingler vs.)
vs.) %5
% 15
MALIYET
% 100
Tersane Genel Malzeme (Sac,
Giderleri (Personel Hollanda Profili,
Giderleri, Elektrik, Kosebent, [-U
Su, Hava vs.) ) Profilleri vs.)
% 15 " : % 25
Odenen Is¢ilik
Bedeli (Montaj,
Kaynak, Taslama
Isleri vs.)
% 40

Sekil 3.10 Iscilik ve genel giderlere dayali toplam maliyet unsurlar1 ve yaklasik dagilimlari.
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e Tekne Maliyeti: Tekne malzeme maliyeti genellikle harcanan ¢elik malzeme miktarina
bagli olarak belirlenir. Bu fiyata tiim levha, profil ve kaynak malzemeleri dahildir. Tekne
insa iscilik maliyeti i¢in Oncelikle gerekli adam-saat sayisinin bulunmasi gerekir. Bu
sayinin birim is¢ilik idicreti ile carpilmasi ile toplam tekne iscilik maliyeti bulunacaktir
(Sar1dz, 1995). Iscilik iicretlerinin hesaplanma sekli iilkeler arasinda biiyiik farkliliklar
gosterebilmektedir, bu nedenle iilkeler arasinda karsilastirmalar yapilirken bu farklarin
dikkate alinmas1 gereklidir. Celik teknenin genel iscilik maliyeti, kendini olusturan tiretim

kademelerine ve yaklasik yiizdelik dagilimlarina gére Sekil 3.11°de verilmistir.

Profiller ve ufak takviye elemanlarinin

hazirlanmas1 |
(Malzeme ve iscilik) [ Kesilmis tek parga saclarin
% 15 hazirlanmast, yiizey hazirligi ve
gerekiyorsa biikiim iglerinin
> yapilmasi
Tek levha ile tek levha ya da tek levha ile (Taglama ve biikiim igeiligi)
bir veya birden fazla profilin % 10

birlestirilmesi ile kiiciik gruplarin 6n
imalatinin yapilmasi

< c . Bir veya birden fazla levhanin
Kaynak, tasl | 1
Kaynals islamavendogiutima IS%le‘ilg kaynaklanarak alin alina

birlestirilmesi ile elemansiz
panellerin imalatinin yapilmasi

Stifner veya tiilani gibi takviye (Montaj ve tozalt1 kaynak is¢iligi)
elemanlarinin elemansiz diiz panele % 10
montaji ve kaynatilmasiyla elemanli

panelin olusturulmasi : : -
: s Bir veya birden fazla kiigiik grubun
Panel t kaynak is¢il
(Pemel monta) yEkay IS%;,lglg tek profil ve/veya tek Levha ile

birlestirilmesinden sonra diiz panel,
egimli panel veya yukarida bahsi

A

Y

A

\ 4

Diiz veya egimli panellerin tizerine gecen gmplar ve elemar%lar-m
gruplar ve elemanlarin, daha sonra da mqntaj 1}’13 gruplu panelin imal
bunlarn tizerine bagka bir diiz veya edilmesi

% 10

A

egimli bir panelin konulmasiyla blok
imalatinin yapilmasi
(Blok montaj ve kaynak isciligi)
% 15 Atolye ve sahada iiretilen bloklarin
kizak tizerinde birlestirilmesiyle
¢elik teknenin olusturulmasi
(Montaj ve kaynak isciligi)
% 15

Y

Y

CELIK TEKNENIN

KIZAK UZERINDE

OLUSTURULMASI
% 100

Sekil 3.11 Celik tekne ig¢ilik maliyetinin liretim sirasina gore ayrilmasi ve yaklagik dagilimi.
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e Donamim Maliyetleri: Donanim maliyetleri geminin tip ve islevine bagh olarak biiyiik
farkliliklar gosterdiginden 6n dizayn asamasinda hesabi oldukca zordur. Ancak, daha iyi
bir yaklagimin olmadigi durumlarda tekne malzeme maliyetinde oldugu gibi donanim

malzeme maliyeti de ton basina birim maliyet degeri ile hesaplanabilir (Sari6z, 1995).

e Makina Maliyetleri: Makina maliyetlerinin 6n dizayn asamasinda, genellikle yaklasik
olarak hesaplanan ana makina giicli temel alinabilir. Daha sonra bu giicli verecek olan
makinaya ait katolog fiyat1 2.7-2.8 arasi bir faktor ile ¢arpilarak toplam makina maliyeti

bulunabilir (Sar16z, 1995).

Genellikle donanim ve makina maliyetleri, ¢elik tekne maliyetine oranla ¢ok daha fazla
olmaktadir. Bunun asil sebebi, donatilacak malzemenin miktar fazlalig1 ve teknolojik yapisi
ile donatan elemanlarin ve bunlar1 kontrol eden teknik kadronun getirdigi ekstra maliyet
girdileridir (Ozyigit, 2002, 2003a). Genel maliyete etki eden faktorler, ekipmanlar, donanim

techizatlar1 ve is kalemleri Cizelge 3.1°de verilmistir.

Cizelge 3.1 Genel maliyete etki eden faktorler, ekipmanlar ve is kalemleri (Erdongel, 2005)

Celik Tekne Maliyeti
Sac
Profil
Boru
Valfler
Paslanmaz Boru ve Fittingler
Elektrik Kablolar1
Proje Kontrol ve Danismanlik
Klas Kurulusu Bedeli
Proje Bedeli
Sigorta
Diger Maliyeti Onceden Goriilmeyen Kalemler
Iscilik
Celik Tekne Isciligi
Boru Isleri Is¢iligi
Havalandirma ve Izolasyon Isciligi
Shop Primer Boya Isciligi
Boya Isleri Isciligi
Elektrik Isleri Isciligi
Ana Makina ve Diimen Montaj1
Mobilya Imalat1 ve Panel Isciligi
Giiverte Techizat1 Montaj
Makina Dairesi Donatimi
1. Ana Sevk Sistemi

1.1 Ana Makina

1.2 Pervane
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1.3 Sanziman (varsa)

1.4 Saft Alternatorii (varsa)

1.5 Saft ve Stern Tiib

1.6 Kavramalar ve Yataklar

. Ana Jenerator

. Emercensi Jenerator

. Diimen Makinasi

. Diimen Yelpazesi

. Bow Thruster (varsa)

. Kazan (varsa)

. Insinerator (Kat1 ve akiskan atik yakici) (varsa)

O [0 [|J [N ||k |[WIN

. ODME Sistem (Yag ve tiirevlerinin bosaltimi i¢in kontrol sistemi) (varsa)

10. Lagim ve Pis Su Aritma Sistemi

11. Rehardening Filtre ve Aritic

12. Klima Sistemi (varsa)

13. Elektrik Uretim Tesisi

13.1 Klasifikasyon, Sistemler, Tevzi, Yalitim, Anahtar Tablosu,...

13.2 Kablolar, Transformatorler, Aydinlatma, Alarm ve Kontroller,...

13.3 Gii¢ Yonetim Sistemi, Akiiler vs.

14. Kargo Sistemi (varsa)

15. Kargo Kontrol Sistemi (varsa)

15.1 Kargo ve Ballast Uzaktan Kontrol Sistemleri (varsa)

15.2 Uzaktan Kontrol Valfleri Aktivatorii (varsa)

15.3 Yiikleme Hesaplayicisi vs.

15.4 Kargo Tank Temizleme Sistemi (varsa)

15.5 P/V Valfleri (varsa)

15.6 Gaz Bulma Sistemi (varsa)

16. Yakit Modilia

17. Ana Makina Chockfast Malzemesi

18. Ejektorler

19. Iskandil Cihaz

20. Makina Dairesi Torna Atolyesi (varsa)

21. Yag ve Yakiat Sarfiyati

22. Genel Servis Pompalar1

Giiverte Ustii Donatimi

Ambar Girisi Su Gegirmez Kaporta Kapaklar (varsa)

Ambar Kapaklar1 (varsa)

Demir, Zincir ve Halatlar

Hortum Kreyni (varsa)

Kumanya Kreyni (varsa)

Panama Logalari, Saptirma Makaralar1 ve Halat Babalari

Irgatlar

Demir Vinci, Zincir Stoperleri

Borda Merdiveni

Giiverte Iskelesi, Pilot Merdiveni (varsa)

Kargo Tank Giris Kaportalar1 (varsa)
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Ballast Tank Girig Menholleri

Kargo Tank Inis Merdiveni (varsa)

Giiverte Merdiveni (varsa)

Menholler

Yasam Mahali ve Kaptan Koskii

1. Yasanacak Mahal

1.1 Duvar ve Tavan Panelleri

1.2 Taban Izolasyon ve Koruma Panelleri (Flooding floors) (varsa)

1.3 Cam ve Lombuzlar

1.4 Kapilar

1.5 Tuvalet ve Dus Kabinleri

1.6 Izolasyon

1.7 Mutfak

1.8 Revir (varsa)

1.9 TV, Buzluk vs.

2. Koprii Ustii

2.1 Ana Kontrol Konsolu, Makina, Koprii ve Kargo Kontrol Konsolu

2.2 Kargo Tank Alarm Gozetim Sistemi (varsa)

2.3 Havali Siren (varsa)

2.4 Cam Silecekleri

2.5 Koprii Ustii Donen Koltuklari (varsa)

3. Seyir Ekipmani

3.1 Kronometre

3.2 Deniz Saati

3.3 Basingolger (Barometre), Nemolcer (Higrometre)

3.4 Meyilolger (Klinometre)

3.5 Diuirbunler

3.6 Deniz Haritasi

3.7 Kitaplar/Bayraklar-Isaretler

3.8 El iskandilleri

3.9 Derin Su Iskandilleri

3.10 Sekstant (Gokcismi yiiksekligi dlcer)

3.11 Ug Koseli Cetvel

3.12 Pergel

3.13 Deniz Termometresi

Yanginla Miicadele ve Can Kurtarma Ekipmanlari

1. Yanginla Miicadele Sistemi

1.1 Yangin Sondiirme Aletleri

1.2 Makina Dairesi CO, Sistemi

1.3 Alev ve Duman Saptama Sistemi

1.4 Kopiik Karistiricist, nozuller, konteyner

1.5 Lokal Aplikasyon Sistemi

2. Hayat Kurtarma

2.1 itfaiyeci Donanimi ve Techizat:

2.2 Nefes Alma Aparati
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2.3 Taze Hava Kompresori

2.4 Isaret Fisekleri

2.5 Serbest Diismeli Bot Mataforasi

2.6 Cankurtaran Botu

2.7 Halat Firlatma Diizenegi

2.8 Can Simitleri

2.9 Can Filikasi

2.10 Can Yelekleri

Elektronik ve Aydinlatma Ekipmanlar

1. Elektronik Ekipman

1.1 S Bantli Radar

1.2 X Bantli Radar

1.3 Derinlikolger (Echosounder)

1.4 Jiroskoplu Pusula, C/W Pusula Doniistiiriiciisii ve Otomatik Pilot

1.5 Jiroskoplu Pusula I¢in Repeater (Tekrarlayici)

1.6 Inmarsat-2C (Uluslararast Denizcilik Uydu Sistemleri-Radar)

1.7 Navtex

1.8 Kiiresel Konumlandirma Sistemi (GPS/DGPS)

1.9 Kiiresel Denizcilik Tehlike ve Giivenlik Sistemi (GMDSS)

1.10 Riizgar Hiz1 ve Yoniinli Gosteren Monitor

1.11 Acil Mevki Bildirici Radyo Vericisi (EPIRB)

1.12 Arama ve Kurtarma Verici-Cevaplandiran (SART)

1.13 Hiz Kaydedici (Speed Log) C/W Dijital Hiz Goriintiileyicisi

1.14 Uydu Baglantili Diimenci Inmarsati

1.15 Deniz VHF Telefonu

1.16 Icom El Modeli GM1500

1.17 MF/HF SSB Radyo Telefon

1.18 Manyetik Pusula

1.19 Otomatik Pilot Baglantis1 (varsa)

1.20 Repeaterli Diimen A¢1 GOstergesi (varsa)

1.21 Hava Durumunu Bildiren Faks

1.22 Amplifikator, Cok Baglantili Anten (varsa)

1.23 Deadman Alarm Tarama-Y 6nlendirme Sistemi (varsa)

1.24 Dahili Telefon Sistemi (varsa)

1.25 Amplifikatorlii Telefon Sistemi (varsa)

2. Aydinlatma Ekipmani

2.1 Projektorler (Floodlight) (varsa)

2.2 Arama-Arastirma Projektorii (Searchlight) (varsa)

2.3 Seyir Isiklar, Isaret Isiklar1 ve Kontrolleri

2.4 Diger Aydinlatma Ekipmanlari

Boya ve Korozyondan Korunma

Primer Boya (Gelen saca isleme Oncesi atilan ilk boya)

Gemi Dis Boyasi

Geminin Sualt1 Zehirli Boyast

I¢ Mekan Boyalari

Galvaniz Islemleri
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Katodik Koruma (Tutyalar, Zink Boyalar vs.)
Kargo Tank Boyasi (varsa)
Ballast Tank Boyasi

e Geminin Isletim Maliyetleri: Gemi 6n dizayminda maliyet hesaplar1 yapilirken goz
ontinde bulundurulmasi gereken énemli bir maliyet grubu da yillik isletim maliyetleridir.
Iki alternatif dizayn kiyaslamirken sadece insa maliyetlerinin degerlendirilmesi yaniltict
sonuglar verebilir. 11k insa maliyeti daha yiiksek olan bir geminin yillik isletim maliyeti ve
buna bagl olarak Life Cycle Cost’u daha diisiik olabilir. Ornegin ayni1 tonajli iki gemiden
uzun olanin ¢elik tekne maliyeti daha fazla olacak ancak daha iyi dalga direnci
karakteristikleri nedeniyle yakit harcamasi daha diisiik olacaktir. Bu durumda ilk insa
maliyetlerine bakarak bir karara varmak yanls olacaktir. Isletim maliyetlerini olusturan
temel kalemler; yakit, bakim-tutum, liman ve kanal riisumlari, miirettebat iicretleri,

kumanya, sigorta ve amortizasyondur (Sar16z, 1995).

3.3 Esas Dizayn

Esas dizayn, insaata temel olacak olan hesaplar, projeler, uygulamalar ve teknik resimleriyle
teknik sartname (veya sartnamelerden) olusur. Esas dizaynda Gemi Insaati Miihendisi, klas
kuruluglart ve yan miihendislik islerini yiiriitecek gruplarla isbirligi yapacaktir. Bu kisima

bazen “kontrat dizayn1” ismi de verilmektedir.
Esas proje asamasinda su dokiimanlar ve hesaplar hazirlanmalidir;

e Esas boyutlar ve geminin baslica karakteristikleri,
¢ Genel plan,

e Tekne, techizat, makina ve elektrik sartnameleri,

e Envanter listesi,

e Fribord hesabi,

e Geminin bos konumuna ait agirlik hesabi,

e Deadweight hesabi,

¢ Bos konumdaki geminin agirlik merkezinin hesabu,
e Ambar yiik hacimleri ve agirlik merkezleri 6n hesabi,
e Tank hacimleri ve agirlik merkezleri 6n hesabi,

e Trim ve stabilite 6n hesabi,

e Tam yiikli durumda trim ve stabilite 6n hesabi,
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Makine dairesi 6n yerlestirme plani,

Elektrik yiik analizi 6n plani,

Pervane dizayni,

Son haldeki endaze planlari.
Hesaplar;

e Hidrostatik ve Bonjean egrileri,

e Cross egrileri,

e Yiik hesaplarinin son analizleri,

e Tank hacimlerinin son hesabi,

e Tank kapasite egrileri,

e Meyil tecriibeleri raporu ve analizi,
e Trim ve stabilite son hesabs,

e Tam yiiklii konumda trim ve stabilite hesaplari.

Insa edilecek gemi veya gemilerin dizayni ve tiim hesaplar armator firma ve tersane arasinda
yapilan insa kontratinin igerigine baglh olarak Sekil 3.12°de gosterildigi gibi gemi sahibinin
anlagsmali oldugu bir dizayn firmasi veya tersanenin kendi dizayn departmani tarafindan
yapilacaktir. Ardindan, tiim resimler ve hesaplar insa siirecinin baslayabilmesi i¢in tersanenin

isletme-iiretim kismina aktarilmalidir.

Sekil 3.12 Dizayn siirecinde istenen gemi iizerinde ¢alisan bir dizayn biiro.

Bir dizayn biironun dizayn isleri yaninda bagka 6nemli gorevleri de vardir. Bunlar genellikle,
resim degisikliklerinin yapilmasi, resimlerin onaylatilmasi, onaylanan resimlerin tersanedeki
is akisina dahil edilmesi, tersanedeki imalat problemlerine pratik ¢oziimlerin sunulmasi, klas

kurulusundan gelen remarkli resimlerin diizeltip onay i¢in geri gonderilmesi, bu kurulusun
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ekstra isteyebilecegi resimlerin zaman kaybedilmeden hazirlanip onaya sunulmasi, gerektigi
zamanlarda ilgili arastirmalar1 yapip hazirlanan resimlerin savunulmasi ve gercek¢i oldugu
stirece armatdr istekleri ile stirekli dirsek temasinda olunabilmesidir. Bir dizayn biiro her
zaman klas kurulusunun dizayn departmani ile kontak halinde olmalidir. Nitekim, geminin
her tiirlii diretim asamasinda ve tiim teknik detaylarinda klas kurulusu ile karsilagilacak ve
problemli noktalar énce resim sonra da imalat bazinda diizeltilecektir. Iyi calismayan bir
dizayn biiro, geminin ¢ok yiiksek bir olasilikla gecikecegi anlamina gelir. Ayrica, armator
firmanin isteklerini elestirebilen, tavsiyelerde bulunma altyapisina-deneyimine sahip ve varsa
yapilan degisiklikleri tiretimi ¢ok ciddi etkilemeden tersane isletmesine sunabilen bir dizayn

biiro, geminin istenilen siirede bitirilmesinin 6nemli faktorlerinden biri olacaktir.

3.4 Gemi Dizayninda Bilgisayar Uygulamalar:

Giliniimiizde her tiirlii deniz aracinin dizayn, projelendirme ve insa islemi son derece rekabete
acik bir ortamda ger¢eklenmek zorundadir (Sar16z, 1995). Boyle bir ortamda bir tersanenin
veya dizayn biirosunun yasamini siirdiirebilmesi i¢in istenen kalitede dizaynlar1 uygun fiyat
ile istenen siire icinde iiretebilmesi zorunludur. Bu {i¢ niteligi bir araya getirebilmek icin
stirekli piyasa arastirmalar1 yapilmali ve piyasanin talep ettigi tiirden dizaynlar olabildigince
hizl1 ve en detayli sekilde potansiyel yatirimcinin 6niine sunulabilmelidir. Herhangi bir deniz
aracinin dizayni diger endiistriyel tasarimlara gore ¢ok daha karmasik oldugundan giliniimiizde
gemi dizayninda bilgisayar kullanimi1 kaginilmaz hale gelmistir. Bilgisayar dncelikle piyasa
arastirmalarindan elde edilen egilimlere gore fizibilite etiidlerinin saglikli ve hizli bir sekilde
yapilip degerlendirilmesini saglar. Market arastirmalarinin sonuglarina gore potansiyel
yatirimcilara sunulmak {izere ¢ok sayida alternatif gelistirilmesi gerekeceginden bu asamada
bilgisayar kullanimi1 zorunludur. Potansiyel yatirimci ile 6n dizayn iizerinde anlagsmaya
varilmasi halinde secilen dizayn tekno-ekonomik performans karakteristiklerinin belirlenmesi
icin siki bir analiz programima almmalidir ki bu analizin hizli ve hassas bir sekilde
gerceklenmesi icin mutlaka bilgisayar kullammi gerekecektir. Bu asamada ilk dizayn lizerinde
sirekli degisiklikler yapilacak ve gelistirilen her yeni dizayn icin tiim analizler

tekrarlanacaktir.
Gilinlimiizde gemi dizayninda bilgisayar uygulamalari {i¢ ana grupta toplanabilir;

e Detayll Rutin Hesaplamalar: Bu tiir hesaplara tipik ornekler hidrostatik, baslangic ve
yaral1 stabilite, denize indirme, trim, tank kalibrasyonu ve boyuna mukavemet hesaplaridir.

Diinyanin pek ¢ok yerinde bu tiir hesaplar icin degisik yapt ve formatta programlar
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gelistirilmis olmakla beraber tiim bu programlar genelde bir ofset tablosu ile ise baslar ve

benzer prosediirler kullanirlar.

e Karmasik Dizayn Hesaplari: Bu tiir hesaplar genelde karmasik teorik bilgi veya
uzmanlik gerektirir ve bu nedenle programlanmalar1 oldukca zordur. Bu gruba giren tipik
programlar tekne form gelistirme, sonlu elemanlar yontemi ile analiz, denizcilik analizi ve
teorik direng ve sevk analizleridir. Bu tiir programlar birinci grup programlara gore daha az

sayida mevcut olup degisik versiyonlar arasinda biiyiik farkliliklar olabilir.

e Dizayn Paketleri: Ozellikle son 20 yil i¢inde diinyada 6nde gelen arastirma kuruluslari,
tiniversiteler ve tersaneler ellerinde bulunan dizayn programlarini bir araya getirerek bir
paket halinde kullanma yoluna gitmektedirler (Sari6z, 1995). Boyle bir paket programin
yapist Sekil 3.13’de gosterilmektedir.

e S
' )/

Dizayn Hesaplan Telkne Formu

Genel Yerlegtirme

]

- T : DERIGH —
Yapisal Analiz S ek
— BAZSE
Maliyvet Hesaln Layout
G /
_ DWT
Demzeilik Direng ve Sevk

Sekil 3.13 Paket dizayn programlarinin bilesenleri.

Tersane, elindeki resimleri inceleyip, sektdrde kullanilan muhtelif dizayn programlari
yardimiyla, {ic boyutlu modelleme islemlerini gergeklestirmektedir, Sekil 3.14 bu isleme iyi

bir ornektir. Giiniimiiz teknolojisine uygun, sektérde kullanilan degisik dizayn programlari
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mevcuttur. Bunlardan baslicalart AutoCAD, Maxsurf, TRIBON vb.’dir. Bahsi gecen en
onemli dizayn programlarindan biri de TRIBON’dur. Program ana baslik olarak Hull, Initial
Design, Outfitting, Weld Planing, Assembly Planing, Design Manager ve Drafting olarak
modillere ayrilmistir. Initial Design’la modiil olarak endaze ve yiizey olusturma, hidrostatik,
stabilite ve diger rutin gemi insa hesaplar1 yapilabilmektedir. Hull’da ise ii¢ boyutlu
modelleme, egriler olusturma ve nesting yapilabilmektedir. Ug boyutla modellenen gemide
her bir par¢asinin poz numarasi, gemide ait oldugu yer ve blok otomatik olarak nest edilen
parga ilizerinde bulunmaktadir. Ayrica parga lizerine montaj markasi atmasi tiretim agamasinda
cok biyiik kolaylik saglamaktadir. Outfitting’le ii¢ boyutlu boru ve techiz modelleme,
Ozellikle gemi insaatinda karsilagilan izometri sorununa ¢6ziim getirmistir. Design Manager
ile dizayn birimleri arasinda koordinasyon saglanmis, yoneticinin her adimi takip etmesi
hedeflenmigtir. Diger modiiller iiretim asamasinda saglanan kolayliklar sayesinde iiretimin

hizin1 ve kalitesini arttirmastir.

Bu programlarin yaninda yapilan dizaynlarin analizinde kullanilan programlar da mevcuttur.
Bu analiz programlar1 Ansys, Abaqus, Fluent vb.’dir. Ozellikle Ansys, sonlu elemanlar
mantigryla tekne ve tekneye ait her tiirlii elemanin mukavemet analizinde, Fluent de teknenin
formuna bagli olarak akigkan ortamindaki akiskan-tekne iligkisinin  analizinde
kullanilmaktadir. Bu programlarin alt modiilleri de farkli iiretim basamaklarina hizmet
verebilmektedir. Ozellikle AutoCAD ve TRIBON’da modellenen pargalar, network agi
yardimiyla CNC-Optik Kesim Atolyesine gonderilerek kesim islemleri baglatilmis olur.
Bunun ardindan, senkronize olarak, isletmeye nesting listeleri, part-listler, on-imalat resimleri
ve gemi blok olarak iscilik resimleri gdnderilir. Isletme imalata basladiktan sonra, montaj

sonrast 6l¢iim planlar1 dizayn tarafindan ¢ikartilir (Ozyigit, 2003a).

Sekil 3.14 Ug boyutlu modellenmis bir paralel blok.
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Dizayn biiro, blok ve kizak montaj1 esnasinda olusan hata ve eksiklikleri gidermeye calisir. En

son, blok bitiminde gerekli hesaplar (agirlik, agirlik merkezi, boya alanlar1 vs.) tamamlanir.

Techiz ve boru donatim ekibi, tiim boru, donatim ve techiz islerini ilgili dizayn
programlarinda iki veya ii¢ boyutlu modelleyerek imalata aktarir. Tiim donatim, boru ve
techiz icin gerekli biitlin malzemeyi saptayip hesaplayarak, satin alma departmani araciligiyla

siparislerini verir.

Tiirkiye’de bilgisayar destekli tasarimin gemi insa sektoriinde kullanilmasi ile son yillarda
daha kaliteli ve daha verimli bir grafik izlenmeye baslanmustir. Ozellikle bu grafikle saglanan
kisa siirede inga ve daha ucuz maliyet, yabanci gemi insa sektoriiyle yarista var oldugunun
gostergesidir. Bu siire¢ i¢inde hizla yerini almaya baslayan 6zel dizayn programlari, bilgisayar
destekli tasarimda tersaneler ve dizayn firmalarina, dizayn ve iiretim alanlarinda meydana
gelen sorunlar karsisinda daha giiclii ¢oziimler iiretebilmektedir. Kapsam olarak dizayn,
liretim, pazarlama ve yonetim alt modiillerine sahip olan bu 6zel dizayn programlar1 baska

herhangi bir yardime1 programa gerek duyulmaksizin tek baglarina kullanilabilmektedirler.
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4. KLAS KURULUSLARI, GENEL OLARAK FONKSIYONLARI VE URETIM
UZERINDEKI ETKILERI

Maliyetleri yiiksek olan gemilerin uzun 6miirlii ve giivenli ¢alisabilecek sekilde olmasi
zorunludur. Ayrica, gemiler zaman zaman kendi degerinin ¢ok {izerinde degerdeki yiikleri de
tasimak durumundadir. Biitiin bunlarin istiinde, gemilerde personelin ve binleri asan

yolcunun tagindigi da unutulmamalidir.

Bu durumda bir geminin i¢indeki yolcusu ve personeli, gemi sahibi, yiikiin sahibi ve nihayet
bayragimi tasidigi iilkesi i¢in giliven verici olmasi vazgeg¢ilmezdir. Gemiler, calistiklar
denizlere ve kosullara gore yapilarimin ve donanimlarinin giivenligi oraninda sigorta
edileceklerdir. Sigortacilar ise bu giivenligi kanitlayan belgelere dayanmak zorundadir.
Denizcilikle ilgili devlet otoriteleri de giivenligi kanitlayan belgelere dayanarak islem

yaparlar.

Yaklagik 350 yil once ilk kez Ingiltere’de gemilerin giivenligini kanitlayan belgeleri
verebilecek kuruluglarin  olusturulmast  disiiniilmiigtiir. Baslangigta tekne ve yik
sigortacilarinin teknik danismanligin1 yapmak iizere olusturulan ilk kurulus, bir bagka deyimle
ilk klas kurulusu, zamanla insa kaidelerini, can ve mal giivenligi i¢in gereken donanimlar1 en
yiiksek standartlara gore saglanmasini iceren kurallari tespit eden yayinlar yapmis ve ilerleyen

yillarda gelistik¢e aragtirmalara da yonelmistir.

Denizcilerin gayet acik sekilde ortak atilim riski olarak agikladiklari, gemi tagimaciliginin
giiveni olan klas kuruluslariin dogusu on yedinci yiizy1l kosullarinda Londra’da Edward

Lloyd’un kahvehanesinde baglamistir.

Gemi sahiplerinin, yiik sahiplerinin ve sigortacilarin, sefere ¢ikacak veya seferden donmiis
olan gemiler hakkinda birbirinden bilgi almaya ugrastiklarin1 géren E. Lloyd, kahvehanesine

miisteri cekme amaciyla bilgi saglama geregini bizzat karsilamay1 gérev edinmistir.

Lloyd’un verdigi bilgi ile, gemilerin tonaji, sefer programlari, yap1 giivenlikleri, personelin
yeterliligi, hasar ve kaza durumlar giivenilir sekilde tespit ve ilan edildiginden, is adamlar1 ve
sigortacilar i¢in hataya diismek ve aldanmak olasilig1 azalmis ve kahvehane devam edilmesi

gereken bir kliip niteligini kazanmistir.

Boylece diinyada ilk kez 1688 yilinda Edward Lloyd’un o6nderliginde konunun &nemini
degerlendiren sigortacilarin ve bir dlgiide gemi insaatcilarinin atilimlari ile Londra’da bir

birlik olusturulmustur.
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Denizcilikle ve ozellikle gemi ingaati endiistrisi ile ilgilenmeye baslayanlar, gelismeye
basladiklarinda kendi ulusal klas kuruluslarint kurma yoluna gitmislerdir. Sunu hemen
belirtmek gerekir ki, bu tip bir glivenlik kurulusunun gerektigi gibi ¢alisir duruma gelebilmesi
icin, o llkenin gemi insaati1 endiistrisi gelismis olsa bile, yillar siiren bir ¢alisma donemi
lazimdir. Ulusal klas kuruluslarinin bir kismi, armatoérler, endiistriler ve devlet otoriteleri
tarafindan desteklendikleri oranda gelismisler ve bunlardan bazilar1 uluslararasi diizeyde
calisan bir kurulus niteligini kazanmislardir. Klas kuruluslar verdikleri gliven oraninda kara
endiistrisine de hizmet vermeye baslamislar ve bu endiistride kullanilan ¢ok sayida degisik

imalata da belge vermislerdir.

Gorildiigii gibi, gemilerde can ve mal giivenliginin saglanmas1 ve bunun belgelenmesine
doniik hizmetlerin baslangici 350 yil Oncesine dayanmaktadir. Bu durum geminin
projelendirilmesinden baslayarak malzemesi, is¢iligi, ana ve yardimci makinalari, diimen
makinasi, 1rgati, zinciri, demiri, safti, pervanesi, borular, valfler, ana ve yardimeci elektrik
tevzi tablolari, glic ve aydinlatma kablolari, buhar veya sicak su kazanlari, hava ve oksijen
tiipleri, vingler, elektrik motorlari, pompalar, kompresorler, disli kutulari, can filikalari,
mataforalar vs.’nin belirli kurallara gore projelendirilerek istenen kalitede imal edilmeleri
geregini ortaya ¢ikarmistir. Bunu saglamak igin de, kurallar (standartlar) getirilmistir. Bu
kurallar s6z konusu fiiriin i¢in hesaplamalari, projelendirmeyi ve imalatta dikkat edilecek
hususlari, yapilacak kontroller ile test ve tecriibeleri kapsar. Bunun sonucu ise, seri iiretim

olanagi ile kalitenin ylikselmesinin saglanmasidir.

Yukarida 6zet olarak sayilan makina, malzeme ve techizat, hangi kurulustan klas alacak bir
gemide kullanilacak ise, prensip olarak da bunlarin aynmi kurulusun kurallarina veya kabul
ettigi standarda gére ve onun kontroliinde imal edilerek sertifikalanmis olmalar1 gerekir.
Diinyadaki genel uygulama da bu sekildedir. Bunun bir diger anlami da, s6z konusu malin
alict adina ve onun talebi iizerine imalat kontroliiniin yapilarak kurallara veya standartlara

gore imalatinin saglanmasidir.

Gemide kullanilan bu kadar ¢ok degisik endiistri iirlinlinlin alic1 adina imalat kontroliinii
yapan klas kuruluslarinin, gemide kullanilmayan endistri drilinlerinin de tarafsiz
kontrolliigiinii yapmalar1 dogaldir. Ozellikle son elli yildir klas kuruluslar1 bir standarda
ve/veya projeye gore imal edilecek makina ve malzemenin alic1 adina imalat kontroliiniin
yapilmasi konusunda biiylik hizmetler vermisler ve basari gostermislerdir. Biinyelerinde
ihtisas boliimleri olusturarak tarim sektoriinden, ugak ve uzay sanayii ile petrol platformundan

boru hattina, kazan, basingli kap ve kaldirma makinalarinin imalat kontrolii veya yillik bakim
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kontroliinden, tibbi cihazlarin yillik bakim kontroliine kadar ¢ok degisik alanlarda hizmet
verir duruma gelmislerdir. Bu gelisme, giivenilir olarak caligmalarinin yani sira ulusal
kuruluslar olarak devletlerinin ve iilkelerinin diger kuruluslarinca da 6zellikle desteklenmeleri

ile gerceklesmistir.

Bu kuruluslarin yapist geleneksel olarak, tiim diinyada bir kisi veya kurulusla (devlet dahil)
organik baglarinin olmamasi seklindedir. Bu nedenle genellikle vakif statiisiindedirler.
Yaptirim giigleri yoktur. Imalat, 6ngériilen standart/standartlara ve projesine uygun olmaz ise
yapabilecekleri, sertifika/belge vermemektir. Bunun i¢in tamamen giiven esasina gore ¢alisan
kuruluslardir (GISBIR, 2003). Sekil 4.1°de gosterildigi gibi gemilerin hangi klasa ait olduklar
iskele ve sancak bordada olmak iizere mastori lizerinde bulunan fribord markasinin iizerinde

goriilebilir.

1F
JFB vV 2
w
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Sekil 4.1 Klas kurulusunun fribord markas1 ve tizerindeki kisaltmasi.

Klas kuruluglariin denizcilik sektoriindeki faaliyetlerini genel olarak siralamak miimkiindiir
[2]. Birbirinden farkli klas kuruluslarinin uygulama ve konuyu ele alis yontemleri farkl
olabilmektedir. Ancak, tiim yaklasimlarin genel gecerlilikleri dogrulanmistir. Bir klas

kurulusunun denizcilik sektoriindeki genel hizmetleri asagidaki gibi siralanabilir.
Hizmetler;

1. Yeni insa edilecek off-shore platformlari,
e Yiizen kisimlarin proje kontrol ve onayz,
e Yiizen kisimlarin imalat kontrolleri,
e Off-shore platformlarinda kullanilan malzeme ve ekipmanlarin imalat kontrolu,

e Belgelendirilme.

2. Kullanimdaki off-shore platformlari,
o Unitelerin klaslanmas,

e Yiizen ekipmanlarin belgelendirilmesi, linite ve ekipmanlarinin denetimleri.
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9.

10.insa edilecek gemileri ulusal ve uluslararas1 kurallara ve teknigin gereklerine gore

11.0lusturdugu kurallar (IACS Kurallar1) ve bu kurallara gore yaptigi denetimlerle gemi

12.Birlesmis Milletlere bagl Uluslararas1 Denizcilik Orgiitii IMO’nun olusturdugu SOLAS,

Gilinlimiiz itibariyle, denizcilik sektdriine hizmet veren ve farkli iilkere ait onemli klas
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. Gemiler,

e Gemi ekipmanlari i¢in olan fabrika ve laboratuarlarin belgelendirilmesi,

e Gemi ekipmani imalat¢ilarinin proseslerinin sertifikalandirilmasi.

Yeni inga gemiler,

¢ Proje ve hesap kontrolu,

e [malat kontrolu,

e Gemi ekipmanlar1 tip onayi,

e Gemi ekipman ve malzemelerinin belgelendirilmesi.

Kullanimdaki gemiler,
e Klaslanmasi,
e Denetimleri,

e Yasal zorunlu denetimleri.

. Gemicilik ile ilgili teknik yardim ve danigmanlik,

. ISM Belgelendirilmesi,

Egitimler,

Gemi software ve teknik yayin satisi [2],

hazirlanmis onayli projelere gore denetlemek, bu suretle gemilerde can ve mal

giivenliginin saglanmasimi ve deniz kirliliginin 6nlenmesini gergeklestirmek ve bunu

belgelemek,

insaat1 ve yan sanayindeki kelitenin yiikselmesine katkida bulunmak,

MARPOL, vb. denizcilik antlagmalarina gore gemilerin insaat sathasinda ve servise

girdikten sonraki donemde periyodik kontrollerini yapmak ve belgelendirmektir.

kuruluglar1 asagida verilmistir;

American Bureau of Shipping (Amerikan Klas Kurulusu)
Bureau Veritas (Fransiz Klas Kurulusu)

China Classification Society (Cin Klas Kurulusu)

Det Norske Veritas (Norveg Klas Kurulusu)
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e Germanischer Lloyd (Alman Klas Kurulusu)

e Hellenic Register of Shipping (Yunan Klas Kurulusu)

¢ International Register of Shipping (Amrikan Klas Kurulusu)
e Korean Register of Shipping (Kore Klas Kurulusu)

e Lloyd’s Register of Shipping (Ingiliz Klas Kurulusu)

¢ Nippon Kaiji Kyokai (Japon Klas Kurulusu)

e Polski Rejestr Statkow (Polonya Klas Kurulusu)

e Registro Italiano Navale (italyan Klas Kurulusu)

e Russian Maritime Register of Shipping (Rus Klas Kurulusu)
e Tiirk Loydu (Tiirk Klas Kurulusu)

Klas kurulusu ile armator firma arasindaki iliskiler oldukc¢a onemlidir. Armatoér firma insa
ettirdigi geminin kontrol mekanizmasinda hem kendi kontrol miihendisinin hem de klas
kurulusu sorveyoriiniin saptamalarini referans alir. Klas kurulusu ve dizayn biiro arasindaki
iliskilerin verimli olmasi gemi veya gemilerin insa siireclerini olduk¢a olumlu yonde etkiler.
Klas kurulusunun istedigi degisikliklerin resimlere zaman kaybedilmeden akratilmasi, imalat
stirecinde gerek duyulacak resimlerin zamaninda hazirlanip onaya gonderilmesi ve yapilan
tiim hesaplarin zamaninda bitirilip klasa onay i¢in teslimi tiretimi ciddi anlamda diizenleyip

rahatlatacaktir. Klas kurulusu soérveyoriiniin tersane i¢in de 6nemi biiytiktiir.

Tersane, tiretimdeki her asamay1 klas kurulusuna teslim etmek zorundadir. Ayrica,
denetlemelerde saptanan tiim uygunsuzluklar1 da not alip dizayn biiroya iletmeli, problemli
kisimlarin ilgili tim resimlere islenmesini saglamali ve iiretimi bir sonraki denetime hazir
etmelidir. Ancak, iiretimden sorumlu tersane miihendisi ve dizayn biiro miihendislerinin klas
kuruluglarinin tiim kural, standart ve imalat detaylarin1 iyi bilmesi, kaliteyi iiretime
uygulayabilmesi ve denetleme Oncesi problem yaratacak noktalara miidahale edebilmesi
gereklidir. Bu akis saglandigi takdirde liretim miimkiin oldugunca hizlanacak ve verimli hale

gelecektir.

Genelikle gemi veya gemilerin yapilacaklar1 tersanede, armatdr, klas kurulusu sorveyort,
dizayn biiro ve tersane temsilcilerinin katildig1 ortak bir 6n tanitim toplantisi diizenlenir. Bu
toplant1 slirecinde armator ve klas kurulusu sorveyoriine tersane personeli tanitilir, sdrveyor
tarafindan tersane ve armator firmaya muhtelif dokiimantasyonlar (klas kurulusu denetleme
kayit defteri, gemi inceleme kontrol listeleri ve ¢esitli formlar) verilir, armatér firma
tarafindan klas kurulusuna verilmek iizere sac ve profil sertifikalar1 tersaneye teslim edilir,

tersane tarafindan klas kurulusuna verilmek iizere gerekli sertifikalar (sac ve profillerin
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sertifikalari, kaynakg sertifikalari, kaynak prosediirleri ve kaynak sarf malzeme prosediirleri)
hazirlanir, yapilacak gemi veya gemilerin tiplerine baglh olarak dizayn biiro tarafindan klas
kurulusuna verilmek iizere tank yerlesim ve test plani hazirlanir, tersane yapilan klas kurulusu
denetimlerine armator temsilcisinin katilimini taahhiit eder, klas kurulusu tarafindan tersaneye
ilgili kural kitaplar1 temin edilir ve armator, tersaneye teslim edecegi malzemelerin yer

ayarlamasinin yapilabilmesi icin bir glin dnceden haber verecegini taahhiit eder.

Klas kuruluslarinin agilis toplantisinda isteyecegi ve verecegi dokiimanlar ile genel olarak

bahsedecegi konulari su sekilde 6zetlemek miimkiindiir;
Klas kurulusu tarafindan tersaneye verilecek dokiimanlar;

e Denetleme kayit defteri,

e Imalat detaylari,

1. Kaynaklar (Alin kaynaklari, tozalt1 alin kaynaklarinda kaynak agz1 hazirligi, bindirme
kaynagi, yarik kaynagi, kose kaynagi, giiverte saci ile borda saci kaynagi, biikiilmiis
saclara yapilacak kaynaklar, makina foundation kaynagi),

2. Derin eleman profil gecis detaylar (Kdsebent gecis, kiremitli profil gecis, su gegmez
perde gegisi),

. Cugul su gecisleri,
. Tiilani hafifletme deliklerinin yerlestirilmesi,

. Braketler,

3
4
5
6. Braketle baglanmayan profillerin u¢ kesimi,
7. Derin posta alin lamas1 alt1 takviyeleri,

8. Kreyn foundation alt1 takviyeleri,

9. Basing altindaki direklerin baglant1 detayz,
10. Farkli boyuttaki Hollanda profili eki,

11. Parampet detaylari,

12. Vardevela detaylari,

13. Double Bottom bloklarinin ek detaylaridir.

IACS Standartlari,

Gemi test ve denetleme kontrol listeleri,

Denetleme talep formu,

Kaynaker sertifikasyon yazisi,

Kaynak prosediirii yazisi,

NDT (Kaynak filmi — Tahribatsiz muayeneler) yazisidir.
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Klas kurulusu tarafindan tersaneden istenecek dokiimanlar;

e Kullanilacak sac, profil ve malzeme listesi,

o Kullanilacak sac, profil ve malzeme sertifikalari,

e Elektrod listesi (Imalatg1 ismi, tipi ve nerede kullanilacag: ile birlikte),
e Kaynake: listesi,

e Blok plani,

e Tank planidir.

Klas kurulusunun genel olarak bahsedecegi konular;

e Denetleme yontemleri,

e Gemi test ve denetleme kontrol listeleri hakkinda agiklamalardir.

Bir klas kurulusunun sahip oldugu sorumluluk oldukca fazladir. Bu nedenle, bir gemi ve
iizerinde bulunan tiim bilesenlerini, detaylar1 atlamaksizin denetler ve aksamalara dair
kesinlikle taviz vermez. Asagida bir klas kurulusunun, insanin baslamasindan seyir
tecriibesinin bittigi zamana kadar olan siirecte, denetleme yaptig1 konu bagliklarin1 genel

olarak siralayalim;

e Tekne,
1. Cizimler ve standartlar,

2. Kaynak inceleme prosediirleri (Sekil 4.2) ve kaynak¢inin sertifikast,

Kaynak plani,
Malzeme,
Elektrodlar,

Elektrodlar ve diger sarf malzemenin depolanmasi,

A

Tiim panel ve bloklarin 6l¢ii, kaynak ve yiizeyleri (Sekil 4.3 ve Sekil 4.4),
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B 150 Mg s

Sekil 4.3 Blokta kaynak ve yiizey. Sekil 4.4 Panelde kaynak ve ylizey.

8. Blok montajlarinin dogrultu, kaynak, kaynak filmleri, yiizey kontrolii ve tank testleri
(Sekil 4.5 ve Sekil 4.6),

9. Gemideki tiim lombuz, pencere, su gecirmez kapilar ve havalandirma basliklari,

10. Tank giris kaportalar1 ve elle kontrol sistemleri,

: ;,,unlll.it: W = ¥
Sekil 4.7 Gemi demiri. Sekil 4.8 Gemi bas irgati.
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12. Dlimen {initesi (Sekil 4.9 ve Sekil 4.10),
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Sekil 4.9 Diimen makinasi. Sekil 4.10 Diimen yelpazesi ve saft baglantisi.

13. Stabilite,
14. Yikleme hesaplayicisidir.

e Makina ve ilgili techizatin yerlesimi,
1. Sintine ve ballast borular,
2. Hava ve tagint1 borulari,
3. Makina ve varsa kargo bosluklarinin havalandirma borulari,

4. Yakit sistemleri ve transfer pompalar1 (Sekil 4.11 ve Sekil 4.12),

Sekil 4.11 Yakat transfer pompalari.

5. Yaglama yag sistemleri ve seperatorleri (Sekil 4.12),

Sekil 4.12 Yakit ve yaglama seperatorleri.
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Buhar sistemleri,
Kazan besleme suyu sistemleri,
Ana makina sogutma suyu sistemi,

Basingli hava sistemi (Sekil 4.13 ve Sekil 4.14),

6.
7.
8.
9.

Sekil 4.13 Basingli hava tiipleri. Sekil 4.14 Basingli hava devresi valfleri.

10. Egzost gaz1 sistemi,
11. Varsa termal yagla 1sitma sisteminin yerlesimi,

12. Hidrolik gii¢ yerlesimleri (Sekil 4.15 ve Sekil 4.16),

Sekil 4.15 Kig 1rgat gii¢ hidroligi sistemi.

Sekil 4.16 Kumanya kreyni ve bot mataforasi hidrolik baglantilari.
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13. Oksi-asetilen ile kesme veya kaynak yapma sisteminin yerlesimi,

14. Varsa insineratorler (her tiirlii atik yag ve yakat ile kat1 atik yakabilen ekipman),

15. Diimen makinasi,

16. Saft, pervane, bosa ve stern tlip sistemleri (Sekil 4.17, Sekil 4.18, Sekil 4.19, Sekil
4.20, Sekil 4.21 ve Sekil 4.22),

Sekil 4.19 Saftin stiriilmesi. Sekil 4.20 Baglanacak pervane kanatlari.
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17. Ana makina (Sekil 4.23),

& /,.,'/.
Sekil 4.23 Ana makinanin {istten goriiniimii.

18. Varsa sanziman,

19. Kazandir.

e Yanginla miicadele sistemleri,
1. Suile yanginla miicadele sistemi,

2. CO; ile yanginla miicadele sistemidir.

e Elektrik yerlesimi,

Ana panolar (Sekil 4.24 ve Sekil 4.25),

Jeneratorler,

Motorlar,

Aydinlatma (Sekil 4.26), diistik voltaj devirleri ve ilgili aletler,
Transformatorler (Sekil 4.27),

A e
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Sekil 4.25 Jenerator kontrol panosu

Sekil 4.26 Gemi biinyesindeki dis aydinlatma. [15] Sekil 4.27 Mubhtelif transformatdrler.
6. Acil gii¢ kaynaklar,

7. Gemi i¢i dahili iletisim sistemi,
8. Seyir igiklardir.

e Kaldirma aletleri,

1. Giiverte kreynleridir (Sekil 4.28)

Sekil 4.28 Kumanya ve kurtarma botu kreyni ile serbest diismeli bot mataforasi.
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e Makina dairesine ait yag ve sintine basma sistemi,
1. Yerlesimin onayli projeye gore kontrolu,
2. Filtre ekipmaninin fonksiyonel testi

3. Alarm ve otomatik kapamanin kontroliidiir.

¢ Giivenlik konstriiksiyonu,

1. Onayl projeye gore yapisal yangin korumasinin (izolasyonlarin) kontrolu (Sekil 4.29

ve Sekil 4.30),

Sekil 4.29 Ust bina yangin izolasyonu. Sekil 4.30 Koprii tistii yangin izolasyonu.

2. Havalandirma yerlesiminin onayli projeye gore kontrolu, yangin damperlerinin

calistirilmasi ve otomatik kapama fonksiyonunun test edilmesidir.

e Seyir tecriibesi,
1. Irgatlar,
Sevk ile ilgili tiim bilesenler (ana makina, saft, sanziman vb.),
Gemi hizi tecriibesi,
Durma tecriibesi,

Donme ve manevra ¢emberi tecriibesi,

Bow thrsuter testi,

2

3

4

5

6. Karartma testi,
7

8. Tatli su jeneratorti,
9

Diimen makinasi,

10. Saft jeneratorti,

seklinde ana basliklar altinda toplamak miimkiindiir.
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5. GEMI INSAATI SARTNAMESI

Sartnamenin amaci, geminin standartlarini, 6zel niteliklerini, ¢elik konstriiksiyon agamalarini,
techizini, boru donatimini, makina donatimini, tiim boya islemlerini, list bina donatimini,
elektrik-elektronik yerlesimlerini, seyir-meyil tecriibelerini ve geminin teslim islemlerini
ayrintilar1 ile belirlemek ve onaylamaktir. Gemi mal sahibine her bakimdan sartnamede
belirtilen hususlar dahilinde teslim edilmelidir. Sartnamede belirtilmeyen ancak gemi igin
uygun ve faydali olabilecek her tiirlii gerekliligin insaat¢1 firma tarafindan yerine getirilmesi

amagclanmaktadir.

Biitiin konstriiksiyon detaylari1 hazirlanan is¢ilik resimlerine uygun olarak kurallar, gerekli
standartlar ve mal sahibinin isteklerine gore yerine getirilmeli ve bu resimlere uygun envanter

ve yedek parcalar hazirlanip mal sahibine veya gemiye teslim edilmelidir (Kiiciik, 1996).

5.1 Genel Tamimlar

Gemi sahibi, tagimay1 diislindiigii biiyiik miktarlardaki ytikii herhangi bir kayba ugratmadan,
en glivenli, en ucuz ve en kisa zaman diliminde bir yerden bagka bir yere tasimay1 ve bu
faaliyet sonucu kurulus veya kisisel olarak ekonomik yarar saglamayi hedef alacaktir. Su
halde, armatoriin istedigi gemi, tasimay1 ekonomik yonden yararli hale sokabilecek her tiirlii
teknik ozellikleri tasimalidir. Bunlara ilave olarak, gecerli ulusal ve uluslararasi tiim deniz ve
emniyet kurallarina uygun, kullananlar ve taginan yiik-yolcu agisindan gerekli konforu yeterli

diizeyde barindiran bir geminin iiretilmesi zorunludur.

Bir gemi dizaynindaki en temel unsurlar armator firmalarin istekleridir. Armatoér firma
calistig1 ve calismay1 tasarladigi limanlar arasindaki deniz tasimaciligina ait yeterli istatistiki
bilgiyi toplamis ve degerlendirmis olmalidir. Bunlara dayanarak asagidaki hususlar1 kapsar
sekilde hazirlanmig bir sartname dizaynere dnceden verilmek kaydiyla ise baslanmalidir. Bu
sartname armatOr firmanin genel goriis ve istegini kapsayacak sekilde onun adina bir gemi

insaat1 mithendisi tarafindan da hazirlanmig olabilir. Bu da armatdriin istegi demektir.
1. Geminin tipi, yaklasik ana boyutlari, hizi, yaklasik genel formu ve calisacagi yol,
2. Gemideki degisik sistemler (otomasyon, bakim-tutum, yedek pargalar, yiikleme-bosaltma),

3. Ekipman tipleri-pargalar, uygunlugu, servis kolayliklar1 vs. dir.
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e Ana Boyutlar: Armatoriin istekleri dogrultusunda g6z oniine alinmasi gereken boyutlar;

e Tam boy ( Loa ),

e Kaimeler arasi boy ( Lgp ),

e Su hatti boyu ( Lwr ),

e Kalip genisligi (B ),

e Ana giiverteye kadar kalip derinligi ( D, H),
e Yiiklii su hatti-draft ( T ),

e Deadweight (DWT).

Deadweight ve Yiik Kapasitesi: Kurallar ve uygun standartlara gore tespit edilen T (m)
yaz draftinda yiikk ve/veya yolcu, yakit, besleme suyu, tatll su, yedek parca, envanter,
yardime1 malzeme ve kumanya hesaba katilmak sartiyla, 6zgiil agirhgi 1.025 (t/m’) olan

deniz suyunda, geminin tasiyacag: yiik ve/veya miktarinin hesaplanmasidir.
Yiik Ambar1 Kapasitesi, Yolcu Kapasitesi ve Tanklar

e Yiik gemilerinde yiik ambarlarmim kapasiteleri, yiikiin cinsine bagh olarak (m’) veya

(ft’) cinsinden belirtilir.

e Geminin yaz ve kis mevsimlerine 6zel olmak kaydryla, kisi bazinda yolcu kapasitesinin

tespit edilmesi gerekir.

e Seyir mesafesine bagli olarak tank kapasiteleri degistiginden, geminin c¢alisacagi seyir
mesafesine bagl olarak tank hacimlerinin (m®) veya (ton) cinsinden tespit edilmesi

gerekir. Bu tanklar genelde sunlardir;

e Agir yakit tanki,

e Dizel yakit tanki,

e Yaglama yag tanki,
¢ Silindir yag: tanki,
e Tatli su tanki,

e Besleme suyu tanki,

e Ballast suyu tanki.

Stabilite ve Trim: Gemi cesitli yiikleme sartlarinda yeterli pozitif dengeye sahip olmali ve
en koti yiikleme sartlarinda bile baslangi¢ stabilitesi GM>0 ve belli bir degerin altinda
olmamalidir. IMO kurallarina uygun ve mal sahibinin istedigi yiikleme kosullarindaki trim

diyagramlari, stabilite egrileri, metasantir yiiksekligi vb. ve geminin meyil tecriibesinden
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alman sonuglarin tersanece hazirlanip gemiye teslim edilmesi ve/veya mal sahibine tasdik

icin sunulmasi gerekir.

e Personel ve Kamaralari: Bir geminin personeli, geminin tipine, biyiikliigline ve
kullanilis amacina bagl oldugundan kesin personel ve kamara sayilar1 Liman tarafindan

tespit edilir.

¢ Geminin Siirati ve Giicii: Tecriibe siiratinin, karinanin temiz olmasi kaydiyla, akintisiz,
sakin ve derin suda, riizgar siddetinin belli degeri agsmadigi hava sartlarinda, tekne T
draftinda tam yiikliiyken, ana makine optimum dénme sayisinda ve BHP giiciinde istenilen
servis hizin1 saglamis olmasi gerekir. Geminin safrali ve tam yikli konuma ait gii¢

diyagramlar1 mal sahibine sunulmalidir.

e Geminin Boélmelendirilmesi: Geminin bdlmelendirilmesi zorunlu olmasinin yaninda
hesap ve yerlestirmede bir¢ok kolayliklar saglamaktadir. Yolcu gemilerinin
bolmelendirilmesi 1974 Uluslararast Denizde Can Emniyeti S6zlesmesi esaslarina uygun
olmalidir. Yiik gemilerinde ise; makine dairesinin boyu ve yeri, ambarlarin sayisi ve
yerleri, bas ve ki¢ pik tanklarinin boylari, ki¢ kasaranin boyu ve yliksekligi, bas kasaranin
boyu, basladig1 ve sona erdigi yerdeki yiiksekligi ve ayrica posta araliklarinin konumuna

gore tayini agisindan bolmelendirilmenin yapilmasi gereklidir.

e Diger Hususlar: Iyi dizayn edilmis bir gemi elde etmek amaciyla ana dizayn ¢alismalarina
baslamadan oOnce, kural ve standartlart géz Oniinde bulundurmak suretiyle, endaze, 6n
agirlik hesabi, ambar ve tank kapasiteleri, trim ve stabilite, hidrostatik egriler, kros egrileri,

geminin enine ve boyuna mukavemeti vs. konular iizerinde ¢esitli 6n hesaplar yapilmalidir.
e Kilaslama ve Deniz Mevzuati

e Sartnamede belirtilen 6l¢li ve karakteristiklere goére teknenin ana plan ve projeleri
ingsaatg1 tersane tarafindan veya baska bir kurulus tarafindan hazirlandiktan sonra
gerekli klas kuruluslarina onaylatilip bu kurulusun yetki ve kontrolleri altinda insa

sturecine devam edilmelidir.

e Asagida belirtilen sertifika ve dokiimanlarin hepsi veya bir kismi, tersanece temin

edilerek gemi sahibine teslim edilmelidir. Bunlar;

1. Tekne sertifikasi,

2. Makina klas sertifikasi,

3. Elektrik makinalar1 ve tesisatlarinin sertifikasi,
4

Kazan klas sertifikasi,
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Otomatik makina kontrolii klas sertifikasi,
Buzluk makinalari klas sertifikasi,
Demir, zincir, halatlar, ve klasla ilgili olan biitin makina ve techizat i¢in klas

sertifikasi.

e Gemi, milletlerarasi ve milli deniz mevzuatina gore asagidaki kural ve standartlara

uygun olarak inga edilmelidir;

1.

o ® N kW

Denizde Can Emniyeti i¢in 1960, 1966 ve 1974 Milletleraras1 S6zlesmesi ve son
ekleri,

Tane ve yiik tasimayla ilgili olarak kaymayi Onleyici panolar olmaksizin IMO
istekleri ve son ekleri,

Milletleraras1 1966 Yiikleme Sinir1 S6zlesmesi,

Milletlerarast 1966 Tonaj Olgii Kaideleri,

Siiveys ve Panama Kanallar1 Kaideleri,

Deniz suyunun kirletilmesine engel olmak i¢in milletleraras1t MARPOL So6zlesmesi,
Tirk Telekom’un Milletleraras1 Radyo-Telgraf Kurallari,

Milletlerarast sdzlesmeye uygun Denizde Catismay1 Onleyici Tiiziik,

Saglik ve Sosyal Yardim Bakanlig1 Kurallari,

10. Milli Seyir ve Hidrografi Dairesi Kurallari,

11. Tersanenin uyguladigi kurallar,

12. Yiik donanimui i¢in klas kurulusunun kurallari.

Yukarida belirtilen kural ve standartlara uygun olarak tersanece asagidaki sertifikalar

teslim edilmelidir;

—_—
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Denize elverislilik belgesi,

Telsiz ve radyo-telefon sertifikasi,

Fribord sertifikasi,

Tonaj sertifikasi,

Siiveys ve Panama kanal1 i¢in tonaj sertifikas,
Sahil ve hidrografi sertifikasi,

Sahil Giivenlik’ge tertiplenen sertifika,

Fare 6ldirilmesi sertifikasi,

Insaatc1 sertifikasi,

10. Sesli ve 151kl1 sinyaller sertifikasi,
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11. Pusula, radar, kronometre, barometre, termometre ve seyir cihazlar1 pusulasi
sertifikalari,

12. Can kurtarma techizat1 sertifikasi,

13. Yangin sondiirme donanimi ve teghizati sertifikas,

14. Yik donanimi sertifikasi,

15. Demir, zincir, halat ve kurallarca sertifika verilmesi gereken makina ve techizatin
sertifikasi,

16. Makinalar, elektrik tesisati, kazan ve otomatik kontrol sertifikalari,

17. Diimen sertifikasi.

bunlardan baska, tersane, yukarida belirtilen kural ve standartlarin gerektirdigi biitiin

diger sertifikalar1 da vermelidir.

e Teslim ve Iscilik: Genel olarak, malzeme ve iscilik en iyi kalitede ve teknik gereklere
uygun hallerde klas sertifikasiyla temin edilmelidir. Eger sartnamede belirtilen malzeme
temin edilemiyorsa, Ozellikle iscilik tersane uygulamalarina aykir1 diisiiyorsa veya
sartname biinyesindeki bazi sartlarin degisikligi gerekiyorsa, tersane kullanilmasini istedigi
veya gerekli gordiigli malzemeyi ve uygulayacagi is¢ligi mal sahibinin onayma sunmakla

gorevlidir.

e Sartnamede Degisiklik Yapilmasi: Armator firmanin plan, resim ve sartnamelerde uygun
degisiklikler yapmaya hakki olmalidir. Geminin insaati, revize edilen plan, resim ve
sartnamelere uygun yapilacak, fakat teslim tarihi kesinlikle degismeyecektir. Eger boyle
bir degisiklik, fiyat oynamalarin1 gerektiriyorsa veya sézlesme bedeli ya da geminin teslim
tarthinin yeniden gbézden gecirilmesine sebebiyet veriyorsa, bodyle bir degisiklik

yapilmadan, karsilikli anlagmaya varilmalidir.

e Mal Sahibinin Kontrolii: Geminin insasi, denize indirilmesi ve tamamlanmasi siiresince
ve uygun olan her zamanda, armatdriin veya kontrol miihendisinin, geminin insa edilmis
kisimlarim1 ve tersane sahasi lizerindeki gemi/gemiler i¢in ayrilmig biitiin malzemeyi
kontrol ve muayyene etme haklar1 olmalidir. Sayet tersane veya tersane taseronu, kusurlu
veya uygun olmayan malzemeyi islemis, kaynatmis, percinlemis ya da yanhs is¢ilik
uygulamig ise tiim hatalar diizelitecek, mal sahibini ya da kontrol miihendisini tatmin

etmeyen ve sozlesme hiikkiimlerine uymayan biitiin is kalemleri tekrar ele alinacaktir.

Geminin gerek insasi esnasinda gerekse insasi tamamlandiktan sonra gemi sahibi veya

kontrol miihendisinin tersanede kontrol islerini yapabilmelerini saglamak amaciyla gemi
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insa mahalline ve/veya geminin ingasi ile ilgili diger yerlere serbest giris izni verilmeli ve

gerekli odalar ile techizat kendilerine tahsis edilmelidir.

Yukarida belirtilen kontrol esnasinda herhangi bir malzeme veya is¢ilik reddedildiginde,
mal sahibi veya kontrol miithendisi isterse, mal sahibini tatmin etmek amaciyla, bu kisimlar

markalandirilir.

Tersanenin, tageronlarindan herhangi biriyle yaptig1 sézlesmeye gore gemiye ait bir isin,
tageronun atdlyesinde veya baska bir mahallinde yapilmasi gerekiyorsa, tersane-tageronla
yaptig1 anlagsmaya hiikiim koydurmak suretiyle mal sahibi veya kontrol miihendisine
yukarida belirtilene benzer sekilde serbest giris izni temin etmeli ve bu hakkin etkili

olabilmesini saglamalidir.

Mal Sahibi Hakkinin Kullamilip Kullamilmamasi: Mal sahibi veya kontrol miihendisinin
sartnamenin kapsamina giren hususlari tasdik etmesi veya etmemesi ya da mal sahibinin
bazi haklarmni kullanip-kullanmamasi durumlarinda dahi, tersane, sozlesmeye gore

yiiklimliiliik ve sorumluluklarina titiz bir sekilde uymalidir.

Mal sahibi veya kontrol miihendisinin sézlesme hiikiimlerinden herhangi bir kisminda
yaptig1 degisiklik, benzer durumda goriilebilecek diger maddeleri de kapsamina alacagi

anlamina gelmemelidir.

Patentler, Lisanslar, Lisans Ucretleri vs.: Tersane, mal sahibinin asagida belirtilen
haklariin kendisi veya taseronlari tarafindan ihlal edilmemesine karsilik bu haklarin ihlali

halinde mal sahibinin zararlarini kargilama sorumlulugunu kabul etmelidir.

e Patent haklari,

e Kullanma haklar1 sakli tutulan is yapim usulleri, lisanslar ve dizaynlarin agiga
vurulmasi,

e Patenti alinmig veya alinmamig buluslarin tescili markalarinin veya isimlerinin
kullanilmasi,

e Gemiye konulan makinalarda ve malzemelerde veya bunlarin imali ile ilgili

is¢iliklerde, tescil edilmis haklarin izinsiz olarak kullanilmis olmasi.

Liman ve Seyir Tecriibeleri: Liman tecriibelerinde, geminin tekne, makina, elektrik ve
techizat isleri tamamlandiktan sonra tiim techizat, makina ve cihazlar test edilmeli ve
bunlarin iscilik, malzeme ve calismalar1 agisindan uygunluklarinin tasdiklendigi
gosterilmelidir. Bu tecriibelerde tespit edilecek kusurlar1 tersane diizeltmelidir. Tecriibelere

ait kayitlar tersane tarafindan rapor haline getirilerek gemi isletmesine teslim edilmelidir.
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Seyir tecriibeleri liman tecriibelerinin ardindan yapilmalidir. Seyir tecriibelerine ¢ikmadan
once geminin havuzlanmasi istenilebilir ve tersane tarafindan seyir tecriibesi programi
yapilarak gemi isletmesine verilmelidir. Seyir tecriibesinde asagida belirtilen tecriibeler

yapilmalidir;

e Hiz tecriibesi,

e Ana makina veya ana makinalarin dayaniklilik tecriibesi.
Manevra Tecriibeleri

¢ Geminin doniis dairesi ¢ap1 dl¢iilmelidir. Gemi tam yolda giderken doniis dairesi cap1

gemi boyunun 3 katindan fazla olmamalidir.

e Durma miiddeti; gemi, tam siiratte seyrederken tam yol geri kumandas1 verildigi andan

itibaren, geminin duracagi ana kadar gecen siirenin tespit edilmesidir.

e Diimen tecriibesinde, gemi tam siiratte seyrederken diimeni alabandadan-alabandaya
almak icin gececek siire tespit edilmelidir. Bu siire, standartlarda belirtilen siireyi

asmamalidir.

e Demir 1rgati tecriibesi yeterli derinlikteki suda tecriibe edilmelidir. Demir, klas
kuruluglar1 kurallarina uygun vaziyette, belli bir hizin altina diismemek sartiyla
cekilmelidir. Seyir tecriibelerinde biitiin degerler kaydedilerek ve rapor haline

getirilerek isletmeye teslim edilmelidir.

Dizayn Karakteristikleri Ile lgili Resimler ve Talimat Kitaplari: ise baslamadan belirli
bir siire 6nce, onay almak i¢in, asagidaki resim ve hesaplarin armatdr firmaya sunulmast
gerekir. Klas kurulusuna ve Bolge Liman Miidiirliigli’ne onay i¢in sunulan biitiin resimler,
bu kurumlarin kontroliinden gegtikten sonra tasdik i¢in mal sahibine gdnderilmelidir.

Asagida verilenler 6n proje dokiimanlar1 olarak hazirlanmalidir;

1. Ana boyutlar ve geminin baslica karakteristikleri,
2. Skeg olarak genel plan,

3. Ana hatlaryla sartname,
4

Geminin bos konuma ait 6n agirlik hesab.
Asagida verilenler ise kesin proje dokiimanlari olarak hazirlanmalidir;

1. Kesin ana boyutlar ve geminin baglica karakteristikleri,
2. Genel plan,

3. Tekne, techizat, makina ve elektrik sartnameleri,
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. Envanter listesi,

. Fribord hesabi,

. Deadweight hesabi,

. Bos konumdaki geminin agirlik merkezinin hesabi,

4
5
6. Geminin bos konumuna ait agirlik hesaba,
7
8
9

. Ambar yiik hacimleri ve agirlik merkezleri 6n hesabi,

10. Tank hacimleri ve agirlik merkezleri 6n hesabi,

11. Trim ve stabilite 6n hesaba,

12. Tam yiiklii konumda trim ve stabilite 6n hesabi,

13. Makine dairesi 6n yerlestirme plani,

14. Elektrik yiik analizi 6n planlari.

15. Pervane Dizayn1 ve Endaze,

[u—
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Endaze 6n plan,

Kig¢ postalara ait endaze, su hatlari,

Model havuzu denemeleri i¢in model plant,

Bas postalara ait endaze, su hatlari,

Endaze ofset tablosu,

Sikistirilmis olarak kig taraf postalari

Varsa balbi ile birlikte sikistirilmis bas taraf postalari,
Pervane dizayni,

Yalpa omurgasi yerlestirme plani,

10. Kesin endaze plani.

16. Hesaplar,

1.

e B

Hidrostatik ve Bonjean egrileri,

Cross egrileri,

Yiik hacimlerinin-agirlik merkezleri ile birlikte-kesin hesabi,

Tank hacimlerinin-agirlik merkezleri ve serbest su etkisi ile birlikte-kesin hesabi,
Tank kapasite egrileri,

Meyil tecriibesi raporu ve analizi,

Trim ve stabilite hesaplari,

Tam yiiklii konumda trim ve stabilite hesaplari.

e Tekne Resimleri ve Talimat Kitaplari: Ise baslamadan belli bir siire 6nce, onaymi almak

icin, asagidaki resimlerin her birinden ilicer kopya armatér firmaya sunulmahdir. Klas
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kurulusuna onay i¢in sunulan biitiin resimler bu kuruluslarin kontroliinden gectikten sonra

onay i¢in mal sahibine gonderilmelidir.

e Tekne Yap1 Resimleri;

1.

e B R

Orta kesit plan,

Celik plani,

Su gegmez perdeler plan,

Dis kaplama agilim plan,

Geminin kig taraf is¢iligi,

Varsa balbi ile birlikte, geminin bag taraf is¢iligi plani,
Diimen resmi,

Boyuna mukavemet hesabi.

e Iscilik Resimleri;

—

° ® N bW

e
wm A WD = O

16.
17.

Makina dairesi double bottom ve ana makine foundation resmi,
Makina dairesi disinda kalan double bottom resmi,

Makina dairesi postalarinin resmi,

Enine postalarin resmi,

Ana giiverte; ki¢ taraf resmi,

Ana giiverte; bag taraf resmi,

Kic kasara giivertesi ve bunun altindaki postalarin resmi,

Bas kasara giivertesi ve bunun altindaki postalarin resmi,

Yolcu ve miirettebat yasam yerlerinin resmi,

. Kaptan koskii resmi,

. Baca resmi,

. Diimen makinesi foundationu resmi,

. Varsa Bas ve ki¢ 1rgat ve palamar vingleri foundation resmi,
. Diesel jeneratdr grubu foundation resmi,

. Makina dairesinde; kompresor, pompa, tali su jeneratorii, seperator vs. gibi yardimei

makinelerin foundation resimleri resmi,
Prefabrike bloklarin planlari,

Bloklarin insasinda kaynak sirasi planlari.

e Techiz Resimleri ve Talimat Kitaplari: Ise baslamadan belli bir siire dnce, onaymi almak

icin asagidaki resim ve planlarin her birinden iicer kopya armatdr firmaya sunulmalidir.
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Klas kurulusuna veya Liman Bdlge Miidiirliigli’'ne onay i¢in sunulan biitiin resimler bu

kuruluslarin kontroliinden gegtikten sonra onay i¢in mal sahibine gonderilmelidir.

e Techiz Planlar;

—

Disa agilan ¢elik kapilarin, kaportalarin vs. planlari,
Demir donanim plan,

Gemi baglama plani,

Pencere ve lombuz plani,

Menhol plani,

Di1s merdivenlerin plani,

I¢ merdivenlerin plan,

Vardavela, tente puntelleri ve kiipesteler plani,

> 2o v kWD

Vardavela detaylari,

—_
(=)

. Borda iskelesi yerlestirme plani,

—_
—_

. Can filika ve can sandallar1 yerlestirme plani,

—
[\

. Servis botu yerlestirme plani,

—_
(98]

. Bag kasara giivertede sinyal diregi resmi,

—_
~

. Radar diregi resmi,

—_
9]

. Can kurtarma techizati 6n plani,

—_
o)

. Yangin istasyon plani,

—_
3

. Giiverte kaplama plani,

—_
o0

. Bag kasara bolmeleri havalandirma plani,

—_
Ne)

. Makina dairesi havalandirma plani,

[\
==

. Makina dairesi fan plan,

[\
—

. Yangin sondiiriiciilerin yerlerini de gdsteren emniyet plani,

N
[\

. Boya ve beton isleri plan,

[\®]
(98]

. Tipik is¢ilik detaylari ile birlikte yasam mahalli planlari,

)
=

. Kuzine ve biifelerin plani,

[\
9]

. Kumanyalik, buzluk, ¢camasir muhafaza mahalli ve gliverte magazasi plan,

26. Giliverte agag¢ kaplama planu.

e Teslimde Verilecek Dokiimanlar: Geminin tesliminden belli bir siire once, asagida
belirtilen resim ve talimat kitaplan yeterli sayida kopyalanarak armatér firmaya teslim
edilmelidir. Biitiin dokiimanlar Ingilizce veya Tiirkge hazirlanmali, boyutlar1 da metrik

sisteme uygun olmalidir.
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o Cergevelenmis Planlar: Asagidaki planlar camli olarak g¢ercevelenmeli ve gemide

uygun yere yerlestirilmelidir.

1. Genel plan,

2. Kapasite plani,

3. Boru donatim plani,
4

. Yangin ve emniyet planlar.

e Talimat Kitaplari: Mataforalar, can kurtarma tertibati, diimen donanimi, havalandirma
tesisati, CO, tesisati, kuzine tesisati, buzluk makinalar1 gibi ekipman ve giiverte
yardime1 makinalari i¢in, gerek bakim tutumlarini saglamak, gerekse yedek pargalarini
temin maksadiyla, gerekli skec, resim ve bilgileriyle talimat ve yedek parga kitaplar

hazirlanip armator firmaya teslim edilmelidir.

e Tanmtim Kitaplar:: Biitiin giiverte makina ve ekipmani i¢in tamitim kitaplar
hazirlanmalidir. Bu kitaplarda giliverte makinasinin ve ekipmaninin tipi, imalatgisi,
imalat numarasi, giicli, boyutlari, ¢alisma basinci, kapasitesi vb. gibi tiim bilgiler

bulunmalidir.

e Yedek Parcalar: Gemiye verilen biitiin yedek parca ve takimlarin listesini i¢eren bir
yedek parca kitab1 hazirlanmalidir. Bu kitapta yedek parg¢a ve takimlarin ait oldugu
giiverte makinasi veya techizatin ismi, yedek parca ve takimlar hakkinda tam teknik
detay, gemide muhafaza edilecekleri kisimlar ve bunlari temin eden firmalarin isimleri

ve adresleri bulunmalidir.

e Makina ve Elektrik Techizat1 Icin Resimler, Talimat Kitaplari: ise baslamadan belli
bir siire 6nce, onayini almak i¢in asagidaki resim ve planlarin her birinden iiger kopya
armator firmaya sunulmalidir. Klas kurulusuna veya Liman Bolge Miidiirliigiine onay i¢in
sunulan biitlin resimler bu kuruluslarin kontroliinden gectikten sonra onay ic¢in mal

sahibine gonderilmelidir.
1. Makina Iscilik Resimleri;

e Makina dairesi kesin yerlesim planlari,

e Saft aranjmant,

¢ Ana makina, yardime1 dieseller ve kazan egzost borulari plani,

e Makina dairesindeki panyol saclari, merdivenler ve dik merdivenlerin yerlesim
plani,

¢ Kinistin sandiklar1 valflerinin yerlesim plan,
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e Sintine, balast ve saniteri tesisatina ait makina ve pompa dairesindeki discharge
valflerinin yerlesim plani,

e Borularin makina dairesindeki perde gegisleri, double bottom perde gecisleri, double
bottom tank top gegcisleri, ana giiverte ve platform giliverte gecisleri yerlesim
planlari,

e Jeneratorlerin yerlesim plani,

e Ana ve yardimci makinalar i¢in ving tertibati plani,

e Remote konrol plan ve sartnameleri,

e Kazan ve serpantin yerlesim plani,

e Tath sogutma suyu genlesme tanki, yag ve yakit direyn tanki, kazan yakit tanki gibi

asma veya biinye tanklarinin planlari.
Boru Devreleri Diyagramlar1 (Makina);

e Sintine ve ballast sistemi,

e Tath sogutma suyu sistemi,

e Deniz sogutma suyu sistemi,

e Yakit sistemi,

e Yaglama yag sistemi,

e Yakit ve yaglama yagi sistemi,

e Bubhar ve kondenser sistemi,

e HFO yakit tanklari 1sitma serpantin sistemi,
e [lk hareket havasi sistemi,

e Boru devrelerinde kullanilacak boru ve fittingler.

. Boru Devreleri Diyagramlar1 (Tekne);

e Hava firar ve iskandil borulari,
e Saniteri devreleri,
e (iliverte yikama ve ana yangin devresi,

e Boru devrelerinde kullanilacak boru ve fittinglerin listesi.

Boru Yerlestirme Planlari
Atdlye ve Makine Magazas1 Yerlestirme Plani
Buzluk Makineleri Yerlestirme Plani

Isitma, Havalandirma ve Klima Sistemleri Yerlestirme Planlar
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8. Elektrik Planlar;

Genel tesisat plan1 (sematik),

Elektrik yiik analizi,

Kisa devre hesabi,

Kuvvet devreleri,

Tevzi tablolari,

Yasama mahalleri aydinlatma plani,

Agik giiverte aydinlatma plan,

Salon ve koridorlarin aydinlatma plant,

Makina dairesi aydinlatma plan,

Magazalar vb. aydinlatma plan,

Ana tevzi tablosu ile elektrik diyagramu,

Seyir fenerleri plani,

Giiverte makinalar elektrik tesisati plan,

Biitiin makina ve techizatin elektrik tesisat plani,

Akii sarj redresori, tecriibe tablosu, seyir fenerleri paneli ve diger tevzi panelleri
tesisat plani,

Kaptan kogkdi, harita ve telsiz odalar techizat plan,

Seyir techizati, telefon tesisati, alarm panelleri ve tesisati, zil tesisati, motor
salterleri,

Giiverte anten tesisati,

Kamaralar anten tesisati.

e Teslim Oncesi Makina Dairesine Asilacak Olan Cercevelenmis Planlar: Asagidaki

planlar camli olarak cergeveletilmeli ve makine dairesinde uygun yerlere yerlestirilmelidir.

Sintine ve balast devresi,

Yakit devresi,

Sogutma suyu, basingli hava devresi, buhar devresi vb.,

Elektrik tesisat plani,

Aydinlatma plani,

Hava firar ve iskandil borulari,

Alarm ve ihbar devreleri.
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Teslim Oncesi Verilecek Makina Talimat Kitaplari: Makinalarin bakim-tutum ve yedek
pargalarinin siparisi i¢in skeg, resim ve bilgiler ihtiva eden, ana ve yardimci makinalar,

motorlar ve elektrik teghizatinin talimat ve yedek parca kitaplar1 hazirlanmalidir.

Teslim Oncesi Verilecek Makina Tamtim Kitaplari: Biitin pompa, kompresor ve
seperatorler ile tizerlerindeki elektrik motorlar1t da dahil olmak iizere ana ve yardimci

makinalarin tanitim kitaplar1 hazirlanmalidir.

Teslim Oncesi Verilecek Makina Yedek Parcalari: Gemiye verilen biitiin yedek parca
ve takimlarin tam listesini ihtiva eden bir yedek parca kitab1 hazirlanmalidir. Bu kitapta
yedeklerin ait oldugu ana ve yardimci makina, pompalar, elektrik techizati vs.’nin ismi,
yedek parca ve takimlariin tam teknik detaylari, imal veya temin eden kuruluslarin
isimleri, adresleri ve bunlarin gemide muhafaza edilecegi yerler hakkinda bilgiler

bulunmalidir (Kiigiik, 1996).

Sartnamenin genel esaslari, yerine getirilmesi gereken zorunluluklar ve igerigi hakkindaki
gerekli bilgilerden sonra tersane ve armatdr firma arasinda yapilan ve imzalanan Gemi Inga

Kontratina igerik olarak genel bir géz atalim.

5.2 Sartname Icerigi

Yapilan proje anlasmasinin niteligine bagl olarak imzalanip onaylanan Gemi Insa Kontratinin

icerigi degisiklik gosterebilir [13]. Yani, isicilik ve malzemesiz olarak anlasilan proje ile

tamamiyla anahtar teslim bir projenin kontrat icerikleri arasinda ciddi farklar bulunabilir.

Ancak, asagida icerigi hakkinda bilgi verilen kontrat agiklayici ve yeterli olucaktir.

Gemi insa kontratinin igerdikleri;

Tamimlar,

Tersane,

Mal sahibi (Armatdr firma),
Gemilerin tanimi,

Insa sonu dokiimanlari,
Fiyat,

Odeme sekli,

Teslim ve kabul,

Teslim tarihi,

Garanti,
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Degisiklikler,

Insa edilmekte olan geminin miilkiyeti,
Miisteri/mal sahibi temsilcileri,

Insa siirecindeki sigortalar,

Mal sahibi tarafindan yapilacak isler,
Zarar ve ziyana kars1 koruma,

Vergiler, harglar vb. 6demeler,
Dokiimantasyonlardaki uyusmazlik halleri,
Anlasmazliklarin halli,

Olaganiistii haller,

Dizayn, ¢izimler ve miithendislik datalarinin miilkiyeti,
Ucgiincii sahislarla iliskiler,

Haberlesme,

Teknenin kayit ve tescili,

Teknik uyusmazliklar,

Diger hususlar.

Kontratin ekleri;

Gemi insa genel plan,

Insa termin plan,

Malzeme termin plani,
Kabul/Teslim protokolu 6rnegi,

Kesin teslim protokolu 6rnegi.

Kontrat girisinde taraflar, ki bunlar genellikle armator firma ve tersanedir, adresleri ve sirket

isimleriyle agik ve net bir sekilde belirtilir, mutabakata vardiklar1 vurgulanir [13].

Tanmimlar: Kontrat i¢inde isimleri gecen Kabul/Teslim Protokolu, Klas Kurulusu, Klas
Sertifikasi, Kontrat Dizayni1, Ulke Bayragi, Mal Sahibi Echizesi, Kesin Teslim Protokolu,
Kurallar ve Regiilasyonlar, Gemi Inga Termin Programi, Malzeme Termin Plani vb.
ifadelerin agik ve net bir sekilde tanimlandig1 ve anlam kargasasinin ortadan kaldirildig:

bolimdir.

Tersane: Tersanenin, armator firma tarafindan insa ettirilmesi disiiniilen gemi veya

gemileri yapabilecek yeterli altyapi, bilgi ve birikeme sahip oldugunu gosterip teyit eden
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boliimdiir. Kontratin kabul ettigi hiikiimlere bagli kalmak kosuluyla tersanenin gemi veya

gemileri inga etme sorumlulugunu tamamiyla aldigini gosterir.

Mal Sahibi (Armator firma): Armator firmanin yaptirmay: diisiindiigii ve kabul ettigi
gemi veya gemilerin bu kontrat hiikiimlerine gore anlastig1 tersanede yapilmasini kesinlikle
onayladigt ve tamimladigi bolimdiir. Bu bolim i¢inde armatér firmanin, varsa

sorumluluklart hatirlatilip yazili olarak belirtilir.

Gemilerin Tammm: Kontrat boyunca gemi veya gemiler olarak gecen her kelimenin net bir
sekilde tanimladigi bolimdiir. Bundan sonra gemi veya gemiler olarak gecen her ifade
yaptirilmay1 diisiiniilen geminin tamamen tarifi niteliginde anilacaktir. Ayrica, bu bdliim
icinde tersanenin gemi veya gemileri hangi prensiplere uygun olarak tamamlayacagi ile
armatdr firma teknik elemanlarinin tecriibeleri dogrultusunda dizayni bitirilmis geminin

beklentiyi karsilayacagina dair onaylari yer alir.

Insa Sonu Dékiimanlari: Tersanenin, insaatin tamamlanmasindan sonra geminin insa
sonundaki durumunu gosterir resimlerden sorumlu olup olmadigini sayet sorumlu degilse

de bu sorumlulugun kime ait oldugunu gdésterir boliimdiir.

Fiyat: Gemi insa fiyatininin tamamiyla belirlendigi ve lizerine anlasildigi boliimdiir. Bu
boliimde projenin anlagsma tarzi belirtilir ve sayet malzemesiz iscilik yapilacaksa mazeleme
temininin armator firma tarafindan yapilacagi agiklanir. Ayrica, sarf malzeme ve
milayyene iicretlerinin ne sekilde paylasilacagi ve hurda malzemenin kime ait oldugu

vurgulanir.

Odeme Sekli: Armator firmanin, tersaneye odeyecegi kontrat fiyatmin takvim ve
taksitlendirildigi boliimdir. Ayrica, 6demelere dair kesilen makbuz, gonderilen fatura ve

O0deme alindis1 gibi baz1 belgelerin nasil diizenlenecegine dair detaylar1 icermektedir.

Teslim ve Kabul: Bu bolim icinde teslim siiresinin kesin tanimi, belirli nedenler
yliziinden ortaya ¢ikabilecek anlagmazliklar nedeniyle kim veya hangi kurumlara bag
vurulabilecegi, Kabul/Teslimin hangi belge ve kosullarda yapilabilecegi, gemi veya
gemilerin teslim yerleri, denize inis, liman vs. masraflarin kimin tarafindan karsilanacagi,
Kabul/Teslim Protokolu ile klas kurulusunun verecegi celik is¢iligi kabul belgesi, nihai
satig faturasi ve gemi insa sahadetnamesinin belirtilmesi ve kesin teslim sertifikasinin

onay-kabul silirecinin tanimlanmasi yer almaktadir.

Teslim Tarihi: Bu boliimde tersane kontrata sadik kalmak sartiyla iyi diizeyde teknik

eleman ve techizat ile belirtilen siirede veya Oncesinde gemi veya gemileri bitirmeyi
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taahhiit eder. Ayrica, bu siirenin asilmasi durumunda armator firmanin maddi anlamdaki

kayiplarin1 karsilamay1 garanti altina alir.

Gemi Ad1 ve Mal Sahibinin Haklari: Bu kisimda, armatdr firmanin gemiye diizgiin ve
yasal bir isim verme geregine deginilir ve ayrica, armatdriin gemi veya gemilerin teslim
edilmesi halinde dahi gemide karsilagilabilecek kusurlari kabul etmeme hakki belirlenir.
Bunlarin yaninda, armator firma ve tersanenin, 6deme veya iiretimin gecikmesi neticesinde
hukuksal yollara bag vurma veya 6deme ya da iiretimi geciktirme hatta durdurma haklarina

sahip olduklar1 netlestirilir.

Garanti: Bu boliimde tersanenin, armator firmaya gemi veya gemilerin teslimi sonrasi
verdigi garanti ve garanti siiresi ifade edilir. Garanti kistaslar1 tiim netligiyle mal sahibi ve

tersane tarafindan karsilikli olarak kabul edilmis olur.

Degisiklikler: Bu konu baslig1 altinda verilen bilgiler ve koyulan yargilar, tiim dizayn ve
ingaat kriterleri mal sahibi tarafindan kabul edilip bitirilmis ve armatoére teslim edilmis
gemi veya gemiler iizerinde armatorce istenebilecek bazi degisikliklerin maliyet ve zaman

kayb1 agisindan degerlendirmesini ve tersaneye uygun olup olmadigini tanimlar.

Insa Edilmekte Olan Geminin Miilkiyeti: Bu kisim, gemi veya gemilerin tesliminden
sonra tersanenin armator firmadan hala alacagi s6z konusu ise tersanenin, irettigi gemi
veya gemiler lizerindeki hukuksal haklarimi tayin eder. Ayrica, tersane sahasinda
stoklanacak olan armatdr firmaya ait tiim makina, malzeme, ekipman vb. elemanlarin zarar

gorme riskinin sorumlulugunu tanimlar ve garanti altina alir.

Miisteri/Mal Sahibi Temsilcileri: Bu bodliimde armatér temsilci veya temsilcilerinin
tersanece verilecek imkan ve haklarin yaninda kontrat geregi sahip olucagi haklar da
anlatilir. Uretim kalitesini denetleme, malzeme kontrolii ve gereginde iiretime miidahale

edebilme ozgiirliikleri kabul edilir.

Insa Siirecindeki Sigortalar: Bu madde bashigi altinda, geminin insa siirecinde kim
tarafindan ve ne sekilde sigortalanacagina agiklik getirilir. Yapilacak sigorta tiirleri
tanimlanir ve buna dair gerekli dokiimantasyon trafigi tanimlanmig olur. Tersane veya

armator sigorta yaptirmak zorundadir.

Mal Sahibi Tarafindan Yapilacak Isler: Bu boliimde, armator firma gemi veya gemiler
iizerinde, tersanenin gerekli is emniyet tedbirleri olmadik¢a ve gemi insa, klas kurulusu,
cevre koruma vs. kurallarina uyulmadik¢a kendi personeli, taseronlari, iscileri ve

acentasina ait hi¢ kimseyi ¢alistiramayacagini kabul eder.
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Zarar ve Ziyana Kars1 Koruma: Bu boliimde, armator firma ile tersanenin gemi veya
gemiler iizerinde belirli nedenlerden dolay1 olusabilecek zarar ve ziyana karsi alacaklar

tavirlar tanimlanair.

Vergiler, Har¢lar vb. Odemeler: Tiim vergiler, resim giderleri, har¢, liman masraflari,
bayrak lilke vergileri, resum, klas kurulusu iicretleri, liman otoriteleri denetleme giderleri

ve sertifikasyon masraflarinin hangi kurulus tarafindan karsilanacagi ifade edilir.

Doékiimantasyondaki Uyusmazhk Halleri: Olusturulan bu kontrat ile Kontrat Dizaym
arasinda uyusmazlik tesbit edilirse, uyusmazligin kapsamiyla sinirli kalmak iizere, hangi

kontrat hiikiimlerinin kabul edilecegi agik ve net bir sekilde ifade edilir.

Anlasmazhklarin Halli: Bu bdliimde, armatér firma ile tersane arasinda kontrat
hiikiimleri geregi anlagsmazlik dogacak olursa, bu anlasmazliklarin karsilikli olarak nasil
bildirilecegi ayrica ¢Oziim i¢in neler yapilabilecegi anlatilir. Genellikle teknik

anlagmazliklarda bilir kisi, parasal anlagsmazliklarda ise mahkemeler gorev alir.

Olaganiistii Haller: Bu kisimda, armatdér firmanin kendi sorumluluklarii yerine
getirmemesi, savas hali, yangin, infilak, deprem, dev dalgalar, isyan, grev, ayaklanma,
ambargo, malzemenin naklindeki ciddi gecikmeler, enerji ve yakit kisitlamalari, hiikiimet
tedbirleri ve tersane disindaki nedenlerden dolay:1 kaynaklanan biitiin olaganiistii durumlar
igin teslim siiresinin ne kadar ve nasil uzatilacagi tanimlanir ve tersane kaynakli

problemlerde ise 6deme planinin yeni sekli miizakere edilir.

Dizayn, Cizimler ve Miihendislik Datalarimin Miilkiyeti: Bu baslik altinda, anlagma
tipine bagli olarak tiim ana ¢izim, miithendislik hizmetleri, dizayn bilgileri, lisans haklar1 ve
tim detay ¢izimlerinin kime ait oldugu tanimlanir. Ayrica, bu haklarin hangi kosullar

altinda nasil kullanilip kullanilmayacagina ag¢iklik getirilir.

Uciincii Sahislarla iliskiler: Hazirlanan kontrat veya kontratla belirlenen haklar, armator
firma ve tersanenin yazili anlagsmasi olmadikea tigiincii sahis veya firmalara devredilemez.
Ancak, tersanenin 6demeleri tahsil i¢in kullanacagi ticari bankalar bu konunun disinda

tutulurlar.

Haberlesme: Bu boliimde, armator firma ve tersane arasinda gergeklesecek olan tiim
yazisma ve haberlesmelerde evrak aligverisinin nasil ve ne sekilde siirdiiriilecegi

tanimlanir. Adres ve isimler belirtilir.
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e Teknenin Kayit ve Tescili: Bu kisimda, geminin kayit ve tescil iglemleri sorumlulugunun
hangi kurulusa ait oldugu belirtilir. Ayrica, gerekli dokiimantasyonun hazirlanmasinda

yapilacak ortak ¢calismanin 6nemi vurgulanir.

e Teknik Uyusmazhklar: Bu madde altinda, insa sirasinda veya sonrasinda ortaya
cikabilecek teknik sorunlarin ¢6ziimii i¢in taraflarin bir araya gelebilecekleri yerler

belirtilir.

e Diger Hususlar: Bu boliimde, insadaki kontratin kapsami, tersaneye verilecek olan
resimlerin onay tlirli ve sayisi, kontrat ve ilk 6deme arasindaki iligki, tersanenin kendi
rthtimint donatim i¢in kullandirma siiresi ve bu siirenin asilmasi halinde yapilacaklar ifade

edilir.
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6. TERSANE VE URETIM SURECI

Armatdriin inga ettirmeye karar verdigi geminin yapilacagi tersane ve geminin teslimine kadar
gececek olan iiretim siireci olduk¢a onemli bir donemi kapsayacaktir. Bu donem, geminin
insas1t icin secilen tersanenin {liretim anlayisina, teknik kadro ve altyapisina, projenin
niteligine, armatoriin sahip oldugu finansal giice ve mubhtelif degisik dis faktorlere bagh
olarak degisiklik gosterecektir. Ancak, inga slirecinin basarili ve verimli olabilmesi armatdriin
insa siirecine bakisina ve etkin bir tersanenin varligina bagl olacaktir. Bu anlamda, projeye
uygun bir tersanenin se¢iminden geminin teslim edilmesine kadar gecen tiim asamalarin

biiyiik bir titizlikle ele alinmas1 ve irdelenmesi gerekmektedir.

6.1 Tersane Secimi

Geminin ingast Oncesinde Uretimin belirli kosullar altinda yapilabilmesi i¢in armator
tarafindan yeterli 6zelliklere sahip ve etkin olabilecek bir tersanenin se¢ilmesi gerekir. Bu
nedenle geminin insa edilecegi tersanenin teknik ve rakamsal kapasite profilinin dnceden
bilinmesi ve ortaya konulmasi olduk¢a énemlidir. Ciinkii, siparisi veren armator firmanin ve
tiretimi gerceklestirecek olan tersanenin magdur olmamasi, insasi diisiiniilen geminin proje
sartlarina uygun bir kapasiteye sahip olunmasi ile miimkiindiir. Giiniimiizde tim 1is
tekliflerinin ve siparis kabullerinin ilk maddesi, rakamsal kapasite profilinin sunulmasi ve
ardindan da bu teknik altyapinin armatoér veya armatér gozlemcileri araciligiyla
denetlenmesidir. Armatér veya armatdr gozlemcileri, genellikle tersanenin projeye

uygunlugunu asagida bahsi gegen rakamsal verileri denetleyerek saglamaya ¢alisirlar;

e Tersanenin, yeni gemi insaatinda yillik ¢elik isleme kapasitesi (ton/y1l),

e Tersanenin, bir yil i¢inde insa edebilecegi azami gemi tonaji (DWT/y1l),

e Tersane altyapisinin yeni insada izin verebilecegi azami gemi boyu,

e Gegmiste tersanenin yapabilmis oldugu en biiyiik geminin tonaj1 (DWT),

e Varsa, tersanenin bakim-onarim alaninda yillik ¢elik isleme kapasitesi (ton/y1l),
e Bakim-onarim yapilan yillik azami gemi tonaj kapasitesi (DWT/y1l),

e Tersanenin agik ve kapali alanlarinin yiizol¢iimii ve yeterliligi (Sekil 6.1),

e Tersanenin agik ve kapali atdlyelerinin ylizél¢limii ve teknik yeterliligi,
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Sekil 6.1 Tersanedeki agik ve kapali alanlarin genel goriiniimii. [12]

e insa kizaklarmin adedi, boyutlari, egimleri ve kizaklara servis yapabilecek gantry

kreynlerinin kaldirma kapasiteleri ve yeterlilikleri (Sekil 6.2),

Rihtim ve iskelelerin adetleri, boyutlar1 ve yeterlilikleri,

Tersanenin trafo ve enerji kapasitesi,

Uretimin yapilacagi kapali atdlyelerin sahip oldugu jiglerin yiizolgiimleri, tavan
kreynlerinin adetleri ve kapasiteleri, aydinlatma yeterlilikleri, konveydr ve tasiyici rayl
arabalarin varhigi, elektrik tevzi panolar1 ve basingli hava devrelerinin yeterliligi,

Uretimin yapilacag1 acik saha jiglerinin yiizdl¢iimii, hizmet verecek olan gantry servis

kreynlerinin adedi ve kaldirma kapasiteleri (Sekil 6.3), acik saha aydinlatma, elektrik ve

hava devrelerinin yeterliligi,
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Sekil 6.3 Acik saha jigleri ve gantry servis kreynleri. [16]

e Hurda, sac, profil vb. malzemelerin depolanacagi stok alani ve kreyn kaldirma kapasitesi,

e Rihtim ve denizden hizmet verebilecek kreynlerin yapisi, kapasitesi ve konumlari,

e Varsa, ylizer havuz boyutlar1 ve kapasitesi,

e Makina, ekipman ve techizatin stoklanabilecegi depolarin yeterliligi ve barindirilma
kosullari,

e Uretime yardimer atdlyelerin sahip oldugu CNC kesim tezgahlari, presler, profil ve boru
biikme tezgahlari, elektrik ve bakim-onarim atdlyelerinin kapasitesi ve yeterliligi,

e Varsa, raspa ve shop primer (Boya) tesisinin durumu ve kapasitesi,

e Tersanenin sahip oldugu forklift, mobil kreyn ve kamyon gibi kaldirma ve transport
ekipmanlarinin yeterliligi,

e Tersanenin teknik kadrosunun yeterliligi,

e Tersanenin armatdre saglayacagi ofis destegi vb. nin uygunlugu,
gibi bir¢ok parametre detayli bir sekilde gbzlemlenir ve degerlendirmeye alinir.

Armator veya armatdr gozlemcilerinin dikkat edecekleri diger bir konu da altyap:
yeterliliginin yaninda Sekil 6.4’de gosterildigi gibi tersanenin genel yerlesim planlamasi
olacaktir. Ciinkii, tersanenin genel yerlesim koordinasyonu, islerin aksamamasi ve iiretimin
verimli bir sekilde siirdiiriilebilmesi acisindan olduk¢a onemlidir. Is akisina uygun olarak
kurulan ve modellenen bir tersanede her sey c¢ok daha verimli olacaktir. Calisanlarin
bulunduklar1 ve zamanlarin1 gegirdikleri alan ve ofislerden baslamak kaydiyla, atolyelerin,

kizaklarin, depo ve ambarlarin, havuzlarin, ofislerin, stok alanlarinin, tiim ekipman ve
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donanim yerlesimlerinin insan ve liretim dncelikli planlanmas1 gerekmektedir, bu yaklasim da

tersane se¢iminde onemli bir faktor olacaktir.
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Sekil 6.4 Bir tersanenin model yerlesim plani. [4],[5]

1. Calisma Ofisleri

2. Gantry Kreyn

3. Celik isleme Atélyesi
4. Ekipman Stok Deposu
5. Sac Kesim Atolyesi

6. Yiizer Havuz

7. Iskele-Rihtim

Armator veya armator gozlemcilerinin tersane denetimlerinde {izerinde duracaklar1 diger bir
konu da tiretimin agirlikli olarak devam ettigi ana ve yardimci atdlyelerdir. Ana atdlyeler
tiretimin temelini teskil etmekle beraber bazi yardimci atdlyeler ise ana atdlyelere iiretim
konusunda destek vermekte bazilar1 da liretimin devamliligin1 saglamak i¢in tersaneye bakim-
onarim hizmeti sunmaktadir. Bu nedenle, ana ve yardimeci atdlyelerin tiim teknik altyapr ve
donanimlarinin detayli bir sekilde yeterliligi sorgulanmalidir. Ana ve yardimer atdlyeleri su

sekilde siralayabiliriz;

e CNC Kesim Atdlyesi (Ana Uretim),

e Taslama Atdlyesi (Ana Uretim),

e Celik Isleme (On Imalat) Atélyesi (Ana Uretim),
e Blok Montaj Atélyesi (Ana Uretim),

e Sac/Profil Biikiim Atdlyesi (Uretime Yardimci),
e Boru imalat Atdlyesi (Ana Uretim),

e Elektrik Atolyesi (Uretim Akisina Yardimer),

e Bakim, Tutum ve Onarim Atdlyesi (Uretim Akisina Yardimer),
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e Sac ve Profil Shop-Primer Boyama Atélyesi (Ana Uretim),
e Her Tiirlii Malzemenin Depolanabildigi A¢ik ve Kapali Depolar (Uretime Yardimer).

6.2 Malzeme, Techizat Siparisi ve Stoklama

Insa edilecek olan gemi ve/veya gemilerin iiretimi i¢in gerekli olan malzeme, teghizat ve
ekipmanlar armatdr ile tersane arasinda yapilan kontrat tipine gore temin edilir. Sayet armator
ile tersane tamamiyla anahtar teslimi bir proje lizerinden anlagmus ise is¢ilik dahil olmak {izere
gemi i¢in gerekli tiim malzeme, ekipman ve techizati tersanenin kendisi temin edecektir,
ancak kontrat sadece is¢iligi kapsiyorsa malzeme temininin sorumlulugu armatdre ait

olacaktir.

Bir geminin ¢elik tekne insasi i¢in gerekli olan temel malzemeler, saclar, profiller ve
kosebentlerdir. Uretim igin gerekli olan bu malzemeler insa siireci baslamadan énce dizayn
biiro tarafindan belirlenir ve liste halinde malzemeyi temin etmekle yiikiimlii olan armatore
veya tersaneye bildirilir. Bu listeler ihtiya¢ duyulacak olan sac, profil ve kdsebentlerin, boyut,
kalite ve miktarlarin1 belirtmektedir. Sayet techiz islemleri g¢elik tekne insasi ile birlikte
ylriitiilecekse sac, profil ve kdsebent listelerine, ihtiya¢ duyulan boyut ve miktarlarda dolu
demir, lama ve borular da eklenecektir. Siparis hacmi ve tonaji oldukca fazla olan saclar
genellikle yurt disindan getirilmektedir. Bunun sebebi yurt igi fiyatlarinin yurt dis1 fiyatlarina
oranla ¢cok daha yiiksek olmasidir. Sac temin edilen yurt dis1 tilkelerinin basinda Romanya ve
Ukrayna gelmektedir ancak acil ihtiya¢c durumlarina bagli olmak kaydiyla Eregli Demir Celik
Fabrikasi’'ndan veya yurt igindeki orta ve kiicliik Olgekteki firmalardan da alimlar
yapilabilmektedir. Profil, kosebent, lama, puntel borulari ve dolu demir gibi hem c¢elik
konstriiksiyonu hem de techiz islemlerini ilgilendiren malzemeler genellikle yurt i¢inden
temin edilmekte ancak yiiksek siparis hacminin olustugu durumlarda Romanya ve Ukrayna
gibi yurt dis1 iilkelerinden de toplu olarak alim yapilabilmektedir. Sekil 6.5°de gosterildigi
gibi tersaneye ulagan saclar genellikle agik saha stok alanlarinda boyut ve kalinliklarina goére
diizenlenerek barindirilirlar. Profil, kosebent, lama, dolu demir ve techiz i¢in gerekli olan
borular boyut ve tiplerine gore siniflandirilarak acgik saha stok alanlarindaki istif sepetlerinde

depolanirlar (Sekil 6.6).
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Sekil 6.5 Sahada stoklanan saclar.

Sekil 6.6 Profil ve kdsebent istif sepeti.

Celik tekne ingas1t basladiktan bir siire sonra boru donatiminin baslamasi gerekecektir.
Armator isteklerini de gz Oniine alarak iiretim akisina uygun ilgili boru devrelerini tasarlayan
ve klas kurulusundan gerekli onaylar1 alan dizayn biiro, bu devrelerin olusturulmasi igin
ihtiyag duyulacak olan boru, kelepge, fittingler, valfler, couplingler, expansion jointler,
flanshlar, alict hunileri ve bunlarin baglanmasi i¢in gerekli olan tiim civata ve somunlari
kapsayan bir malzeme listesi olusturacak ve ilgili tedarik¢i boliime teslim edecektir. Bu liste
ad1 gecen malzemelerin tip, boyut, 6zellik ve adetlerini gosterecektir. Baslangictaki boru
donatimi i¢in istenen bu malzemelerin bir¢ogu yurt i¢inden temin edilecek ancak ilerdeki 6zel
boru donatimlari i¢in istenecek olan boru tipleri (krom vb.) ve teknolojik valfler yurt dist
kokenli olacaktir. Sayilan malzemelerden siyah borular (Sekil 6.7), genellikle acik sahada
boyutlarina gore ayrilarak istif sepetlerinde stoklanacak, geriye kalanlar ise kapali depo

alanlarinda uygun sekillerde ayrilarak korunakli raflarda muhafaza edileceklerdir.

Sekil 6.7 Siyah borularin agik sahadaki istif sepetlerinde stoklanmasi.

Ilerleyen iiretim kademelerinde yapilan geminin tipine bagli olmak kaydiyla kargo
sistemlerinin varlig1 s6z konusu olacaksa yiiksek miktarlarda krom boru, 6zel valfler, krom

borulara uyumlu flanshlar, dirsekler ve couplingler ile krom civata ve somunlara ihtiyag
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duyulacaktir. Bu malzemelerin siparisleri civata ve somunlar hari¢ olmak {izere genellikle
yurt disindan yapilacak ya da yabanci firmalarm yurt igi temsilcilikleri kullanilacaktir. Ozel,
pahali ve hassas olmalar1 nedeniyle bu malzemeler tersane biinyesindeki kapali depo

alanlarinda fiziksel darbe ve nemden korunarak uygun bir sekilde muhafaza edilecektir.

Gemi ingasi i¢in olduk¢a 6nemli olan ve maliyete ¢ok fazla etki eden malzemeler ana ve
yardimc1 makinalardir. Bu ekipman tiirleri genellikle armatér ve dizayn biironun ortak
caligmasiyla belirlenir. Geminin isletilmesinde ve ortaya koyacagi performanslarda énemli
yeri olan bu ekipmanlar genellikle yurt disindan getirilir. Dizayn ve armatér tarafindan
hazirlanan bu ekipman listesi ilgili tedarik¢iye sevk edilir, bu ekipmanlarin yurt i¢inden
tedarik edilemiyor olmalarinin en biiyiik sebebi iilke i¢inde istenilen 6zelliklerde iiretilemiyor
olmalar1 ve uluslararas1 standartlardaki kalite ve giivenilirligin isteniyor olmasidir. Bu
ekipmanlar genel olarak; ana makina ve sevk sistemi (pervane kanatlar1 (Sekil6.8) veya
pervane (Sekil 6.9), saft, couplingler ve stern tiib), kazan sistemleri (varsa), bow-thruster
(varsa), kargo pompalar1 (varsa), ballast pompalari, jeneratorler, servis pompalarinin birgogu
(Sekil 6.10), kompresorler, pis su aritim iiniteleri, gaz algilama sistemleri (varsa), hidrolik valf
kontrol {initeleri (varsa), diimen makinasi, radar ve tiim nevigasyon cihazlart (Sekil 6.11),
kargo ve ballast submerged hidrolik valfleri (varsa) vb.’dir. Ancak, ufak captaki pompa ve
bazi ekipmanlar klas kurulusu giivencesi dahilinde yurt i¢inden temin edilebilmektedir. Bu
ekipmanlar olduk¢a hassas ve pahali olmalari nedeniyle fiziksel darbe ve neme maruz
kalmayacak sekilde korunakli kapali depo alanlarinda stoklanir ve montajimnin yapilacag
zamana kadar bu kisimda tutulur, gemideki montajlari tamamlandiktan sonra gemi {izerinde

korunmaya devam edilir.
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Sekil 6.8 Stoktan ¢ikarilan pervane kanadi.
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Sekil 6.11 Radar ve seyir cihazlari. [15]

Ozellikle giiverte yardime1 makinalar1 olarak bilinen bas ve kig 1rgatlar, hortum kreynleri,
kumanya kreynleri ve serbest diismeli bot mataforalar1 yurt icinden temin edilmektedir. Yine
armator ve dizayn biiro ortak caligmasiyla belirlenen bu ekipmanlar, listeler halinde tiim
ozellikleri belirtilerek tedarik¢i birime aktarilir. Hidrolik veya elektrikli ¢alisma sistemlerine
sahip olduklari i¢in kapali alanlarda muhafaza edilmelerinde fayda vardir ancak kisa siireli

olarak da disarida iizerine branda veya sundurma korumasi yapilarak stoklanabilir.

Ust bina ve diger bolgelerin donatiminda birbirinden farkli ¢ok sayida malzeme ile
karsilagilacaktir. Armator ile mutabakata varilan bu malzemeler ¢ok detayli bir listeleme ile
tedarik¢i bolime transfer edilecektir. Elektrik ile ilgili tiim aydinlatma sistemleri, kablolar,
kablo parke ve traversleri, tevzi panolari, transformatdrler vb. i¢c piyasadan tedarik
edilmektedir ancak seyir 1siklarinin neredeyse tamami yurt dist kokenli olmaktadir. Bu
malzemelerin yaninda {ist bina ve diger boliimlerdeki sihhi tesisat borulari, kelepgeler ve
fittingler i¢ piyasadan alinmakta, havalandirma borular1 (Sekil 6.12), izolasyonlar, duvar
panelleri (Sekil 6.13) ve iist bina i¢ kapilar1 (Sekil 6.14) yurt dis1 kdkenli olmakta, ahsap

malzemeler, yataklar, ve ahsap dolaplarin tamami i¢ piyasada iiretilmekte ve banyo+WC



76

kabinleri ise yurt disindan gelmektedir. Saydigimiz tim bu malzemeler i¢inde sihhi tesisat
borular1 hari¢ diger tiim malzemeler kapali depolarda korunmali ve montaj siralar1 geldigi

zaman belirli miktarlarda ¢ikarilarak gemide barindirilmalidirlar.

s 4 |

Sekil 6.12 Havalandirma borulari. [15] Sekil 6.13 Duvar panelleri.

Sekil 6.14 Ust bina i¢ panel kapilar1. [15]

Techiz iglemlerinin pargalari olan ¢elik kapilar (Sekil 6.15), gozlemleme trunklar1 (Sekil 6.16)
(varsa), havalandirma manikalar1 (Sekil 6.17), mantarbaslar (Sekil 6.18), havalandirma
menfezleri, borda inis merdivenleri, hortum yuvarlama merdaneleri (varsa), kargo tank
hatchleri ve kapaklar1 (varsa), kargo tank inis merdivenleri (varsa), giiverte merdivenleri,
halat tamburlari, panama logalari, mandagozleri, halat logalar1 ve saptirma makaralar1 yurt
icindeki imalathanelerde siparise uygun sekilde iiretilmekte ve tersaneye aktarilmaktadir.
Ezilme tehlikesi nedeniyle agik sahada stoklanmasi tavsiye edilmeyen bu mazlemeler

genellikle iistii kapali acik saha depolarinda muhafaza edilirler.
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Sekil 6.17 Manikalarin stoklanmasi. Sekil 6.18 Mantarbaglarin maza edilmesi.
Bir gemi i¢in en 6nemli mazlemelerden biri de boyadir. Gemi boyalar1 genellikle yurt diginda
iretilmekte ve yurt icindeki temsilcilikler tarafindan pazarlanmaktadir. Boya uygulamalari
bagl basina profesyonellik gerektiren bir alandir. Tersane veya armator firma geminin boya
kontrollerini yapacak ve boya temin edecek bir boya firmasiyla anlasir. Boya firmasi ilgili
projeyle ilgilenecek bir boya miihendisi tahsis eder ve gemi i¢in gerekecek olan boya tiirlerini
ve miktarlarini belirler, ayrica boya uygulama kosul ve kurallarini iiretimi yapan tersaneye
0zel bir prezentasyon ile anlatir ve aciklar. Tiim boya uygulamalarina karar veren, boya
oncesi ve sonrasi kosullar1 ve kaliteyi denetleyen de yine boya firmasinin temsilcisi olacaktir.
Siparisi verilen boyalar tersaneye ihtiya¢ miktarina gore gonderilecek ve kullanilmayanlar ise
geri alabilecektir. Boyalar, tinerler ve ilgili bircok komponent patlayict ve zehirleyici bir
yapiya sahip olmalarinin yaninda yiiksek fiyatlara mal olan malzemelerdir. Bu nedenle agik
sahada baridirilmalar risk tasiyacaktir, havalandirilmasi diizenli olarak yapilan ve tiplerine
gore istiflenme imkani saglayan kapali depolarda saklanmasi olduk¢a 6nemlidir. Kullanilma
asamalarinda (Sekil 6.19), ihtiyac1 karsilayacak kadar boya, tiner ve ilgili komponentler

caligma alanina gotiirtilmelidir.
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Sekil 6.19 Boyanin kullanilma ve uygulanma asamasi. [4],[5]

Proje tipine bagli olmak kaydiyla gemide bulunmasi zorunlu olan diger donatim malzemeleri
de life raftlar, serbest diismeli kagis botu ve kurtarma botu olacaktir. Tiim bu ekipman,
uluslararas1 kurallar1 saglayacak standartlara sahip olmalarinin yaninda armatdr tercihine
uygun olarak secildikten sonra genellikle yurt disindan siparis edilmektedir. Biiyiik
ekipmanlar olmalar1 nedeniyle life raftlar disinda serbest diismeli bot ve Sekil 6.20°de
gosterildigi gibi ve kurtarma botu, naylon bir branda ile kaplanarak tersanenin ag¢ik alaninda
transport araclarinin bulundurulmadigi giivenli bir bolgede stoklanir. Life raftlar kapali

depolarda rahatca saklanabilir.

Nereden tedarik edilirse edilsin, malzeme alinmadan 6nce yapilacak ilk is gerekli 6zelliklerin
ve miktarin belirlenmesidir. Ardindan gerekli 6zellikler belirtilerek tiretici firmalardan (en az
tic firma) fiyat teklifleri alinir. Gelen fiyat teklifleri dikkatlice incelenerek karsilastirilir ve
gerekirse pazarlik da yapilarak siparis netlestirilir. Burada énemli olan nokta, isteklerin iyi
belirtilmesi ve satict firma tekliflerinin iyi degerlendirilmesidir. Nadir de olsa bazen aym
malzeme, ekipman ve techizat icin, aralarinda biiyiik fiyat farklari olan teklifler alinabilir. Bu
gibi sorunlar biiylik 6l¢iide karsilikli anlasmazliklardan kaynaklanir. Alici firmanin istedigi
malzeme ile satici firmanin teklifte bulundugu malzemenin teknik Ozellikleri birbirini
tutmayabilir. Boyle bir durumda, yanlishk diizeltilerek tekrar fiyat teklifi alinip karara

baglanir.



Gemiye yerlestirilecek olan her tiirlii teknolojik ekipman, malzeme ve techizatin uluslararasi
gecerliligini gosteren klas sertifikasinin olmasi gerekir. Klas kuruluslar1 bu ekipman ve
malzemelerin sertifikasyon islemlerini 6zel olarak yapmakta ve gemiye konulacak olan her
malzeme, ekipman ve techizatta da bu sertifikayr aramaktadir. Ozellikle sac sertifikalarina
bakan klas kuruluslari, sayet herhangi bir bulguya rastlayamadilarsa, liretim Oncesi ilgili
saclardan numuneler alarak teste tabi tutmakta, tiim mukavemet ve kimyasal test sonuglarini

elde edebilmektedirler.

Yurt disindan getirtilen malzeme, ekipman ve techizatin ana freticileri veya bu firtinleri
saglayan firmalarin {lkemizdeki temsilcilikleri, teknik servis ve bakim hizmetlerini
sunabilmektedir. Uretim faaliyetleri iginde siras1 gelen tiim iiriinlerin montaj, test, start up ve
servis islemleri nedeniyle ilgili teknik destek birimleri davet edilebilmekte ve gerekli tiim

islemler yaptirilabilmektedir.

6.3 Gemi Insaatinda Planlama

Tersane i¢inde iiretimi diizenlemek ve hedeflere gore yonlendirilebilmek iyi bir planlamanin
yapilabilmesiyle miimkiin olur. Tersane bilinyesinde bu gorevi yerine getiren, yeterli bilgi ve
birikime sahip miihendislerce olusturulmus Planlama Bolimii’diir. Bu béliim, tersanede
devam eden iiretim siirecinde birbirinden farkl bir¢ok is ve kisinin uygun bir sekilde koordine
edilmesini, liretim ayaklarinin birbirine zarar vermeden birlikte devam edebilmesini, ¢aligan
tageron profiline uygun is paylasiminin yapilabilmesini ve hedeflenen teslim siiresine sadik

kaliabilmesini saglar.

Planlama Boliimii, tiim isleri geminin insa edilme mantigina uygun olacak bir plan dahilinde

hazirlar ve iretim kademlerinin hedeflenen zaman dilimlerinde birbiriyle baglantili olarak
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siralanmasint saglar. Ancak, dikkat edilmesi gereken prensiplerin basinda farkli {iretim
kademelerinin digerlerini geciktirip engellememesi yatmaktadir. Tiim bu organizasyon,
tersane genelinde kurulan bir koordinasyon ag1 ile saglanir ve bdylelikle tiim is kalemlerinin

durumu, planlanan siirece uyumlulugu siirekli gdzlemlenir.

Planlama Bolimii’niin gorevleri sadece bu kavramlarla da simirh degildir. Dizayn ve Kalite
Kontrol gibi tersanedeki iiretimi denetleyen ve ydnlendiren birimlerin yaninda, is yapan
tageron firmalara da siirekli yazilar gonderip denetleyerek kurulmus olan {iiretim planina
uyulup uyulmadigint gézlemler ve bunun disina ¢ikan ya da plani aksatan birimlere veya
tageron firmalara yazili sert uyarilar gondererek tiretimin belirli bir disiplin dahilinde devam
etmesini saglar. Ayrica tiretimde problem ¢ikaran, islerini aksatip yapmamakta direnen ve
tersanece iiretimde kullanilmasi i¢in tahsis edilen ekipmana zarar veren taseron firmalara da

yiiklii miktarlarda para cezas1 kesme hakkina sahiptir.

Planlama Bolimd, tiretim ile ilgili olan tiim diizenlemeleri Sekil 6.21°de kiigiik bir kismi
gosterilen “term-in” planlariyla olusturur ve tersane genelindeki tim birim ve taseron
firmalara iletir. “Term-in” planlari {iretim takvimi olarak da tanimlanabilir. Boylelikle, iretimi
ilgilendiren tiim hedefler tersanenin biitiin birimlerine yansitilmis olacaktir. Planlama
Boliimii’niin, liretimin geneline hitap eden “term-in” planlarinin yaninda daha kii¢iik 6lgekteki
1§ birimlerine hitap eden “term-in” planlar1 da bulunmaktadir. Bu planlar, bir ¢ok iiretim tiirii
ve basamagini ayni anda icermesinin yaninda tek bir liretim tiirii ve basamagi icin de
diizenlenebilmektedir. “Term-in” planlarinin i¢inde bazi kodlamalar ile karsilasilabilir, bu
kodlamalar genellikle tersanenin iiretim anlayisina uygun olarak verilmektedir. Genellikle
harf olarak diizenlenen bu kodlar, iiretim parcalarini ve bu pargalar ile ilgili tiim donatim,
boya vb. is kalemlerini simgeler ve tanimlar. Bu planlar genellikle agsagida verilen is kalemleri
icin diizenlenir, asagidaki is kalemlerinin biitiinii i¢in diizenlenen “term-in” planlarinin

yaninda sadece tek is kalemi i¢in diizenlenen planlara rastlamak da miimkiindiir;

e Celik Isleri Term-in Planlar1 (Sekil 6.21),
e Techiz Isleri Termin Planlari,

e Boru Donatim Isleri Term-in Planlari,

e Makina Donatim Isleri Term-in Planlari,

e Boya isleri Term-in Planlar1 vb.
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Sekil 6.21 Celik isleri “term-in” plani.

6.4 Gemi Insa Siirecine Genel Bakis

Armator ile tersane, ingasi tasarlanan gemi iizerinde karsilikli olarak anlastiktan sonra kabul
gbren sartnamenin hazirlanmasiyla, iiretilecek olan geminin tiim detaylarini igeren bilgiler
alinmis olacaktir. Bu siire¢ sonrasinda tersane, iiretime baglayabilmek i¢in biitiin hazirliklarini

tamamlayacak ve en kisa siirede bir baslangic tarihi belirleyecektir.

Uretim siireci, birgok parametrenin bir araya gelmesiyle olusan karmasik bir periyottur. Bu
sirecin verimli ve eszamanl c¢aligabilmesi geminin insast ile ilgili her konuyu olumlu yonde
etkileyecektir. Uretim, armatdriin finansal ~giiciiniin ve isteklerinin, dizayn biiro
performansinin, tersanenin altyapt ve teknik kadrosuyla projeye hakimiyetinin, malzeme

temin siirecinin ve klas kurulusu yaklasimlarinin ortak bir tiriiniidiir.

Uretimin baslangici genellikle dizayn biironun 6n dizayn galigmasina kadar uzanir. Armator
ve dizayn biironun, ingasi diisiiniilen gemiye karar vermesinin ardindan yapisal iiretim
stirecinin baslayabilmesi i¢in uygun bir tersane ile anlagsma saglanacaktir. Tersane siirecinin
baslamasiyla malzeme, techizat ve ekipman siparisleri verilecek ve gelen parcalarin tersane

alanlarinda uygun kosullar altinda stoklanmasi saglanacaktir.

Uretim i¢in gerekli malzemelerin tersaneye ulagsmasinin ardindan, sac, profil ve kdsebent gibi
malzemeler shop-perimer boya uygulamasina sokularak iiretim basamaklari igin
kullanilabilecek hale getirilecektir. Boya sonrasi hazir hale getirilen saclar, tiretimde 6n imalat
islemlerinin baslayabilmesi i¢in dizayn bilironun hazirladig1 nesting resimlerine uygun olarak
CNC kesim tezgahlarinda konstriiksiyon elemanlar1 elde edilecek sekilde kesilerek pargalara
ayrilir. Kesilen bu pargalar, ilgili is istasyonunda ylizey temizleme ve taslama islemlerine tabi
tutulur ve kesimden ¢ikan fire sac pargalar ile birlikte farkli noktalarda stoklanir. Elde edilen
bu pargalar, yiizey temizleme islemleri tamamlanmis, gerekiyorsa biikiim islemlerine tabi
tutulmus saclar ve liretim i¢in hazirlanmis profiller ile dizayn biironun verdigi konstriiksiyon
is¢ilik resimlerine uygun olarak iglenir. Bu is akisiyla elde edilen elemansiz, elemanli ve

gruplu paneller bir araya getirilerek bloklar olusturulur. Uretilen bu bloklarin kizak iizerinde
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birlestirilmesiyle c¢elik tekne ingasi tamamlanir ve boyasi tamamlanan ¢elik teknenin denize
indirilmesinin ve denizdeki donatiminin bitirilmesinin ardindan liman ve seyir tecriibeleri
gerceklestirilir. Ilgili eksiklerin ve tiim belgelendirme islemlerinin bitirilmesiyle gemi, teslime

hazir hale gelmis olacaktir. Bu liretim ¢evrimi Sekil 6.22°de detayl olarak gosterilmistir.

Malzeme, Techizat ve < Belge ve Evraklarin
Ekipman Siparisi <« TESLIM Tamamlanmasi
A
\ 4
Gelen Malzeme, ) . .
Teghizatzve —> | Eksiklerin Giderilmesi
Ekipmanin Stogu 1
) 2 > Liman"\/e Seyir
Sac ve Profillerin Tecriibeleri
Kullanima Hazir Hale A
Getirilmesi
(ShopPrimer Bovama) Test ve Kontroller
A
\ 4
CNC Sac Kesimi ve
Pargalarin N Makina ve Boru
Olusturulmasi Donatiminin Devami
A
\ 4
Yiizey Temizleme ve <:| DIZAYN |:> > Celik Teknenin
Taslama Islemleri Denize Indirilmesi
A
\ 4
Kesilmis, Taglanmis Kizakta R
Malzemelerin ve Celik 2]13spa
Firelerin Stoklanmasi Tekne IV T (1ya.
Montai1 siemieri
Y <
Profillerin
Hazirlanmasi —> . Blok
Imalat
A
Y
Kesilmis Tek Parca
Saclarin Hazirlanmasi, .
Yiizey Hazirhg ve —> | Gruplu Panel Imalati
Biikiim Isleri
A
\ 4 \
Kii¢tik Gruplarin . > '
Olusturulmasi ve On > Panel Imalati > FElemanli Panel Imalati
Imalat:

Sekil 6.22 Gemi insaatinda tiretim akisi.
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6.5 Geminin Insa Siirecindeki Uretim Kademelerinin Ele Alinmasi

Gemi insaatinda uygulanan iiretim yontemleri olduk¢a &nemlidir (Ozyigit, 2003b). Is akisi
icinde yer alan iiretim kademelerinin iyi bilinmesi ve problemsiz uygulanmasi gerekir.
Gilinlimiiz tersanelerinde, gelisen teknolojiye ayak uydurma, diinya tersaneleriyle olan rekabet
ve istenilen kalitede yeni gemi insa etme zorunlulugu, gemilerin kizaklar {izerinde blok
montajlart ile olusturulmasini ve iiretim kademeleri arasindaki eszamanliligin ileri diizeyde
gelismesini saglamistir. Bu iiretim yoOntemi, avantajlarinin dezavantajlarindan fazla olmasi
nedeniyle, giiniimiizde de gemi insasinin temel mantigini olusturmaya devam etmektedir.
Uretim boyunca tiim ana ve yardimci atdlyelerin eszamanli calismasi ve celik insasindan
geminin tiim donatim safhalarina kadar karsimiza ¢ikan biitiin is kalemlerinin birbirine bagh
olarak insa silirecinde yer almasi, iiretimin hizlanmasina neden olmakta ve teslim siiresinin
kisalmasini saglamaktadir. Bu iiretim altyapisi, diinya tersaneleriyle olan rekabetin en temel

unsurunu teskil etmektedir (Ozyigit, 2003b).

6.5.1 Sac ve Profillerin Tersaneye Gelisi ve Stoklanmasi

Malzeme girisleri tersanece kayit altina alindiktan sonra tersaneye giren malzemeler depo
yetkilisi tarafindan teslim alinir, daha sonra saclar kalinlik, ebat ve kalitelerine gore yatay
olmak kosuluyla tersanece uygun goriilen kurallar dogrultusunda depo elemani ve tersane
armador grubunun yardimlariyla agik sahadaki stok bolgelerine yerlestirilir ve depolanir.
Profiller ise, saclarin yerlestirildigi agik alanda olmak iizere, 6nceden hazirlanan profil istif

sepetlerinin iizerinde kalinlik ve ebatlarina gore siniflandirilarak stoklanir (Ozyigit, 2003b).

6.5.2 Sac ve Profillerin Shop-Primer Boyama islemi

Celik tekneyi olusturacak sac malzemenin boyasiz halde piyasadan alindig: gibi depolanmasi
ve kullanilmasi ¢esitli nedenlerden dolay1 sakincalidir. Bu ylizden, Sekil 6.23’de gosterildigi
gibi sac ve profil shop-primer boyama islemleri, tersane disinda bu konuda yeterliligi tersane
tarafindan kabul edilen uygun bir tesiste veya yeterli ekipman ve kosullara sahipse tersanenin
kendi biinyesinde yapilir. Sayet bu iglemler tersane dis1 bir tesiste yapilacak ise, tersanenin bu
is ile 1ilgili shop-primer boyama standartlarina ve boyadan sorumlu firmanin teknik

spesifikasyonlarina uyulmahidir (Ozyigit, 2003b).

Shop-primer boyanin amaci, daha sonraki asamalarda islenecek olan saclarin depolanmasi

esnasinda yiizey oksidasyonunu engellemek ve asil boya islemi yapilana kadar yiizey
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kalitesini iyi bir diizeyde tutmaktir. Uygulanacak olan shop-primer boyada aranacak 6zellikler

sunlardir;

o Kolay uygulanabilir olmasi,

e Kisa uygulama siiresine sahip olmasi,

e Hizli kuruyabilmesi,

e Antikorozif 6zellikte olmast,

e Yiizey lizerinde kolay yayilabilmesi,

e Solventlere ve kimyasallara kars1 direngli olmast,

e Kaynak islemini engellememesi,

e Oksijen salomasi ve elektrik ark tor¢lari ile yapilan kesimin hizini diistirmemesi,
e Diisiik oranda zehirleyici kimyasal bilesime sahip olmasi,
e Agir kirleticiler icermemesi,

e Yanict olmamasi,

e Ucuz olmasi,

e Uzerine isaretleme amacli marka basilabilmesidir.

Sekil 6.23 Shop-primer boyama islemi. (Sen, 2004)

Sac ve profil shop-primer boyama plani kesim planina bagli olarak yapilir, boya sonrasi sac
ve profiller acik sahada belirli bir tonaji ge¢cmeyecek sekilde dik pozisyonda kesim igin
stoklanmalidir. Kesim operasyonuna alinacak olan bu malzemeler kesim alanindaki stok

boliimiine yatay olarak yerlestirilerek muhafaza edilmelidir.

6.5.3 Nesting ve CNC Kesim Islemleri

Kesilecek olan malzemeler, stoklanan alandan konveyor, forklift vb. transport araglariyla
Sekil 6.24’de gosterilen CNC kesim tezgahinin yanina nakledilir. Kesimi yapilacak olan
malzeme miktari, diisliniilen kesim planina uygun ve atdlye i¢inde fazla yer isgal etmeyecek

kadar olmalidir.
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Sekil 6.24 CNC kesim tezgahi. [15]

Kesimi yapilacak olan malzemelerin CNC tezgahina yerlestirilmesi ve kesim sonrasi
kaldirilmasi oldukca dikkat gerektiren bir operasyondur, ¢linkii bu tezgah yatirim maliyetinin
yiiksek olmasinin yaninda iiretim akigini etkileyen 6nemli ekipmanlardan biridir. CNC kesim
tezgahinda istenilen parcalar kesilip iizerlerine montaj markalar1 atildiktan sonra manyetik
kaldiricilar kullanilarak diger kesilen saclarin bulundugu alana yerlestirilir. Kesim sonrast
ortaya ¢ikan kesim fireleri boyut ve kalinliklarina gore ayrilarak daha sonra kullanilmak iizere
ilgili atdlye icinde bulunan fire sac stoklama bolgelerine yerlestirilir. Bu fireler daha sonra
tekrar kontrol edilerek i¢lerinden ise yarayacak boyutlardaki parga saclar segilir, geriye kalan
parcalar ise hurdaya ayrilir. Uretimde kullamilmak iizere kesilen konstriiksiyon elemanlarina
koprii atilarak bagli birakilan ise yaramaz parcalar, taseron tarafindan ayiklandiktan sonra
diger parcalar ile birlikte hurda kazanlarinda toplanir. Bahsi gecen bu hurda malzemeler, bir
mapanin dahi ¢ikamayacagi boyuttaki kullanilamaz parcalar ve kenar kesimlerinden ¢ikan

ufak capaklar olarak tanimlanir.

Kesim sonrasi taserona teslim edilecek olan parcalar mutlaka part-listlere uygun sekilde
markalanmali ve bu islem sona erdikten sonra teslim edilmelidir. Kesilen ve taserona teslim

edilen bu parcalar mutlaka is giivenligini ve akisini engellemeyecek sekilde istiflenmelidir.

CNC kesim tezgahinda yapilan kesim islemleri Nesting resimleri ile gerceklestirilmektedir.
Nesting resimleri, dizayn biiro tarafindan hazirlanan ve CNC kesim tezgahinin okuyabilecegi
kodlara doniistiiriilen resimlerdir. Nesting islemlerinin amaci, bir plaka sacdan en ekonomik
sekilde parca c¢ikarilmasini saglamaktir. Bu mantikla hazirlanan resimler, dizayn biiro
tarafindan CNC kesim tezgahina ya disket ya da tersane altyapisina baglh olarak kurulmus bir
network ag1 ile transfer edilir. Sekil 6.25°de dizayn biiro tarafindan hazirlanmis bir Nesting

resmi gosterilmektedir.
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Sekil 6.25 Dizayn biiro tarafindan hazirlanan nesting resmi.

6.5.4 Sac ve Profil Biikme islemleri

Uretilecek olan gemi dikdértgenler prizmast formunda olmadigi igin, bazi iiretim
kademelerinde imal edilecek olan kisimlarin sac ve profilleri verilen form 6lgiilerinde biikiim
islemlerine tabi tutulacaktir. Ozellikle bas ve ki¢ bloklarin egimli bir forma sahip olmasi
nedeniyle buradaki parcalarin 6zenle islenmesi gerekmektedir. Biikiim islemleri sac ve
profiller i¢in farkli tip basim tezgahlarinda yapilmaktadir. Saclar, pistonlu biikiim preslerinde
uygun radiuslu kaliplar ile, profiller ise Box tezgahlarinda belirli teknikler ile biikiiliir. Tiim
bilikiim 6lgiileri dizayn biiro tarafindan verilir ve bu o6l¢iiler kullanilarak basim islemi i¢in
birebir boyutlarda mastar kaliplar {iretilir. Kesimden ¢ikan ve taslamasi ile yiizey hazirlama
islemleri tamamlanmis olan biikiilecek malzemeler (egimli borda sac1 ve postalart vb.) teknik
imkanlar izin verdikg¢e tersane biinyesinde islenir, ancak kapasiteyi asan durumlarda tersane
disinda biiktiirtilebilir. Biikiim islemleri yapildiktan sonra islenen pargalar is akisina uygun

sekilde tersane sahasina getirilerek ilgili atolye ve is sahasina birakilir.

6.5.5 Taslama Islemleri

Taslama islemleri, islenmis veya islenecek olan sac, profil vb. malzemelerin yiizey kalitesini
arttirmak, kaynak nedeniyle yilizeye yapismis olan curuf ve sigraklari ortadan kaldirmak,
keskin koseleri yuvarlayip yumusatmak, yilizeydeki darbeli noktalar1 ortadan kaldirmak ve
daha sonraki iiretim basamaklaria parcalari en iyi kalitede teslim etmek i¢in yapilir (Ozyigit,

2003b). Taslama islemlerini agsagida belirtildigi gibi iki ayr1 gruba ayirmak miimkiindiir;

¢ Boya yapilacak olan yiizeylerin taglama islemleri,

e Kaynak yapilmis veya kaynak yapilacak olan yiizeylerin taglama islemleri.

Sekil 6.26’da gosterildigi gibi kesilmis saclardan panel saclari haricindeki tim saclar,

tersanenin On imalat atdlyelerinde taglanmakta ve kontrol sonrasi iiretici taserona teslim
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edilmektedir. Panel saclar ise tagslanmadan, liretimi yapacak olan tagerona sadece kesilmis
olarak teslim edilir ve taslama islemi iiretimin yapilacagi bolgede bu taseron tarafindan

yapilir.

Sekil 6.26 On imalat atdlyesindeki taglama islemi. [15]

Profillerin taslama, cugul agma ve kesim islemleri profil hazirlama atolyelerinde
yapilmaktadir. Saclar ve profiller hedeflenen kalite nedeniyle taglanmadan tiretime kesinlikle
sokulmamalidir. Taglama islemlerinde kullanilan ekipmanlar; cugul tas motorlari, kiiciik
diskli tas motorlari, biiyiik diskli tag motorlari, disk tipi zimparalar, disk tipi tel fir¢alar, sigrak
ve curuflar igin keskiler veya havali gubuk motorlar ve elde kullanilan tel fircalardir (Ozyigit,

2003b).

6.5.6 Fire Sac ve Kesilmis Malzemelerin Stoklanmasi

Fire sac ve kesilmis malzemelerin stoklanabilmesi icin tersanede belirli bolgeler ayrilir. Bu
bolgelerde stoklamaya imkan veren raf ve sepetler kullanilir. Biiylik, orta ve kiiclik
boyutlardaki pargalar icin stoklama ve tasima sepetleri, profiller i¢in istif sepetleri ve fire
saclar icin de dikey stoklama raflari tercih edilmektedir. Bu donanima sahip olmayan

tersanelerde ise fire saclar ve profiller stok i¢in ayrilan saha zemininde istiflenir.

Kesimden ¢ikan fire saclara iiretimi iistlenen dizayn biiro tarafindan birer fire numarasi atanir.
Fire numaralar1 sac kalinliklarina ve sac tipine gore gruplandirilir. Kesim isleminden ¢ikan
saclar poz ve fire numaralarinin kodlanabilmesi i¢in kesim tezgahinda ya da ayni atdlyede bir
stire bekletilir. Asil kesilen pargalar iiretici taserona teslim edildikten sonra geriye kalan
kodlanmis fire saclar kalinlik ve sac tipine uygun olarak gruplandirilmis fire sac raflarina
kaldirilir. Fire saclarin, depolandiklar1 stok alanlarinin disina ¢ikartilmasina kesinlikle izin
verilmemelidir. Ciinkii dizayn biiro iiretim i¢in ilk asamada fire sac malzemeleri

degerlendirmeyi diislinecektir.
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6.5.7 Uretim Siirecinde Profil Hazirlama

Uretim akisinda shop-primer boyama ve kesim islemlerinden sonra gelen basamak, profillerin
hazirlanmasidir (Ozyigit, 2003b). Profiller depo sorumlusu kontroliinde stok sahasindan alinip
kullanilacak boylara gore kesilerek profil isleme atdlyesine nakledilir. Diizglin olmayan

(egilmis vb.) profiller tersane tarafindan diizeltilerek tiretimde kullanilacak hale getirilir.

Profiller iiretimin yapilacagi tezgahlar {izerine serilir ve imalat resimlerine gore markalama
isleri tamamlanir. Bu islem sonrasinda imalat resimlerine gore profillerin iizerine cugul
acilmasi gerekiyorsa, uygun cugul agcma presleri kullanilarak bir sonraki agsama olan taglama

ve ylizey hazirlama siirecine gegilir.

Taslama ve yiizey hazirlama siireci sona erdikten sonra basilacak veya egilecek olan profiller,
dizayn biironun verdigi Olgiilere gore hazirlanmis olan kaliplar kullanilarak biikiilecektir.
Hazirlanma isi veya biikiim islemleri tamamlanan profiller seyyar istif sepetlerine konularak

asil montaj ve imalatin yapilacagi boliime nakledilir (Ozyigit, 2003b).

6.5.8 Uretim Siirecinde Kesilmis Tek Parca Saclarin Hazirlanmasi

Genel tretim akist i¢inde yeterince kisa ancak bir sonraki iiretim basamagi icin oldukca
Oonemli bir imalat ayagidir. CNC kesim tezgahinda kesilen diiz sac levhalar, kesimin ardindan
hurda kisimlar1 ayiklandiktan sonra islemin yapilacagi bdoliime nakledilir. Gelen diiz
levhalarin tizerindeki vuruk, sicrak ve muhtelif hasarlar taglama ve yiizey hazirlama

prosesinden geg¢irildikten sonra diger iiretim basamagina nakledilir.

Ancak kesimden gelen bazi diiz sac levhalar kullanilacaklar1 boliimlerin yapisal
karakteristikleri nedeniyle biikiilmeden kullanilamazlar. Bu levhalarin kullanilacaklar
boliimler genellikle geminin bas veya ki¢ kisimlarina denk gelen kruzlu bloklar, bulb saclar1
(carik saclar1) veya paralel govdede bulunan dip bloklarin sintine dontimleridir. Bu nedenle,
diiz levhalar taglama ve yiizey temizleme iglemlerine tabi tutulduktan sonra dizayn biironun

verecegi kalip dlgiilerine gore biikiilerek bir sonraki iiretim basamagina gonderilecektir.

6.5.9 Uretim Siirecinde Kiiciik Gruplarin On imalati

Uretim siireci icinde yer alan 6nemli bir 6n imalat basamagidir (Ozyigit, 2003b). Tek levha ile
tek levha veya tek sac levha ile bir veya birden fazla profilin birlestirilmesinden olusur. Bu

liretim basamagi icin iiretimin yapilacagi tezgah lizerinde seri caligabilen ancak kaldirma
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kapasitesi fazla olmayan kreynler tercih edilecektir. Bunun sebebi, kaldirilacak olan

pargalarin ¢ok agir olmamasi ve bu kademe i¢in zamanin 6nem kazanmasidir.

Uretimi gerceklestirecek olan taseron ekibi, tersane tarafindan kendilerine verilen iscilik
resimlerinde goriilen sac ve profil malzemeleri liretimin yapilacagi tezgaha nakleder. CNC
kesim tezgahinda kesilen saclar, tersanenin poz ve fire kodlama islemlerini bitirmesinden
sonra iiretimi iistlenen tageron tarafindan hurda kisimlarindan ayiklanarak iiretim tezgahina
yonlendirilir. Bu zaman diliminde profil hazirlama isleminden ge¢mis profiller ayni tezgaha

getirilmis durumdadir.

Bu iiretim kademesinde braket, stifner vb. pargalara kesim sirasinda poz numaralart verildigi
icin atilan CNC montaj markalarina gore birlestirilmesi yeterli olacaktir. Bu birlestirme
islemlerinde genellikle gazalti kaynagi kullanilir. Uzun parcalarda ise kaynak ¢ekmesini en
aza indirgemek amaciyla ayn1 anda cift tarafli kaynak yapabilen otomatik gazalti kaynak
robotlar1 kullanilabilir. Ozellikle bu imalat asamasinda kaynak teknigine, kullanilan gazalti

kaynak teline ve kaynak sirasina oldukc¢a dikkat edilmelidir.

Kaynak islemleri biten pargalarin iizerinde bulunan tiim gecici montaj parcalar1 saca ve
pargaya zarar vermeden kaynak soguduktan sonra almmalidir ve parga taslanarak ylizey
hasarlar1 bir sonraki kademe i¢in onarilmalidir. Sayet imal edilen parcalarda kaynak sonrasi
deformasyon olusumu s6z konusu ise, preste soguk sekil degistirme veya sicak tav
islemleriyle diizeltilebilir (Ozyigit, 2003b). Sekil 6.27 ve Sekil 6.28°de bu iiretim

kademesinde imalat1 yapilan parcalara ait 6rnekler gosterilmistir.

Sekil 6.27 Ana giiverte altt merkez tiilanisi. Sekil 6.28 Ana giiverte alt1 kemeresi.

6.5.10 Gruplu Panel Uretiminde Kullamlacak Gruplarin On Imalati
On imalat: tamamlanmus bir veya birden fazla kiigiik grubun, tek profil ve/veya tek sac levha
ile birlestirilmesiyle olusan 6nemli bir 6n imalat ayagidir. Bir bagka deyisle, kii¢iik grup 6n

imalat1 sonucu elde edilmis iki ayr1 kiiciik grubun birbiriyle montaji sonucu ortaya ¢ikan
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iiretim pargalaridir. Bu imalat kademesi genellikle, uygulanan {iretim planlamasina bagh
olarak daha sonra incelenecek olan gruplu panel imalati ile eszamanh yiiriitiilmektedir. Sekil
6.29 ve Sekil 6.30°da bu iiretim kademesinde imalati yapilan parcalara ait Ornekler

gosterilmistir.

Sekil 6.29 Stifnerli derin posta elemani.  Sekil 6.30 Kruzlu bdlge derin posta elemani.

6.5.11 Uretim Siirecinde Panel imalati

Bir veya birden fazla sac levhanin kaynak teknigi ile alin alina birlestirilmesiyle olusan imalat
basamagidir. Panel imalati, panellerin rahatca g¢evrilebilecegi ve yeterli ving kapasitesine
sahip atdlyeler veya acik alanlarda yapilmalidir (Ozyigit, 2003b). Kaynakla birlestirilecek
olan panel saclari, yiizey ve ug¢ kisimlarda olusabilecek zararlarin 6nlenmesi i¢in tersane

altyapisinin izin verdigi 6l¢lide manyetik aparatlarla kaldirilmali ve ¢evirilmelidir.

Birlestirilecek olan saclar iiretimin yapilacagi bolgeye genellikle forklift, konveyor ve
transpaletlerle getirilir ve planlanan iiretim akisina uygun bir sekilde istiflenir. Imalatina
baslanacak olan panel saclari istiflendikleri noktadan kaldirict manyetik aparatlar yardimiyla
almir ve Sekil 6.31°de gosterildigi gibi iscilik resimlerine uygun bir sekilde imalat tezgahinin

lizerine serilir (Ozyigit, 2003b).

Sekil 6.31 Birlestirilecek olan panel saclarinin {iretim tezgahina serilmesi. [15]
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Serilen panel saclar1 imalat resimlerine gore eslestirilir ve manyetik kaldirma aparatlar1 ya da
celik levyeler kullanilarak montaj i¢in uygun hizaya getirilir. Hassas ayarlamalar
tamamlandiktan sonra saclar kaynak puntalar1 ile birlestirilir. Ancak punta ile birlestirme
oncesi dikkat edilecek hususlar; montaj i¢in uygun ayarlamalarin dogru yapilmis olmasi,
saclarin birbirleriyle yatay olarak ayni dogrultuda bulunmasi, kaynak araliginin dogru
birakilmis olmas1 ve genislik, boy ve diagonal 6l¢li dogruluklarinin kontrol edilmis olmasidir.
Puntalama isleminden sonra sira On yliziin kaynaklanmasina gelecektir. Panellerin
birlestirilmesinde tozalti kaynagi kullanilir. Kaynak isleminin baslamasindan 6nce kaynak
icin kullanilacak olan amper degerinin mutlaka bilinmesi ve tersaneye onaylatilmasi gerekir.
Tim kaynak parametreleri istenilen degerlere getirildikten sonra kaynak islemi baslatilir ve
ilk yiizeyin kaynagi tamamlanir. Panel ters cevirildikten sonra kaynak islemi yine ayni
parametreler referans almarak yapilir. Kaynagin bitirilmesinden sonra panelin boy, genislik ve
diagonal dlgiileri tekrar alinarak kontrol edilir ve panel bir sonraki {iretim basamagi i¢in ilgili

atolye veya sahaya nakledilir.

6.5.12 Uretim Siirecinde Elemanh Panel imalati

Stifner veya tulani gibi takviye elemanlariin diiz panele montaji1 ve kaynatilmasiyla olusan
imalat basamagidir. Bir 6nceki {liretim kademesinde (panel imalati) kullanilan kreyn, tezgah
ve ekipmanlar bu asamada da kullanilabilecektir. imal edilen elemansiz panel, iiretiminin
yapildig1 bolgedeki kreynler veya farkli bir noktada ise uygun transport araglar1 (forklift,
konveyor vb.) ile imalatin yapilacagi bolgeye nakledilir. Ayrica, profil hazirlama

kademesinde hazirlanan pargalar da tagima sepetleriyle ilgili bolgeye getirilecektir.

Getirilen panel bolgedeki kreyn yardimiyla montaj ve eleman markalar1 yukarida kalacak
sekilde tezgah iizerine yatirilir. Panel iizerine dagitimi yapilan takviye elemanlart uygun
sekilde yerlestirildikten sonra ¢esitli ¢ektirme araclariyla son pozisyonlarma getirilir ve
puntalanir. Bu iiretim basamaginda farkli tip kaynak teknikleri ve kaynak makinalar
kullanilabilir. Bunlar; ¢ift tarafli otomatik gazalti kaynagi, tek tarafli gazalti kaynagi ve
gravite kaynak metodudur. Kaynak islemleri sona erdikten sonra kaynak ¢ekmesine karsi
kullanilan ¢ubuklar ¢ekigle kirilir ve kalan kaynak capaklari taslanarak temizlenir. Imalatin
ardindan elemanli panel diger liretim basamagi i¢in ilgili bolgeye transfer edilir. Sekil 6.32 ve

Sekil 6.33°de bu imalat kademesinde iiretilen elemanli paneller gosterilmistir.



Sekil 6.33 Stifner ve tulani gibi takviye elemanlariin yerlestirilmesi (ana giiverte).

6.5.13 Uretim Siirecinde Gruplu Panel Imalati

Diiz panel veya egimli panel ile imal edilmis gruplar ve elemanlarin birlestirilmesiyle olusan
{iretim basamagidir (Ozyigit, 2003b). Imalatin yapilacagi bu bolge daha sonra blok imalatinin
da yapilacagi atdlye veya sahaya doniisecektir. Bu nedenle, bu kisimda kurulmus olan

kreynler biiyiik blok agirliklarini kaldirabilecek kapasitede olmalidir.

Sekil 6.34°de gosterilen imalat asamasinin baslayabilmesi i¢in elemanli panel imalatindan
gelen paneller, 6n imalattan gelen kiigiik gruplar ve gruplu panelin olusturulmasi i¢in daha
Once iretilen biiyiikk gruplar imalatin gergeklesecegi acik saha veya atdlyedeki tezgaha

alinirlar.
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Sekil 6.34 Gruplu panelin imalat asamasi. [15]

Bahsi gegen tiim pargalar tersane altyapisina bagl olarak yardimer atdlye kreynleri, forkliftler
veya konveyorler ile nakledilir. Biiylik ve kiigiik gruplar, elemanli panel {lizerinde imalat
resimlerine uygun olarak dagitildiktan sonra montaj markalar1 dikkate alinarak dik bir sekilde
yerlestirilir ve diklikleri kontrol edildikten sonra kaynak isleminde ¢ekmeyi 6nlemek igin
capraz ¢ubuklarla desteklenir. Son olarak gruplu panel, kaynak nedeniyle olusacak ¢ekmeyi

Onleyebilmek i¢in u¢ kisimlarindan tezgaha baglanir ve iizerine simetrik agirliklar yerlestirilir.

Bu iiretim kademesinde gazalti kaynagi kullanilacaktir. Ancak kaynak islemleri oncesi,
kaynak sirasina ve kaynak tekniklerine karar verilmeli ve bu islem siiresince 6zenle takip
edilmelidir. Kaynak tamamlandiktan sonra ilk g6z kontrolleri sertifikali kaynakg¢ilar
tarafindan yapilmali ve montaj i¢in kullanilan parcalar ¢ikarildiktan sonra biraktiklar1 capak
ve kaynak sigraklari taglama ile ortadan kaldirilmalidir (Ozyigit, 2003b). Sekil 6.35°de bu

imalat kademesinde iiretilen gruplu bir panel gosterilmistir.
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Sekil 6.35 Gruplu panel imalat ile tiretilmis ¢elik tekne perdesi.
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6.5.14 Uretim Siirecinde Blok imalati

Diiz veya egimli panellerin {izerine gruplar ve elemanlarin, bunlarin {izerine de bagka diiz
veya egimli panellerin yerlestirilmesiyle ortaya ¢ikartilan imalat kademesidir. Bu imalat
kademesi Blok Imalati olarak da adlandirlabilir. Sekil 6.36’da gosterildigi gibi blok
imalatinin yapilacag atolye veya agik saha, atdlye veya agik saha kreynleri, ekipmanlar ve
imalat tezgahi {iretilecek olan blogun toplam agirligina gore secilmeli ve ozellikle imalat
tezgah1 mutlaka zemine baglanmalidir. Oncelikle blogun imal edilecegi tezgahin diizlem

kontrolii yapilmal1 ve temiz olmasi saglanmalidir.

Bir onceki iiretim kademesinden gelen elemanli ve gruplu paneller, iiretim tezgahina
yerlestirilir ve montaj markalar1 kontrol edildikten sonra tezgah iizerinde teraziye alinarak
baglanir. Boyuna ve enine derin elemanlar ile dnceden hazirlanmis olan gruplar blok imalat
noktasina getirilerek tiiretim resimlerine goére montajlart gerceklestirilir. Montaj sonrasi
puntalama islemi yapilir ve 6l¢ii aletleriyle montajlanan pargalarin seviye ve diizgiinliikleri
kontrol edilir. Gerekli kdse kaynaklarmin tamamlanmasinin ardindan iiste konulacak olan
elemanli veya gruplu panel gereken pozisyona gore yerlestirilir ve agirliklar kullanilarak

montajlari tamamlanir.

Montaj bitiminden sonra kaynak islemlerine gecilebilir. Izlenecek olan kaynak sirasmin tespiti
bir blok i¢in olduk¢a Snemlidir. Montaji tamamlanan blokta genellikle tozalti, gazalt1 ve

elektrik kaynag gibi farkli kaynak tarzlar1 kullanilacaktir.

Blok icindeki tiim kaynak islemleri tamamlandiktan sonra eksik kaynaklarin tamamlanmasi,
sigrak ve vuruklarin taglanmasi ve blogun temizlenmesine gegilebilir. Blogun acik sahaya
transfer edilmesinin 6ncesinde eksik kalabilecek techiz (merdivenler, lavra tapalari, tank giris

menholleri vb.’nin montaj ve kaynaklar1) ve boru islerinin (boru kelepgeleri, boru perde
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gecisleri vb.’nin montaj ve kaynaklari) bitirilmesi gerekir. Tiim bu islemler tamamlandiktan
sonra Sekil 6.37°de gosterildigi gibi bekletilen blok, tersanenin kalite kontrol ekibi ve geminin
klas kurulusuna teslim edilir, sayet herhangi bir problem ile karsilagilirsa geriye doniilerek
eksikler tamamlanir. Teslim sonrasi Sekil 6.38’de gosterildigi gibi kaldirma ve gevirme
operasyonlarinin yapilabilmesi i¢in blok {izerine hesaplanan noktalardan kaldirma ve ¢evirme
mapalar1 baglanarak kaynaklanir ve blok agik sahaya gonderilerek boya islemlerinin

yapilabilmesi i¢in yiizey hazirlama ekibine teslim edilir.
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Sekil 6.38 Blogun kaldlrllma51 ve g:ev1r11mes1 operasyonu. [12]

Yiizey hazirlama iglemlerinin ardindan projede belirtilen boya spesifikasyonlarina gore blok
boyanir. Ancak boya islemine gecilmeden once raspa ve ylizey kalitesi sorumlu boya
enspektoriine gosterilerek onaylatilir. Kargo tanklarini barindiran bloklarda boya isleri tank
icinde son kata kadar bitirilir (Sekil 6.39), tank dis1 yiizeyler ve harici kaplama i¢in ise ilk kat
boyalarin atilmasi yeterlidir. Boya iglemi bitirildikten sonra boya kalitesi, tersane tarafindan
kontrol edildikten ve gerekli diizeltmeler yapildiktan sonra boya firmasinin projeden sorumlu
enspektoriine teslim edilerek onaylatilir. Boyanin kurumasindan sonra ilgili borular tekrar

yerine aliip baglanir ve blok kizak montajina hazir hale gelir.
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Sekil 6.39 Son kat boyasi atilan kargo tanki. [15]

Sekil 6.40 ve Seckil 6.41°de blok imalat asamasinda iiretilen bazi bloklarin izometrik

gorlinlimleri verilmistir.

(N E
L

g
=
T
e, %

Sekil 6.40 Kig pik blogu (aft peak block). Sekil 6.41 Yan blok (side block).

6.5.15 Uretim Siirecinde Celik Tekne Montaji

Atdlyede ve sahada iiretilen bloklarin kizak tizerinde birlestirilerek ¢elik teknenin olusturulma
asamasidir (Ozyigit, 2003b). Bu imalat asamasinin uygulandigi yer genellikle tersane
kizaklarinin {izeridir ancak, tersane altyapisinin karsilayamadigi biiytikliikteki projelerin
varliginda, kizak iizerinde birden fazla parca olusturularak havuz aracilifiyla birlestirme

islemleri tamamlanabilir.

Kizak iizerinde birlestirme islemleri dncesinde Sekil 6.42°de gosterildigi gibi dizayn biiro,
bloklarin montaj sirasin1 ve yapisint gosteren bir strateji plani hazirlayacak ve daha sonra
birlestirilecek olan bloga 6zel olmak sartryla Sekil 6.43°de goriildiigli gibi bir blok montaj

krokisini iiretim departmanina ulastiracaktir.
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Sekil 6.43 Double bottom blok kizak montak krokisi.

Celik tekne iiretiminin son basamagi olan bu asamada, hazirlanan ve boya islemi bitirilen
bloklar kizaga getirilmeden once bazi kizak hazirliklar1 yapilmalidir. Oncelikle, hazirlanan
kizak montaj planina gore kizak iizerine tasiyici beton bloklar yerlestirilir ve lizerlerine konik
takaryalar konulur. Bu konik takaryalarin iizerlerine de kum bloklar ilave edilerek tasiyict
yap1 govdesi olusturulur. Daha sonra bu tasiyici yapilarin iizerine seviye ayarini yapabilmek
icin mutlaka ahsap sigillerin yerlestirilmesi gerekir. Son agsamada, seviye sigillerinin {izerine

belirlenen ebatlarda takozlar konulur, ancak dikkat edilmesi gereken husus, blok yerlestirme
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isleminde en son konulan takozlarin derin postalara basmasini saglamaktir. Kizakta bloklarin
oturtulacagi alanlarin hazirliklar1 tamamlandiktan sonra kizak kreyni ile blogun kaldirilmasi
operasyonunda dikkat edilmesi gereken bazi noktalar vardir. Blogun kaldirilma asamasinda
kizak egimi dikkate alinmali ve uygun boydaki sapanlar kullanilarak blogun egimli bir hal
almas1 saglanmalidir (Sekil 6.44), blok kizak kreyninde asil iken kizaktaki bahsi gegen
tasiyici yapilara en yakin mesafeye getirilmeli ve yapilan ayarlamalar sonrasinda uygun bir

sekilde kizak tlizerine yavasca birakilmalidir (Sekil 6.45).

b |
Sekil 6.45 Kaldirilan blogun tasiyici yapilara ve dnceki bloga yaklastirilmasi. [15]

Blogun kizaga taginip uygun bir sekilde yerlestirilmesinden sonra bloklarin birbirine montaj
islemi baslayacaktir. Sayet varsa, kizaga daha Once yerlestirilmis olan blogun olg¢iilerinin
hatasiz oldugunu teyit etmek icin bu Olciiler tekrar detayli bir sekilde kontrol edilir. Kizakta
daha Once var olan blok ile birlestirilmek tizere kizaga getirilen blogun 6ncelikle ayni
seviyeye gelmeleri saglanmalidir. Cesitli yontem ve 6l¢ii aletlerinin kullanilmasiyla blogun
biitiin diisey ve yatay koordinatlar1 alinip ufak ayarlamalar yapildiktan sonra “kes markas1”

verilir ve birlestirilecek olan noktalardaki fazlaliklarin kesimi baslatilir. Kesim islemi sona
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erdikten sonra gerekli kaynak agzi agma ve taglama islemleri yapilarak bloklar birlestirilmeye
hazir hale getirilir. Birlestirmede dikkat edilmesi gereken onemli noktalardan biri, her iki
bloktaki toleranslarin i¢inde kalan hatalarin, olumsuz etkileri azaltici yonde montaj evresinde
diistiniilmiis olmasidir. Bloklarin birbirine dogru cektirilmesinin ardindan yiizey temaslari
saglanir ve tekrar seviye kontrolii yapilir. Tiim kontrollerin ardindan bloklar birbirine punta
atilarak baglanir ve saglamlastirilir. Montaj sona erdikten sonra uygun kaynak teknigi ve
sirast kullanilarak bloklarin kaynak islemleri bitirilir (Ozyigit, 2003b). Sekil 6.46 ve Sekil

6.47’de kizak montajlar1 devam eden bazi1 gemiler 6rnek olarak gdsterilmistir.

Sekil 6.47 Kizakta montaj1 devam eden bir dokme yiik gemisinin ¢elik teknesi. [12]

6.6 Tersanedeki Transport ve Kaldirma Araclar

Tersane i¢indeki malzeme transferlerininin olduk¢a dikkatli ve kurallara uygun yapilmasi
gerekir. Tiim kaldirma ve transport islemlerinin temelinde basta c¢alisanlar olmak {izere
transferi yapilan malzemelerin zarar gormemesi yatmalidir. Sekil 6.48°de gosterildigi gibi bir

tersanenin sahip oldugu kaldirma ve transport kapasitesi amaglanan iiretim anlayisini oldukga
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yakindan ilgilendirir. Sahip olunan bu teknik altyapinin biiyiikliigii tersanenin biiyiik projelere

uygun hedeflerle gelistiginin bir gostergesidir.

Sekil 6.49 Bomlu havuz kreynleri. [4],[5]

Tersanenin sahip oldugu bu donanimlar genellikle, forkliftler, transpaletler, atdlyeler arasi
raylt nakil arabalari, agik saha gantry kreynleri (Sekil 6.48), bomlu havuz kreynleri (Sekil
6.49), konveydrler, kapali saha tavan kreynleri, manyetik kaldirma aparatlari, bomlu rihtim ve
iskele kreynleri, bomlu ylizer kreynler, kaldirma ve tasimaya yardimci aparatlar (kantarmalar,
kurtagizlari, ¢elik ve polyester sapanlar, caraskallar vb.), hidrolik platformlu blok tasima

arabalar1, malzeme transferleri i¢in tir, kamyon ve kamyonetlerdir.

Tersane icinde kaldirma ve tasima islemi yapilacak olan malzemeler su sekilde

siniflandirilabilir;

e Borular,
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e Profiller,
e (elik malzemeler (diiz levha, egimli levha, takviyeli ufak malzemeler, panel, blok vb.),

e Ambalajli veya ambalajsiz cihaz ve sistemler.

6.7 Gemi Genelindeki Boya Uygulamalari

Uretim siireci boyunca karsimiza ¢ikan tiim boya uygulamalari biiyiik titizlik gdsterilmesi
gereken islemlerdir. Tersaneler boya konusunda, celik insadaki bir¢ok iiretim agamasina
oranla ¢ok daha fazla zaman ve iscilik harcamaktadir. Boya islemlerinin saglikli bir sekilde
gerceklestirilebilmesi i¢in tersanenin planlama boliimiiniin ¢elik inga slirecini miimkiin oldugu
kadar 1yi diizenlemesi ve boya planin1 iyi yapmasi gerekir. Bunun yaninda, boya
uygulamalarini tersane adina yapacak olan tageron firmanin da yeterli teknik ekipmana sahip

olmasi ve iyi is¢ilik ¢ikarabilmesi olduk¢a 6nemlidir.

Boya ve raspa uygulamalarini iistlenen taseron firmanin genellikle sahip olmasi gereken
ekipmanlar; kompresdrler, grit silolari, belirli ¢aplarda iifleme nozullari, elastik grit
hortumlari, havalandirma fanlari, havalandirma borulari, 1sitict makinalar, nem emici
dehumidifayirlar, boya atma pompalari, elastik boya atma hortumlari, boya atma tabancalari,
degisik mikronlarda boya atabilen tabanca memeleri, temizlik ekipmanlari, rulo ve kasik
fircalar, zimparalar, kazzima ekipmanlari, flex zimpara yapan el motorlari, déner fir¢al
mekanik raspa motorlari, seyyar aydinlatma ekipmanlari, boya kalinlig1 saptayan elektronik

oOl¢iiciiler, ortam nemini ve sicakligini saptayan araglar vb. dir.

Tersane ise boya tageronuna tahsis etmekle yiikiim oldugu bazi malzeme ve araglara sahip
olmalidir. Bunlar; boya uygulamalarinda gerekli malzemelerin transferi i¢in kullanilacak olan
forklift ve kamyonetler, yagmurlu havalarda raspa ve boya ig¢in kullanilacak olan
sundurmalar, hava 1sisina bagl olarak i¢ mekanlarin sicakligimi korumak icin izolasyon

malzemeleri ve koruma amagli naylon brandalardir.

Bitmis blok, kizak tlizerinde insas1 devam eden ¢elik tekne ve sayet varsa dzellikle siv1 yiik
tasiyacak olan kargo tanklarinin boya dncesi, boya an1 ve boya sonrasi yerine getirilmesi
gereken olduk¢a 6zel hazirlik asamalari vardir. Tiim bu hazirlik ve kontrol asamalari, gemi
sahibi ile anlagsmali olan ve boya islerinin birlikte siirdiirildigi ilgili boya firmasinin
enspektorleri denetiminde uygulanmaktadir. Genellikle, boya firmalarinin oldukga ayrintili ve
bizzat boya enspektorii tarafindan uygulatilan kapsamli kural ve sartlar1 bulunmaktadir.
Kurallara aykir1 olan ya da boya enspektoriiniin rutin kontrolleri esnasinda hatali veya eksik

buldugu tiim bolgeler tekrar ele alinmak zorundadir. Bu nedenle, tersaneler boya konusunda
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cok titiz davranmakta ve olabildigince hataya imkan tanimamaktadir. Bunun sebebi, paradan
ziyade kaybedilen zamandir. Sekil 6.50, Sekil 6.51, Sekil 6.52, Sekil 6.53 ve Sekil 6.54’de bir

geminin disg boyasindaki degisimler sirayla gosterilmistir.

Sekil 6.54 Denize inis Oncesi iist bina ve harici kaplama boyasinin bitirilmesi.

Uretim boyunca uygulanacak olan tiim boya islemlerinde yerine getirilmesi gereken asamalar
ve boya enspektoriiniin denetleyecegi is basamaklari genellikle sunlardir;
e (Celik yiizeylerin hazirhigi,

e Raspa Oncesi temizlik,
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e Boyanacak bolgedeki ekipmanlarin korunmast,

e Yeterli aydinlatma,

e Boyanacak bolgedeki boru devrelerinin korunmasi,

¢ Yagmur koruyuculari,

e Boya icin kurulan iskele sistemi,

¢ QGrit-raspa ylizey hazirligi,

e Kullanilmig gritlerin uzaklagtirilmasi,

e Boya 0ncesi yiizeylerin temizlenmesi,

e Rutubet kontrolii,

e Yeterli havalandirmanin yapilmasi,

e Boya uygulamalar1 esnasindaki ortam kosullarinin denetlenmesi,
e Gerekliyse ilave 1sitma ekipmanlarinin kullanilmasi,
e Boya malzemelerinin ve ekipmanlarinin kullanilmasi,
e Emniyet ve ¢evre koruma tedbirlerinin alinmasi,

e Kestirme boya uygulamalari,

¢ Boya filmi kalinlik dl¢iilerinin kontrol edilmesi,

e Hasarli noktalarin tamirinin yapilmasi (Sekil 6.55),

(a}

Sekil 6.55 Onarimina baglanmig boya hasar1 (touch-up islemleri).

e Boyanacak olan yer tank ise, deniz suyu testinin yapilmasi,
¢ Son kontroller ve raporlamalar,
e Program dis1 uygulamalarin raporlanmasi,

e Seyir ve teslim Oncesi temizligin yapilmasi.

6.8 Gemideki Donatim Isleri

Uretim siireci boyunca devam eden ve geminin teslim edilmesiyle sonlanan donatim isleri

oldukca genis bir yelpazeyi kapsamaktadir. Yapilacak olan tiim donatim isleri, gemiye insa
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edilme amacii kazandirmasinin yaninda fonksiyonel ve operasyonel olarak da isletilebilme
yeterliligini verecektir. Donatim isleri, geminin celik insa evresindeki iiretim basamaklarindan
baslayarak denize inmesine kadar siirecek ve denize indikten sonra da teslim asamasina kadar
tiim hiziyla devam edecektir. Bu isler sirasinda dikkat edilmesi gereken konu, islerin birbirini
engelleyecek sekilde ilerlemesini 6nlemek ve iyi bir donatim plami hazirlayarak bitirilen

islerin tekrar sokiilmesini engellemektir.

Donatim islerini bazi alt basliklara ayirmak miimkiindiir. Bunlar genel olarak; c¢elik techiz
isleri, boru isleri, makina igleri, list bina donatim isleri, elektronik seyir cihazlar1 donatim
isleri, elektrik ve aydinlatma isleri, gemi genelindeki yanginla miicadele ve kurtarma

ekipmanlar1 donatim isleri, havalandirma isleri vb’dir.

Celik techiz isleri, geminin ¢elik insa asamalarindan itibaren baslayan ve geminin denize
indirilmesinden belirli bir siire sonra bitirilen islerdir. Bu isler, gemiye gorsel biitiinliigiinii
kazandirmasinin yaninda operasyonel olarak gerekli tiim yapilarin da gemi {izerinde
bulunmasini saglayacaktir. Bir gemideki techiz isleri genel olarak; ana makina hari¢ diger tiim
makina ve ekipmanlarin foundationlarinin yapilmasi, tiim yiiriime yollari, merdiven,
vardevela ve puntellerin imalat1 (Sekil 6.56), panyollarin montaji, tiim dere lamalarinin
cekilmesi, loga, panama logasi, saptirma makaralar1 ve babalarin yerlestirilmesi, tiim menhole
flashlar1 ve kapaklarinin imalat1 ve montaj1, kapali mekanlardaki yiikliik ve raflarin imalat1 ve
montaj1 (Sekil 6.57), sayet varsa tiim kargo tanklarinin inis merdivenlerinin montaji, ballast
tank ve muhtelif noktalardaki tiim kedi merdivenlerinin imalatt ve montaji, gemi bas ve kig
direklerinin imalat1 ve montaji, varsa kargo tank girig hatchlerinin montaji (Sekil 6.58), {ist
bina ve bas taraftaki ¢elik kapilarin montaji, tiim havalandirma menfezleri, havalandirma
manikalar1 ve mantarbaglarin montaji, harici kaplama ve ballast tanklarindaki tutyalarin
yerlestirilmesi, harici kaplama ve tim menhole kapaklar1 iizerindeki rakam, yazi ve
markalamalarin yapilmasi, tiim kinistin sandiklarmin kilitli kapaklarinin imalat1 ve
baglanmasi (Sekil 6.59), gemi ve liman isimleri ile IMO numarasinin sac kabartmalarla gemi
lizerine yazilmasi, baca i¢indeki tiim egzost borularimin fixleme liftinglerinin ve agirlik
takozlarinin yerlestirilmesi, karina saci iizerine ballast tank lavra tapalarimin montaji,
gemideki bas ve ki¢ 1rgatlar, tiim kaldirma kreynleri ve serbest diigmeli bot mataforasinin

yerine alinmasi vb.’dir.
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Sekil 6.58 Kargo tank giris hatchi. Sekil 6.59 Kilitli kinistin kapaklari.

Boru isleri, liretim siirecindeki blok imalatlar1 ile baslayan ve geminin teslim edilmesine kadar
devam eden 6nemli bir zaman dilimini kapsar. Gemi genelindeki farkli tip borular, geminin
operasyonel olarak calismasini ve tliim makinalarin gorevlerini yerine getirmesini saglayan
yasamsal baglardir. Bir gemideki boru isleri genel olarak; ana makina yakit, yaglama ve
sogutma devrelerinin imalatt ve montaji, deniz suyu sogutma devrelerinin imalat1 ve montaji,
yakit ve yag tanklarinin iskandil, hava firar, dolum ve transfer devrelerinin imalat1 ve montaji,
makina dairesindeki kinistin sandiklarinin deniz suyu servis ve baglant1 kollektoriiniin imalati
ve montaji, tiim basingli hava devrelerinin imalat1 ve montaji, iist bina ve makina dairesindeki
tiim pis su ve sludge devrelerinin imalat1 ve montaji, {ist binadaki tiim pis su ve sihhi tesisat
devrelerinin imalati1 ve montaji, baca sonuna kadar devam eden tiim egzost borularinin imalati
ve montaji, tim ballast tank devrelerinin imalati ve montaji, sayet varsa tiim kargo devreleri
ve hava firarlarinin imalati ve montaj1 (Sekil 6.60), klima sogutma suyu devrelerinin imalati
ve montaji, gemi genelindeki tiim hidrolik devrelerin imalati ve montaji, yangin ve kdpiik
devrelerinin imalat1 ve montaj1, gemi genelindeki tiim frengi borularinin imalati ve montaji,
tank yikama, elektrik kablo ve yakit alim borularinin imalati ve montaji, yanginla miicadele

(CO; ve su piiskiirtme) devrelerinin montaj1 vb.’dir.
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Sekil 6.60 Gemi giivertesindeki kargo devreleri ve hava firarlari. (Sen, 2004)

Makina igleri de en az boru isleri kadar 6nemli olup geminin ¢aligsabilmesini saglayan ve boru
islerini tamamlayan 6nemli bir is koludur. Genellikle techiz ve boru iglerinin ardindan gelir ve
bu islere paralellik gosterir. Ozellikle gelik teknenin kizakta olusmastyla baslar ve teslime
kadar devam eder. Baslica makina donatim isleri; ana makinanin yerine alinmasi ($ekil 6.61),
saftin siiriilmesi (Sekil 6.62), ana makinaya yardimc1 tiim jenarator (Sekil 6.63), pompa vb.
ekipmanin yerine alinmasi, sayet varsa tiim kargo pompalarinin yerine alinmasi, ballast
pompalarinin yerine alinmasi, klima sisteminin yerine alinmasi, sayet varsa bow-thruster
sisteminin yerine alinmasi, hidrofor, pis su ariticisi, tatli su jeneratorili, insineratdr, su
1siticilarl, kompresor ve seperatdr sistemlerinin yerine alinmasi, kazan sistemlerinin yerine
alinmasi, sayet varsa tank yikama pompalarinin yerine alinmasi, sintine seperatorii ve ana
makina sogutucularinin yerine alinmasi, diimen makinasi ve diimen saftinin baglanmasi,

diimen yelpazesinin yerine alinmasi (Sekil 6.64) vb.’dir.
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Sekil 6.63 Yerine alinmis jenerator. Sekil 6.64 Diimen yelpazesinin yerine alinmasi.

Ust bina donatim isleri ile elektrik ve aydinlatma isleri genellikle bir arada yiiriir, {ist bina
donatim isleri; i¢ mekanlarin izole edilmesi (Sekil 6.65), i¢ mekan kapilarinin montaji,
zeminin tesviye edilip kaplanmasi, tim 1slak zemin fayanslarinin désenmesi (Sekil 6.66),
sicak borularin ve valflerin izolasyonu, Sekil 6.67°de gosterildigi gibi tavan ve duvar
panellerinin montaj1 ve {list binadaki mobilyalarin yerlestirilmesidir. Elektrik ve aydinlatma
isleri ise genel olarak; tiim gii¢ kablolarinin ¢ekilmesi, gemi genelindeki biitiin kontrol ve
tevzi panolarinin yerlestirilmesi ve baglantilarinin yapilmasi, gemideki biitiin ekipmanlarin
calisabilmesi i¢in gerekli olan enerjinin saglanmasi, tiim priz ve anahtarlarin montaji, gemi
genelindeki tiim i¢ ve dis mekan aydinlatmalariin yerlestirilmesi, seyir 1siklarinin

baglanmas1 vb.’dir.
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Sekil 6.65 I¢ mekanlarin izole edilmesi. [15] ~ Sekil 6.66 Fayanslarin dosenmesi. [15

Sekil 6.67 Tavan ve duvar panelleri ile {ist binadaki mobilyalarin yerlestirilmesi. [15]

Havalandirma islemleri ise gemide yasayacak olan personel ve gemi sevkini saglayacak olan
biitiin makina ve ekipmanlar i¢in olduk¢a onemlidir. Ana klima sistemi yerlestirildikten sonra
Sekil 6.68’de gosterildigi gibi havalandirma kanallar1 {ist bina yasam mahali ile makina

dairesine dagitilarak gerekli hava temin edilir.

Bl L

Sekil 6.68 Yasam mahali ve makina dairesi havalandirma kanallari. [15]
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7. GEMININ DENIiZE iNDIiRILMESI

Kizak iizerinde insaasi biten ¢elik teknenin denize gilivenli bir sekilde indirilebilmesi igin
denize indirme hesaplar1 yapilir. Bu tiir hesaplar genellikle tecriibeli ve sadece bu tiir
hesaplarla ilgilenen 6zel bir tasarim miihendisi tarafindan yapilmali ve defalarca kontrol
edilmelidir (Yilmaz, 1993). Ciinkii, yapilacak kiiclik bir hata onca emek, prestij ve paranin
kayb1 anlamma gelecektir. Bu islemler sonunda gerekli onlemler alinarak denize inig
tamamlanir. Geminin denize indirilmesi isleminin diinyadaki tiim tersanelerde ve armator

firmalarda ayr1 bir yeri ve 6nemi vardir.

Kizak iizerinde tiim islemleri sona eren ¢elik tekne (Sekil 7.1), denize indirilecegi ana kadar
takaryalar, destek puntelleri, beton bloklar ve ahsap sigillerin {izerinde kizak diizlemine
paralel olacak sekilde, iskele ve sancak taraflara meyil yapmadan, bas ve kigca trimsiz
tutulmaya c¢alisilir. Olusturulan bu paralel diizlemin 6nemi oldukg¢a biiyiiktiir. Blok
montajlarinda, techiz islemlerinde ve terazi gerektiren tim isgiliklerde imalati

kolaylagtirmanin yaninda yapilan montajlarin da kusursuz olmasina yardimci olur.

Sekil 7.1 Geminin denize inis Oncesi kizaktaki konumu. [11]

Denize inis Oncesinde tersane, klas kurulusuna belli basli bazi islemleri teslim etmek
zorundadir. Ancak, bu teslim Oncesinde tersane veya armatér firma tarafindan klas
kurulusundan onay alinmak suretiyle bir dosya hazirlanir. Bu, “Docking File Covering
Inwater Survey and Mon-Shaft Notation” olarak gecen ve indirilecek c¢elik teknenin
havuzlama plani, su alt1 incelemeleri ve saft yerlesimlerini denetleme notasyonu olarak anilan
bir dosyadir. Onaylanmis bu dosya esiliginde klas kurulusu sorveyort, celik tekne kabugunda
yer alan tiim balast tank sinir markalari, makina dairesi tanklar1 sinir markalari, posta sinir

numaralari, muhtelif yerlerdeki kana rakamlar1 (Sekil 7.2), diimen yelpazesi (Sekil 7.2),
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fribord markasi, karinadaki tiim lavra tapalar1 ve kilitleri, tiim tutya yerlesimleri, bas ve kig
taraftaki echo-sounder, bas taraftaki speed-log, tiim kinistin sandiklari-kapaklar1 ve kilitleri
(Sekil 7.3), bow-thruster, gemi ana pervanesi (Sekil 7.4), pervane kanat kilitleri (Sekil 7.4),
saft korumasi ve sizdirmazligir (Sekil 7.4), diimen makinasi (Sekil 7.5), diimen saft,
karinadaki deformasyonlar ve denize inisi saglayacak olan kalic1 ve kayici kizaklar ile bas ve

ki¢ papet yerlesimlerini kontrol eder ve teslim alir.

Sekil 7.4 Pervane, kilitler ve saft korumasi. Sekil 7.5 Diimen makinasi.

Geminin kuruldugu bolgeye bagli olarak degisik denize inis sekilleri vardir. Genelde
rastlanilan belirli bir egimde insa edilmis olan kizaklarin {izerinden kayarak suya girme

seklidir (Sekil 7.6).

Ancak tersane kapasitesine ve altyapisina bagli olmak sartiyla sayet, ¢elik tekne diiz tersane
alaninda insa edilmis ise bulundugu bolgeden uygun yardimer sistemler kullanilarak deniz
kiyisina kadar getirilir ve bir ylizer havuza nakledilerek yiizdiiriilir. Diinyanin biiyiik
sermayeli tersanelerinde denize inis olanaklar1 ¢cok daha farkli karsimiza ¢ikmaktadir. Giines
ylizii gormeden cok biiyiik atdlyeler i¢inde celik insast bitirilen gemiler rayli kizak

sistemleriyle hi¢ bir problem yasanmadan direkt olarak denize indirilir.
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Sekil 7.6 Kizaktan kayarak denize inis. [11]

Denize indirilecek bir geminin ilgili biitiin hazirliklar1 giinler éncesinden baslar. Oncelikle
geminin dengesinde bir problem yaratmadan karinanin oturdugu ahsap sigillerle desteklenmis
beton bloklar, hidrolik veya mekanik krikolar yardimiyla kum dolu takaryalar ile yer
degistirilir. Bunun yaninda geminin merkezine iki adet kizak ¢ekilir. Bu kizaklardan biri

kalic1 kizak (Sekil 7.7), digeri ise kayici kizaktir.

Sekil 7.7 Gemi altina siiriilen ve tizerinde don yag1 bulunduran kalic1 kizaklar. (Sen, 2004)

Kayicr kizak celik teknenin karina sacina bas ve ki¢ papetlerden baglanir ve hemen altindaki
kalic1 kizagin i¢inde kayacak sekilde yerlestirilir (Sekil 7.8). Ancak kayict kizagin kalic1 kizak
icinde calisabilmesi i¢in kayict bir maddeye ihtiya¢ duyulur. Sektdrde genellikle kayicilig
saglamasi i¢in kullanilan tek madde vardir, bu maddenin adi1 da don yagidir. Kalici kizak
iizerine don yag stiriildiikten sonra kurumamasi, etraftaki toz ve muhtelif dis faktorlerden
etkilenmemesi i¢in de gres yag ile kaplanir, fakat dikkat edilmesi gereken asil konu inig
oncesi kayici kizagin kalici kizak ile temas halinde olmamasini saglamaktir bu da, i¢leri kum
dolu takaryalar ile saglanir. Inis aninda (Sekil 7.9), sistematik olarak takaryalarn igindeki
kum bosaltilir ve gelik tekne biinyesindeki kayici kizak, kalici kizagin i¢ine oturur ve denize

inis i¢in ilk hareket baslamis olur.
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Sekil 7.9 Geminin denize inis ani1. (Sen, 2004)

Bazi ekstra durumlarda geminin kizaktan kaymadig1 goriiliir. Buna sebep olabilecek faktorler

genellikle sunlardir;

e Kizak egiminin yetersiz olusu,

e Kizak diizeneklerinin yanlis yerlestirilmis olmasi,

e Kizaklarda kullanilan don yaginin yeterli diizeyde korunamamasi ve kayiciligini kaybetmis
olmasi,

e Kum dolu takaryalarin, kayict ve kalic1 kizak arasinda hassas bir bosluk birakilmadan
yerlestirilmesi ve bunun sonucunda geminin kalic1 kizaga oturmasiyla gres ve don yagi
arasindaki vakum olusumu ve,

e Kalic1 ve kayici kizak malzemelerinin birbirini 1sirmasidir.
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Bu durumlarla karsilasildiginda tersane insiyatifi ve garantisi altinda gerekli operasyonlar
yapilarak geminin denize inisi tamamlanir ancak bu gibi olaylar prestij kaybini beraberinde

getirir.

Denize inis Oncesinde tamamlanmasi gereken diger hazirliklarindan bazilar1 da sunlardir;
kizak iizerini temizlemek, gereksiz tiim takim ve techizati kizak ve gemi iizerinden
uzaklastirmak, denize gemiyle birlikte kayacak olan personeli yerlestirmek, denize inisten
liman1 haberdar edip kaptan, romorkdr ve palamar botu talep etmek, iniste problem
yasamamak i¢in deniz bdlgesini neta etmek ve kizak tizerindeki bolgeyi de giivenlik
kordonuna almaktir. Tiim bu asamalar sorunsuz halledildigi zaman inis problemsiz
gerceklestirilir ve gemi tersane rihtimindaki iskeleye planlanan iiretim akisina uygun olacak
sekilde romorkdr ve palamar botlariyla yanastirilir (Sekil 7.10 ve Sekil 7.11). Yapilacak ilk
isler sevk sisteminden yoksun olan gemiyi giivenli bir sekilde baglamak ve gemiye uygun
erisimi saglamak (Sekil 7.12), tekne bilinyesinde bulunan kayici kizagi ¢6zmek, pompa
dairesi, makina dairesi ve bas taraftaki kinistin sandiklarin1 ve lizerindeki kinistin valflerini
kontrol edip sizdirmazligini teyit etmek ve sahilden verilecek olan elektrik beslemesini

gemiye yerlestirilecek bir panoyla tahsis etmektir.

Sekil 7.10 Romorkérle ¢cekme. (Sen, 2004) Sekil 7.11 Romorkdrle yanastirma islemi.

Sekil 7.12 Baglama ve giivenli erigsim. [12]
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Ancak, denize inis kizak iizerinden degil de tersane sahasinin diiz bir bodlgesinden
gergeklestirilecek ise operasyon ¢ok daha biiyiik bir risk tasiyacaktir. Oncelikle ¢elik teknenin
hareket ettirilebilmesi i¢in kizak operasyonlarinin tamamlanmasi ilk sarttir. Celik tekne
oncelikle, altina gerekli kizagin stiriilebilmesi ve sigil destekli beton bloklarin kaldirilabilmesi

i¢in krikolar ile derin postalar iizerinden kaldirilir (Sekil 7.13).

Sekil 7.13 Krikolar ile kaldirma islemi.

Kizak siiriilmeden Once iizeri yagl ve es yiikseklikli olan ahsap kalaslar tabana ddsenir ve
tekne merkezine kayict kizak yerlestirilerek ahsap sigillerle desteklenir (Sekil 7.14). Sayet
celik tekne bulundugu dogrultudan direkt olarak rihtima ¢ekilemeyecek durumda ise gemi
biinyesine ¢elik halatlarin baglanacagi mapalar yerlestirilir ve gii¢lii irgat diizenekleriyle
kayici kizak ve ayn1 zamanda gemi, yagh kalaslar tizerinde yana dogru kaydirilir (Sekil 7.15).
Uygun dogrultu yakalandiginda ¢elik halat baglant1 sistemi kayici kizak {izerindeki mapalara
nakledilir ve ¢ekme islemi tekrar baglar (Sekil 7.16). Goruldiigii tizere oldukca tehlikeli ve
zaman alic1 bir operasyondur, bu nedenle tiim islem boyunca bolge giivenlik kordonu altinda
tutulur. Celik tekne rihtima geldigi zaman Onceden hazir olan yiizer havuzun i¢ine kadar

getirilir ve son kontroller tamamlandiktan sonra havuz batirilarak tekne yiizdiiriiliir.

Sekil 7.14 Kayic1 kizagin yerlestirilmesi.
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Sekil 7.16 Uygun dogrultu yakalandiktan sonra rihtima dogru ¢ekme operasyonu.

Sayet celik tekne, tersanenin denize yakin olan diiz bir alaninda insa edilmis ise air-bag
yontemiyle ¢ok ekonomik bir sekilde denize indirilebilmektedir. Ozellikle 1950°li yillarda
Rusya ve bazi Avrupa iilkeleri ile giiniimiizde Cin’de sik¢a kullanilmakta olan bu yontemle
3000 DWT ile 40.000 DWT arasindaki degisik tip ve amagtaki gemiler deniz veya nehirlere

indirilebilmektedir.

Bu sistem tamamen air-bag’ler lizerinde gemiyi tutacak oOzelliklere sahip kauguk bazlh
silindirik balonlar ile yapilmaktadir (Sekil 7.17). i¢inde hava olmayacak sekilde katlanarak
depolanan air-bag’ler, indirme operasyonunun bir giin dncesinde teknenin altina alinmaya

baslanir. Geminin ki¢ tarafinda daha sik araliklarla yerlestirilen air-bag’ler bag tarafa
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ilerlendik¢e daha seyrek konulmaktadir ve ozellikle ki¢ taraftaki yastiklamanin daha iyi
yapilabilmesi i¢in uzun air-bag’ler tercih edilmektedir. Indirme operasyonlarinda 7000
DWT’luk bir gemi i¢in ortalama 22-25 adet, 11.000 DWT’luk bir gemi i¢in ise ortalama 30-
35 adet air-bag’e ihtiya¢ duyulmaktadir.

Sekil 7.17 Air-bag kullanimi ile geminin denize indirilmesi.

Sekil 7.18’de gosterildigi gibi takaryalar arasindaki bosluklara yerlestirilen air-bag’ler,
sisirildikleri zaman takaryalar1 sikistirmamalidir ve air-bag’lere esit agirligin gelmesini
saglamak ve ayni zamanda takaryalar1 bosa ¢ikarabilmek icin ortalama 7 ila 7.5 bar havayla
kademeli olarak sisirilmelidirler. Inisin bir giin dncesi tiim takaryalar alinmali ve air-bag’lerin
hareket edecegi bolge temizlenmelidir ve daha sonra air-bag havalar1 10 bar’a yiikseltilerek

inise hazir hale getirilmelidir.

Sekil 7.18 Air-bag’lerin konumlandirilacag: takaryalar arasi bosluklar.
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Sekil 7.19°da gosterildigi gibi tiim islemler sonrasinda ilk hareketi verebilmek i¢in ya geminin
bas bodosundan bir is makinasi ile baski uygulanir ya da gemiden halat verilerek denizde
bekleyen romorkor tarafindan cekilmeye baslanir. Gemi suya dogru ilerledikge altinda
tekerlek gibi donen air-bag’ler de ilerleme gosterir. Gemi tamamiyla suya girdiginde ise air-
bag’lerin yaklasik yaris1 karada diger yaris1 ise gemi ile beraber suya girmis olur, bdylelikle
denize inis tamamlanir. Sorunsuz gerceklestirilen her denize inis toreni, tersane ve armator

firmalarin prestijlerini arttirdiklari i¢in 6zel yer ve 6neme sahip olmaya devam edecektir.

Sekil 7.19 Denize iniste ilk hareketin bir is makinasiyla verilmesi.
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8. GEMININ ISLETILMESI

Ticari gemi isletmeciligi, ulusal ve uluslararasi otoriteler tarafindan gelistirilmis kapsamli
kural ve konvansiyonlarla yonetilen, uzmanlik gerektiren karmasik bir istir. Bununla beraber,
gemi isletmeciliginin teknik konularinin diizenlenmesi, giivenli ve kirlilik yaratmayan gemi
isletilmesi hedefine kismen erisilmesini saglar. Gemi ortaminda kaptan, gemi ve
miirettebatinin giivenligi konusundan agik¢a sorumlu oldugu halde, yonetim ve her geminin
isletimi i¢in tam sorumluluk, gemi sahibine veya gemi isletiminin sorumlulugunu gemi

sahibinden devralan kisi veya organizasyona aittir.

[statistiki analizler, gemi isletmeciliginde meydana gelen kazalarin yaklasik %80’inin insan
hatasindan kaynaklandigini gostermektedir. Bunun altinda yatan gercek, yapi ve techizat
yetersizliklerinin neden olarak tesbit edildigi haller de olmak iizere insan hareketleri veya

eksikligi olmaktadir.

Tiirk gemi isletmeciligi sirketlerinin {istiine diisen gorev, dogrudan veya dolayli olarak bir
kaza veya kirlilik hadisesine neden olabilecek insanlarin hatali kararlarin1 en aza indirmektir.
Hedeflerden biri, c¢alisanlarin isletme sorumluluklarini giivenle yerine getirmelerini
saglayacak sekilde uygun olarak bilgilendirilmeleri ve donatilmalar1 olmalidir. Karada alinan
kararlar, denizde alinan kararlar kadar 6nemli olabilir ve sirket i¢inde herhangi bir seviyede
aliman gilivenlik veya cevre kirliligini etkileyen her karar i¢in, bu kararin neticelerinin iyi

degerlendirilmesinin saglanmasi gerekliligi vardir.

Gemi isletmeciligi sirketlerinin diger hedef ve gorevleri ise, gemi veya gemilerin ¢alisma
maliyetlerini en verimli sekilde analize etmek, bu degerlerin gemi veya gemilerin
performanslari iizerindeki etkilerini gozlemlemek, gemi kredileri ve satin alma i¢in fizibilite
raporlarin1  degisik gemi tiplerini g6z Oniinde bulundurarak hazirlamak, uluslararasi
konvansiyonel gereklerin mevcut sirket organizasyonuna en verimli sekilde adaptasyonunu

saglamak ve sirket i¢i kalite yonetim sistemlerini kurup uygulamaktir.

Giliniimiizde diinya c¢apinda, degisik isletme tercihlerini benimsemis bir¢ok farkli armator
firma mevcuttur. Gemilerini spot olarak kendi baslarina isleten firmalarin yaninda, sahip
olduklar1 gemileri s6z sahibi olan isletmeci acenta veya sirketlere islettiren veya biiyiik
firmalara kiralaylp yiikii garanti altina alarak sadece geminin operasyonel anlamdaki
isletmesine bakan firmalar da bulunmaktadir. Isletme tercihine bagli olarak elde edilecek
navlunlar degisiklik gosterecektir. Navlun; tasiyict firmalarin, gemilerinde tasidiklari yiikiin

tamami ve bu yiikiin taginmasi i¢in talep edecekleri tasima bedeli anlamina gelmektedir.
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Sahip olduklar1 gemileri kendi baslarina isleten, kendi ticari tasimacilik tiirlerine bagl olarak
uygun yiikii bulmaya calisan firmalar sirket organizasyonu olarak en karisik yapiya sahip
olanlardir. Bu firmalar genellikle biinyelerinde yiik takibini yapabilecek ve yiikii
baglayabilecek brokerler istihdam ederler. Ancak yiikiin tlirline ve getirisine bagl olarak,
bagimsiz c¢alisan brokerler ile de temasta bulunurlar. Gemilerin giivenli isletilebilmelerini
saglayan, calisma operasyonlarini denetleyen, gilizargahlar1 konusundaki tiim inceleme ve
sorumluluklar1 tizerinde bulunduran, yiik tahliyesinden yiikiin gemiye yerlestirilmesine kadar
gecen tiim stireglerde rapor verilen, ISM, MARPOL 73/78, SOLAS 1974, vs. protokollerin
kurallarim1 gemiye ve miirettebata uygulayan, gemiye alinacak yakit ve kumanya
ayarlamalarin1 yapan, geminin isletilmesi ile ilgili tiim evrak islerini diizenleyen ve gemi
personelinin maas, kontrat siiresi ve problemleriyle ilgilenen boliim, operasyon boliimiidiir.
Operasyon boliimiinde bir menejer ve yeterli sayida giiverte enspektorii bulunur. Gemide
giiverte operasyonlarini ilgilendiren tiim inceleme, denetleme ve tanmitimlart bu bolim
gerceklestirir. Bu bolim disinda, gemideki her tiirlii teknik donanim, tiim techizat ve akla
gelebilecek biitlin makina isletimlerinin sorumlulugu teknik bdliimiin idare ve kontroliindedir.
Teknik boliim bir adet teknik menejer ve bakim-onarim destegi verebilecek teknik kadrodan
olusur. Makina isletmesinde dogabilecek her tiirlii problemden haberdar olan, gemide
¢Oziimlenemeyen biiylik captaki arizalar1 ¢ozmekle yiikiimlii, geminin ihtiyaci olabilecek her
tirli yedek parga ve takimin hazirlanmasinda sorumluluk sahibi ve gemiye problemli
makinalarin servislerini ulastirmakla yiikiimli olan boliimdiir. Bu isletme anlayisini

benimseyen firmalarda yiikiin tasinmasiyla elde edilen navlunun tamamu girkete ait olacaktir.

Sahip olduklar1 gemileri yetkin acenta veya sirketlere islettiren firmalar yukarida soziini
ettigimiz kadar kompleks ve etkin bir ¢calisma agina sahip degildir. Sirket biinyelerinde broker
bulundurmazlar, operasyon ve teknik islere bakan boliimleri ¢ok 6n plana ¢ikmaz. Firmalarin
bu boliimleri, arada yapilan gemi denetlemelerinde s6z sahibi olurlar ve gemi sahibi temsilcisi
olarak isteklerini dile getirip gerekli durumlarda yaptirim uygulayabilirler. Geminin tiim
operasyonel isleri, teknik ihtiyaci, personel ayarlamalari, tagimacilikla alakali tiim evrak
diizenlemeleri ve yiik ayarlama isleri, birlikte ¢alisilan acenta veya isletmeci sirket tarafindan
yapilir. Elde edilen navlun armatdr firma ile isletmeci sirket arasinda yapilan anlasmaya bagh

olarak paylasilir.

Sahip olduklar1 gemileri biiyiik sirketlere kiralayip yiikii garanti altina alarak sadece geminin
operasyonel anlamdaki isletmesine bakan armator firmalar biinyelerinde broker ¢alistirmazlar
veya herhangi bir sekilde 6zel g¢alisan bir broker ile anlagsmazlar. Sirket yapilart ilk

bahsettigimiz firma yapisina yakinlik gosterir. Anlasma sartlarina bagli olarak geminin yakit
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disindaki tiim ihtiyaglarini armatér firma karsilar. Yapilarinda operasyon ve teknik destek
boliimleri mevcuttur. Calisma tempolar1 bahsedilen ilk sirket profili kadar olmasa da biiyiik
oranda benzerlik gosterir. Bu armator firmalarin en biiyiik gorevi, kiralayici sirketin diizenli
denetimlerinde, problem teskil edebilecek her tiirlii faktorii kendi i¢ denetimleriyle ortadan
kaldirmak ve diizeni korumak, bunun yaninda gemideki teknik problemlerin tamamini en kisa
siirede ve kalic1 olarak ¢ézmeye c¢alismaktir. Bu tip firmalar tasidiklari yiikiin getirecegi

navlunun yerine, kiralayici sirketlerden aldiklar1 gemi kira bedelleriyle kazang saglarlar.

Sirket yapilar1 ve calisma anlayislar1 yaninda, isletmeci firmalarin ISM Kodu ile olan
entegrasyonlarina ve ISM Kodu'nun sahip oldugu amaca goz atacak olursak sunlari

sOyleyebiliriz;

Gemilerin giivenle isletilmesi ve kirliligin onlenmesi i¢in Uluslararas1 Giivenlik Yonetimi
(ISM) Kodu’nun IMO tarafindan kabul edilmesi, bu hedefin hiikiimetler tarafindaki
yansimasidir. ISM Kodu, giivenlik ve ¢evre kirliliginin dnlenmesi ile ilgili olarak sirket
yOnetiminin organizasyonu ve bir giivenlik yonetim sisteminin yiiriirliige konulmasi i¢in
kurallar koyarak gemilerin gilivenli yonetilmesi ve isletilmesi i¢in uluslararasi bir standart

olusturur. ISM Kodu asagida genel olarak tanitilmigtir.

8.1 Uluslararasi Giivenli Yonetim Kurallar1 (ISM)

e ISM Kodu’nun Tanmimi ve Onemi

Uluslararas1 Giivenli Yonetim Kodu (ISM), Uluslararas1 Denizcilik Orgiitii IMO’nun A.741
(18) sayil1 karariyla Kasim 1993 tarihinde kabul edilmis ve Mayis 1994 tarihinde, Denizlerde
Can Emniyeti Uluslararas1 S6zlesmesi SOLAS 1974’lin 9. Boliimiine eklenmis 13 maddelik
bir kuraldir (Taylan, 1999).

ISM Kodu, gemilerin giivenli olarak yonetimini ve isletilmesini saglamak ve denizleri
kirlilikten korumak icin Uluslararas1 Denizcilik Oriigiitii (IMO) tarafindan tesis edilen bir
koddur. ISM, gemi isletmeciliginde ve c¢evre korunmasinda Onemli bir arag¢ olarak
diisiiniilebilir. Uluslararas1 sularda ¢alisan gemilerin tip ve yaslarina gore asamali olarak bu

sertifikay1 almalari Uluslararas1 Denizcilik Orgiitii (IMO) tarafindan zorunlu kilinmistir.

ISM Kodu, bayraklart ne olursa olsun uluslararasi sularda c¢alisan biitiin gemiler igin
zorunludur. Biitiin yolcu gemileri, petrol ve kimyasal madde tasiyan tankerler, dokme yiik
gemileri, likid gazla ¢alisan tankerler ve 500 gros ton’un iizerindeki yiiksek siiratli yiik
gemileri 1 Temmuz 1998, 500 gros ton’un iizerindeki diger biitiin yiik tasiyan gemiler 1

Temmuz 2002 tarihine kadar ISM sertifikas1 almak zorundaydilar.
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Ayrica, Avrupa Konseyi’nin 1 Ocak 1996 tarihinde yiirtirliige koydugu ve 1 Temmuz 1996
tarihinden itibaren de uygulamasina baslattig1 bir kuralla, bayragi ne olursa olsun 12°den fazla
yolcu tasiyan ve Avrupa Birligi'ne iiye iilkelere sefer yapan Ro-Ro yolcu gemilerinin ISM

sertifikasi almalar1 sart1 6ne stirlilmiistiir.

Paris MoU ve Amerika Birlesik Devletleri tarafindan gemilerin 1 Temmuz 2004 tarihinden
sonra Uluslararast Gemi ve Liman Tesisi Glivenlik Kodu (ISPS Kodu) kapsaminda gemilerde
gemi gilivenlik sertifikasinin olup olmadigi denetlenmekte, bu sertifikanin olmamasi veya
gecerlilik siiresinin doldugu tespit edilmesi durumunda s6z konusu geminin limana girmesinin

reddedilecegi konusunda iilkere uyar1 yazisi gonderilmektedir (Taylan, 1999).
e ISM Kodu’nun Amaci

ISM Kodu’nun ana amaci, gemi isletmeciliginde uluslararasi gilivenlik standartlar1 tesis
edilerek gemilerin giivenli bir sekilde yonetilmesini ve isletilmelerini saglamak ve cevreyi
deniz kazalarindan olusacak kirlilikten korumaktir. Bu kodun diger amaclari, denizlerde
emniyeti saglamak, insanlarin yaralanmasini ve 6lmesini engellemek, ¢evreyi 6zellikle deniz
cevresini ve kiy1 yapilarin1 zarardan korumaktir (Taylan, 1999). ISM Kodu, gemiyi isletecek
olan sirketin, gilivenli igsletme amaglar1 ve sistemin giivenli yonetimine iligkin amaglarini

asagida belirtmektedir;
1. Sirketin glivenli isletme amagclari,

e Gemi isletmesindeki giivenlik uygulamalarini ve emniyetli bir ¢aligma ortamim
saglamak,

e Belirlenmis tiim risklere kars1 personel giivenlik gorevlisi tesis etmek [1],

o Kiyidaki ve giivertedeki personelin giivenlik yonetimine iligkin becerilerini stirekli

olarak gelistirmektir [3].
2. Sistemin giivenli isletme amaclart;

e Zorunlu kurallar ve tiiziikler ile uyum saglanmali,
e Uluslararasi Denizcilik Orgiitii (IMO) tarafindan tavsiye edilen uygulanabilir kodlar,

klavuzlar, standartlar ve denizcilik kuruluslar1 dikkate alinmalidir.

Istatistiklere gore, ortalama olarak tiim deniz kazalarinin %80’i insan hatasindan
kaynaklanmakta olup bunun baslica nedenleri; bu sektorde calisan tecriibeli ve kalifiye
insanlarin (denizcilerin) sayilarinin giderek azalmasi, gemideki ve karadaki yonetimin yeterli

islememesidir.
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ISM Kodu’nun esas amaci, can ve mal kaybina, ¢evre ve deniz kirliligine neden olan kazalar1
en aza indirmek, kazalara neden olan personelin verimli bir sekilde ¢alismasini saglamaktir.
Bunu temin etmek i¢in igletmeci sirket, gemi isletmesinde giivenli bir ortam saglamali ve
giivenli isletmeciligi hedefleyerek tanimlanan biitiin risklere karst 6nlem almalidir. Yukarida
belirtilen amaglara ulasmak i¢in tesis edilecek olan Giivenli Yonetim Sistemi, zorunlu kural
ve yonetmeliklere uygun olmali ve Bayrak Devleti, klas kuruluslar1 ve uluslararast denizcilik

orgiitlerinin koydugu kural ve standartlar dikkate almalidir [1].
e Giivenli Yonetim Sistemi (SMS)

ISM Kodu kapsaminda Giivenli Yonetim Sistemi (SMS) yer almakta olup asagidaki konulari
icermektedir (Tiirk Loydu, 2004);

e Giivenli Yonetim Sistemi’nin Kapsam

Gilivenli Yonetim Sistemi, bir sirketin, karada ve denizde giivenlik ve ¢evre korumasini
etkileyen kosullarin, faaliyetlerin ve gorevlerin yasal ve sirket gereksinimleri
dogrultusunda planlanmasi, yiiriitiilmesi ve kontrol edilmesini saglamak {izere giivenlik
yonetimi prosediirlerini gelistirmesini ve yiiriirliige koymasini gerektirir. Etkin bir glivenlik
yoOnetimi sistemi isletmeci sirkete, performansin Olg¢lilmesine, iyilestirme gerektiren

alanlarin tanimlanmasina ve yliriirliige konulmasina imkan verir.

ISM Kodu’nun kapsaminda Giivenli Yonetim Sistemi (SMS) yer almakta olup kod,
isletmeci sirketlerin gemi giivertesi veya kiyidaki faaliyetlerine iliskin Giivenli Yonetim
Sistemi’nin gelistirilmesi ve uygulanmasini gerektirmektedir [7]. Giivenli Y6netim Sistemi

(SMS) asagidaki konular1 igermektedir;

e Gilivenlik, ¢evre ve isletmeci sirket politikasi,

e Isletmeci sirketin yetki ve sorumluluklari,

e Personelin atanmasi ve gilivenli yonetim daire bagkani,

e Kaptanin yetki ve sorumluluklari,

e Kaynaklar ve personel,

e Dokiimantasyon,

e Isletmeci sirketin gdzden gegirilmesi ve degerlendirilmesi,
¢ Gemi giivertesi operasyonlari i¢in plan gelistirme,

e Sertifikalandirma, dogrulugunu kanitlama ve kontrol,

e Gemi ve ekipmanin bakim-tutumu,

e Uyumsuzluk, kaza ve acil durumlari raporlama ve analiz etme,
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e Acil durumlara kars1 hazirlik.

Genel olarak herhangi bir isletmeci sirketin Giivenli Yonetim Sistemi organizasyonunda,

giivenli yonetim daire bagskanlig1 altinda gorev yapan asagidaki unsurlar yer almaktadir;

e Dokiimantasyon yonetim miidiirligii,
e ¢ denetim miidiirliigi,
e izleme ve giincellestirme miidiirliigii,

e Acil durum, kaza ve uyumsuzluk degerlendirme miidiirligi.

ISM Kodu’nun 6ziinii teskil eden Giivenli Yonetim Sistemi’nin kurulmasi, gelistirilmesi ve
yorumlanmasi i¢in c¢alismalarin baslatildigi an ile sertifikanin alinmasia kadar gereken
siire, otoriteler tarafindan 1.5 ila 2 yil olarak belirtilmektedir. Avrupa Birligi'ne {iye

iilkelere sefer yapan Ro-Ro yolcu gemileri i¢in uygulama hali hazirda yiirtirliiktedir [9].
e Giivenli Yonetim Sistemi’nin Fonksiyonel Gerekliligi

ISM Kodu ¢ercevesinde her isletmeci sirket asagidaki fonksiyonel gereklilikleri igeren bir

Giivenli Yonetim Sistemi kurmak, uygulamak ve devam ettirmek zorundadir;

e Giivenlik ve ¢evre koruma politikasi,
e [llgili uluslararasi ve Bayrak Devleti kanunlartyla uyumlu, gemilerin giivenli
calistirilmasi ve ¢evre korunmasini saglamak i¢in iligili prosediirler ve talimatlar,
e Tanimlanmis yetki kademeleri, gemi ve kara personeli arasinda ve kendi aralarinda
bir iletisim akisi,
e Kaza ve uyumsuzluklarin, s6z konusu kodun kurallarina uygun olarak raporlanmasi
prosediirleri,
e Acil durumlara hazirlik ve eylem prosediirleri,
e ¢ denetim ve ydnetimi gdzden gegirmek igin prosediirler [9].
e Uluslararasi Giivenli Yonetim Kodu (ISM Kodu) Uyumlulugunun Yararlar
ISM Kodu’nu tam ve basarili olarak uygulamaya gecirmesi, isletmeci sirketlerin giivenlik ve
cevre kirliligi ile ilgili riskleri kontrol altinda tutmalarmi saglayacaktir. Diger islevleri

yaninda ISM Kodu’nun zorunlu hale getirdigi uygun bir giivenli yonetim sistemi su yararlari

saglayacaktir;

e Uygulanmakta olan biitlin uluslararasi standartlara uyulmasini saglayacak,

e Kazalarin olmasini 6nlemede yardimci olacak,
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Gemideki acil durumlarda miidahele i¢in gerekli usul ve ydntemlerin bulunmasini
saglayacak,

Gemi ve kara personeli arasinda yeterli haberlesmenin kurulmasini saglayacak,

Her bireyin yeterli egitim gdrmesi, kendi rolii ve sorumlulugunu bilerek gérevini yerine
getirmesi i¢in uygun kaynaklara sahip olmasini saglayacak,

Biitiin faaliyetlerin ve c¢alismalarin planlanmig, kontrol edilmis ve dogrulanmis
olmasini saglayacak,

Risk bilgilerine dayali gilivenlik yonetim sistemi tesis edilmesi ve gerektiginde
operasyonlar1 yonetmek i¢in uygun tedbirler alinmasini saglayacak [14],

Liman Devleti Kontrolii muayenelerini gelistirecek ve soz konusu muayenelerdeki
aksakliklar1 azaltacak [7],

Kirliligi 6nleyecek ve daha iyi bir deniz ¢evresinin olmasini saglayacak,

Gorev ve sorumluluklart tanimlayacak,

Daha giivenli ¢aligma kosullari olusturmak amaciyla gemi giivertesindeki giivenlik
standartlarin1 gelistirecek [10],

Prosediirlere iligkin elkitab1 hazirlatacak,

Belirlenen politika ve prosediirlere uygun olarak i¢ ve dis denetim sisteminin

kurulmasini saglayacaktir.

ISM Kodu uygulamasinin genellikle orta 6l¢ekli olan ve olmaya da devam edecegi diisiiniilen

denizcilik isletmelerindeki personel kalitesini, isletmeci sirket ic¢in diizenliligi, tehlikeli

olaylarla karsilasmadan 6nce bu olaylarla miicadele etme sansin arttirici kisacasi i¢ rekabete

yonelik dis verimliligi fazlalastiracak faydalar saglayacagi diistiniilmektedir [14].

e Uluslararasi Giivenli Yonetim Kodu (ISM Kodu) ile Uyumlulugu Saglama

ISM Uygunluk Belgesi’'ni alabilmek ig¢in isletmeci sirketin, Giivenli Yonetim Sistemi’ni

(SMS) kurmasi, uygulamaya gegirmesi ve siirdiirmesinin yaninda islevsel olarak asagidaki

konulara da uygunlugunu saglamasi gereklidir;

Giivenligi ve ¢evrenin korunmasini hedef alan bir isletmeci sirket politikasi,

Gerekli uluslararast ve Bayrak Devleti kanunlarina uygun olacak sekilde gemilerin
calistirilmas1 ve cevrenin korunmasini saglayacak yontemler ve kurallar1 hayata
gecirmek,

Karada ve denizde calisan personel arasinda belirlenmis hiyerarsi diizeni ile gelismis

haberlesme olanaklarini yeterli kilmak,
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Bu kodun hiikiimlerine uymayan durumlarin ve kazalarin rapor edilmesi yontemlerini
belirlemek,

Acil durumlarda hazirlikli olma ve miidahale acisindan gerekli yOntemlerin
gelistirilmis olmast,

Dahili degerlendirme ve yonetimin 6z elestiri yontemlerinin belirlenmis olmasi.

Yukarida belirtilen yontem ve politikalarin belirtildigi dokiimanlarin gemi iizerinde de

bulunmasi gerekir. Uygunluk Belgesi ile Glivenli Yonetim Belgesi alabilmesi i¢in isletmeci

sirket, koda uyumlulugu kontrol edecek olan Bayrak Devleti ve atanmig kurulusa, yontemler

ve politikalarin pratik bir sekilde uygulanmakta oldugunu kanitlamak zorundadir [14].

o ISM Cercevesinde Hazirlanacak Dokiimanlar

ISM ¢ergevesinde hazirlanacak dokiimanlar asagida verilmistir;

Isletmeci sirket politikasi,

Elkitaplar1 (Giivenli Yonetim Sistemi Elkitabi, Planli Bakim Tutum Sistemi Elkitabu),
Prosediirler (acil durum, giivert, makina vb.),

Talimatlar,

Kontrol listeleri,

Basili formlar,

Yonetmelik ve kurallar (Giivenli Yonetim Sistemi Yonetmeligi gibi),

Planlar (kalite, giivenlik vb.),

Kodlar ve standartlar,

Kontratlar, sartnameler ve resimler,

Prosediirler, bir isin nasil yapilacagin1 adim adim gosteren metinler olup, personel
tarafindan uygulanacag icin, her seviyedeki kisinin okuyup anlayabilecegi sekilde agik

olmal1 ve ait oldugu konuyla ilgili tiim bilgileri igermelidir [14].

e ISM Kodu’nun Uygulama Asamalari

Isletmeci sirketin ISM Kodu’nun gereksinimlerini karsilamasi igin nasil hazirlanmasi

gerektigi agagida verilmektedir;

Sistemin ilk degerlendirilmesi,
Stratejik planlama,
Giivenlik ve ¢evre koruma politikasi,

Proje ekibi,
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e lsletmeci sirket talimatlar,
e Isletilen gemi talimatlari,
e Olgme ve raporlama,

e Personel egitimi,

e Son degerlendirme.

Ilk degerlendirmenin amaci, isletmeci sirketin ISM Kodu ile uyumlu olacag:i karada ve
gemilerde gereken performansin tanimlanmasidir. Son degerlendirmenin amaci yeni sistemin
ISM Kod Sertifikasi’n1 almasinin saglanmasi olup bu asama, ISM Kod gereksinimlerine bagli

olarak, sistemin sertifikalandirilmasi i¢in projenin sonug¢landirilmasidir [14].
e Sertifikalandirma Prosediirii

ISM Sertifikasi, Bayrak Devleti’nin idaresi veya onun gorevlendirdigi bir kurulus tarafindan
verilir. Bir isletmeci sirketin, Giivenli Yonetim Sistemi Elkitabi’m1 ve ISM Kodu’nun 6n
gordiigii diger belgeleri hazirlayip idareye basvurdugunda sertifika alabilmesi i¢in iki agama

gerekmektedir, bunlar isletmeci sirketin ve gemilerin denetlenmesidir.

Sirket uygulamalar1 yeterli goriiliirse isletmeci sirkete “Uygunluk Belgesi” (DOC) verilir.
Sayet gemilerdeki denetimler de uygun bulunursa gemiler ISM Sertifikas1 almaya hak
kazanir. Sertifikalar gemi adina verilmektedir. Isletmeci sirketin Uygunluk Belgesi’nin bir
kopyasi her gemide hazir bulundurulmak zorunda olup bes yil siire ile verilmektedir. ISM
Sertifikast da bes yil siireyle verilir ve bu belgenin siiresi sona erdiginde isletmeci girketin ve
gemilerin ISM Kodu’na uygunluklar1 tekrar degerlendirilmeye alinir ve uygun bulundugu

takdirde ISM Sertifikalar1 bes yil siireyle uzatilir [14].
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9. GEMI SOKUMU

Gemi sokiim sanayi, genel anlami ile, ekonomik Omriinii tamamlamis, tamir edilmesi
ekonomik olmayacak sekilde kaza gecirmis, battiktan sonra ¢ikarilmis veya yeni teknik
kurallara uyumsuzluklar1 bulunan gemi veya yiizer araglarin, yapisindaki malzeme (6zellikle
celik malzeme) ve techizatin yeniden degerlendirilmek {izere sahilde sokiilmesi is kolu olarak

tanimlanabilir.

Gemi yapisinin asir1 karmagikligl ve biinyeyi olusturan parcalarin ¢esitliligi, aynen yeni gemi
insaatinda oldugu gibi, sokiilme isleminde de malzeme ve techizat ayrimini ve bunlarin ayri
ayr1 sokiilmesini gerektirmektedir. Geminin mevcut yapisi, c¢elik ergitme ocaklarinin
kapasitesine bagli olmakla birlikte, ¢ogunlukla en biiyiikk 1.5 metrelik parcalara

boliinmektedir, bu 6zelligi de gemi sokiim iginin emek yogun karakterine yol agmaktadir.

Giliniimiizde diinya ticaret filosu yaklasik 85.000 gemiden olusan ortalama 20 yasinda ve 750
milyon DWT kapasitededir. Her yil ortalama 25 yasinda, 20 milyon DWT kapasitede, 400
gemi sOkiime gitmekte ve yaklasik 4 milyon ton celik malzeme geri doniisebilmektedir.
Avrupa Birligi’ne ait isletmecilerin sokiime giden gemi sayis1 yillik ortalama 200 gemi ile 6
milyon DWT kapasite ve 1 milyon ton c¢elige karst gelmekte olup, bu gemilerin sokiim

isleminde tilkemiz %S5 civari paya sahiptir.

Gemi tiplerinin farkliligi, farkli sokiim tekniklerini beraberinde getirmektedir. Agirlikta olan
ticaret gemilerine kiyasla, askeri amacli gemiler ve biiyiik agik deniz sondaj platformlar farkl

sokiim teknikleri ile sokiiliirler. Gemi sokiimii islemi;

e SOkiim icin satin alinacak geminin toplam agirligi, agirligin makina/techizat bazinda
ayriminin dogru tespiti,

e Karmagik gemi yapisinin tanimlanmasi/agirlik dagilimlarinin tespiti ve sokiimiin ona
uygun planlanmast,

e Nakliye ve sokiim aninda geminin degisken hava ve deniz sartlarinda uygun baglama ve
stabilite durumunda muhafazasi,

e Oldukca farkli ¢esitlilikteki malzemenin yerinde tespiti, sokiim metodu belirlenmesi,

e Sokiilen malzeme ve techizatin, yiriirliikteki kurallar ¢ergevesinde, yeni insa veya mevcut
gemilerde yeniden kullanilabilme imkanlarinin degerlendirilmesi,

e s ve isci saglig1, cevre kural ve standartlarina uyumun saglanmast,

gibi teknik hususlardan dolay1 gemi miihendisligi hizmetini de icermelidir.
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Emek yogun karakteri gemi sokiim islerini ucuz emegin kolayca bulundugu fi¢iincii diinya
tilkelerinde yogunlastirmaktadir. Hindistan, Pakistan ve Banglades toplam pazarin %80’ini

elinde bulundurmakta, bunlara ilaveten Cin, Vietnam ve Filipinler ¢ikis gostermektedir.
S6z konusu tilkelerde yogunlasan gemi sokiim sanayi;

e Uygun egimli sahil yapisi,

¢ Biiyiik gemilerin de sahile alinabilecegi med cezir hareketi,

e (Cevre koruma ile ilgili kurallarin bulunmamasi veya uygulanmamasi,
e Uygun hava ve deniz kosullari,

e Diisiik iscilik ticretleri,

e Az da olsa kullanilan ucuz maliyetli altyapu,

gibi faktorler neticesinde artis gostermekte, neticede bu alt1 iilke gemi sokiimii hizmetlerinin
nerede ise tamamini gerceklestirmektedir. Buralardaki gemi sokiim yerleri herhangi bir
altyapr yatirimi (atdlye, havuz, atik toplama tesisi, rithtim vs.) olmadan gemilerin sahilde,
kiytya bastan kara edilerek ve karaya yakin kismindan kesilerek pargalanmasi seklinde

yapilmaktadir.

Uluslararas1 Dolasim Biirosu (IRB) verilerine gore gemi sokiim sanayi yillik 150 milyar dolar
ciro yapmakta, 1.5 milyon insana istthdam yaratmakta ve 600 milyon ton iizerinde ikincil

hammadde saglamaktadir.

Malzeme ve techizatin “yeniden kullanimi” ve “geri doniisiimii” genel kapsamui ile daha az
hammadde, is giicii ve enerji gerektirdiginden gemi sokiimii giiniimiiz ¢evre politikalarina
uygun karaktere sahiptir ve bu yiizden temelden kars1 ¢ikilmayan ancak belirli kurallara goére
calismasi gereken bir sanayi dali olmaktadir. Ornegin, demir cevherinden yapilan normal

liretime nazaran hurda gemiden yapilan iiretim yaridan fazla enerji tasarrufu saglamaktadir.

Gemi sokiim sanayisindeki ¢evre ve is sagligl yoniindeki kurallarin fazlaliginin sékiim isinden
yeterli beklentinin elde edilememesi, dolayisiyla eski ve kural dis1 gemilerin daha uzun
stirelerle kullanimi neticesinde can ve mal kayiplarinin olacag: gibi karsi sdylemler de ortaya
cikmaktadir. Gergekte 15 yasin iizerindeki gemiler yenilere gore 3 kat daha fazla kaza riski

tasimaktadirlar.

Ozellikle, Uluslararas1 Deniz Kirliligini Onleme Sézlesmesi (MARPOL) madde 13 ve benzeri
kurallar, 25 yas iizerindeki tankerleri devre dis1 birakacak zorlamalari, Amerika Birlesik
Devletleri’nin tek cidarli tankerleri karasularina sokmama karari, hizmet dis1 kalacak birgok

tankeri ortaya ¢ikartmaktadir. Hizmet dis1 kalan gemilerin ¢ok azi, deniz ekolojik ortaminda
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barinma amach olarak, 6zel ¢evre kurallar1 goz oniline alinarak belirli bolgelerde batirilmakta

diger tiim gemiler ise sokiime gonderilmektedir.

Gemi sokiimiinde geri kazanilan ve Sekil 9.1°de gosterilen bazi malzeme ve techizat, celik,
bakir, ¢inko, bronz malzeme veya bunlardan olusan techizat, boru, valf, kablo, dizel motorlar,
jenerator, pompa, kompresor, ving, irgat, diimen makinasi, demir, zincir, saftlar, ambar
kapaklari, mobilyalar, elektronik techizat gibi gesitlilikler gostermektedir. Bu malzemelerin
piyasada yeniden kullanim imkanlar1, kural ve standartlara genel uyumu kadar her bir par¢ada

yapilacak tahribatli ve tahribatsiz muayenelerde ortaya konulmalidir.

_.‘:“"'hu. T i ] :.‘IC:F"«.__ i

Sekil 9.1 Sokiimden geri kazanilan baz1 malzemeler. [6]
Giliniimiizde calisan gemilerde bile biiyiik dikkat gerektiren sinitine ve balast sularinin
temizligi ve iglerindeki yabanci organizmalarin bdlgelerarasi tasinimi ile ortaya c¢ikan

tehditler sokiime gelen gemilerde daha fazla 6nem arz etmektedir (Koncavar, 2002).

Ulkemizde gemi sokiimii isi bugiin i¢in sadece izmir Aliaga’da 16137 say1 ve 12.12.1977
tarihli Resmi Gazete’de yayinlanmis Yonetmelik kapsaminda, Sekil 9.2°de gosterildigi gibi
belli sayida parsele boliinmiis kiralik hazine arazilerinde c¢alisan belirli sirketler tarafindan

yapilmaktadir (Greenpeace, 2002).

Ulkemiz demir gelik sanayi yillik yaklasik 6 milyon ton hurda ithal etmekte, Aliaga’daki
faaliyet ile yillik 250.000 ton hurda iiretimi ile hammadde katkis1 ve 8 milyon dolarlik déviz
tasarrufu saglanabilmekte, dogrudan 1600, dolayli olarak da 3000 kisiye is imkam
yaratilmaktadir (DPT, 2001).
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Sekil 9.2 Aliaga’daki sokiim bolgesinden bir goriiniim. [6]

Gliney Asya agirliklt mevcut gemi sdkiim sanayisinin ¢evre, is¢i sagligi ve is giivenligi gibi
konularda Avrupa Birligi standartlarindan oldukca uzak oldugu ortadadir. Pahal is giicli ve
cevre/calisma ortami zorluklar1 nedeni ile Avrupa’da (sadece ililkemizden de az pay alabilen
Ispanya disinda) gemi sokiimii yapilmamakta ancak modern diinya gemi sokiim tesisleri
hakkinda detayli ¢alismalar yiiriitilmektedir. Ornegin, Avustralya’da insasi, yer segimi ve
fizibilite etiidii asamasinda olan kuru havuz metotlu sokiim yeri, biiyiik gemi operatorlerinin
Cin’deki baz1 sokiim yerlerini modernize etme planlar1 ile Hindistan’da insa edilmekte olan
iki adet 700 m. x 60 m. boyutlarindaki dev kuru havuzlu projeler artik gemi sokiim isinin
cevre ve insan saglhigina onem verecek sekle doniisiimiinii belgelemektedir. Cevre korumaci
yeni goriis, geminin denizle baglantisinin kesilecegi kuru havuza alinip béliinmesi veya biiyiik
kapasiteli vingli rihtimda ylizer vaziyette iken biiylik pargalara ayrilarak karaya alinip

sOkiilmesi metotlarini dahi zorlamaktadir.

Bu durumda iilkemiz gemi sokiim yerlerinin, belirli teknik ve sosyal kurallari/standartlart
hedefleyen bir programla, altyap1 ve yan tesisleri ile Avrupa yaklasimina uygun hale gelmesi,
iilkemizin ¢agdas diinyadaki yerini ve sokiim sanayindeki payin giiclendirecektir (Koncavar,

2002).
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10. SONUCLAR

Tasarim ile baglayan, imalat ve igletilmesi ile devam eden ve sokiimle sonuglanan bir geminin
hayat ¢cevrimi olduk¢a uzun ve karmasik bir stireci kapsar. Gemi dmriiniin toplamin1 olusturan
insa, isletme ve sokiim periyotlari, birbirleriyle iliskili olmalarinin yaninda farkh

profesyonellik alanlarini da barindirmaktadirlar.

Geminin inga edilmesi, armatdriin gemi yaptirma fikriyle baslayan ve en son geminin teslim
edilmesiyle son bulan detayli bir siirectir. Bu siire¢, uyulmasi ve aksatilmadan uygulanmasi

gereken bir ig akist mantigini igermektedir.

Geminin armatore teslim edildikten sonra baslayan deniz hayati, uygulanacak isletmecilik
anlayisma gore degisiklik gosterecektir. Isletmeci firmalarin uluslararast kural ve
regiilasyonlara uygun olarak benimseyecekleri yonetim ve isletme mantigl, geminin insa

sonrasi girdigi bu uzun donemin en tanimlayici ve belirleyici unsuru olmaktadir.

Deniz hayatlarini bir¢ok farkli kosul altinda tamamlayan gemiler ya armator firmalarin ticari
planlarina ya da uluslararas1 kural ve regiilasyonlara uygun olarak, son ugrak noktalar1 olan

sokim endiistrisine teslim edileceklerdir.
Bu ¢alismada;

¢ Gemi sahibinin, yaptirmay1 diislindiigii gemiye iligkin karar verme unsurlar1 belirtilmis,
e Geminin genel tasarim agamalar1 ve maliyet faktorleri incelenmis,

o Klas kuruluslarinin 6zellikle insa donemi igindeki fonksiyonlar1 ele alinmis,

e Insa siirecine yonelik olarak sartname ve kontrat icerikleri gdzden gegirilmis,

e Tersanedeki tiim insa prosesleri genel olarak anlatilmas,

e (elik teknenin denize indirilme hazirliklarina ve prosediirlerine deginilmis,

e Geminin isletilmesi ve ISM Kodu genel olarak tanitilmis,

¢ Gemi sokiim islemleri ve gemi sokiim sanayi gozden gecirilmistir.

Sonug olarak, sunulan bu ¢aligma bir geminin hayat ¢evrimini bir biitiin olarak ele almakta ve
boylece dizaynerlere, imalat mithendislerine ve gemi isletmecilerine yol gosterici bir 6zellik
tagimaktadir. Bu ¢alismanin devami olarak, sunulan siirecin modellenmesiyle, gerekli siire¢

iyilestirme galigmalar1 yapilabilir hale gelecektir.
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