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AHSAP TEKNE KONSTRUKSiIYONU

Biilent KAYGIN, Alper AYTEKIN
ZKU Bartin Orman Fakiiltesi — 74100 BARTIN

OZET

Ahsap tekneler, deniz i¢inde kullanildiklarindan 6tiirii agik hava kosullarina dolayistyla, giines, yagmur, deniz
suyu, dalga kuvveti, riizgar vb. bir ¢ok olumsuz faktoriin etkisine maruz kalmaktadirlar. Bu nedenle, uzun yillar
hizmet verebilmeleri i¢in konstrilksiyonel olarak saglam olmalari, iiretimlerinde kaliteli malzemelerin
kullanilmasi ve iyi bir is¢iligin uygulanmasi gerekmektedir.

Anahtar Kelimeler: Ahsap tekne, konstriiksiyon, ahsap tekne imalat1.

WOODEN BOAT CONSTRUCTION

ABSTRACT

Wooden boats usually expose to such conditions humidity, sun, rain, wind, seawater and wave force etc. There
for, they need to be designed for long service life and in such sturdy building construction, which can be possible
by using high quality material and good craftsmanship.

Key Words: Wooden boat, construction, wooden boat building.
1. GIRIS

Ahsap, insanlarmn ilk ¢agdan beri kullandig1 organik bir malzemedir. Bu malzemeden zaman igerisinde ¢ok
saylda madde ve mamul iretilmistir. Neredeyse bugiin hi¢ kimsenin ahsap ve ahsap iirlinlerinden soyutlanarak
yagsamasi miimkiin degildir. Polimer kimyasinin iriinii olan sentetik maddelerin gelistirilmesi ve bazi alanlarda
ahsap malzemelerin yerine kullanilmaya baslanmasiyla ahsabin 6nemini kaybedecegi ve zaman iginde
kullaniminin azalacagi iddialart ortaya atilmig olmasina ragmen, ahsap tercih edilmeye devam etmis, fert bagina
diisen ahsap tiiketimi biitiin diinyada siirekli olarak artmis ve artmaya devam etmektedir. Bunun baslica nedeni,
higbir malzemede birlikte bulunmayan bir ¢ok iistiin 6zellige ahsabin topluca sahip olmasidir (Ozen, 1996).

Alt1 binden fazla kullamim alanina sahip oldugu bildirilen (Bozkurt, 1982) ahsap malzemenin kullanim
alanlarindan birisi de arastirma konumuzu teskil eden ahsap tekne imalatidir. Masif agac¢ veya kereste, ahsap
tekne imalati endiistrisinde daima birincil malzeme olmustur. Giiniimiizde, tekne yapiminda kullanilan
malzemelerden hig biri heterojen 6zellikteki estetik yapili ahsabin yerini alamamustir.

Tekne yapiminda kullanilan ahsabin alternatifi olan malzemelerden ¢elik, korozyonel bir materyal olmasindan;
elyafli plastik malzemeler ise, mor Gtesi (UV) 1sinlardan etkilenmelerinden 6tiirii sakincalidirlar. Fiber glass
kullanimi, 6zellikle kalip yardimi ile tekne kisminin sekillendirilmesinde, hem kolaylik hem de az iscilik
gerektirdigi i¢in cazip olmaktadir. Ancak, fiberden yapilan tekneler, gerek dayanim agisindan gerekse seri
tiretimin kaginilmaz sonucu olan tekdiize dizayn agisindan (ayni tip modelden onlarca, hatta yiizlercesinin olmasi
gibi), tiiketiciye monotonlugun verdigi bir itici faktdr olarak yansimistir. Sonug olarak, tiiketici egilimi kaliteli,
0zgilin ve orijinal ¢aligmalar {izerinde odaklagmakta olup, bu ise tiiketici davranigina; alternatif malzemelere
oranla yapisi daha estetik olan ahsap malzemenin segilmesi olarak yansimaktadir. iste bu olumlu &zelliklerinden
oOtiirli ahsap malzeme, giiniimiiz tekne imalat1 endiistrisinde alternatifi olan diger malzemelere oranla halen daha
iyi bir konumdadir (Kaygin, 2002).
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Bu calismanin amaci, ahsap tekne konstriiksiyonu hakkinda bilgi vermek ve bu yolla ahsap malzemenin artan
Oonemine bagli olarak, bu malzemenin yanlis kullanilmasmnin g¢ok biiyiikk ekonomik kayiplara yol agacagi
gerceginden de yola g¢ikarak ahsap malzemeden en az zayiatla ve optimum verimle yararlanma yollarimin
arastirilmasina katkida bulunmaktir.

2. AHSAP TEKNEYi OLUSTURAN ELEMANLAR

Ahsap tekne yapiminda, tekne konstriiksiyonunun daha iyi anlasilmasi i¢in tekneyi olusturan elemanlarin neler
olduklar1 ve ne amagla kullanildiklari bilinmelidir. Asagida kisaca tanitilacak bu elemanlarin tekne orta
kesitindeki yerleri Sekil 1°de goriilmektedir.

1. Anaposta

2. Dis Kaplama

3. Omurga

4. Balast Omurga
5. Siyer Kusagi
6. Sintine Stringeri
7. Dosekler

8. Kemere

9

. Giivertealt1 Tunalisi

10. Giiverte Kaplamasi

11. Giiverte Stringer Tahtasi
12. Ust Yapt

Sekil 1. Tekne orta kesiti (Goktas, 1995).
2.1. Omurga

Tekne yapiminda ilk asama omurganin yapilmasi olup, en temel yap1 elemani1 omurgadir. Oyle ki, tekne yapimi
buradan baslar ve diger biitiin islemler bunun iizerine insa edilir. Omurga, miimkiin oldugu kadar boyuna tek
par¢adan yapilmalidir. Ancak 10-15m uzunlugundaki teknelere gore yekpare malzeme (ahsap) bulmak zor
oldugu i¢in, maliyeti diisiirmek amaciyla boy yoniinde yapilan eklemeler gibi enine yapistirma yontemi ile de
istenilen boyda omurga elde etmek miimkiindiir. Omurgada kullanilmak iizere genelde Kestane agaci tercih
edilmektedir.

2.2. Balast omurga

Balast omurganin gorevi, teknenin su iizerinde dengesini saglayarak alabora olmasini 6nlemektir. Balast omurga
kursun veya demirden yapilir ve esas omurgaya somunlu civatalarla baglanir.

2.3. Bas bodoslama

Bas bodoslama, teknenin 6n formunu olusturacak sekilde omurgaya baglanan parca olup, kendinden egimli
Mese, Kestane veya Disbudak agacindan yapilir. Bas bodoslama tek pargadan yapilabilecegi gibi, bir kag
parcadan ekli olarak da yapilabilir. Tek parca halinde yapilirken 12-16 mm’lik parcalar iist iiste tutkallanarak
kalip vasitastyla sikilir. Bas bodoslama iki par¢adan yapildigi zaman ise, her iki parga birbirine tutkal ve
civatalarla baglanir.

2.4. Ki¢ bodoslama
Ki¢ bodoslama da bas bodoslama gibi kendinden egimli Kestane veya Mese agacindan yapilir ve omurgaya

akrep ad1 verilen bir baglant1 eleman1 yardimiyla baglanir. Duruma gore tek veya ¢ift parcadan yapilabilir. Cift
par¢adan yapildiginda tutkal vasitasiyla kamali gecme birlestirme ile birlestirilip, civatalarla takviye edilir.
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2.5. Postalar (Egriler)

Postalar kendinden egimli Kestane, Beyaz Mese, Karaagac ya da Disbudak agaclarindan yapilirlar. Teknenin
enine kesitteki formunu olustururlar ve bir teknede kaburga gibidirler.

2.6. Dosekler

Dosekler, ekli postalarin omurgaya daha stabil halde baglanmasi igin kullanilan destek elemanlari olup, teknenin
su altt formunu olustururlar. Teknenin biyiikliigline gore, ahsap veya ahsap olmayan bir malzemeden
yapilabilirler. Sekil 2°de dosek gesitleri goriillmektedir. Ahsap icin Mese, Kestane ya da Karaagag¢ kullanilabilir.
Dosekler omurgaya tutkal ve vida ile baglanir. Postalara ise, metal dosekler vida veya pergin ile; ahsap dosekler
ise 10 mm capindaki celik civatalarla baglanirlar.

Sekil 2. Dosek gesitleri (Witt, 1978).
2.7. Siyer kugagi

Siyer kusagi, ayn1 zamanda teknenin iist formunu da meydana cikarir. Siyer kusagi, postalarla kemerelerin
birlestigi hat boyunca, kemere altina ve posta igine iki birlesimi saglamlastirmak amaciyla yerlestirilir (Sekil 3).
Monte sirasinda gesitli tutkallt birlestirmeler uygulanabilir. Malzeme olarak mese, ladin ve sarigam
kullanilabilecegi gibi metal de kullanilabilir.

Sekil 3. Siyer kusaginin baglanmasi (Senay, 1990).
2.8. Sintine stringeri

Tekne iskeletini olusturan postalarin birbiriyle sabitlestirilmesi ve dolayisiyla kaburga direncinin dis etkilere
karg1 arttirilmasi i¢in, teknenin i¢ tarafina yani postalarin i¢ tarafindan ve su hatt1 altindan postalara ¢evresel
olarak ¢evrilen bir kusaktir (Sekil 4). Sintine stringeri montajinda tutkalla kertme birlestirme yapilabilecegi gibi
civata ile diiz birlestirme de yapilabilir.

v

t
.
" S

Sekil 4. Sintine stringeri (Goktas, 1995).

i

2.9. Istralya ve gurcatalar

Teknenin kaburga aksamindan sonra posta elemanlarinin birbiriyle baglantisini saglayan boyuna elemanlar
yapilir. Doseklerle egrilerin baglanti yerlerini boyuna karsilayacak sekilde istralya baglanir. Istralyalar 5x10 cm
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uzunlugunda iki tahtanin yan yana iki sira konmasiyla olusur. Boyuna birka¢ parcadan da yapilabilir. Istralyalar
ayna kictan baslayip bas bodoslamaya birkag posta kala sona erer.

Istralyalardan sonra egriler ile don agaclarinin birlesim yerlerinden gegecek sekilde gurcata yapilir. Gurcata,
kemerelerin temelini olusturur ve boyuna birka¢ par¢adan olusur. Teknenin boyutlarina gore alt alta bir veya
birden fazla par¢adan meydana gelebilir. Istralya ve gurcatalar postalara galvaniz givilerle baglanir.

2.10. Kemereler

Bir teknenin giivertesinde catisini, iginde ise tavanini olusturan elemanlardir. Bunlarin sekli giivertenin iist
bombesini olusturur. Giiverte {izerindeki suyun parampete agilan deliklerden akmasi i¢in egimli yapilirlar.

2.11. Taban (D6seme) kirigleri

Taban désemesinin saglam bir zemine oturarak esnememesi i¢in, kirisler her postaya atilir. Projedeki 6lgiilere
gore kirislerin yerleri postalarin {izerinde isaretlendikten sonra, kirislerin baslar1 posta formuna gore kesilerek su
terazisiyle teraziye alinir. Kirigin geldigi yerde postanin egimi az ise, kiris alttan takoz ya da yandan bir parca ile
takviye edilir. Cesitli kiris montaj tipleri Sekil 5'de goriilmektedir.

. Kirigin postada yandan desteklenmesi.
Kirigin stringere oturtulmast.

Kirigin postada alttan desteklenmesi.

. Kirigin altta postaya desteklenmesi.

Kirisin alttan dis kaplamaya desteklenmesi.

ESEoR- 1S

Sekil 5. Kiris montaj tipleri (Goktas, 1995).
2.12. Dis kaplama

Kaplamanm ilk parcasini yumru denilen yarim yuvarlak cikintili boyuna eleman olusturur. Egrilerle don
agaclarinin birlestigi hat boyunca tekneyi ¢cepecevre dolanir. Kemereleri tagiyan gurcatanin hemen arkasina denk
gelir. Teknenin limanlara ve diger teknelere yanagsmasinda tampon gorevi goriir.

Ikinci olarak agiz kusag: denilen kiipeste tahtasinin hemen alt kismina denk gelen kaplama pargast yapilir. Diger
kaplama tahtalarina gore daha genis tutulur. Dig kaplamada aralama kaplama yontemi kullanilir. Once yumrunun
tistiine gelen sira kaplanir. Arada bir sira birakacak sekilde agiz kusaginin altina bir sira kaplama yapilir.

Bu islemden sonra yumrunun altina gegilir. Bir sira kaplama yapilir. Tahtalara iki sira ¢ivi ¢akilir. Bunun altina
ve istline birer sira daha kaplama yapilir. Bu kaplamalara ¢aprazlama birer ¢ivi cakilir. Boyle tiglii siralar
halinde dosegin omurgaya yaklasan kismina kadar devam edilir. Tekne bu halde bir aydan fazla bir siire
kurumaya birakilir.

Bu siirede kaplama tahtalarinin armuzlarinda agilmalar goriiliir. Eger catlayan veya asir1 deforme olan pargalar
varsa bunlar degistirilir. Sonra arada bos birakilan siralar sigillerle iyice sikistirtlir. Armuzlarin tamamen
birbirine yaklagmasi saglanir. Bos birakilan siralarin alt ve istline gelen tahtalarin armuzlari konik olarak
hazirlanmistir. Daha sonra bu bosluklara uygun olarak hazirlanmig kaplama tahtalari tokmakla bu bosluklara
sikistirilir. Daha 6nce birer sira ¢ivi ¢akilmis olan tahtalara diger sira ¢ivilerde gakilir. Dip kismi en son kaplanir.
Ciinkii teknenin i¢inin hava alarak kurumasi istenir.
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Egrilere denk gelen kisimlarda kaplama tahtalarinin i¢ kismi keserle yontularak uydurulur. Son olarak kalafat
islemi yapilir. Kalafat, katranla egrilmis pamugun armuzlara sikistirilmasidir. Ucu iiggen kalafat demiri ile bu
katranli pamuklar armuzlara tahta tokmaklarla vurularak sikistirilir. Hem sizdirmazlik saglanir hem de kaplama
tahtalar1 birbirlerine sikistirilmis olur.

3. KONSTRUKSIYON

Ahsap tekne yapiminda dikkat edilmesi gereken en dnemli hususlardan biri tekne konstriiksiyonudur. Oyle ki,
ahsap tekne su yiizeyinde iken cesitli yonlerden gelen fiziksel giiclerin etkisi altindadir. Bu nedenden 6tiiri,
teknenin tasiyict yapisinin ¢ok saglam olmasi gerekmektedir. Bu saglam yapiyr olusturan ise, teknenin
iskeletidir. Tekne iskeletini olusturan enine ve boyuna ahsap yapi elemanlari, birbirleriyle gesitli birlestirme
sekilleriyle birlestirilmektedir. Ahsap tekne konstriikksiyonunda en ¢ok kullanilan birlestirme sekilleri diiz
birlestirme ve gegmeli birlestirmedir. Bu birlestirmelerde biiyiik l¢iide yapistirict maddeler kullanilmakta olup,
¢ivi, vida ve civata gibi mekanik baglama elemanlar: da bunlarla kombine olarak kullanilmaktadir.

Ahsap tekne yapiminda, ahsap tekneyi olusturan enine ve boyuna yap1 elemanlarinin birbirleriyle
birlestirilmesinde, bu elemanlarin kendi i¢lerinde ve birbirleri arasindaki konstriikksiyonu s6z konusu olup;
birlestirilecek parcalarm kullanim yeri ve konumuna gore geg¢meli birlestirme, diiz birlestirme ve kertme
birlestirme gibi konstriiksiyonel birlestirme sekilleri uygulanmaktadir. Ahsap tekne konstriiksiyonunda
uygulanan ge¢meli birlestirme tipleri Sekil 6’da verilmistir (Tiirk Loydu, 2000).

TN ., - 1. L 1. Diizlemsel gegme
= = — 2. Kademeli gegme
o A 5
— — 3. Kamali gegme
— 4. Kamal kademeli gegme
i (S
. TR e 2

Sekil 6. Gegmeli birlestirme tipleri (Tiirk Loydu, 2000).

Teknenin yapimi ahsap parcalarin ve yardimci elemanlarin birlestirilmesi ile yani yukarida kisaca tanitilan
elemanlarin konstriiksiyonu ile saglanir. Tekne yapiminda ilk asama iskeletin olusturulmasidir. Iskeletin
yapiminda iskeleti olusturan tasiyici pargalarin birbirine baglanmasiyla iskelet olusturulur ve gdvdenin sekli
ortaya ¢ikar. Sonraki asamadaysa govdenin ve giivertenin kaplamasi yapilir. Son olarak i¢ mekanlar ve ince isler
tamamlanir.

Ahsap tekne su iistiindeyken farkli yonlerden gelen fiziksel giiclere maruz kalir. Bu yiizden de teknenin tasiyici
yapisinin saglamhigi cok énemlidir. Tekne bu saglamligi da iskeletten almaktadir. Iskeletin yapiminda ilk asama
orta kisimda bulunan omurgadir. Omurga tek parga ahsaptan olmalidir. Omurga yapiminda ilk olarak 1:1 6l¢ekli
kalip hazirlanir (Sekil 7). Bunun igin yere, omurganin boyunu kurtaracak kadar, ayni dogrultuda yonga levha
dizilir. Bu yonga levhalarin {izerine tekne projesindeki su hatt1 ve gergek posta yerleri 1:1 6lgeginde isaretlenir,
daha sonra biitiin postalar iizerinde omurganin su hattina gére mesafeleri belirlenir. Omurganin hatasiz
yapilabilmesi ve omurganin tam Slgiisiinde sikilabilmesi igin omurga kalinliginin hesaba katilmasi gerekir. Her
posta lizerine isaretleme yapildiktan sonra, uzun ve esnek bir ¢ita yardimiyla noktalar ¢izilerek birlestirilir. Biitiin
noktalar birlestirildikten sonra kalibin yapimina baslanir. Yonga levhalar iizerine ¢izilen omurga hattina 2-3 cm.
araliklarla ¢iviler cakilir. Kalip yapilacak kereste dikkatlice ¢ivilerin {izerine birakilarak, ¢ivi izlerinin keresteye
¢ikmasi i¢in bastirilir (Sekil 8).
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Sekii i Omurga formunun ¢ikartilmasi (Senay, 1990).

Bu sablon veya kereste lizerine ¢ikan ¢ivi izleri serbest elle birlestirilir. Cizgi lizerinden dikkatlice ¢izilen
kereste, yerine yerlestirilir. Bu isleme omurganin boyunu kurtarincaya kadar devam edilir. Hazirlanan bu
pargalar, birbirine yardimci pargalar ile c¢ivilenerek saglamca baglandiktan sonra kalip hazirlanmis olur.
Hazirlanan bu kalip yardim ile tek parca kereste ve lamine malzemeden omurganin insasina baslanir. Ingast
yapilan omurganin esneyerek 6l¢iisiinden kagmamasi i¢in iki ucuna ince bir halat gerdirilir (Sekil 9).

Sekil 8. Omurga kalip parg:alarmm ha21rlanma31 (Goktas, 1995).

Teknenin ingas1 asamasinda meydana gelebilecek aksakliklar géz Oniine alinarak, saglam bir insa iskelesi
olusturulur. Zeminin olusturulmasina, teknenin enine yoniinde iki postada bir 5x8 cm ebatlarinda ve teknenin
genisligini kurtaracak boyda pargalarin désenmesiyle baslanir. Bu parcalar teknenin boyu yoniinde yardimci
pargalarla birbirine baglanir. Hazirlanan insa iskelesinin iizerine oturtulan omurganin, iizerinde isaretlenen
tahmini su hatt1 noktalarina birer ¢ivi ¢akilarak ince bir ip gerilir. Su terazisi ile bu ipin terazilenmesi saglanarak,
boy yoniinde teraziye alinan omurga onden ve arkadan da desteklenir. Daha sonra su terazisi omurganin orta
kismina konularak enine yonde teraziye alinir. Teraziye alimman omurga, bag ve ki¢ bodoslama desteklerle
sabitlenir.
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Sekil 9. Omurga birlestirme sekilleri (Goktas, 1995).
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Daha sonra omurganin iki ucuna paracollar yardimiyla sabitlenen belirli bir egime sahip bir veya iki par¢adan
olusan bas ve ki¢c bodoslama yapilir.

Bodoslamanin ilk parcasi omurga iizerine saglam bir sekilde oturtularak birbirine paralel ve 15 cm. ara ile
tutkallanmak suretiyle omurgaya tespit edilir (Sekil 10).

Sekil 10. Bas bodoslamanin parca birlesimi (Goktas, 1995).

Baglant1 yerlerinde omurganin ebatlar1 ile bas bodoslamanin birinci parcasinin ebatlar1 birbirinin aynidir. Bag
bodoslamanin birinci parcasi kamali gegme birlestirme ile ikinci parcaya baglanarak, bas bodoslamanin tamami
meydana getirilir. Ozellikle bu iki parcanm birbirine baglanmasi ¢cok 6nemli olup, dikkat edilmesi gerekir.
Cinkii kiiciik teknelerin bu ek yerinden parcalanmasi halinde teknenin tamaminin hasara ugramasi ve batmasi
s6z konusudur. Bu ek yerleri alt ve list taraftan civata ile takviye edilir (Sekil 11).

Omurga, bas bodoslama ve ki¢ bodoslamadan meydana gelen tekne temeli, yere dik olacak sekilde dayanaklarla
sabitlenir ve sakiil ile dik olarak durmasi saglanir. Bas ve ki¢ bodoslama arasina ¢ekilen ip ile, teknenin orta
merkezinin st liste ¢akigsmasi, teknenin yere dik oldugunu gosterir. Daha sonra yapilacak islemlerde de teknenin
bu dengesinin bozulmamasina 6zen gosterilmelidir.

-

e —
T

Sekil 11. ki parga olarak yapilan kig bodoslamanin paragolla omurgaya baglanis1 (Witt, 1978).

Sonraki agamadaysa omurganin {ist kismina, omurgaya dik olacak sekilde, yanlara dogru ¢ikan kaburganin ilk ii¢
parcgast konur. Kaburga her biri iki parcadan olusan dogal olarak egri olmasi tercih edilen posta adi verilen
pargalardan olugmaktadir. Yapimlarinda 6nce orta posta kalib1 konulur. Ayni1 kalip bas taraf hari¢ tekne boyunca
devam eder. Bu kaliba gore bas bodoslamadan kiga kadar biri egriligin basladig1 yerde, digeri de egrinin iistiinde
olmak fizere iki sira yalanci forma cekilir. Daha sonra postalar formalara gore alistirilip sekli verilmekte ve
kargilarma gelen ikizleri de ¢izilip kesildikten sonra doseklerin ucuna parla adi verilen bindirme ile
eklenmektedir. Ek yerinde poliiiretan veya epoksi tutkallar1 yardimiyla baglant1 yapilmaktadir. Teknenin denizde
meyilli ylizmesi i¢in, postalar alistirilip monte edilirken, bodoslamalar arasi orta merkeze ¢ekilen ipten iki tarafin
da esit olmasina dikkat edilmelidir.

Teknenin su altindaki kismina ise dosek denir. Bu dosekler kaburganin formunu belirleyecek olan yalanci forma
ad1 verilen parcalara desteklik eder. Tekne ortasinin bir tarafina ve tekne kigina birer dosek konulur. Bas
bodoslamaya tutturulan yalanci forma adi verilen c¢ita (tiriz) omurgaya yakin gelecek sekilde orta dosege ve
kictaki dosege tutturulur. Ayni sekilde bir sira forma da dosek ucuna yakin gelecek sekilde tutturulur. Bu
formalar ustanin tekneye verecegi sekle gore artirim ve eksilme yapilarak (saga sola oynatilarak) istenen sekil
bulununca desteklerle sabitlenir. Iki sira forma cekildikten sonra aralara dosekler doldurulur. Désekler
omurganin iki tarafinda yer alir ve iki par¢adan olusur. Once bir taraftaki dosek formalara gore isaretlenip
istenen sekil el planyasiyla verildikten sonra diger taraftaki dosek bunun simetrigi olacak sekilde agacin {izerine
konulup ¢izilir. Bdylece dlgiileri ayni bir sira olan dosek cifti elde edilmis olur.
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Bu dosek cifti omurgaya yerlestirilince dnce ¢iviyle tutturulur. Civi yerleri burgu adi verilen delici bir aletle
acilir. Bu islem ¢ivi ¢akilirken doseklerin ¢atlamasini dnlemektedir. Kullanilan c¢ivilerin paslanmaya karst
dayanikli galvanizli ¢iviler olmasina dikkat edilmelidir. Ddsek ciftlerinin birbirine birlestirilmesi ise, liggen
seklinde bir parcanin doseklere civatalar yardimiyla sabitlenmesi ile yapilir. Bu par¢anin altina kii¢iik bir delik
acilmakta ve bu delik tekne i¢inde biriken suyun akabilmesini saglamaktadir.

Dosekler formalara gore yerlestirilirken teknenin terazisinde olmasi gerekir. Bunun saglanmasi igin tekne enine,
dosek boyunca uzatilan mastarlardan faydalanilir. Mastarlarin tizerine bir su terazisi konularak, teraziden kagan
bdliimlerde formalart alttan destekleyen dayanaklar asag1 yukar: hareket ettirilir ve gerekli diizeltmeler yapilir.

Eger teknenin genisligi ¢cok fazla ise su terazisi yeterli hassasiyeti vermez. Boyle durumlarda hortum terazisi
denen bir diizen kurulur. Igine su konmus seffaf basit bir hortumdan olusan bu diizenekte, sancak ve iskele
tarafina bir dosek ciftinin (ikiz) ayn yiikseklikte isaretlenmis noktalar1 arasina bu hortum tutulur ve su seviyesi
iki tarafta da noktalarla ¢akisiyorsa teknenin terazisinde oldugu anlasilir.

Daha sonra 6n ve arka kisma, omurganin orta bolgesine “iskarma” adi verilen pargalar yerlestirilip iki yada ii¢
sira yalanci forma cekilir. Su iistiinde kalan bu boliimiin genel formu, teknenin islevine gore suya giris agisint,
giivertenin dis hattint ve yiiksekligini belirler. Dosemeler ve iskarmalar birbirine tutkallanarak igleme devam
edilir.

Bir sonraki igslemde, postalari birbirine baglayan kemere kisimlart olusturulur. Kemere kisimlarina suyu yandan
akitabilmesi i¢in egim verilir. Teknenin enine posta ¢ercevelerini iistten kapatan pargalar olup, ug¢larindan
gurcatalar ile tasmirlar. Ayrica alttan iki sira kiris ile desteklenirler. Kemereler tek parcali agacglardan yapilirlar.
Kemerelerin, gurcataya baglanan uglarinda kerti agilir ve bu kertilerden gurcataya oturtulup istten c¢ivi ile
cakilirlar. Giiverte agikliklarinin bulundugu yerlerde yarim kemereler kullanilir. Bu yarim kemerelerin uglart
boyuna kirisler ile desteklenir.

Kemereler yekpare agactan yapilabilecegi gibi, 8-10 mm kalinliginda agag¢ parcalar tutkallanip iist {iste sikilarak
da elde edilebilir (Sekil 12). Yelken diregine rastlayan yerlerde i{i¢ kemerenin 6l¢iisii % 25 arttirilir. Omurgaya
paralel islenen ahsap malzemeler genelde teknenin enine kesiti olusturulduktan sonra yerlestirilir.

Sekil 12. Kemerenin sikilmasi (Senay, 1992).

Iskeleti tamamlanan teknede bir sonraki islem govdenin kaplanmasidir. Uygulanan yontemde gévde kismui iig
sira kaplanip, bir sira bos birakilacak sekilde kaplanir. Bos birakilan kisimlar yamuk birer takoz seklinde
yerlestirilir. Bu islemde amag sik1 armuzlar elde etmek, ahsabin iyi kurumasini saglamak, islem sirasinda ahsapta
gerilim birakmadan tekne formunu vermek, saglam ve uzun émiirlii bir gévde elde etmektir.

Govde kaplamasi tamamlandiktan sonra ahsabin son rutubetini atmasi, teknenin formuna aligmasi, gerilmelerden
dolay1 ortaya ¢ikacak c¢atlamalarin olusmasina izin verecek sekilde belirli bir siire bekletilir. Bu siire sicakliga
bagli olarak, 20-25 metre boyundaki teknelerde, 4-5 cm kalinligindaki kaplamalarda 20-30 giin kadardir. Bu
siirede ahsap kaplama govdeye alisir. Catlama ve bozulmalar olugmugsa bu kisimlar yenisiyle degistirilir.
Kuruma sirasinda agilan kaplama kisimlarinda ¢ok sayida ve sik ahsap takozlar (sigil) sikigtirtlir. Ahsap tekne
yapiminda kullanilan aga¢ malzeme ¢ogunlukla egri malzeme olup bunlar genelde dogal olarak egri biiyiimiis
agac kisimlarindan elde olunmaktadir. Bu tip malzeme iilkemizde Orman Isletme Miidiirliiklerinin piyasaya arz
ettigi tomruk ve yakacak odunlar arasindan segilerek, ya da sahislarin yaptig1 6zel tapulu kesimlerden elde
edilmektedir.

Karadeniz’de uzun yillardir vazgegilemeyen ise dogal olarak egri bilylimiis kestane agacinin tekne yapiminda
kullanilmasidir. Kullanilacak uygun egimdeki agaglarin kaplamalari, yerinde kuruyacak sekilde bekletilerek
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sabitlendiginde sik1 ve saglam armuzlar ile diizgiin bir goriintii elde edilmektedir. Oysa diiz bir kalasin egimlere
uygun olarak gerdirilmesinde zorlanmalar ve ahsapta i¢ gerilmeler olusacaktir. Dolayistyla, armuzlarda bozulma
ve catlamalar meydana gelecektir. Dogada egri olarak biiyiimiis agactan elde edilen egri kaplamay1 hazirlama
islemine ise “sacula” denilmektedir.

Kaplama islemi tamamlandiktan sonra, suyun sizmasini dnlemek, kaplamalarin arasii sikigtirmak ve bir kabuk
halinde birbirine tutunmasini saglamak i¢in, katranla yuvarlatilmis pamuk veya kendirin armuzlara sikistirilmasi
saglanir. Bu isleme kalafat adi verilmektedir. Ahsap teknelerin su i¢inde kalan kisimlarinin korunmasini
saglamak i¢in bu kisimlara koruyucu bazi maddeler siiriilmektedir. Bu amagla kullanilan yagli boyalarin
icerisine bakir bilesiklerinin katilmasi ile dayanikliligin artirilmasi tercih edilen bir yontemdir. Dogada egri
olarak biiylimiis olan kestane agac¢larindan elde edilen ve dogal kurutmaya birakilan keresteler yukarida ayritili
olarak anlatilan ahsap tekne yapimi sirasinda iskeleti meydana getiren postalarin ve bas ki¢ bodoslamanin
olusturulmasinda ayrica iskeletin kaplanmasinda kullanilir.

Imalat sirasinda kullanilacak aga¢c malzemenin tamami saglam bir yapida olmali ve yontma suretiyle elde
olunacak malzemenin radyal yonde hazirlanmasina oncelikli olarak dikkat edilmesi gerekmektedir.

Ahsap tekne yapiminda kestane agacinin tercih sebebi ise, sert, esnek, goriiniim giizelliginin olmasi, az ¢aligmasi
ve uzun lifleri nedeniyle kolay biikiilebilir olmasidir. Civi, vida ve tutkal ile de iyi bir birlestirme saglamaktadir.
Ayrica, havanin olumsuz etkileri, deniz igerisindeki zararlilara, mantar ve boceklere karst da diger tiirlere oranla
daha ytiksek bir dayanma giiciine sahip olmasidir (Yazici, 1998).

Ozetle, tekne yapiminda konstriiksiyonel olarak ilk asama omurganin yapilmasidir. Daha sonra, bas ve kig
bodoslama omurgaya baglanir. Teknenin su alti formunu belirleyen formalar yerlestirilir. Désekler bu formalara
gore yerlestirildikten sonra egriler yerlestirilir. Egrilerin iizerine don agaci denen ve kiipestenin altinda kalan
kisim yerlestirilir. Gurcatalar konup kemereler yerlestirildikten sonra diger boyuna elemanlar (i¢ omurga,
wstralya, kizak bagi, yali kiitiigii) yerlestirilerek, teknenin iskeleti tamamlanmis olur. Daha sonra dis kaplamaya
gecilir. Giiverte kaplamasi, makine ve donanimin montaji, iist yapilarin yerlesimiyle tekne konstriikksyonu
tamamlanir. Kalafatlama, macun ve astar boyadan sonra da tekne suya indirilir.

4. SONUG VE ONERILER

Oncelikle, ahsap tekne imalatinda birincil hammadde olan ahsap malzemenin seciminde asagidaki hususlarin goz
oniinde bulundurulmasi gerekmektedir:

1. Tekne yapiminda kullanilacak ahgap malzeme, agir iklim kosullarina (yagmur, dolu, riizgar vb.) ve hava
rutubetinin bozucu etkilerine karst dayanikli olmalidir. Yani tekne imalatinda, fiziksel olarak daralma
ve genisleme yiizdeleri diigiik agac tiirleri tercih edilmelidir.

2. Kullanim yerinde, tekne iskeletini olusturan tasiyict elemanlar (omurga, postalar, dosekler vb.)
siirtiinme, ¢arpma ve asinma gibi mekanik etkilere maruzdur. Bu nedenle, 6zellikle tasiyict gérevini
listlenen ahsap elemanlarin fiziksel ve mekaniksel direng 6zellikleri yiiksek olmalidir.

3. Tekne konstriiksiyonunda, tekneyi olusturan bazi elemanlar (postalar, paragol vb.) sekil olarak egri agag
malzemeden yapilmaktadir. Bu elemanlarm yapimi iginse, dogal olarak egri biiylimiis, biikiilme
ozellikleri ytiksek, budaksiz ve diizgiin lifli agag tiirleri kullanilmalidir.

4. Ahsap tekne, denizde yasayan ve aga¢ malzemeyi tahrip eden biyolojik odun zararlilarinin da tehdidine
maruz kalmaktadir. Bu zararhlarin en 6nemlileri, Terodo navalis L. (Oyucu midye) ve Limnoria
lignerum Sars (Delici tespih bocegi)’dur. Bu canlilar, gerek beslenmek ve gerekse barinmak amaciyla
oduna ariz olmakta ve odun igerisinde actiklari yollarla odunu tahrip etmektedirler. Bu zararlilarin
oduna ariz olmasini engellemek amactyla, dzellikle suyla temas eden ahsap kisimlar katran yag: ya da
epoksi recinesiyle emprenye edilmektedir (Toper, 2001). Buradan da anlagilacag:i iizere, tekne
yapiminda kullanilacak ahsap malzemenin koruyucu maddelerle emprenye edilebilme &zelliginin
yiiksek olmasi gerekmektedir. Ancak, emprenye isleminin yapigsma direnci ile iliskisi de 6nemlidir.
Nitekim Ozen, Sénmez ve Altmok (1997), “Emprenye Isleminin Yapisma Direncine Etkisi” konulu
arastirmalarinda, emprenye isleminin yapisma direncini azalttigini bildirmektedirler.
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5. Tekne konstriiksiyonunda, yapistirici maddeler yardimiyla birbirlerine cesitli birlestirme sekilleriyle
yapistirilan ahsap malzemelerin, kullanilan yapistirict maddelerle iyi uyum saglamasi ve ¢ok saglam bir
yapisma direnci gostermesi gerekir.

Bunlara ilaveten, Tiirk Loydu’nda “Yatlarin Yapim ve Klaslanmasina iliskin Kurallar” belirtilmis olup, ahsap
tekne konstriiksiyonunda kullanilacak ahsap malzemenin se¢im esaslart da ¢izelgeler halinde verilmistir (Tiirk
Loydu, 2000).

Sonug olarak, hem tekne yapiminda kullanilan ahsap malzeme yukaridaki kriterlere uygun olmali hem de ahsap
tekne tasiyici elemanlart arasindaki konstriiksiyonel birlestirmeler fevkalade saglam olmalidir. Ciinkii bu
birlestirmelerde olusacak bir deformasyon, teknenin tamaminin hasara ugramasina ve hatta teknenin batmasina
bile yol agabilir. Tiim bu nedenlerden dolay1, ahsap tekne yapiminda kaliteli malzeme, iyi bir is¢ilik ve ¢ok iyi
bir konstriiksiyon uygulanmalidir. Aksi takdirde, telafisi zor ekonomik kayiplarin meydana gelmesi kac¢inilmaz
olacaktir.
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