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AMERIKA'nin sark limanlariyle limanlarimiz
arasinda her nev'i ylk nakliyatini slr’atli ve modern techizatli gemileriyle en emin

sekilde yapmaktadir.

Ayrica mezkQr limanlar arasinda her tirlti konforu havi kamarali gileplerimizle

yolcu nakliyatida yapilmaktadir,

Fazla malimat almak istiyenlerin 44 47 70 No. ya telefon etmeleri rica olunur.

Telgraf adresi : DBCARGO
Mektup adresi : D.B. DENiZ NAKLIYAT T.A.O. Galata Yolcu Salonu
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GEMI MECMUASI
TURK MUHENDIS VE MIMAR | Gonderilecek yazi ve ilanlar asagidaki
ODALAR! BiRLIGI | adrese gonderilmelidir:
GEMi MUHENDISLERI ODASI N L P
| namina | ADRES : GEMiI MUHENDISLERI ODASI
Sahip ve Yaziigleri MUduri | GEMI MECMUAS|
ZEYYAT PARLAR YOLCU SALONU — KAT - 3.
e GALATA — ISTANBUL
idare yeri : TEL : 441033
Galata, Yolcu Salonu, Kat 3 |

' Tertip edildigi ve basildigi yer :

YENI GUN MATBAASI | _ _
Galata, Necatibey Cad. No. 104 | Senelik Abone bedeli 15 TL.. dir.

I CIiINDEKILER:

Sahife
Tanker insaakinda”Son INKISFTIAT e s vae svisasneanes s wes v mes wse Terc. A. Artar. 2
Istanbul Tersanesinin 500 cU yi!ldONUMU ... e ver e ee ven ane ven e ous Celal Goézen 7
Tarih-boyunca TUrk Tersaneleri .vv coe vvr v vee cie vee vee v vee aen eee aes Celal Gozen Q
KoY ROZUIAT svinvsnhs o8s goeane vos e abisbe oss o 5o oo Siorasabans et Terc. Z. Beskurt - |. Oda-
pasl 12
TUrbin tesisierinde kullanilan yadlama yaglart ... cov vvr vee cvr v e oen Suavi Eyice : 19

Yugosldvya germi iN§aatl SANAYIT e wes s sus vesbet oss bsa sse w3 bos oo aos ' _27'




lanker Insaatinda
Son Inkisaflar

Yazan: Dipl. ing. J. HANSEN

1954 senesi zarfindaki dUnya gemi insaati, bi-
rinci dUunya harbi sonunda goze carpan hiza benzer

sekilde yol almis bulunmaktadir. Nitekim bahsi ge -
cen sene esnasinda diUnya  ticaret  filosu

insaati  takriben 4,8 milyon BRT, yvi  bulmus-
tu. Bu dederin yarisini  tankerler teskil edi-
vordu. 1954 senesi sonunda dunya tanker filosu,

1500 BRT'den asadida bulunan gemiler hari¢c tutul-
dugu taktirde, tasima kabiliyeti 14 milyon dw’ tona

ulasmis, 27000 parca gemiden ibaretti., Bu mo-
dern filonun % 10 kadari ortalama olarak 20 sene

vasl olup, % 60’1 ise ikinci dinya harbinden sonra
insa edilmistir. Kalan miktar harp devaminca insa e-
dilmis ve harp icaplari geredince seri halde ortaya ge-
tirilmistir. Halen insa halinde bulunan ve tasima ka-
biliyeti muazzam bUyuk gemiler de hesaba katilirsa,

diunya ticaret filosunun ehemmiyeti daha bariz sekil- .

de belirtilmis olur.
Buyukluk, Tasima kabiliyeti, siir'at ve tahrik gici

Son 20 sene zarfinda tankerlerin ortalama bu-
yUklUk mertebesinin hayli artisi takip edilirse, harp-
ten evvel seyriuseferde bulunan takriben 12.000 tdw

ve 8000 BRT'ye varan ortalama gemi buyuklUgU va-
ninda, hadlen mevcut 16.500 tdw ve 11.500 BRT'lik
ortalama degerinin varligi bu hususta bir fikir ver -

mektedir. Buna sebep olarak son zamanda gayet bu-
yUk tankerlerin hizmete girmesi gosterilebilir.  Bu
cumleden olmak Uzere 45.000 tdw’lik 4 adet, 38.000
ton dw tasima kabiliyetindeki 8 gemi sefere alinmis-
tir. Insa edilmekte olan veya siparis halindeki 47.000
ile 52.000 tdw arasindaki 8 ve 35.000-38.000 ton ta-

sima kabiliyetli 25 tankerin filoya katilmasi, modern
tanker filosunun azametini bir kat daha arttiracaktir.

Bahsi gecen inkisaflara paralel olagak sUr‘at pek
fazla arttin'mis, boylece bu tip gemilerdeki normal
ortalama vdr'at 11 milden 17 mile yUkseltilmistir.
SiUr'at noktainazarindan yUk gemilerine kiyasla bu

inkisaf hayli cabuk meydana gelmis, bu suretle pet-
rol gibi yUkleme ve bosaltmasi kolay bir yiuk, sUr'a-
tin de artmasile daha iktisadi sartlara tabi olmustur.

Son seneler zarfinda petrol istihldk bolge ve
memleketlerinde rafinerilerin kurulmasi sebebile, tas-
fiye edilmis petrol yerine ham petrolin gemilerle
nakledilmesi keyfiyeti, tankerlerin bahsi gecen ozel-
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Nakleden: Y. MiUh. Artin ARTAR

Et ve Balik Kurumu
ANKARA

liklere sahip olmasini mecburi kilmistir. Nakledilen
ham petrol miktari % 37'den % 75’e kadar cikarak

tank hacimlarinin daha biyik olmalarini 1GzOmlu ha-
le getirmistir.

Tasima giUcinin, dolayisile deplasmanin arttiri}-
masi neticesinde beher ton yiUk basina isabet eden

tahrik gUcUnUn azalacadi asikardir. Halbuki bilinen
kanunlara istinaden tahrik gici deplasimanin 2/3
uncu kuvveti nisbetinde artmaktadir. Tasima gici
15.000 tondan 30.000 veya 45.000 tona, yani 2 veya
3 misline yUkseldigi taktirde tahrik giicinin de 1,59

veya 2,1 misline gikariimasi icap eder. Uzunlukla si-
r‘at arasindaki muinasebatten dolayi, geminin dol -

gunlugu tasima gicU lehine bUyiUmeli veya sir’at art-
tirillmalidir. Her iki héalden gaye spesifik tahrik gi-
cunin azalmasidir.

Surat ve biyiUk gemi insa’t problemini en ziya-
de guclestiren sebep, kanal nehir ve liman su derin-
liklerinin az olmasidir. Petrol nakliyatinda biuyik e-

hemmiyeti haiz Siveys kanalindan gecebilmek icin
gemi draftinin 10,4 m. (34 ayak) yi asmamasi icap

etmektedir. Panama kanali icin tekrar miisaade edi-
len en biUyik draft 10,7 m (35 ayak) tir. Diger taraf-
tan tOlani mukavemet bakimindan gemilerin boy-

yUkseklik orani 14'den daha bUyiuk secilemiyece§in-
den, draftin veya hacmin bUyUtilmesi hususi durums-
lar arzetmektedir. Bu sebeplerden dolayl bUyUk tan- -

kerlerin tank hacimlarindan tamamen istifade edile-
miyecek vevya tankerler muayyen limanlar arasinda
sefer yapmak mecburiyetinde kalacaklardir. Tablo I,

resmi 1 ve 2 de gosterilen «Olympic Cloud» adli mo-
torlu tankerle, Tina Onasiss adll muazzam tankerin
boyutlarini vermektedir.

Hacim Tevzii

Resim 1 ve 2 de misahade edileceyi vechile tan-
kerlerde hacim tevzii modern ve bu tip gemilerin
hepsine samildir. Makina dairesinin diger yUk gemi-
lerinde oldugu gibi ki tarafta bulunusu, bilhassa

tank gruplarinin toplu bulunmasi ve emniyet baki-
mindan sayan tercihtir. .



—
— Eé =7, 1%@%% : / — = .n"_.lf" : i
1 s TS U e epm—g— LA I R L 5 ——
L‘ __________ r}'—(:-\"*— l 1 = S .t = pp—rm— '==l==‘1l""'f. i _r._|_.
P . Y s, % ¢ i X i d = g e i
= DS T~ T ]~ S e =
L = i o R P
~ji_|£'_ﬁ_FE]T'lﬂIW1THT!TI TN Tmrﬂ-'ub‘uﬁwh.—r ‘-u.-n--—e H:E:::F At "*’".",‘T';'?{:"‘"”'_. = k2 =1
i -y
ez nesim L3 rpoyuns Kesit gﬁ'wﬂ*‘“ﬂ
200 o g e
arf‘l'""rﬂ.‘rﬂ e e i- =T : ) - : : NI
f.-—-""‘! .,1.—-"'1'-_+' : bt ™, 1 . ) - . T . : I. 2 ._:Eh“""-..\
I e . - .-—-}>(_ - = 7 =4 == 3 T Pan —‘/* "r =
: /d : ; 7 N 4 , : : ; TJ,,! ;‘-5,.;-””
e|C==(d —IE= D <l O ) S = -

Resim 1: Boyuna Kesit

Resim 2: YuklU su hatti altindaki kesit

a. Makina dairesi

by, bs pompa daireleri
c. yakit tank

d. Tanklar

e. Balast tank

f. Kuru yUk anbari.

MTS Tina
‘Olympic Onassis

Cloud MTS
Tam boy m 182.00 236.40
Kaimeler arasi m 170,00 220.00
Genislik m 22,50 29,00
Yiukseklik m 12,50 15,70
Draft m Q.60 11.45
Tasima kabiliyeti t 21.800 45.000
Sur‘at kn 16 7

TABLO | : Modern tankerlerin ana boyutlari

Ancak tankerlerin ilk iptidai durumu nazari iti-

bare alinirsa, hatta icabi halinde kuru yuklerin de ta-
sinmas! dUusUncesile haraket edilen ilk tankerlerin ma-

kina dairelerinin ortaya yerlestirilmis bulundudunu
belirtmek 1azimdir.

Biribirinden ayri 2 tank grubunun husule getir-
digi mahzurlar, saft tUnelinin sizdirmazliginin saglan-

masi hakkindaki ¢alismalar, gemi kicindaki tank ha-
cimlarinin gayrimusait bulunusu nazari itibare alin-
miyordu.

Makina dairesinin geminin kicinda bulunusun -
dan dolayi isgal edecedi hacim, gemi ortasina naza-

‘ran tabiatile daha kiUgUktUr, zira makina dairesi igin

belirli bir uzunluk elzem bulunmaktadir. Demek olu-
yor ki makina dairesinin yukarki sekilde tertibi, tank
hacimlarinin artmasi lehine ortaya cikan bir hél ca-
residir. Bir tankerin tank hacimlari mUmkin merte-
be bUyuk hesaplanmalidir, ¢Unki adir yaglarin yo -
Junlugunun 0,92 olmasina mukabil, benzinin yogun-
lugu 0,66 civarindadir.

Fkseriya tank gruplari arasina dairesi
monte edilmektedir. Boylece hem borularin kisaligin-
dan dolayl boru direncinden kazanilmakta, hem de
tanklara muhtelif cins yakitin sevkedilmesi imkéan da-
hiline girmis bulunmaktadir.

2 pompa

Resim 3'te g ile gosterilen kofferdamlar makina

‘dairesini muhafaza etmekte diger taraftan geminin

g
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bas tarafini tank gruplarindan ayirmaktadir. Son za-
manlarda insaati tamamlanan bazi tnkerlerde (resim
2) ana pompa dairesi makina dairesinin hemen bitisi-
Jine yerlestirilmistir, bu suretle pompalarin tahriki-
nin makina dairesinden kisa mesafe ile temini mim-
kUndur.

Pompa tahrik milleri, makina dairesi on perdesi

ile gaz kacirmiyacak surette tecrit edilmistir. Pompa

dairelerinin tank gruplarinin nihayetinde bulunmasi
halinde kofferdamlar bulunmiyabilir. Hemen hemen

bUtin tankelerin bas tarafinda bir balast tanki veya
vakit tanki bulunmaktadir. Bunun Ustinde ise kuru

yvUk anbari mevcuttur. Tam yukleme halinde tanker-
ler ekseriya basa dogru buyiUk kuvvetlere maruz-
durlar. Bu on yakit tankinin makina dairesinde bu-

lunmasi, tank gruplarinin basa dodru ileriye kayma-
st ile temin edilebilir. Bas tarafin bu mahzurlarinin

giderilmesi icin kicta ic tanklarin hacmi bUyUtUlmuos-
tir. (Resim 3).

Resim 3. — Tankerin kic tarafindaki tanklar yukseltil-
mistir (a’dan f'e kadar izahat resim 1 ve 2 nin ayni)
g. Kofferdamlar.

Bununla birlikte orta bina yUkseltilmekte, yan tank-
lari ve guverte de bu nisbette yUksek insa edilmekte-

dir.

Enine ve boyuna posta sistemi

Tankerlerdeki inkisaflar meyaninda konstriksi-
von tarzi da dedistirilmis bulunmaktadir. Ilkdnce
tanker insaatinda normal gemilerinin konstriksiyon

tarzi esas tutulmustu, yani enine posta sistemine go-
re tankerler insa ediliyordu. Esas tank givertesi Us-

tune ildve ve devamli bir giUverte tertip edilerek bo-
yuna mukavemetin arttirilmasi ymlunalgidifmigti. Ay-

rica buyuk bir draftan istifade etmek imkani hasil ol-
mustu, zira ildve glverte bunu icap ettiriyordu.

Takri'ben_GO senedenberi tankerlerde mucidinin
ismine atfen Isherwood boyuna posta sistemi tatbik

edilmektedir. Bu sistem dolayisile boyuna mukave-

met tashih edilip bilhassa 'basinca maaruz c¢elik tak-
viyelerin rijitligi saglamis oluyordu. Bu esaslar dahi-
linde ildve ve ise yaramiyan gUverte ortadan kaldi-

rilarak fazla agirhk tasarruf ediliyordu. O zaman ka-
bul edilen ana tipe nazaran boyuna giden a perdesi

4

gemi takviye ediliyor, Ust guUverte ile ana guver-
te arasinda b inbisat tanki ve 2 yanlara da Sommer-
tank tabir edilen c tanklari insa ediliyordu. (Resim 4
ve 2).

Tankerler normal yiUk gemilerine nazaran daha
bUyUk edilme momentlerine maruzdurlar. En biUyUk
edilme momenti gemi dalga cukurunda iken meyda-
na gelir ve Ust takviyeler basing kuvvetlerinin tesiri-
ne tabi olurlar. Fakat yikleme durumuna bagl ola-
rak veya balastla seyir ‘halinde dalga zirvesinde bu -

lunan gemi tekrar bUylUk edilme momentlerine kars
koymak mecburiyetindedir. Demek oluyor ki her iki
halin de nazari itibare alinmasile tanker malzeme

boyutlarinin tesbiti gerekmektedir. Yukarda izah e-
dildigi vechile petrol gemilerinde L/H orani, yani ge-
mi boyunun yuUkseklige nisbeti, sair yUk gemilerine
nazaran daha bUyUk olmak medburiyetindedir, zira

tankerlerde yUkseklik tahdid edildigi halde, yUk ge-
milerinde mezkOr oran yuUksekligin dedistirilmesile

uygun sayida olabilmekte veya kismen devam eden
gUverteler vasitasile mukavemet sagdlanabilmekte-
dir. Bahsi gecen kuvvetleri karsilamak Uzere kullani-

lan boyuna posta sistemi gayet iyi netice vermekte
ve takviyelerin esas kuvvet istikametine montaji su-

retile gerilmeye maruz malzeme kesiti buyUmekte-
dir. Diger taraftan burkulmaya karsi emniyet olduk-
ca artmaktadir. Bu arada tasarruf edilen malzemeyi
de kicUmsememek lazimdir.

Asadida da izah edilecedi vechile evvelce tatbik
edilen sistemde boyuna posta sekli, enine perdeler-
le olan zayif irtibatlarindan 6tUry, uzunluguna giden
kusagin malzeme kesitinin biyUmesini hedef tutmu-

yor ancak basinca maruz harict kaplamanin burkul-
masini 6nlUyordu. Sak0li takviyeler yani perdeler ve

dis kaplamalar degisken su ve yakit basinglarina maa-
ruz kalmaktadirlar.

Bu itibarla boyuna takviyeler, mezk0r kuvvetle-
rin hesaba katilip boyutlandirilmalari suretile enine
posta sistemine nazaran adirlik bakimindan da daha

elverislidir. Evvelce geminin tam kesiti ‘boyunca eni-
ne takviyeler monte ediliyordu, (resim 4 ve 6). Bu-
gUn ise iki seklin birlesmesinden dogan kombine usul
tercih edilmektedir, yani guverte ve dip kaplama
saclari boyuna takviyelerle techiz edilmekte, yan kap-
lama saclari boyuna takviyelerle techiz edilmekte,
yan kaplama ve tulani perdelerde ise enine posta sis-
temi tatbik edilmektedir, (resim 7).
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Resim 4: Boyuna posta sistemi
(Isherwood)
Resim 5: Enine posta sistemi

Tanklarin kolay temizlenebilme hassasindan
maada bu tarz insaatta konstriksiyon UstinlU§U mi-
himdir. Boyuna takviyelerin en perdeleri delip gec-
mesi keyfiyeti insaat bakimindan muskUl olmakla be-
raber iyi bir hal caresine ulasiimamisti.

Once boyuna takviyelerin perde ile baglanmasi
ile kuvvet nakli her iki taraftan bayraklarla ve bun-
larla birlikte kosebentlerin perdeye percinlenmesile
yapthiyordu (resim 8, 9). Kuvvetli baglar ve kafi
malzeme kesitine ragmen, bu tip baglantilarda dai-
ma rastlanacagi vechile kosebent irtibatlari tam rijit
degildirler. Ayrica pergin delikleri zamanla lacka ola-
rak baglantiyi zayiflatmaktadirlar. Bu sebeple bay-
rak kullanmadan bir sistemin inkisafi dUsUnUlmuUs ve
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Resim 7 : Boyuna posta sistemi guverte ve dip kapla-
maya, enine postalar yan kaplama ve boyuna
perdeye tatbik edilmistir.
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Resim 4 ve 5 te:

a. Orta, boyuna perde b. Inbisat tanki
c. Sommertank

Resim 6: Boyuna postalar bUtin gemi kesitinde
mevcut,

(Taban, yan kaplama ve gUvertede)

perdeye raptedilen kosebent c¢ifti aradan kalkmistir.
Fakat boyle bir cozim dahi istenen gayeyi saglama-
mistir. Zira profillerin kuvvetleri nakletmesi icap et-
mektedir. Profil nihayetlerine dogru kuvvetli bir sag
levhanin dablin (Dopplung) seklinde percinle bag-
lanmasi, perde altinda gerilme yidilmasini onliyemi-
yecek durumda bulunuyordu, (resim 10, 11). Bu
takviye seklinden dodan adirhik fazlaligi ve profil
eb’adlarinin yeni sartlara uvydurulmasi zorluklar o

Resim 8 ve 9: Boyuna postalarin koésebent ve bay-
raklar vasitasile enine perdeye percinli baglantilari.
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taya atmisti. Fakat boyuna posta sisteminin perdeler-
le irtibati mevzuu etrafinda kéfi saglamlik elde edi-
iemeyince, Foster-King tarafindan bu maksatla inki-
saf ettirilmis bulunan hususi bir tip (resim 12) yani
tekrar enine posta sistemi diger seklin faikiyetine
ragmen, tatbik sahasina kondu. Sizdirmazhigin temi-
ni pahasina ele alinan bu tedbirlerin mahzuru da or-
taya cikti ve sistem sonradan ildve boyuna takviye-
lerle techiz edildi.

Resim 13 ve 14. Kaynakli KonstriUksiyon
Resim 13. Posta devamli
a perdesi kesilmis
b dikmesi devamli

c flansi yarilmis

Resim 14. Posta devamsiz. (a)
b ve ¢ kesik
d bayrad: devamli

Kaynakli konstriksiyon

Kaynak tekniginin ilerlemesi vasitasile, kuvvet-
lerin perdelere ve tekrar boyuna postalara nakledil -
mesi hususunda percin ']DaﬁIaaﬂ'itllarmaJI nazaran en
mutekamil ¢ozUm tarzina varilmistir. Bu baglanti sek-
li (resim 13 ve 14) iki tUrlU yapilmakta, vya perde
yarilip posta devamli gitmekte (Takviye flansi ker-
tilmistir) veya perde devamli gidip bayraklar kay-
natilmaktadir. Birinci seklin tatbikat bakimindan fay-
dalari bUyuk olup kuvvet akisi az bir gerilme yigil -
mas! farki ile diger tarafa nakledilmekte ve kuvvet
akisi sUrekli bulunmaktadir. Diger sekilde, bayraklar
vasitasile sistem iki taraftan perde ile kaynatiimakta
veya daha iyi bir tatbik sekli olarak d levhasi devam-
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Resim 10 ve 11: Enine perde altina dablin percinlen-
mis olup sistemde boyuna postaya bayrak
baglanmamistir,

[[§8011)) N

Resim 12: Foster-King’e gore insa edilen 2 adet bo-
yuna perdeli, enine postali tanker kesiti.

It gitmektedir. Bu tip insaatta kuvvetler dagdilmakta,
kismen d irtibat bayradi, kismen e taban sagi kuvve-
ti yutmaktadir. Bu durumda e saci fazla zorlanacagin-
dan, kuvvetin kafi bir uzunluk boyunca ve artan bir
malzeme kesiti vasitasile nakli icap etmektedir. Ev-
velce tatbik edilen konstrisksiyon tarzinda (resim
15-17) b profilinin kesitinin tamami a perdesine ka-
dar getiriliyordu. Yukarda izah edilen sebeplerden
oturU bUyuk gerilmeler bilhassa kaynak dikislerinin
bulundugu vyerde tehlikeli yirtilmalar husule getiri-
yordu.

Resim 15-17. — Eski konstriksiyon tarzi.
(izahat re. 13 ve 14 tekinin ayni.)

Buginki insa Tarzi

Bilindigi gibi eski sistemde yan taraflara 2 tane
yaz tanki (Sommertank) tertip edilmekte idi (Resim
4 ve 5). Bugin bu tanklar ortadan kaldirilmistir. Bir
taraftan artan tank sayilarindan dolayi yiUkleme, |sit-
ma ve temizleme islerinde kullanilan boru sebekesi-
nin pek fazla dallanmasi, diger taraftan yaz tanklarin-
dan &tirU malzeme dagihisinin tasiyict rolGni  tam



Istanbul
500Uncu

Osman Ogullarinin ‘Anadolu ve Rumelideki Ul -
kelerinin genislemesinin aldigi sekle gore bu iki ana-
vatan parcasi arasinda kalan sarki Bizans Imparator-
lugunun, Karadeniz, Akdeniz sahilleri ile dodu ve ba-
tida yeni fetihlere gitmek icin strateji bakimindan
fethi zaruri bir hal almisti.

Bunun igin ikinci Murad Han’in oglu Fatih Sultan
Mehmet, istanbulu fethederek Bizans Imparatorlugu-
na son vermek icin gerekli planlarini  hazirladiktan
sonra 6 Nisan 1453 tarihinde istanbul surlari éniinde
Cuma namazini kildiktan sonra muharebeye basladi.
Sehri dort bir taraftan sikistiran Fatih, sehrin Halig
cephesinin zincirle kapali olmasindan, donanmayi

olarak oynamamasi eski konstrUksiyon tarzinin de -
Jismesine sebep olmustur. Halen 2 tane boyuna per-
denin uygun sekilde taksimi suretile tank hacimlari
birbirinden ayrilmaktadir, (Resim 6,7 ve 12). Fakat
esas maksat, boyuna perdeler vasitasile boyuna per-
delerin arttirilmasidir. Bu suretle tankerlerde, yiuksek-
lige nazaran fazla genis olan cerceve, hayli mukavim

Tersanesinihn
Yildonumu

M. Celal Gozen
Y. MUhendis

karadan Halice indirdi, ve 29 Mayis 1453, 20 Cema-
ziyelevvel 857 Sali sabahi saat 7 ild 8 arasinda Istan-
bulu zapteddi.

Istanbulun zaptile orta cada son veren ve yeni
cagin baslamasina sebebiyet veren ikinci Murad’in
oglu, lkinci Mehmet, Fatih Sultan Mehmet adini aldi.
Turk devletinin kurulus ve yikselis devrelerinin bag-
lanti noktasinda bulunan Fatih Sultan Mehmet yeni
yvapacadl futuhat icin hazirliklara basladi.

Tarih! gozonUne alan Fatih Akdeniz hakimiyetini
elde tutan milletlerin tamamen denizci olduklarini
gordU.

olmaktadir. Pek bUyUk tankerlerde ortaya bir perde
daha monte edilerek kesme kuvvetleri karsilanmak-
tadir.

MezkOr perdede sizdirmazlik mUhim olmayip,
acilan delikler bildkis tanklar arasinda irtibati temin
etmektedirler.



Onuncu yuz yilda Normanlarin, 12 ve 13 Uncu
villarda Cineviz ve Venediklilerin, 14 cU yUz yilda
Venediklilerin 16 yiz yildaki Osmanli Ogullarinin
Akdeniz hakimiyetlerini, donanma sayesinde vukua
geldigine ve bu donanmalari tersaneler vasitasile te-
min edildigine nazaran daha baslangic¢ta bu vaziyeti
pek yakindan goren Fatih Sultan Mehmet Bizanslila-
rin LAnga ve Kadirga tersanelerinin mevkilerini be-
genmediginden bizzat kendi tarafindan Tersane mev-
kii olarak Halic Kasimpasa deresi ile buginki Ca-
mialti meydani arasinda 1 Muharrem 860 hicrt ve
11/12/1455 milid? senesi Persembe giniU bir kag
g0z tersane, Kapdan Pasa Divanhanesi ve bir cami in-
sa etti.

Fatihin kurdugu bu tersanenin, insa. etmis oldu-
Jgu teknelerle Kemal, Burak ve Piri Reisler, Barbaros
ve Turgud pasalar Akdenizi bir Turk golU haline ge-
tirmislerdir.

Iste arkadaslar, memleketin yikselisinde biyiik
hizmetleri gorllen bu tersanenin 11/12/1955 Pazar
gunu 500 cU yil donUmidur.

Bugin memleketimizin senelik ithaldt ve ihra-
cat yekOnu 4.576.572 ton tutmakta olup harice sefer
yapabilecek kudrette gemilerimizle bunun vasati ola-
rak % 20 sini bizzat nakletmemize mukabil geri ka-
lan % 80 ini teskil eden 3.660.000 ton ecnebi firma-
larca nakledilmektedir. Beher ton hathulenin vasati

nakil Ucreti 40 lira kabul edilmesi halinde her sene
ecnebi muiesseselere Odedidimiz doviz miktari

3.600.000 » 40— = 146.400.000 Turk lirast tut-
maktadir.

Son on sene zarfinda ithalat ve ihracat yek(nu
yUzde yUz tezayud etmistir. Gelecek on sene icinde
ayni artisi kabul edecek olursak ithaldt ve ihracat

vekOnumuz 4.576.572 x 1.5 6.864.858 tona ba-
li§ olmus olacaktir.

&

Isbu ithaldt ve ihracatin elde mevcut gemileri-
mizle yapilmasi halinde 600.000 tonunun nakledile-
bilecegi ve bakiyesi olan 6.865.000 — 600.000 =
6.265.000 tonunun ecnebi gemilerle yapilmasi halin-
de harice odenecek doviz 6.265.000 x 40 = 250.
600.000 lira olacaktir.

Bu muazzam dovizin memlekette kalmasini te-
min icin bugln elde mevcut silep tonajimizi, konti-
nant hattina sefer yapabilecek vasifta olarak arttiril-
mas! iktiza eder. Bati Almanya Devleti deniz ticareti-
nin ehemmiyetini takdir ederek hic denecek derece-
de olan deniz ticaret filosunu, en kisa bir zamanda
U¢ milyon tonu muitecaviz bir dereceye yikseltmistir.
Binaenaleyh bizler de bu yola gitmek zaruretinde
bulundugumuz pek asikardir.

Yeniden filomuza iltihak ettirilecek gemilerle bu
maksat temin edilebilir isede, bu husus gemileri ha-
ricten getirmek veya memlekette insa etmek suretile
iki yoldan temin edilebilir.

Biz ikinci yolu sayani tercih gormekteyiz. Cin-
ki, gemilerin disardan miUbayaasi halinde dovizin
tamamen disari ctkmasina mukabil, memlekette ya-
pilmasi halinde makina ve malzeme icin gemi kiy-
metinin yUzde altmisinin harice doviz olarak gitme-
sine mukabil yUzde kirki memleket dahilinde kalacak
ve memleket iscisinin refahini temin edecektir.

Bugin elde mevcut tersanelerimiz gemi tamiri ile
istiga! edebilecek durumda olduklarina gore yeni ge-
milerimiz icin miteaddit insaat tersanelerinin kurul-
masi ile bu is karsilanabilecektir.

Gemilerin tabii omurlerini 25 sene kabul ettigimi-
ze gore filomuzun ayni sartlara gore yeniden insa
edecek olursak ‘insa edilen gemilerin kadrodan cika-
caklari giin, yenisinin ingaatinin ikmali ve filoya ilti-
hakile daima ack kapanmis olacaktir. Bu 'halde ; se-



nevi nakletmekle mukellef oldugumuz hamule
6.864.858 ton olduduna nazaran, bir geminin sene-
de altl sefer yapmasi halinde bu hamuleyi tasimak
icin 6.865.000/6 = 1.144.000 detveyt ton cesame-
tinde gemiye ihtiyacimiz vardir. Bu tonaji yirmibes
senede ikmal ile yUrUyecedimize gore senevi kadro-
ya girecek gemi tonaji 1.144.000/25 = 45.760 ton-
dur. Elde mevcut tonajimizi iki senelik ikmal mikta-
ri olarak kabul edilebilecegine gore tesis edecegimiz
Tersanelerle her sene insa etmek mecburiyetinde bu-
lundugumuz tonajin miktari 45.760 ton olduduna na-

zaran bu gemilere sarf edilecek materyelin miktari
kabataslak bir hesapla 45.760 > 0.6 — 27.456 ton-
dur.

Bir insaiye iscisi senede vasati 2 ton malzeme isle-
digine gore isbu malzemeyi bir senede isliyecek is-

cinin vasati adedi ise 27.456/9 = 3.000 kisi olup
buna diger sinif iscileri de ilave ettigimiz halde bir
kac tersanenin birden insaat islerile istigal etmek
Uzere derhal faaliyete gecmis olmasi ldzim gelecedi
gozUkmektedir.

Iste, dedelerimiz devrinde Akdeniz hakimiyetinin
tesisine hdkim olan deniz kuvveti yerine, bugin Tur-
kiye Cumhuriyet devrinin iktisadiyatinin yUkselme-

sinde ve sulhun korunmasinda biuyUk hizmetler go-
recek olan TUrk deniz ticaret filomuzu insa ve idame
icin kurulacak olan yeni tersanelerimizin, Istanbul
tersanesi gil:::iIr ylizuncU ve besyUziUncU yil donemle-

rini kutlamak icin bizlere, evladlarimiza ve torunla-

rimiza uzun omdurler ve Tersanelerimize 'hayirli basa-
rilar ihsan etmesini cenabihaktan niyaz ve temenni
ederim.

TARIH BOYUNCA
TURK TERSANELERI

Milli micadelede gemi Tamirhaneleri :

Bu mevzua girmeden evvel kisaca milli micadele
tarihini gozden gecirelim.

Dort yil sUren birinci cihan harbinden maglup ola-
rak ciktik.

30 Ekim 1918 de Mondros mutarekenamesini
imza ettik. Bu mitarekename ile Ordumuz dagilacak,
Donanmamiz ile birlikte silah ve cephanemiz disma-
teslim edilecek, Imparatorlugun topraklari isgal edi-
lecekti. Velhasil TUrk Milleti kimildamiyacak bir hale
getirilecekti.

Galipler mutareke sartlarini yerine getirmek Uze-
re Ingilizler Musulu, Fransizlar Gazi Ayintap ve Ada-
na, Italyanlar Antalyayi ve Yunanlilarda izmiri isgale
basladilar.

Osmanli Padisahi Vahdettin ile kendi tinetinde
olan Devlet adamlarimiz her ne sart dahilinde olursa
olsun saltanat sUrmek icin dismanlarin her arzulari-
na boyun egmedi kabul ediyorlardi.

Bu vaziyet karsisinda Milletin 6z evladlari, Va-
tan topraklarini her ne bahasina olursa kurtarmak
icin yer yer ayaklandilar.

Yunanlilarin Izmiri isgal ettikleri 15 Mayis 1919
gunu Istanbuldan hareket eden Uicinci Ordu Mifet-
tisi Mustafa Kemal 19 Mayis 1919 da Samsuna c¢ikti.
Isgal kuvvetlerine karsi, yer yer tesekkil eden mu-
kavemet kuvvetierini teskilatlandirmayi ve bu suret-
le mustevli disman kuvvetlerini yurddan disari at-

M. Celal Gozen
Y. Mih.

mag! dUsUnen Mustafa Kemal, Samsundan hareketle
Amasya‘ya geldigi ve buradan biUtun Vali ve Kolor-
du Komutanlarina, Vatanin ve Istiklalin kurtarilmasi
icin Sivas'da 4 EylGl 1919 da toplanacak kongreye
Ucer delege gonderilmesini talep ettikten sonra ev-
veld 283 Temmuz 1919 da Erzurum kongresini ve ba-
dehu 4 Eyl0l 1919 da Sivas kongrelerini akdederek
Turk Milletinin Istiklalini elde edinceye kadar sava-
sa devam edilmesine karar verildi.

Mustafa Kemal 27 Aralik 1919 da Ankara‘ya geldi.

Dismanlara karsi yapilan harekéati buradan idareye
basladi.

16 Mart 1920 de Istanbulun isgali ve Meclisi
Meb’usanin dagitilmasi Uzerine 23 Nisan 1920 Cuma
gUnU Ankara'da Turkiye BUyuk Millet Meclisi bUyuUk
merasimle agilarak calismaga basladi. Meclis Reisli-
gine Mustafa Kemal intihap olundu. Turkiye BuUyUk
Millet Meclisini teskil eden Meb’uslar aralarindan 11
kisiyi secerek Vekiller Hey’eti meydana getirerek bu
suretle TuUrkiya BUyUk Millet Meclisi HUkUmetini ku-
rarak yeni Turkiye Devletini tesis etmis oldular.

Bu suretle tesekkil eden Turkiye Buyuk Millet
Meclisi HUkUmeti Orduyu tensik ederek Yunanlilara
karsi 10 Ocak 1921 de yaptigi birinci inént’nt, 1 Ni-
san 1921 de yaptidi ikinci indni  muharebeleri icra
edildi. 5 Agustos 1921 de Mustafa Kemal bas Kuman-
dan secilerek ordulara bizzat kumanda etti. Ve 23
Agustos 1921 Sakarya meydan muharebesini kazan-
di. Ve 26 Agustos 1922 de bir iki bUuyUk taarruz em-
riyle 30 Agustos 1922 de Dumlupinar bas Kuman-
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dan meydan muharebesini kazandi. 1 Eyl0l 1922 ta-
rihinde Mustafa Kemal‘in « Ordular, ilk hedefiniz Ak-
denizdir, ileri » emri Uzerine yUrUyen TuUrk ordulari
9 Eylol 1922 de Yunan kuvvetlerini Izmirden denize
dokerek buyUk zaferi kazandilar ve Yunan bas Ku-
mandanini esir ettiler.

Bu muzafferiyet Uzerine Mustafa Kemal'e 19 Ey-
10l 1921 de BUyiuk Millet Meclisi tarafindan Gazi un-
van! ve MuUsirlik rUtbesi verildi.

11 Ekim 1922 tarihinde Mudanya mutarekesi ve
23 Temmuz 19283 de akdedilen Lozan muahedesiyle
Sevr muahedenamesi parcalanmis oldu.

Mudanya mutarekesinin akdini miteakip 17 Kasim
1922 tarihinde Memlekete karsi yaptigr ihanetin he-
sabini verecek olan Osman Og§ullarinin son Padisahi
altinc Mehmed Vahdettin bir ingiliz gemisine bine-
rek memleketten kacti. Ve bu suretle Osman Ogullari
hanedani sona erdi. 29 Ekim 1923 de Cumhuriyet ilan
edilerek Gazi Mustafa Kemal Cumhur Reisi seciidi.

Yukarida cok kisa olarak arzettigim milli mica-
deleye katilmis bulunan kahraman denizcilerimiz Uc
tarafi su ile gevrili bulunan Anadolu sahillerimizde
kurduklar: teskilatlar ile canlari bahasina canla basla
calisarak Millt mUcadelenin deniz nakliyat islerini te-
min etmislerdir.

Milli micadelede deniz teskilati :

Anadolunun Karadeniz ve Akdeniz sahillerinde
nakliyati temin, ve muhafaza, ve dismanin deniz ha-
rekétina ait istihbarati saglamak maksadiyle Milli M-
dafaa Vekaletine bagli olarak 10 Temmuz 1920 se-
nesinde evvela Umuru Bahriye Miduriyeti ve bildha-
re Bahriye Dairesi Riyaseti teskil edilerek memleke-
tin sahil ve dahil kisimlarinda bervechiati teskilatlar
kuruldu.

1 —- Bahriye Dairesi Riyaseti.
Bir Reisin baskanlidinda olarak Zat igleri,
Harekat! Bahriye, ikmal ve Levdazim, Liman-
lar ve Ticareti Bahriye, Muhasebe ve Tahak-
kuk Subeleriyle Sihhiye Mdifettisliginden
ibaretti.

Daire Reisi on yuUzbasi Trabzonlu Sevket
Doruker’di.

2 — Samsun Bahriye mufrezesi Kumandanligi.
Bahriye Dairesi Riyasetine bagli olarak 5

Agustos 1920 senesinde guverte on yuzba-
basi Heybeli Adali MUnir K&ptan ve Maki-

ne ylUzbasisi LOtfi beyler tarafindan Sam-
sun Bahriye mifrezesi kurulmustur.

Burasi daha ziyade bir egitim merkezi ha-
linde idi.

Buradaki teskilat :

a - Bahriye mufrezesi Kumandanligi.
b - Deniz Harp Mektebi.

¢ - Ganaimi Bahriye Mahkemesi.
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d - Bahriye Divani Harbidaimi‘sinden iba-
retti.

Isbu tesekkilUn civari olan Sinop’da tesis
edilmis kUcUk bir tamirat Atdlyesi mevcut

idi.

3 — Trabzon nakliyati Bahriye Kumandanlig:

Bahriye Dairesine bagli olarak 25/10/1920
tarihinde tesekkil eden bu kumandanlhk
esas itibariyle nakliyat, istihbarat ve emrin-
de bulunan gemilerin ikmal ve tamir isle-
ri ile istigal ederdi.

Isbu Kumandanliga Trabzon Liman Reisi

Nazmi bey ilk kumandan olarak tayin edil-
di.

Trabzon nakliyati Bahriye komutanhig: ta-
mirhanesi

1921 senesinde iskele ile fener arasi-
na takriben 120 metre murabbal arazi Uze-
rine kurulu idi. iki Torna tezgahi, bir Plan-
ya, bir makkap ve bir demirci ocagi, pleyt
ve bir tesviye tezgdhindan ibaret olan bu
Atdlyede kuvvei muharrike olarak bir Lo-
komobil kullanilmakta idi. Iscisi 15 adet
san‘atkar askerden ibaretti.

Isbu Fabrikada Rodoslu Hayri, Bey-
kozlu Asaf ve Trabzonlu Nuri beyler M-
durlUk etmislerdir.

Isbu Atélyede, Trabzon nakliyati Bah-
riye Komutanligina ait gemilerle TUmene
ait kUgUk tamir isleri yapilmakta idi. LUzu-
mu 'halinde Giresun'daki Midafaai Hukuk
Atolyesinden faydalanilirdi.

Motor tamiratl ile havuzalma, tadilat
ve bUyUk tamir isleri icin Rus Limanlarinda-
ki gemi tamirat MUesseselerinden istifade

edilirdi.
Eregli nakliyati Bahriye Komutanhg: :

Bu sahada fazalalasan nakliyat hiz-
metleri ve bilhassa Istanbul’a yakinli§i do-
layisiyle Anadoluya gelecek her tirli vesa-
itin ilk siginadi olmasi dolayisiyle deniz
nakliyatinin temini maksadi ile Nisan 1921
senesinde tesis edilen bu Komutanliga Bin-
bast HulOsi bey (Emekli Amiral izmirli Hu-
|0si Gokdalay) tayin edilmistir.

Burada tamir isleri icin bir tesis vicu-
de getirilemiyerek eshasa ait Tamirhaneler-
den faydalanildi.

5 — Amasra Bahriye Komutanhgi

6/11/1921 senesinde teskil edilmis
olan bu kumandanlikda tamirat hususlarin-
da ve bilhassa motor tamirat islerinde Bah-

riye Tayyare istasyonunun Tamirhanesin-

den faydalaniimistir.
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Inebolu irkdp ve ihrag Kumandanligi

1921 senesinde tesis edilmistir. Bura-
da gemi tamirati icin halka ait tesislerden

faydalanilmistir.

lzmit Bahriye Kumandanhdi :

Evveld Kocaeli Kumandanhidl ve Bah-
riye Muisavirligi olarak ihdas edilen ve bi-
|ahare izmit Bahriye Kumandanligina tah-
vil edilen bu Makama 6 Temmuz 1921 se-
nesinde Kaymakam Celél bey tayin edildi.
Cok becerikli ve iyi bir denizci olan muma-
ileyh izmit — Adapazari arasindaki (Kara-
Cam) ve Geyve kdprilerini emrindeki ki-
cik tamirhanesi ve teknik personeli ile pek
kisa bir zamanda tamir etmistir.

Fethiye Grup Kumandanhgi

Fethiye’de 16 Mart 1921 senesinde
teskil edilen bu Kumandanhga Binbasi Ne-
cip bey tayin edilmisti.

Limanda bulunan kiciUk wvasitalarin
tamiri icin derhal kicUk bir Atdlye tesis
edildi. Mevcut ve tamire muhtag tekneler-
le Yunanlilardan zabdedilen tekne tamir

edildi. Yunanlilardan zabdedilen tekneye
motor konarak ve makineli tufenkler vaze-
dilerek karakol ve nakliye hizmetlerinde

kullanildi.

Ernes Tersanesi Kumandanligi :

Van Golindeki Ernes mevkiinde
22/11/1921 senesinde kurulan Tersane
Kumandanligina Binbasi Resad bey tayin

edilmis ve emrine makine ylUzbagi Meh-
med Emin, Hasan, gUverte ylUzbasl Huseyin,
Selahaddin ve Kéatip Nedim Rahmi beyler

tayin edilmis iseler de bildhare gérilen |0-
zum Uzerine 1922 senesinde bu teskilat il-
ga edilmistir.

10 — Egridir Bahriye mifrezesi :

Golun sahilleri arasindaki nakliyati te-
min icin burada 1922 senesinde bir Bahri-
ye muifrezesi kuruldu. Elde mevcud vesai-
binaen

tin azhig1 ve tamire muhtaghgina

burada lUzumlu tamiratin yapilmast, tekne-
lere makine konmasi ve yeni teknelerin in-
sasl icin Gemi Insaiye on yizbasi MUhen-
dis Ahmed Sevket Kocaoglu, glverte yuUz-
basi Osman Zeki Isin (Refah hadisesinde
kafile Kumandani Komodor Hocamiz mer-
hum Zeki Isin), makine yizbasi Giresunlu

Ahmed beyler gonderilerek burada Ku-
mandanlik ve tamir kizadini kurarak faali-
yete gecirmislerdir.

Bu yaziyr muhtelif eserlerden ve Mil-
IT miUcadele savasina istirak etmis olan de-
nizci arkadaslarimdan topladim. Tamam -
maya muhtac olan taraflari vardir. Bunun-
la beraber bu malumatin kisa zamanda
toplanmasinda bana yardim etmis olan Mil-
IT mUcadele kahramani denizci arkadasla -
rima tesekkirler ederim.

Degerli denizcilerimizden ve Yuksek Denizcilik
okulu eski ogretmenlerinden Rahmetli Tevfik Ulu-
dagd’in oglu Y. MUh. Faruk Erler tarafindan rahmetli-
nin kitaplarinin bir kisim Y. Denizcilik okulu kitUp-
hanesine ve diger bir kismi da Teknik U niversite ge-
mi insaat subesi kiUtUphanesine hediye edilmistir.

Bu gibi bagislarin cogalmasini butin meslek ve
ilim severlerin takdir edecedini Umit eden mecmua-
miz haberi memnuniyetle haber verir.

Sahife 29 dan devam

Bu tersane halihazirda programinin ancak % 60
Int yapabilemektedir. Son zamanlarda biyik bir in-
kisaf gosteren Yugoslav gemi insaati sanayii 100 ton-
luk yakin sahil yUk gemilerinden 10.000 Dw. tonluk
karistk yUk gemilerine, destroyer gibi harp gemile-
rine kadar muhtelif tipte gemiler insa edebilmekte-
dir. Ama makinalar yabanci patentli olup Yugoslav -
yada insa edilmektedir. Yardimci makinalarin tama-
mi memleket dahilinde yapilabilmektedir. Yugoslav-

vadaki gemi insaatinin inkisafi asadidaki tabloda
gosterilmistir :

1953 de 13178 Groston 12 Adet
1954 Aralik 22458 » 14 »
1955 Mart 40454 » 16 »
1955 Haziran 73847 » 22 »
1955 Agustos 78211 » 18 »

Yukarida gosterilmis olan miktarlar isaret edil-
mis tarihlerindeki tezg&hlarda insa halinde olan ge-
milerin tonildto ve adetleridir.

Uljanak tersanesi ise mazisi yuUz yillik olan bir
muessesedir. Bu tersanenin yUzde yetmisi ikinci din-
ya harbinde tahrip edilmisti. Bu tersanenin kadrosu
halen 2552 kisidir. Tersanenin faaliyeti soylece hu-
|dsalandiricilabilir :

Gemi insaatina ait butun igler : % 70
Gemi tamiri ' : » 14
Makina imali : » 4
Kaynak pracalari imali : » 12
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Kort Nozullar: ile Sistematik
Tecrubeler Neticeleri

(3 Uncu sayidan devam)

Dr. ir J. D. VAN MANNEN

Tercume edip hazirhiyanlar :

Zekai Beskurt

Bu analizlerin neticeleri sekil (19) da verilen
diagramda gosterilmistir,

Bu diagramdan asagidaki neticeler cikarilir.

Nozulsuz pervane (a) ile, eksenel silindir igin-
deki pervane (b) ye ait optimal kuturlar; su akim-
lari ve delk zayiatlari arasindaki farklardan dolayi
degdisiktir.

Kicik Bp kiymetlerinde yani az yUklU pervanede

eksenel silindir licinde optimal pervane kutru, nozul-
suz pervanelerinkinden daha kigUktUr.

Pervanenin yiklenmesi arttikca bu fark azalir,
Bp kiymeti 63 ten fazla olunca eksenel pervane icin-
de optimal pervane kutru, nozulsuz pervaneninkin-
den daha buyuktir.

Eksenel silindir icindeki pervane (b) ile nozul
icindeki pervane (c) optimal kuturlari arasindaki far-
kin sebebi, nozul etrafindaki sirkilasyon akimi do-
layisi ile nozul icinde radyal bakimdan akim sirat-
lerinin gayri musavi dagilisidir.

Eksenel silindir ve nozul icindeki sUrat farklari
pervane yuklenmesinin artmasi (BuyUk Bp kiymet-
leri) ile mUtenasip olarak artar.

Optimal kutur diagramlarinda (b) ve (c) halle-

ri icin bu durumu misahede ederiz.
:

« Pervane + Nozul » sistemi (d edrisi) icin he-

sap edilen optimal pervane kutrunun bir nozul igin-
de calisan pervane icin hesap edilen optimal kutur-

dan (c egrisi) kUciUk olmasi hakikatinden su netice-
ye variriz; kUcUk pervane kutru ile, vyani pervane
yUklenmesinin fazla olmasi halinde nozulun temin
ettigi randiman kazanci, pervanedeki daha biUyiUk
kayiplar dolayisiyle meydana gelen randiman kayi-
bindan daha buyuktir.

12

Ihsan Odabasi

20, 21 ve 22 Nolu sekillerde, serbest seyir icin
nozul sistemlerinin ve ayni zamanda B 4-55 pervane
serisinin optimal halleri H/D, 7 , & ve Jd kiymetle-
ri yoninden Bp Uzerine ¢izilmislerdir.

Bu diyagramlardan optimal kuturlarin biUyik-
lkleri bakimindan su neticeler gorilir:

a) Nozul sekline bagli olmayarak, nozul kullanil-
dig! halde elde edilen optimal kutur daima, no-
zulsuz pervaneninkinden kicUktir.

b) Eder ¢i =12,7°§/1=0,04 ise L/D oraninin tahav-
vilU ile elde edilecek en kicUk optimal kutur
/D = 0,667 kiymeti icin bulunur, (e§er B; >

30 ise)

c) Egerl/D = 0,5ve % = 12,7°ise, /| orani-
nin tahavvilu ile £/ < 0,04 icin optimal ku-
tur bUyUr.

d) Egerl/D=05vef/l = 0,4ise, ¢ lkiymetleri-
nin tahavvUlU neticesi, en kiglUk opu.nal kutur
@i =12,7° icin elde edilir. (e§er Bp > 25 ise).

3. Nezulun randimana tesiri :

20, 21 ve 22 Nolu sekillerden nozul sistemleri-

nin randimanlari ile aldkali asadidaki neticeler cika-
rilmistir.

a) Eger nozullu pervane dizayninda optimal perva-
ne kutru secilebilirse, 25 ild8 30 dan daha yik-
sek Bp kiymetlerinde tecribe edilen yedi ayri
nozul seklinde de, nozulsuz pervanelere naza-
ran randiman yuUkselmeleri misahede edilir. Bu
randimanlarin agtk suda nozul sistemlerine ve

actk suda pervanelere ait olduklari géz dniinde
tutulmalidir.

by @ = 12,7° ve f/| =0,04 icin pervanelerin yik-
lemelerinin yiksek oldugu hallerde (Bp >
46) en uzun nozulun (I/D = 0,833) randiman

bakimindan daha iyi oldu&u gorilir.
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Vasat hatti Uzerinde menfezler bulunan kapal st

yapilan muiessir boyu

KAIDE — LIl

Guvertede vasat hatti Uzerindeki menfezlerinde
sabit kapama tertibati olmiyan kapali Ust yapi

Guvertede vasat hatti Uzerinde sabit ka-pam'a
tertibati olmiyan (kaide VIl ile XVI ya bak) bir veya
birkac menfez bulunan Ust yapinin miessir boyu asa-
gida bildirildigi tarzda tdyin olunur.

1. Vasat hatti glverte menfezleri kifayetli ve
muvakkat kapama tertibati ile techiz edilmedidi ( Kai-
de XLV e bak) veya menfezlerin genisligi menfez
ortasinda, Ustyap! gUvertesi genisli§i B, in % 80 i ve-
ya daha fazlasi kadar oldugu takdirde bu kisimda
gemi acik havuzlu gemi olarak kabul olunur. Ve bu
havuz sahasina su lOmbarlari tertibedilir. Menfezler
arasinda kalan Ust yapinin muessir boyu XLV, XLIX
ve L. sayili kaidelere gore tayin olunur.

1. Vasat hatti glverte menfezleri kifayetli ve
muvakkat kapama tertibati ile techiz edildigi ve men-
fezlerin genisligi 0,8B1 den az oldudu takdirde;
muessir boy XLVII, XLIX ve L sayili kaidelere gore ta-

yin olunur. Ancak muessir boyun tayininde gldadora

bolme perdelerindeki giris ¢ikis menfezleri klds 2 ye

gore kapama tertibatini haiz ise bunlar klas 1 e gore

kapama tertibatini haiz kabul olunacaklardir. Mecmu

muessir boy, yukarda (1) sayili paragrafa gore té-
By — b

nispetinde

yin olunan uzunluda, bu vzunluk
. H]

kUcUlItUlmUs gemi boyu arasindaki fark: ildve etmek

suretiyle bulunur. R
Bu formulde b, gUverte menfezi genisligi ifade
B, — b
eder ; ‘degeri 0,5 ten fazla oldugu takdirde
B,

0,5 olarak alinacaktir.

KAIDE — LIII.

Ustvapilar icin azaltmalar

Ustyapllarln muessir boyu 1,0 L oldugu takdir-
de friborddan yapilacak azaltma; 24,40 metre gemi
boyu icin 356 milimetre, 85,30 metre gemi boyu
icin 864 milimetre ve 122,00 metre veya daha fazla
gemi boyu icin de 1067 milimetredir. Bunlarin ara-
sinda kalan gemi boylari icin friborddan yapilacak
azaltma enterpoldsyon yoliyle tayin olunur. Ustyapi-
larin mecmu miuessir boyu 1,0 L den kicik oldugu
takdirde, friborddan yapilacak azaltmanin yiUzde ola-
rak miktari asadidaki cetvele gore tayin olunur.

Ust yaptlarin muessir boyu (E)

Ust yapilar 0 01L 02L 0,3L

Bas kasara!l ve mustakil orta

kasarasiz biUtun gemiler 0 5,0 10,0 15

Bas kasaral' ve mustaki!l orta

kasarali bUtUn gemi-

ler (*) 0 6,3 12,7 19

(*) Mdistakil orta kasaranin miessir boyu 0,2
L den az oldugu takdirde yizdeler A ve B satirlari
arasinda enterpolasyon yoliyle tiyin edilir.

Bas kasara bulunmadigi takdirde, yukardaki
yuzdelerden 5 azaltilr..

Ust yapilarin arada kalan vzunluklar icin yiz -
deler enterpolasyon yoliyle tayin edilir.

04L 0O5L O6L 07L 08L 09L 1L Satr

Yo Yo Yo Yo Y% % %

235 32 46 63 753 87,7 100 A

275 36 46 63 753 87,7 100 B

Sir
KAIDE — LIV.

Genel hususlar

Sir, guverteden, gemi vasatinda sir hattina teget
ve omurgaya parelel olarak, 'bordada cizilen bir iti-
bari gizgiye kadar dlcUlir.

Serviste kiga trimli olarak yapilmis gemilerde ;
tdyin olunan yikleme sinirini géstermek Uzere gemi
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ortasindan 0,25 L basa dogru bir ilave marka kon-
mak sartiyle sir, yUkleme su hattindan itibaren 6l¢U-
lebilir. Bu marka fribord dairesine benziyecektir.

DUz guverteli gemilerde ve mustakil Ust yapi
bulunan gemilerde sir, fribord givertesinden 6lcu-
|Ur.

Dis kaplama Ust kisimlarinda basamak veya ko-
se bulunan mutat sekil disi gemilerde sir, gemi or-
tasinda es deder derinlige tekabUl eden bir derinlik
nazari itibara olcUlUr. (Kaide XXXV e bak).

Butin fribord glvertesi boyunca standart yUk-
seklikte Ust yapilar bulunan gemilerde sir, Ust yap!
guUvertesinden olgulur. Bu yapilarin mevcut yuksek-
ligi standart yuUkseklikten fazla oldugu takdirde sir,
standart yUkseklige gore tayin olunur.

Bir Ust yapiyi cevreliyen perdelerde menfezler
bulunmadidi, veya Ust yapiy! cevreliyen perdelerde
giris ¢cikis menfezleri varsa ve bunlar klas 1 e gore
kapama tertibatini ‘haiz bulundugu ve Ust yapi gUver-
tesinin siri en az acik havaya maruz fribord giverte-
sinin siri kadar oldugu takdirde fribord givertesinin
kapali kisimlarinin siri hesaba d&hil edilmez.

KAIDE — LV.
Standart sir profili

Standart sir profilinin ordinatlari, santimetre
olarak asagidaki cetvelde verilmistir, bu setvelde L
metre olarak gemi boyunu ifade eder.

Ordinatlar

Mevkii Katsayi

A P ssa wna ves one wew B 8336325; 4 1

A.P.den 1/61L ... ... 0, 37L+11, 3 4
A.P.den 1/31L ... ... 0,0925 L+ 2,825 2
Gemi ortast ... ... ... 0, 4
Fo P den 1/3L i soe 0, 185L+ 5, 65 2
E. P agn 1/6L s sus 0, 74L422, 6 4
L R —— 1, 666L+50, 8 ]

A.P.=Gemi yaz yUkleme su hattinda yiUzerken
kic sakul.

F. P.=Gemi yaz yUkleme su hattinda yizerken
bas sakul.

KAIDE — LVI.

Stanclard sir profiline nazaran farklarin lciilmesi
Mevcut sir profili standard sir profilinden farkli
oldugu takdirde sir profilinin 7 ordinati, cetvelde or-
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dinatlar icin verilmis olan minasip katsayilarla gar
pilmalidir. Standart ile mevcut sir ordinatlarinin kat-
sayilarla carpimlarinin toplamlari arasindaki farkin
18 e bolunmesiyle cikan netice standart sire nazaran
sir fazlahidini veya eksikligini gosterir. Sir profilinin
arka yarisi standarttan yUksek ve on vyarisi standart-
tan alcak bulundugdu takdirde yiUksek olan kisim na-
zarl itibara alinmaz ve vyalniz standart sirden olan

eksiklik olculur.

Mevcut sir profilinin on yarisi standart sirden
yUksek ve arka yarisi standart sirin % 75 inden daha
az olmadigi takdirde yUksek kisim icin friboddan
tenzildt yapilir. Mevcut sir profilinin arka yarist stan-
dart sirin % 50 sinden daha az ise on taraftaki sir
fazlalidr nazari itibara alinmaz. Geminin arka yari -
sindaki sir, standart sirin % 50 siile % 75 i arasinda
bulunursa geminin bas yarisindaki sir fazlalig icin
ikisi arasinda bir tenzildta misaade clunur.

KAIDE — LVII.

Standart sir profiline nazaran mevcut farklar igin

yapilacak dizeltme

Sir dUzelltmesi : — Mevcut sir fazlalik veya ek-

sikliginin (LVI nci kaideye bak) (0.75 ——;—l ) e

carpimi ile elde edilir. Bu formilde S, (XL) ci kaide-
ye gore tarif edilen Ust yapilarin mecmu uzunludunu
ifade eder.

KAIDE — LVIII.
Sir eksikligi icin ildve

Mevcut sir standarttan kiUcUk oldugu takdirde
yapilacak sir dizeltmesi (LVI nci kaideye bak) neti-
cesi friborda ildve edilir.

KAIDE — LIX.
Fazla sir icin azaltma

Duz glverteli gemilerde ve vasattan givertenin
basa dogru 0,1 L ile kiga dodru 0,1 L miktarini kap-
hyan kapali Ust yapisi bulunan gemilerde; sir fazla-
g1 icin yapilacak sir dUzeltmesi (LVII sayili kaideye
bak) friborddan gikarilir. Mustakil Ust yapili gemi-
lerde gemi ortasi kapali Ust yapi ile &rtili degilse
friboddan indirme yapilmaz. Kapali Ust yapisi vasat-
tan basa dogru 0,1 L ile kica dogru 0,1 L den daha
az yer orten gemilerde friboddan yapilacak indirme
enterpoldsyon yolivle bulunur.



30,5 metrelik gemi boyu icin sir fazlaligindan
dolay! friborddan yapilacak azami indirme miktari 38
milimetredir. Ve bu indirme miktari beher 30,5 met-
re gemi boyu artisi icin 38 milimetre artirihir,

Kemere sehimi
KAIDE — LX.
Standart kemere sehimi

Fribord glUvertesinin standart kemere sehimi,

gemi eninin 1/50 sidir.

KAIDE — LXI.
Kemere sehimi icin dizeltme

Fribord givertesinin kemere sehimi standard-
dan buyuk veya kiclUk ise; standart sehim ile mev -
cut sehim arasindaki farkin dortte birinin fribord guU-
vertesi boyuna orani ile carpimi kadar fribord mite-
naziran azaltilir veya artirtlir. Tenzildta misaade olu-
nan Azami kemere sehimi standart kemere sehiminin
en fazla iki mislidir.

Asgari fribordlar
KAIDE — LXII.

Yaz fribordu

En az yaz fribordu, fribord cetvellerinden alinip
standart degerlere nazaran mevcut farklar icin dU-
zeltilen ve Ust yapilar icin azaltma yapilarak meyda-
na cikan friborddur.

Fribord glvertesinin Ust yUzU ile dis kaplamanin
dis yUzUnin kesistigi noktadan ol¢ilen deniz suyun-
da fribord, hicbir zaman 51 milimetreden az olamaz.

KAIDE — LXIII.
Tropik fribord

Tropik bolgelerde asgart fribord omurga Uze-
rinden fribord dairesi merkezine kadar dlciilen yaz
su cekiminin 1/48 miktarini yaz fribordundan cikar-
makla elde edilir.

Fribord gUvertesi Ust yUzi ile dis kaplamanin
dis yUzinden kesistigi noktadan ol¢ilen deniz su -
yunda fribord, higbir zaman 51 milimetreden az ola-
maz.

KAIDE LXIV.
Kis fribordu

Asgari kis fribordu omurga Uzerinden fri-
bord dairesi merkezine kadar dlgilen yaz su ¢ekimi-
nin 1/48 ini, yaz friborduna ildve etmekle eide edi-
lir.

KAIDE — LXV.
Kuzey Atlantik kis fribordu

Boyu100,50 metreden biUyUk olmiyan ve kis ay-
larinda Kuzey-Atlantik'in 36 derece kuzey arzi yuka-
risina sefer yapan gemilerin asgari fribordu; kis fri-
borduna 51 milimetre ildve etmek suretiyle elde edi-

lir. Boyu 100,50 metreden fazla olan gemiler icin bu
fribord kis friborduna tekabul eder.

KAIDE — LXVI.
Tath suda fribord

Kesafeti 1 olan tatli suda asgari fribord, deniz

A

suyundaki asgar? friborddan

santimetre ci-
40 T

karmak suretiyle elde edilir. Bu formulde :

A - Yaz yUkleme su hattinda ve deniz suyun-
da ton (1000 kilogram) olarak deplasmani,.

T =Yaz yilkleme su hattinda ve deniz suyunda
beher santimetre batmaya tekabiil eden deplasman
artisini ifade eder.

Yaz yUkleme su hattindaki depldsman tam ola-
rak tadyin olunamadigi takdirde omurga Uzerinden
fribord dairesi merkezine kadar dlcilen yaz su ceki-
minin 1/48 miktari ctkarma dederi olarak kabul olu-

nur.
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KAIDE — LXVII.

Makineli gemilerin fribord cetveli’
Kaidelerdeki standartlara uygun makineli gemiler igin
esas olan asgar! yaz fribordlari

L Fribord L Fribord L  Fribord L  Fribord
m mm m mm m mm m mm
24,38 203 76,20 820 128,02 1 976 179,83 3 226
27,43 229 79,25 874 131,06 2 055 182,88 3 289
30,48 254 82,30 027 134,11 2 134 185,93 3 353
33,53 279 85,34 983 13716 2 212 188,08 3 414
36,58 305 88,39 1 041 140,21 2 291 192,02 3 475
39,62 330 91,44 1 102 143,26 2 370 195,07 3 533
42,67 361 94,49 1 166 146,30 2 446 198,12 3 592
45,72 394 97,54 1 229 149,35 Z 522 201,17 3 650
48,77 429 100,58 1 295 - 152,40 2 598 204,22 3 706
51,82 465 103,63 1 364 155,45 2 672 207,26 3 762
54,86 5083 106,68 1 435 158,50 2 746 210,31 3 815
57,91 544 109,73 1 509 161,54 2 817 213,36 3 868
60,96 587 112,78 1 585 164,59 2 888 216,41 3 922
64,01 630 115,82 1 661 167,64 2 957 219,46 3 973
67,06 676 118,87 1 737 170,69 3 025 222,50 4 026
70,10 724 121,92 1 816 173,74 3 094 225.55 4 077
73,15 770 124,97 1 895 176,78 3 160 228,60 4 127

(i) Duz guverteli makineli gemilerin asgari (v) Gemi ortasinda fribord givertesine kadar

fribordu cetvelde bulunan fribord de@erilerin?beher
30,5 metre gemi boyu uzunlugu igin 38 milimetre
ilAve etmek suretiyle elde edilir.

(ii) Arada kalan gemi boylari icin fribord en-
terpoldsyon yoliyle tayin olunur.

(iii) ¢ dederi 0,68 den fazla oldugu takdirde

¢ -|- 0.68
fribord ( ) katsayisi ile ¢arpilir.
1.36
L
(iv) D dederi — den fazla.oldugu takdirde
15
L
fribord, 8,33 (D — —) R milimetre kadar artirihr. Bu
15

formulde: R, 118,9 metreden asadi gemi boylari igin

L

—— ve 118,9 metre ile daha yukari
3,96

icin de 30 dur.

Gemi ortasinda en az 0,6 L vzunlugunda kapall
bir Ust yapl, boydan boya uzanan bir komple trank
veya boydan boya imtidat eden trankla irtibatli mah-
fuz kismi Ust yapilar bulunan gemilerde D c2geori

L

—— den kicik oldugu takdirde fribord yuka-daki
15

miktarda kiicUltilur. Ust yapilarin veya trankin yik-
.sekligi standart yUkseklikten kicUkse azaltma, mev-
cut yiiksekligin standart yUkseklige orani kadarc:r.

20

gemi boylari

olan mevcut derinlik, D degerinden biyiUk veya ku-
cUk oldugu takdirde bu derinlikler arasindaki fark
milimetre olarak friborda ilave veya friborddan ten-
zil edilir.

KISIM: V.
Yelkenli gemilerin yikleme sinirlari

KAIDE — LXVIIL.
Fribord dairesi ile ilgili cizgiler
Yelkenli gemilere kis ve tropik fribord cizgileri
markalanmaz. Yelkenli gemilerin kisin ve tropik bdl-
gelerde deniz suyunda dzami yUklenebilecedi su hat-
ti, fribord dairesinin merkezidir. (Sekil 3 e bak).
KAIDE — LXIX.
Yikleme sinin tiyini icin sartlar
Yikleme siniri icin gereken sartlar |l nci kisim-
daki kaidelerde izah edilmistir.
KAIDE — LXX.

Fribordun hesaplanmasi

Fribord makineli gemilerde friborda ait cetvel -
den hesaplandigi tarzda yelkenli gemiler icin hazir-
lanmis olan fribord cetvelinden hesaplanir. Ancak
asagidaki hususlar istisna edilmistir.
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Sokil: 18 OPTIMAL Bp-,S-ve D. ECRILERININ KONSTRUKSIYONY

Pervane yUklemelerinin daha algak oldugu hal-
lerde (Bp > 46) en kisa nozulun UstinlUgu
gorulir.

|/D=0,5ve a =12,7° icin pervane yukleme-
lerinin yiUksek oldudu hallerde (Bp > 21) bi-
yUk kalinlik - boy orani (f/| = G05) daha iyi

durumdadir. Buna mukabil Bp < 21 kiymetleri
icin kUcUk kalinhk boy orani (f/l = 0,03) se-
cilmelidir.

|/D=0,5ve f/l =0,04 icin en kicUk «a; kiyme-
ti ( @ =10,2°) randiman bakimindan tercihe

sayandir. Pervane yuUklemesi arttik¢a, yani bu -
yik Bp kiymetleri icin, kiUcUk acilarin UstinlUgu
azalir.

Sekil 23, 24 ve 25 te, Bp=25,50 ve 100 alina-

rak, muhtelif nozul sistemleri ve nozulsuz B 4 - 55
pervane serisi igin 0 ya tabi olarak # kiymetleri di-

vagramlari gosterilmistir. Muhtelif nozul parametrele-
ri icin optimal pervane ¢api hakkinda hUkUm verilme-
sinin muskuUlati bu sekillerden agikca gorUlmektedir.

Ayni zamanda, pervane gapinin tahdit edildigi
hallerde (kiUguk  kiymetleri) nozul konularak ran-
diman kazanci elde edildigi bu sekillerden gorulmek-
tedir.

| /D, /| nozul parametrelerinin randiman
Uzerine evvelce zikredilen tesirlerini bu sekillerde
acikca gdrmekteyiz.

(1 ,

Nozulun, pervanenin randimani Uzerine tesiri
hakkinda bu mutalealardan sonra, bu tecribelerde
6lcilen nozul No. 7 nin randiman artislari  Kort‘un

usulUne gore bir diyagramda gosterilmislerdir.



Turbin Tesislerinde Kullaniian
Yaglama Yaglari

Fransiz jeologu Potonié tarafindan ileri surul-
mis olan en son teoriye nazaran madeni yaglar: ka-
pall i¢c sularda yasamis olan mikroskopik hayvan ve
nebat topluluklarinin dldikten sonra dibe ¢dkmesin-
den husule gelmistir. Bu ham yaddan, tasfiye sure-
tiyle istihsal edilen biutin yaglama yaglari, esas iti-
bariyle C ve H dan mitesekkil birer hidrokarbUrdir.
Boyle bir yagin matluba muvafik olabilmesi igin ilk
sart : kimyasal bakimdan stabil olmasidir.

Buhar turbinlerinde kullanilmaga elverisli yeni
yaglarin kimyasal ve fiziksel hususiyetleri asagida
belirtilmistir. Bunlarin ifade ettikleri mefhumlar ma-
l0m oldudu taktirde, her yaglama vyagi ile birlikte

verilmesi mutét olan evsaf listesi kolaylikla anlasila-
bilir.

Ozgil agirhk :

Ozgi! agirlik, bir yadin yalniz ic binyesi hak-
kinda fikir vermege yarar. Agir bir yadin, sudan ay-
rilmasi da tabiatiyla kolay olur. Fakat bunun, yagin
film husule getirme kabiliyeti ile hic bir ilgisi yok-
tur. Eskiden, akis esnasinda kopma olmamasi igin,
yagin mumkin mertebe adir olmasi icap ettigi du -
suncesi hdkimdi. Bunun ‘hatali oldugu da Wolf tara-
findan isbat edilmistir. CUnkU kopma Uzerine mies-
sir daha bir cok dmiller mevcuttur.

Alev, yanma ve parlama noktalari:

Her sivida oldugu Uzere, vyadlama vyaglarinda
da buharlasma sicakliginin cok daha altinda bir mik-
tar buhar husule gelir. Bu 'buhar, acitk bir alevle te-
mas neticesinde ates alir. Alev cekilince, buharin
yanmasl da durur. Atesin yaklastiriilmasiyla buharin

Yuk. Mih. Suavi Eyice

Istinye Tersanesi Midiri

ITU Gemi makinalari Ogretimy
gorevlisi

ates almaga basladigi en disik sicakliga: alev nok:
tast adi verilir.

Yagin sicakhigr arttirildigi taktirde, alev cekilin-
ce bile, tesekkiil etmis olan buharlar yanmaga devam
ederler. Bu sicakliga da: yanma noktasi denir. Bu

nokta, alev noktasinin 30 ild 50 °C daha UstUnde bu-
lunur.

Sicakligin daha fazla arttirilmasi halinde, yag
kendi kendine ates alip yanmaga baslar. Bu sicakli-
da: parlama noktasi adi verilir. Buhar turbinlerinde

kullanilan yaglama yaglarinda, bu nokta takriben
280 °C civarindadir.

Bir cok kimseler, bir yagin parlama noktasi yik-
sek oldugu takdirde, kalitesinin de yiiksek olacadini
zannederler. Bu kanaat tamamen yanlistir. Parlama
noktasi, yalniz yangindan korunma babinda bir
ehemmiyet arz eder. CinkU, yaglama ve reglaj dev-
relerinde kagak buiunmasi halinde, kizgin makine
parcalari Uzerine akan yag, burada parlama noktasi-
nin Ustine kadar i1sinacadindan, yanmada baslar. Bu
da bir yangin baslangici olabilir. Bu tehlike, daha
proje esnasinda goz oniUnde tutularak, tesisatin ona
gore cizilmesi [dzimdir. Parlama noktasi yiksek yag
kullanmak suretiyle yangina mani olunabilecedi de
yanlistir. CunkU, hi¢c bir yaglama yadinda bu nokta,

halen mutat olan taze buhar sicakliklarin Ustine ¢iI-
kamaz.

Viskozite :

Bir yagin evsafini tesbite yariyan amillerin en
mUhimlerinden bir tanesi de : viskozite'dir. Cinkij
viskozitesi, yani lUzuciyeti uygun bir yag secmek su-

N
Sekil 26 da &y ve & faktorlers XA kai-
« Y5

desi Uzerine plot edilmislerdir.

Burada:

Kmf — Kmd N¢ — ND
EN — —

Kmf N¢

Nf = Nozulsuz pervane takati

Km f = Nozulsuz pervane moment sabitesi

Np = Nozullu pervane takat

Kmb= Nozullu pervane moment sabitesi

Eder nozullu ve nozulsuz pervaneler icin ayni it-
me kuvveti, ayni devir sayisi ve sirat Uzerinden he-
sap edilirse &y Nozul kullanildigi zaman elde edilen
takat tasarrufunu ifade etmektedir.

Verilen motor takati, devir adedi ve sirate go-
re, elde edilebilecek itme kuvveti (cekme halatinda-
ki kuvvet) kazanci hakkinda hUkiUm vermek icin asa-
gidaki faktor teskil edilmistir .

(Devam edecek)
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retiyle, yatak siUrtinme ve asinmalari en az hadde
inidirilebilir.

Viskozite, sivi icinde yer dedistiren bir parcaci-
ga, molekUllerin gosterdigi mukavemet olduguna go-
re, madde icindeki kesme gerilmesidir. MolekUl mu-
kavemeti, sicaklikla azaldigindan, vyagdin isitilmasi
viskozitenin de dUsmesini icap ettirir.

Viskozite birimi olarak: Avrupada, Engler dere-
cesi (°E) ; ing”terede Redwood saniyesi (R”); Ame-
rikada ise, Saybolt saniyesi (S’) kullanilir. Tamamen
relatif olan bu birimlerden son ikisi: sivinin, visko-
zimetre adini tasiyan cihazin kalibreli borusundan di-
sarl akmak icin sarfetmesi gereken zamani ifade
ederler. Engler derecesi ise: 20°C sicaklikta bir sivi-
nin, muayyen bir borudan ayni sicakliktaki sudan ne
kadar fazla bir zamanda gecebildigini gostermekte -
dir. Bir turbin yadinin, muhtelif sicakliklarda haiz ola-
cad viskozite dederleri Sekil 1 deki digramda °E, §”
ve R” birimleriyle verilmistir.

I:ﬂﬂ' -| P A1

B g &m°

1000 - 12004

—

&

10004

800 +

8
¥ W

600 |

Yiskozile

(<00} 12

200 1

'---..__:Erﬂ _

Q_1p 20 30 40 50 €0 70 80 90 0 G
1 1 T I | T | | T T
40 60 80 100 120 140 160 180 20 220 °F
e s
t

Sekil 1

Buhar tiurbinlerinde kullanilan yagdlarin viskozi-
tesi hemen daima 50°C sicaklikta verilir. Bu hususu
tebarUz ettirmek icin ekseriya: °E (°C) ibaresi kul-

lanilir. Bu evsaftaki yaglarin viskozite dederleri ise:
2,5 ila 7°E (°C) arasindadir.

Fakat bUtin bu degerler, yaglama yadinin ha-
kik? viskozitisini vermekten uzaktir. Hata, bilhassa
ufak viskozite dederlerinde bUyuUk olur. Buna mani
olmak icin hesaplarda: mutlak veya digamik viskozi-
te: 1 kullanilir. Bu cidardan 1 m mesafede, hizi de-

vamli olarak 1 m/s artan bir sivida husule gelen kes-
me gerilmesidir. '

Dinamik viskozitenin birimi: GGS sisteminde,
Poiseville ye izafeden: poise (P) veya centipoise
(c P); teknik sistemde ise: kg. s/m? dir. Her iki bi-
rim arasinda, 7 igin: '

1 kg. :'s.fmE = 98,1 P= 9810 cp

esitligi mevcuttur.

20

Meseld, £ 20°C sicakhiginda suyun dinamik
viskozitesi, 1 cP; Viskozitesi 4,5 °E (50°C) olan tur-
bin yaglama yadininki ise: 30 cP veya 0,0030 kg.
s/m? dir. TiUrbin vyaglama yaglarinda # degeri
0,002 0ild 0,0032 arasinda alinabilir.

HiUtte'ye nazaran, turbin devir sayisi n ile yatak
yUkU k malOm olduguna gore, yatak sUrtme katsayi-

sttt ile dinamik vsikozite arasinda asagida muna-

sebet mevcuttur :

i lf; s
TR VA A

Meseld: n=3000 1/min, p=25 kg/cm*, n =0,003
kg. s/m* oldugu taktirde, (¢t nin degeri:

| 0.003. 2990 _o bosss

1
-“'= 81 \\/ 2%

olur. Turbinlerde bu degerde : 0,0015 = 0,0030
arasinda alinabilir.

Dinamik viskoziteyi, ayni sicaklikta 1 m? hac-
min kitlesi olan © ya bolmekle, kineamtik viskozite

v elde edilir. o nin dimansiyonu :

0 = — [kg. s*/m]
g
olduguna godre ¥ ninki de :
i [m2/s]

° 7
g

olur.

Bu degerin 10* e bolUunmesiyle, kinematik vis-
kozite birimi olan Stokes (St) elde edilmis olur. Her
yverde kullanilmakta olan bu birimin 1/100 ise de:
centistokes (cSt) adi verilir.

7 /)
1r=i em?fs] = / [St] = 100 . _Z—[CST]

¢ & o
Meseld: ozgil adirhgr y =900 kg/m?; 50°C daki
dinamik viskozitesi de 77 =0,003 kg. s/m? olan bir
turbin yadinin, kinematik viskozitesi:

7 0,003

) = — = ——— = 0,000034 m?

) » 00 00034 m?/s
g 9,81

Vevya,

» = 0,000034 m?/s = 0,34 St = 34 ¢St

olur.

Kinematik viskozitenin St olarak olcUlmesi, he-
men umumiyetle Vogel-Ossag cihazi marifetiyle olur.



Su icin, dinamik ve kinematik viskozite dederleri ara-
sinda bir fark yoktur. Yaglama yadinda ise : St veya
cSt biriminde ifade edilmis kinematik viskozite de-
Jeri, P veya cP birimindeki viskoziteden takriben

10% kadar daha bUyuk cikar.

Kinematik viskozite, cesitli hesaplarda birinci
derecede bir rol oynar. Bu hesaplar meseld: yatakta
surtinmeden husule gelen sicaklik artisi, yaglama
yagdi devresinde vyagi siurebilmek icin sarfedilmesi
gereken gic, vesdir olabilir. BUtin bu sebeplerden,
” nUn, zamanla diger butin viskozitelerin yerini

alacagi da muhakkaktir.

Von Mises e nazaran, kinematik viskozite

ile, Engler derecesi °C arasinda, asagidaki denklem
caridir :

7 — 0,0864 " E O*SB [ St]

Fakat, bu suretle elde edilen de§erler, bir parca bU-
yuk cikmaktadir.

Durma Noktas::

Yavas yavas sogutulan bir sivinin akma kabili-
vetini kaybettigi sicaklia: durma noktasi adi veri-
lir. Bu sicaklikta yaglama vyagdi, sivi halinde yagla
kristallesmis hidrokarbirlerden (bilhassa parafin)
mutesekkil bir karisim teskil eder. Buhar turbinlerin-
de, makine hazirlanirken bile, yadlama yag: hi¢ bir
zaman bu derece sojuk olamayacadindan, durma
noktasi miUhim bir dmil teskil etmez. Fakat sodukta
calisan diger makinelerde, bu noktayir daha alcak si-
cakliklara almak icin, husust maddeler ilave edilmesi
gerekir.

Nétralizasyon sayisi:

Bir yaglama yagdinin icinde, muhtelif distilasyon-
lardan gecmis olmasina radmen, serbest veya terkip
halinde bir miktar organik asit bulunabilir. Bu asitler,
miktarlari cok oldugu taktirde, yagd devresini teskil
eden madeni satihlarda asinmalar husule getirmele-
ri beklenebilir. Fakat normal vaziyette bu miktar, ga-
vet ciz'i oldugundan, hig bir zarar husule gelmez.

Yag icinde bulunan serbest asit miktari notrali-
zasvon sayicl (veya daha eski tabiriyle asit sayisi)
tarafindan verilir. Bu sayi, kisaca (Nz) rUmuzu ile
ifade edilir. Birinci kalite yeni bir turbin yaginda Nz
dederi sifir civarindadir.

Sabunlasma sayisi:

Yad icinde, terkip veya serbest halde mevcut
olan bitin asitler: sabunlasma sayisi veya (Vz) ru-
muzu ile ifade edilir. Demek ki, bu sayl Nz sayisin -
dan fazla olarak, terkip halindeki asitleri de ihtiva
etmektedir :

VVz — Nz = Ez

Burada fark: teskil eden Ez’e : Ester sayisi adi verilir.

Vz sayisi ayrica tasfiye derecesi hakkinda bir fikir
vermede de yarar. Kullanma neticesinde Vz degeri
de yUkseldiginden, bu sayinin malOm olmasiyla, ya-
gin eskime derecesi de tesbit edilebilir. Normal bir
yadlama yagdinda, Vz dederi 0,2 nin Ustine pek na-
diren cikar. Turbin yadi sartnamelerinde ise Nz in
azami dederinin 0,15 i asmamasi sart kosulur. lyi ka-
lite turbin yadinda Vz = 0 ild 0,03 arasinda olur.
Sabunlasma sayisi : tecribenin, icinde yapildi§r ka-
bin malzemesine gore bakir (Vz-Cu), demir (Vz-Fe),
kursun (Vz-Pb) vesair sabunlasma sayilarina da ayri-
labilir. Sabunlasma sayisinin ufak tutulmasiyla, yag

icinde sulp halinde asfalt bulunmasi da onlenmis
olur.

Su miktars:

Tasfiye esnasinda bitUn su ayrilmis olacagin -
dan, yeni yag icinde teorik olarak hic su bulunma -
masi gerekir. Fakat biUtUn ihtimalara ragmen, dol -
durma, nakil ve bosaltma esnasinda yaga bir miktar
su karisir. Yag icinde toplu veya zerrecikler halinde
dagilmis bir vaziyette bulunabilen, bu su, serbest ol-
mas! halinde buhar turbinlerinde pek mahzur teski!
etmez. Yalniz devrede temas ettigi madeni kisimlar-
da bir miktar koroziona sebebiyet verebilir. Fakat
bazan 0,1 % miktarinda suzerrecigi yadin rengini
donuklastirir, Yadin 1sinmasi halinde devre iUzerinde
bulunan hususi cibazlar vasitasiyla bu su kolaylikla
disari atilir,

Bazi yaglar, zerre halindeki suyu binyelerinde
muhafaza ederler. Bu taktirde, su artik serbest vazi-
yette degildir. Yag ve sudan mitesekkil karisima:
emulsiyon adi verilir. EmuUlsiyon husule gelmesi dis
cidar gerilmesine baglidir. Emulsiyon halindeki bir
vag kopurerek, yadlama vasfini kismen kaybedece-
ginden, mUuhim makine hasarlarina sebebiyet vere -
bilir. Bu suretle de buhar turbininin emniyetini tehli-
keye dUsUrmuis olur. Buna mani olmak maksadiyle,
yeni yaglarda emdulsiyon tecribesi yapilir. Umumi -
vetle «buhar fiskiyesi» metodu ile yapilan bu tecri-
beler sayesinde, isletme esnasinda devreye su siz-
digi taktirde, yadin emilsiyon yapip yapmayacad!
hususu tesbit edilmis olur.

Eskiden su ve yad karisiminin asit veya alkalik
olmasi da tecrUbe edilirdi. Fakat, yeni yadlarda Nz
ve Vz sayilari nasil olsa tesbit edilmis olduklarindan
bu tecrUbeyi yapmaya luzum kalmaz.

Kul ve yabanci cisimler :

Yadin tasfiyesi bittikten sonra icinde erimemis
ve yanmaz maddeler bulunabilir. Bunlarin bUyik bir
ekseriyeti tasfiye esnasinda kullanilmis olan muhte-
if kimyevi maddelerden ileri gelir. Yagin igindeki
kUl miktarint teskil eden bu maddeler tastiyenin mu-
kemmeliyeti hakkinda bir fikir vermege de yararlar.
lyi evsafli bir turbin yadi icinde kil miktari sifirdir.

Tasfiye bittikten sonra, kaplara doldurma, trans-
port ve tesisat tankina bosaltma ameliyeleri esnasin-
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da, yaga: demir pasi, maden capadi, kum, UstUpU
parcasl, conta malzemesi vesaire gibi cesitli yabanci
cisimler karisabilir. Bunlar, yataklarda veya reglaj
sisteminde bUyUk hasarlara sebebiyet verebilecekle-
rinden, turbin yadi icinde bulunmalari kat'iyyen caiz
degildir. Yag mubtelif filtre ve suzgeclerden geciril-
mek suretiyle yabanci cisimlerden temizlenmis olur.

Eslkime derecesi:

Yaglama yaginda, eskime cerecesi, viskozite ile
birlikte en esasli karakteristigi teskil eder. Zamanla
yagin bunyesinde fiziksel ve kimyasal degisiklikler
oldugundan. yadin evsafi baskalasir. Yag evsafinin
baslangictaki normal vaziyetten ayrilmasi : eskime
derecesini teskil eder. Bu hususun tetkiki maksadiy-
la, laboratuvarlarda yag sun’l olarak kisa zamanda

eskitilmekte ve calisma esnasinda alacagi evsaf tet-
kik -edilmektedir.

Suni eskime tecriubeleri icin bir cok metodlar
mevcuttur ; fakat bunlarda yalniz: tecribe miuddet ve
sicakligr ile kullanilan katalizor dedisir. Meseld, Al-
manyada Baader tecrUbesi esastir. Bu tecribe, 95°C
sicaklik altinda 48 saat devam eder ; neticede Vz de-
gerinin 0,30 un altinda kalmasi matluptur. Isvicrede
kullanilan Stager tecribesi ise: 110°C sicaklik altin-
da 72 saat yapilir; neticede Nz sayisinin 0,3; Vz de-
derinin ise 1,5 u asmamasi lazimdir. Bu tecrUbede
katalizor olarak bakir kullanilir. lyi kalitede bir tur-
bin yaginin stager tecrbesi neticesinde : Nz dege-
ri 0,10;: Vz dederi ise 0.60 olur.

Yeni yagda, (Nbu) rimuzuyla ifade edilen «eri-
memis normal benzin» degerinin tesbitine artik |U-
zum yoktu ; cUnkU, bu hususta Vz sayisi ile eskime
derecesi kafi derecede malGmat verirler. (Sk) rUmu-
zuyla ifade edilen: «sulfUrik asite mukavemet dere-
cesi » de artik tesbit edilmemektedir.

Yaglama yag sartnameleri:

Almanya ve Avusturya igin cari WEV sartname-
sine gore, bir yagin buhar turbinlerinde kullanilabil-
mesi icin asagidaki vasiflari haiz olmasi sarttir. (WEV
drimuzu = «Wirtschaftsgruppe Elektrizitats - Versor-
gung ») yani « Elektrik istihsal grubu » nu ifade et-
mektedir.)

1) +20°C sicaklikta tortu yapmiyacaktir.

2) Icinde sulp halinde yabanci maddeler bu -
lunmiyacaktir,

‘

3) Serbest vaziyette en fazla 0,1 % kadar su
bulunabilir; emulsiyon halinde hi¢ bulun-
miyacaktir.

4) Yad ve sudan miutesekkil karisimin reaksi-
yonu asit veya alkalik olmiyacaktir.

5) Erimemis normal benzin (Nbu) miktari si-
fir olacaktir.

6) Ozgil agirlik: 0,930 dan yiksek olmiya -
caktir :
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7) Alev noktasi; viskozitenin 2,5 ila 3,4°E
(50°C) oldugu yaglarda: 165°C in altin -
da; viskozitenin 2,5 ila 7°E (50°C) oldugu
vaglarda ise 180°C in altinda olacaktir.

8) Viskozite dederi: 2,5 ilda 7°E (50°C) dir.

Q) Sabunlasma sayisi: Vz=0,15 i gecmiyecek-
tir.

10) Konsantre edilmis sulfurik asit (Sk) : 12%
fazla bir hacim artisina sebebiyet verme -
yecektir.

11) KGlI miktari: 0,010% i asmiyacaktir.

12) Baader eskime tecrUbesi neticeéinde Vz
degeri 0,30 dan fazla olmiyacaktir.

Alman DIN Normlari sartnamesine gore ise:
turbin, yatak, disli ve regulatorlerinde kullanilabil -
mesi icin, bir yaglama yadinin asadidaki vasiflari
haiz olmasi sarttir; (DIN-6554) . |

1) Ozgil agirhk: 0,930 dan fazla olmayacak-
tir.

2) 50° C deki viskozite: 2,518 7° E olacaktir.

3) Alev noktasi; (viskozite 50°C de &lciildi-
gune gore): 2,5 ild 3,4 ‘E de 165°C in;
3,4 ila 7°E de ise 180° in altinda kalacak-
tir.

4) Durma noktasi: 5°C 1 asmiyacaktir.

5) Notralizasyon sayisi (Nz): 0,05 i gecme-
yecektir.

6) Sabunlasma sayist (Vz): 0,15 in altinda
kalacaktir.

7) Su miktari: 0,15 i asmayacaktir.

8) KUl miktari: 0,1 % den kicuUk olacaktir.
Q) Sulp asfalt bulunmayacaktir.
10) Emilsiyon husile gelmeyecektir.

Bu sartnamelerden de gorildugu Uzere, hic bir

vaglama yadi, buhar turbini yad: kadar, siki ve kat’
kayitlarla tavzif ve tarif edilmemistir.

Yagin normal kullanmilmasi:

Bir turbinin emniyetle ¢alisabilmesi icin, yagla-
ma ve reglaj sistemlerinde devreden yagin dedisti -
rilme zamanini katiyetle tesbit etmek gerekir. Mia-
dini doldurarak vasiflarini kaybetmis bir yag kul -
lanmaga devam etmek bir ¢cok hasarlara sebep olabi-
lecedi gibi; zamanindan evvel degistirilmis bir ya-
gin isletme ekonomisini bozacagi da tabiidir.

Kullaniimakta olan yaglama yaginin vasiflarinin
degismesi, eskimesinden ileri gelir. Devreye sizan:
hava, buhar, su, kurum, kémir tozu, conta elyafi gi-
bi yabanci maddelerle; yaglama tesisatini vicuda
getiren muhtelif malzemelerin katalitik tesirleri ya-



gin eskimesini cabuklastirir. Yagin omrunu azaltan
diger bir husus da sicakhigin tesiridir.

Bir yaglama yadinin vasiflarinin uzun middet
baslangictakine yakin olarak muhafaza edilebilmesi,
normal kullaniimasiyla mUmkindir. Bir yagin: nor-
mal kullanilmis sayilmasi icin, asadidaki hususlara
dkkat edilmesi sarttir:

1) Devredeki yad miktarinin mUmkin merte-
be fazla olmasi |dzimdir.

2) Yag, saatte 8 il 12 defadan daha fazla de-
vir yapmamalidir.

3) Devrenin hic bir yerinde vyadin sicakhigi
120°C i bulan satihlara temasi caiz degil -
dir. Bu kisimlarin 80°C civarinda bulunma-
si iyidir,

4) Yaga su karismamasina dikkat edilmeli, ka-
rismis olan su da disari atilmahidir.

5) Yadin koplUrmemesi icin, devreye havanin
girmesine mani olunmalidir.

6) Yad icinde: pas, kurum, komir tozu, conta

elyafi gibi yabanci maddeler bulunmama -
lidir.

/) Yag icinde erimis vaziyette: boya, vernik,
silindir yagi, yag camuru, conta macunu
vesaire gibi maddeler de bulunmamalidir.

8) Devrede: NHj, Cly, SOs gibi kemirici gaz-
lerin lbbulunmasi caiz degildir.

9) Yag, kimyasal veya elektrolitik sebeplerle
koroziona mar0z kalmis olmamalidir.

10) Yadda, seyyar dalga ceryani meydana gel-
memelidir.

11) Tesekkil eden yagd buhari, uygun bir hava-
landirma sistemi sayesinde disari atilma -

lidr,

12) Yag devreleri, her doldurmadan evvel, bu-
har ve husust maddelerle |ayikiyle temiz -
lenmis olmalidir.

13) Yaglama ve reglaj devreleri, yag camuru
ve yabanci maddelerin birikebilecedi cep-
leri haiz olmamali, yani muntazam bir akis
sadlayabilecek tarzda yapilmis olmalidir.

14) Kullanilmakta olan yagin devamli kontrolu
elzemdir.

15) Nihayet, ildve edilecek yagin yeni; veya
veniye muadil bir tarzda rejenere edilmis
olmasi sarttir.

Bu listede tebarUz ettirilmis olan hususlardan,
bir veya bir kacinin temin edilememesi, yagin omru-
nU bir ‘hayli kisaltabilir. Bu sebepten, kabahati her

zaman yaglama yadinin Uzerine atmak hi¢ dogru de-
gildir. Sekil 2 de, Wolf tarafindan muhtelif turbin-
ler Uzerinde yapilmis tecribelerin neticeleri, diagram
halinde verilmistir. Burada absise: yadin c¢alisma
muddeti; ordinata ise: sabunlasma sayisi Vz kon -
mustur. Ust sinirt WEV sartnamesinin kullanilmis yag-
lar icin tesbit etmis oldudu: Vz =6 dederi teskil et-
mektedir. Elde edilmis olan A Egrisi, fena sartlar al-

WE V. ye qere ust e
Gl = B / u | }L___
5

(vz)
‘\ b
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tinda calismis bir yaglama yadinin Vz=6 degerine
12000 h zarfinda erismis oldugunu gostermektedir.
Halbuki, ayni yadin normal sartlar altinda g¢aligmasini
ifade eden B egrisinde bu dedere ancak 45000 h te
varilmakta: yani ya§ takriben 4 misli daha fazla za-
man dayanmaktadir. IThtimamla kullanilmis iyi kalite
bir turbin yadinin omriU ise C edrisinde goruldigi
Uzere, 80000 h e yaklasmaktadir.

Kullanilmis yagin evsafi:

Devrede bulunan yadin degistirilmeden vazife
gormege devam edebilmesi icin gerekli WEV sart-
namesi asagiya cikarilmistir:

1) Yag, +20°C de tortu birakmayacaktir.

2) Icinde, sulp vaziyette yabanci cisimler bu -
unmayacaktir.

3) icinde kurum olmayacaktir.
4) Yaga karismis serbest su bulunmayacaktir.

5) Yagla terkip halinde su bulunmasi caiz de-
gildir.

6) Yad-su karisimmin reaksiyonu asit ve alka -
lik olmayacaktir.

7) Nz sayisi: 3,0 degerini asmayacaktir.
8) Vz sayisi: 6,0 degerinin altinda kalacaktir.
Q) Kul miktari: 0,05 % den az olacaktir.

Sartname geregince, bir yagin bu hususlardan
bir veya bir kagina uymamasi halinde degistirilmesi
icap etmektedir. Fakat hakikatte bu maddelerden ba-
zilar1, birbirleriyle tenakuz halindedir. Asadida go-
rulecedi Uzere, Nz = 3,0 ve Vz = 6,0 oldugdu taktirde,
diger bazi hususlarin temin edilmemis olmasi turbin
vaginin dedistirilmesini gerektirmez.

23



Turbinin calismasi esnasinda yaglama yadina
bir miktar su karismasi tabiidir. Serbest kalmasi ha-
linde, bu suyun hi¢ bir zarar vermedigi evvelce be-
lirtilmisti. Tehlike, yag ve suyun emdulsiyon husule
getirmesi halinde olur ; ¢UnkU bu taktirde karisimin
viskozitesi saf yagdinkinin iki, hattd Uc¢ misline firlar.
lyi kalite bir turbin yaginin, saf suyla emulsiyon yap-
mas! hemen hemen imkéansizdir. Birbirleriyle karisti-
rilan bu iki maddenin, adamakilli ¢alkalamada rag-
men, 'bir mUddet sonra net olarak ayrildklari gorilor.

Turbin yagi ile su arasindaki ylUzey gerilmesi
547 mg/mm dir. Fakat bu deger, yagin veya suyun
icinde kolloitlerin bulunmasi halinde bir hayli asadi
dustUgunden, emdulsiyon tehlikesi basgosterir. Bu

kolloitler : yaddaki camur, katran, asfalt gibi mad-
delerle orgonik asitler ; sudaki alkalik sabunlar ve
kikUrtlU asidlerdir. Ayrica : toz, pas gibi sulp halin-
deki zerrecikler de yizey gerilmesinin azalmasina

sebebiyet verirler. Gurwitsch’e nazaran, turbin yagi-
na 10 % kadar nebédti yag ilave edilmesi, yuzey ge-
rilmesi degerini derhal 5,47 den 2,77 ye dusurir.

Yag devreleri uygun bir tarzda yapilmis olduk-
lar1 : calisma esnasinda yad da devamli surette kon-
trol edildigi taktirde ; turbinlerde hakiki maéanada
seklen emilsiyona benziyen, fakat turbin emniyeti
bakimindan tamamen zararsiz olan bir hal meydana
gelir. Rengi donuk olan bu karisimi, 70 ilad 85° C ara-

sinda 1sitmak, filtreden ve santrfijden gegirmek su-
retiyle, yag tekrar kullanilabilecek bir vaziyete girer.
Bu taktirde, vyadin icindeki su miktari : 0,1 ila

0,5 % dir ; emilsiyona benziyen karismda gamur
bulunmasi halinde su miktari 1 % e kadar yiksele-
bilir.

Bir yagda : Nz sayisinin 0,5, Vz sayisinin ise 0,2 de-
gerini almasi halinde, yag ve sudan mitesekkil ka-
risimin reaksiyonu asit olur. Halbuki, WEV sartname-

si reaksiyonun asit veya alkalik olmamasini sart kos-
makta, fakat buna mukabil Nz = 3,0 ve Vz = 6,0
degerlerine kadar misaade etmektedir. Bu iki vazi-

vet birbiriyle tenakuz halinde bulundugundan, son
zamanlarda sartnamenin reaksiyon maddesi kaldiril-
mistir.

Yagin Nbu sayisinin malOm olmasiyla, eskime
derecesi hakkinda bir fikir yurUtmenin mUmkin ola-

mayacadi, Wolf tarafindan yapilmis tecfUbelerde ga-
yet bariz olarak gdrUlmustur. Cinkli meseld, ayn
Nbu degerini haiz iki muhtelif yagda Nz ve Vz sayila-
rinin tamamen farkli oldugu tesbit edilmis ; normal
benzin bulunmasina mukabil ; tamamen eskimis ve
degistirilmesi icab eden bir yagda de Nbu degerinin
hemen hemen sifira esit kaldigi gortlmustir. Nbu de-
derine istinat edilemiyecedini belirten bu gibi misal-

lerden birkac tane daha da verilebilir. BUtUun bu se-
beplerden, WEV sartnamesine ek bir not ile, bu mad-
de de tatbikten kaldirilmistir.

%

Ayni sartname, terkip halindeki suya da musaa-
de etmemektedir. Fakat, bunun da bir tehlike arz et-
medigi, emUlsiyona hasredilen fikrada belirtilmis idi.

Normal surette eskiyen bir turbin yadinda vis-
kozite pek az fark eder. Mesela, 40000 il& 50000 sa-
atlik bir calisma neticesinde viskozite ancak 0,2 —
0,3° E (50° C) kadar artar ki ; bunun pratik bakim-
dan hi¢ bir ehemmiyeti yoktur. Baz kimseler, turbin
yaginin eskimesi neticesinde, viskozitenin de azaldi-
dint zannederler. Bu diUsUnce tamamen yanlistir. CUn-
kU, hakikatte tamamen tersi vuku bulur. Meseld,
anormal sartlar altinda calisan bir turbin yadinda,
3000 ild 4000 saat gibi kisa bir mUddet sonunda vis-
kozitenin 0,6 — 1,5° E (50° C) kadar arttig1 gorilir.

Kullanilimis bir yadin dedistirilecek kadar eski-
mis olup olmadigi hususunda en esasli  kriteriumu
Nz ve Vz sayilari teskil eder. CinkU, WEV sartname-
si geredince, bunlardan ilkinin 3,0 ; ikincinin ise 6,0
dederini asmas! halinde yadin degistirilmesi icab
eder. Nz = 0,5 den itibaren, ya§in icindeki serbest
asitler, reaksiyonun asit olmasini gerektirir. Fakat,

bu cekinilecek bir husus teskil etmez. Cinkl, bu tak-
tirde yadin dis kenar acisi ufalir ; va§ filmi daha ko-
laylikla tesekkUl edebilir. Y&ni daha iyi bir yaglan-

ma saglanmis olur. Yad kopmas! veya viskozitesinin
azalmasi bahis mevzu’'u olamaz. Sekil 3 te iyi ve fe-
na kalite iki yagin

Nz sayilart verilmistir. lyi kalite yagin (A egri-
si), 95.000 saatlik bir calismadan sonra, Ust sinir de-
gerinin cok daha altinda kalmasina mukabil ; fena

5000 10000 15000 20000 25000

FEw—

h
Sekil 3

kaliteli yag, takriben 8000 saatten .sonra bu degeri
asar.

Fakat en esasli kriterium, yagdin icindeki serbest
veya terkip halindeki butin asitleri ibtiva eden Vz
sayisidir. Sekil 4 te tebariuz
ettirdigine gore, fena kaliteli yag (B egrisi), 7000
saat ¢alistiktan sonra Ust sinir degerini -astigl ve ye-
nilenmeyi icab ettirdigi halde ; iyi kaliteli bir yagin
(A egrisi) Vz sayisi 25000 saat sonra ancak 2,5 olur.



Vz e 6,0 o
P e e
/

4 | fl
HA S I{ | d
> ’f V,/Q'—"""g-ﬁ)-""'g

h —mact = e _—
0 SO 10wn) iS00 20000 25000
—— —- Y
Sekil 4

WEV sartnamesi son olarak, kul miktarinin
0,05 % i agsmamasini sart kosmaktadir. Halbuki, bu
deger cok yiksektir. Pratikte kil miktari : 0,01 %
degerini pek nadiren gecer.

Goruldugu Uzere, bu sartnamenin bir ¢cok mad-
deleri aslinda yadin eskimis olmasi, yani degistiril-
meyi icap ettirdigi hususunda bir kanaat vermege
kafi gelmemektedir. CinksU, bunlar, yagin yadlama
evsafini kaybetmesine sebebiyet vermektedir.

Kullanilmis yagin vasiflarint degistirmeye sebep
olan diger bir amil de : ya§ camuru’dur. Turbin yag
devresinde husule gelen bu ¢camur ; yad, su, demir
ve ‘kukUrtli sabun, cesitli asit ve oksitlerle, pas ve
kumdan mutesekkildir. Turbin yaglama yaginda, Nz
sayisi 1,8 ; Vz sayisi da 3,5 olduktan sonra camur
tesekki| etmege ve devredeki cep halindeki nisbeten
soguk yerlerde yavas yavas dibe c¢okmede baslar.
Bu cokme, sicaklik ne kadar disiUk olursa, o nisbette
fazla olur. Bu sebepten dolayi, enfazla miktarda yag
camuruna, yad sofutucularinda tesadUf edilir. Fa-
kat, Nz = 3 ve Vz = 6 degerlerine kadar, tesekkil
eden camur miktari nisbeten az olur.

Yag camurunun Nz sayist 16 — 75, Vz sayisi
ise 52 =— 170 arasinda bulundugundan, yeni yag
doldurulmasindan evvel devrenin iyice temizlenmesi
sarttir ; aksi taktirde camur, yeni yadlama yaginin
evsafini nisbeten kisa muddette bozar. Temizlenme
ameliyesi su buhari icin ; kloroform, benzin, benzol,
tetraklorkarbon (Tetra), trikloretilen (Tri) veya
10 % solisyon halinde P3, P3 dimal-SP, Siliron —
WH gibi maddeler kullanilir.

Yag degistirilme zamaninin tayini :

Yaglama vyaginin eskimesi esnasinda gayet kari-
stk kimyasal reaksiyonlar husule gelir. Bunlarin en
miuhimlerini oksidasyonlar teskil eder. Bu esnada,
vaglama ve reglaj sistemlerinin yapilmis oldugu muh-
telif madenler de katalizor olarak, yani reaksiyonu
cabuklastirir mahiyette rol oynarlar.

. Yadin eskimesinde en miUhim amillerden biri
de muhakkak ki sicakliktir. Meseld, yag sicakhiginin
100° C dan 110° C a c¢ikmasi, vani yalniz 10 dereceC

lik bir artig, eskime hizini iki misline crkartir. Sicakli-
gin 100° C dan 120° C ye cikmasi ‘halinde bu hiz
dort misline 130° C a erismesiyle de dokuz misline
firlar. Demek ki, 100° C sicaklikta, 45000 saat daya-
nabilecek olan bir yadi, 130° C altinda kullaniimasi
halinde, 5000 saat sonra yenilemek icab etmektedir.
Bu husus, yadlama ve reglaj devrelerinde, yagin
mevzi'i dahi olsa kizgin satrhlara temasi neticesinde
fazla 1sinmasinin dogdru olmadidini tebariz ettirmek-
tedir. Buna bilhassa, taze buhar sicakhidr bir hayli

yUksek olan modern turbinlerde dikkat etmek gerek-
tir.

Eskime derecesinin, sarthnamenin musaade etti-
gi sinirt asmast halinde bile, hic bir yad ani olarak
vadlama evsafini kaybetmez. Yalniz bu taktirde teh-
like menba’t yad camuru olur. Bu camur her an ka-
nallari tikamak suretiyle yatak sarmasina sebebiyet
verebilecedi aibi, reglaj sistemini de calisamaz bir
hale aetirebilir. Yani turbin emniyeti bir hayli dus-
mus olur.

Demek ki, bir turbin tesisatinda kullaniimakta
olan yaglama yaginin kafi derecede eskimis olmasi,
(yani Nz = 3,0 ve Vz = 6,0) ; veva icindeki su ve
camuru, 70 ila 85° C a sitilmis, ayrica da filtre ve
santrfujden gecirilmis olmasina ragmen terketmeme-
si Dalinde dedistirmek gerektir. Bu sartlar altinda ya§
isitilmis ve filtrelenmis olmasina ragmen berrak ola-
cak yerde, bulanik olur. Bu vaziyet olmadan, yad ye-

nilemek isletme ekonomisi tabiatiyle |Uzumsuz yere

azaltilmis olur.

Mamafih, mecbur kalindigi taktirde bir hayli
eskimis vazivette olan yaglari kullanmaa devam et-
mek miUmkUndUr. Bu hal, meseld memleketin harp-
te bulunmasi sebebiyle elde, istenilen miktarda yag

bulunmamas! halinde husule gelebilir. Fakat, bu tak-
tirde

1) Tesisatin durmadan calismasi, (aksi taktirde
pek fazla miktarda camur ¢c6kmis olur) ;

2) Kullanmaga devam edilen yadin normal
sartlar altnda muntazam bir surette eskimis olmasi ;

3) Isletme esnasinda ya§dan niumuneler almak
suretiyle devamli olarak kontrolu ;

4) Tesisattaki yad seviyesini sabit tutabilmek
icin kisa fasilalarla devamli surette yeni yag ildve
edilmesi ;

5) Yardimci devrede mevcut yadin devamli ola-
rak filtrelenmesi ve santrfijden gecirilmesi icap eder.
Bu sartlar altinda sabunlasma sayisi Vz = 8 ild 10 a
kadar olan fazla eskimis yaglar kullanmaga devam
edilmis olur. Yalniz boyle bir yagin rejenere edilme-
si esnasinda kayip 50 % dir. Halbuki Vz = 6 olan
bir yag ise 25 % bir kayipla rejenere edilmis olur.
Demek ki, mecbur edilmedikge, fazla eskimis bir yag
kullanilmamalidir.

Kullanma neticesinde yag icinde husule gelmis
olan bitin muzir maddeleri kimyasal usullerle disa-
ri atarak, her bakimdan yeniye muadil bir yag elde
etmek mUmkindur. Bu taktirde, eskimis yagd, rejene-

25



re edilmis olur. Isletme esnasinda filtre veya santr-
fujden gecirilerek temizlenmis bir yag bu ismi ala-
maz. CUnkU, rejenere edilmis bir yagin buUtun yeni
vag vasflarinda héiz olmasi sarttir. Boyle bir ameli-
ye ancak bu ise mahsus bir tasfiyehanede yapilabilir.

Mecbur kalmadikca, muhtelif menseli yadlar
biribiriyle karistirmamalidir. Hattd, devrede bulunan
bir yada, baska menseli bir yag ilavesi de dogru ol-
maz. Aksi taktirde, eskime hzi iki misline ¢ikabilir.
Meseld Rus ve Amerikan menseli vyaglarin karistiril-
masl neticesinde, fazla miktarda camur husule geldi-
ginden karisimin rengi donuklasir.

Turbin yaginin secilmesi :

Bir tUrbinde : reglaj tertibatinin emniyetle ca-
lisabilmesi icin yadin ince, yataklarinin layikiyle yag-
lanabilmesi icin yad'in orta ; nihayet reduktor disli-
lerinde ise yagin kalin olmasi idealdir. Fakat, bu tak-
tirde, U¢ muhtelif yagin kullanilmasi icap etmis ola-
cagindan hem reglaj ve yaglama devreleri gayet ka-
ristk bir hal almis olur ; hem de isletme masraflari
artar. BUtun bu sebeplerden dolayi halen turbinlerde
her Uc¢ kisma yaravabilecek orta vasifli tek bir yad
kullanilmasi usulU hemen her yerde kabul edilmistir.

Sekil 5 te bes muhtelif turbin yadinin viskozite
diaaramlari

verilmistir. Burada absisi : sicaklik ; ordinatlari ise:
°E, S ve R" cinsinden viskozite dederleri ile ¢ST cin-
sinden kinematik viskozite degerleri teskil etmekte-
dir. Ordinat taksimatlari logarimik alinmis oldugun-

R S'°E St.

dan viskozite egrileri birer dogru seklinde ¢ikmak-
tadir. Bu diagramda, 1 sayih dogru, viskozitesi 50°C
da : 2,8 ° Eolan ; Il sayili dogru : 3,5° olan ; lll sa-
yili dogru : 4,5° E olan ; IV sayih dogru : 5,5° E
olan ; nihayet V sayili dogru da : 6,5° E olan yagla-
ma yaglarinin dider sicakliklarda alacaklari degerle-
ri vermektedir.

Bir yadlama yadi icin esas 50° C deki viskozite-
si deg@il ; fakat turbine giris sicakhgi olan 45° C dir.
Bu taktirde, viskozitesi 50° C dan dusuk olan bir yag
fazla sogutuldugu taktirde, normal sodutulmus daha
yUksek viskoziteli bir yagdan daha kalin olapilir. Me-
seld : 2,8° E (50° C) olan bir yag 30 derece C sicak-
iginda turbine girdigi taktirde viskozitesi 6° E dir ;
halbuki, 4,5° E (50° C) lik nisbeten kalin bir yagin,
45° C de kadar sogutuldugu taktirde, viskozitesi an-
cak 5,2° E olur.

Gerek WEV, gerekse DIN- sartnamesi bir turbin
yadinda viskozitenin 2,8 ile 7° E sinirlari arasinda
kalmasini amirdir. Fakat halen, alt ve Ust sinirlar pek
kullanilmamaktadir.

Direkt akuple tUrbinlerde bu gin igin tercih edi-
len viskozite degerleri 3 ile 5° E arasindadir. Taze bu-
har sicakligi 450° C altinda kaldigi taktirde 3 ile 4° E
de kafi gelebilir ; fakat, yUksek buhar sicakhg ile
calisan turbinlerde bu degerleri 1° E kadar artirmak
gerekir.

RediktorlU tirbinlerde ise umumiyetle biraz da-
ha kalin yag tercih edilir. Turbin ve redUktor igin ge-
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Yugoslavya Gemi Insaat
Sanayii

Memleketimizde zaman zaman gemi insaati sa-
nayiin kalkindirilmasi icin hamleler vyapilmissa da

bunlarin hi¢ biri devaml olmamis ve meyvalar kit
olmustur,

TUrkiyede gemi insaati sanayii tarihi nesredildi-
Ji zaman bu kolayca takip edilebilecektir.

Son zamanlarda yeniden teskildtlandirilmis De-
nizcilik Bankasi T.A.O. Gemi insaatl problemine el
atmis ve tesebbuslerde bulunmustur. Denizcilik Ban-
kasinin ilk ginlerine isabet eden bu hamleler son
zamanlarda eski ‘hizini kaybetmis gorulmektedir. Ha-
rice gemi siparislerine yeniden hiz verilmistir,

TUrkiyemizde gemi insaati faaliyetinin artmasi-
nt, ihtiyaglarimizin biyUk bir kisminin karsilanmasi-
nin yakin bir istikbalde tahakkuk edecedini Umit ede-
lim. Bugin biz bu durumda iken komsu memleket-
lerde vaziyet ne merkezdedir ? Faaliyetlerin yakin-
dan takip edilmesi pek faydali olabilecek ve bize iler
ki calismalarimizda minasip bir misal olarak gosteri-
lecek memleket Yugoslavyadir.

Yugoslavya gemi sanayii Uzerindeki faaliyetini
genisletirken ilm? ve arastirma tarafini da beraber
gotirmek |10zumunu hissetmistir. Nitekim evvelki ay
Yugoslavya tha Institution of naval architects’in bri
toplantisi tertip edilmis ve Yugoslav meslekdaslari -
miz bu toplantiya bir kac calisma ile istirak etmisler-
dir. Yugoslavlar gemi hidrodinamigi mevzularinda
yeni arastirmalara da baslamislardir. 1ki adet kavi -
tasyon tineli Almanyaya siparis edilerek, faaliyete
gecirilmistir.

Tersanelerin mes‘ul mevkilerinde Alman mu-
tehassislardan genis mikyasta istifade edilmis ve e-
dilmektedir.

Yugoslavyada iki ana tersane mevcuttur. Biri
Split'deki tersanedir. Sekil 1 de bu tersanenin umu-
mi plani gorulmektedir.

Digeri Pufa'daki Uljanak tersanesidir. Bunun da
umum? plani sekil 2 de verilmistir. Split'teki tersane-
nin 3500 ton kaldirma kapasitesinde bir de yizer ha-
vuzu mevcuttur. Bu tersanede insa edilmis en blyUk
harp gemileri 1300 er tonluk iki destroyer, 2000 ton-
luk henlUz insasina baslanmis baska bir destroyer’dir.

Ikinci dUnya harbi devaminca bu tersane bombalan-
mis ve kullanilamaz bir hale sokulmustu.

Harp bittikten sonra yeniden faaliyete gecilerek
tersane genisletilmis ve programi su sekilde tesbhit
edilmistir: Senede 30.000 ton gelik sa¢ ve kdsebent
isliyebilecek ve ayrica 2000 ton celik islemesine te-
kabil edecek tamirati da yapacaktir. (En buUyik ter-
sanemiz olan Hali¢ tersanesinin bir villik sa¢ ve pro-
fil sarfiyati 3000 ton civarindadir. BUtUn Denizcilik
Bankasinin tersanelerinin villik sac ve profil isleme
kapasiteleri takriben 8000 tondur. Bu miktar icersin-
de tamir ve yeni insaat dahildir.) Harbin basinda bu
tersanenin 1000 iscisi mevcuttu.

Tersane o havalinin genis bir sanayi bdlgesi ol-
mas! sebebile yardimci sanayi tarafindan beslen-
mektedir.

reken yaglama devreleri mistereken de, ayni da ol-
sa ; halen tek tip yad kullanilir. Bu yadin viskozitesi
de 4 ild 5° E dir. Kalin yag kullanmak suretiyle re-
dUktor gurUltUsUniUn azaltilabilecedi zanni tamamen
yanlistir. Bu gUrUltUyuU, ancak dislileri hassas iméal et-
mek suretiyle azaltmak mimkUndir. Cevre hizinin ise
viskozite Uzerine hic¢ bir tesiri yoktur.

Wolf, yapmis oldudu miteaddit tecribelere is-
tinaden viskozitesi 4,5° E civarinda olan bir yadin he-
men hemen tirbinlerde kullanilabilecedini ileri sur-
mektedir.

Bz bUuyUk yagd firmalari, imél etmekte oldukla-
1 tUrbin yaglarina asagidaki isimleri takmiglardir

1) Sokony - Vacuum :

Gargoil D. T. E. Heavy veya Heavy Medium ( ge-
milerde kullanilan yadlarda ayrica « marine oil » iba-
resi bulunur), meseld Gg. D. T. E. marine oil, heavy
medium aibi.

2) Caltex :
Regal-oil — (P +O) ; meseld Regal-oil PC
(P+O) gibi.

3) Shell :

Shell turbo oil ; meseld Shell turbo oil 37 gi-
bi.
4) Anglo-iranian (BP)

Energol turbine ; meseld Energol turbine
150/H. B. gibi.

(Gemilerde kullanilan vyadlarda ayrica :

« marine » ibaresi bulunur).

Sokony-Vacuum firmasi : RedUktorlU tirbinler-
de, bilezikli ve yaddanhkli turbinler icin : « Gg. D.
T. E. heavy » yagdini ; direkt akuple tirbinler igin
ise : « Gg. D. T. E. heavy medium » yadini ; calisa-
rak asinmis eski tip tUrbinler icin ise : « Gg. D. T. E.
extra heavy » yadini tavsiye etmektedir.

Caltex firmasi ise : rediktorlU tirbinler igin, or-
ta kalite olarak : « Regal Oil E (R+ Q) », en iyi ka-
lite olarak : « Regal Oil PC (R+ O) » yadini ; direkt
akuple turbinler icin ise (meseld tUrbo-generator-
ler) : « Regal Oil C (R+ Q) » vadini ileri surmekte-
dir. Halen bu firmanin ayrica, husust maksatlar icin
vanilmis ; A, B, PE, F ve G harflerini tasiyan tirbin
vaglart da mevcuttur.
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Insaiye kizaklari 412 ft. uzunlugunda olup, yal-
niz bir tanesi 518 ft. dir. Bu uvzunluk bu memleketin
ihtiyaci olan ve yapabilecegi en biUyUk ticaret veya
harp gemileri icin ka&fi uzunluktadir. Tersane prefa -
brikasyon ile calismaktadir. Haftalik sac kosebent
sarfiyati 690 tondur, ki bu senede takriben 35.800
tona tekabil etmektedir. Gemilerin yiUzde seksenbe-

si prefabrikasyon parcalari olup, geri kalan yUzde on-
basi celik kisim kizaklarda monte edilmektedir. Ter-
sanenin her kizadinin genisligi 67 ft. dir. Her kizakta
iki adet 25 er tonluk kreyn mevcuttur.

Tersanenin taksimati soyledir:

Celik malzeme stok mahalli BUtUn tersanenin % 27
Markalama ve tekne parcalarinin is-

lendigi mahal » 13
'ekne aksaminin stok vyerleri » 2
Basit parcalar stok deposu » 2
Ana parcalar deposu » 6

SEKIL 1
SPLIT TERSANESININ UMUMI PLANI
] i |dare binalari, 2 — Giris, 3 — Garaj ve ta-
mirhane, 4 — Celik stok anbari, 5 — Tekne fabr ...
6 — Karistk malzeme sahalari, 7 — istif sahasi, ' .«
Q@ — 10 — 11 ve 12 — Kizaklar, 13 — Anbar, 4 «
Yanmaz maddeler magazasi, 15 — Rihtim, 16 — b

tim, 17 — Techiz sahili, 18 — Makina atolyesi, #-
Dokimhane, 20 — Makina fabrikasi, 21 — M_. ..
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Karisik parcalar » 5
Prefabrike parcalarin depolama yerleri » 18
Insaat kizaklar » 27

Techiz rithtimlari iki kisimdir: Biri 2625 ft. uzun-
lugunda, digeri 4920 ft. uzunlugundadir. Bunlarin
bulundugu yerde rihtimdaki derinlik 13-21 ft. dir. Bu
techiz havuzunun nihayetinde yiUzer havuz bulunmak-
tadir. Bu tersanenin 1940 senesi ile simdiki durumu-
nun mukayesesi asadidadir :

1940 1950
Iskan yerleri (Akr) : 17 100
Kizaklar Adet . 2 5
Binalar (Akr) 5 2 7.4
MuUteharrik kreynler Adet 6 65
Personel 1250 kisi ~ 4000Kkisi

Bu tersanenin bir yillik teferruatl sag, kosebent
vesaire isleme kapasiteleri asagida gdsterilmistir.

anbari, 22 — Kontrol mahalli, 23 — Levha imal ve
isleme fabrikasi, 24 — Malzeme anbari, 25 — Gal-

vaniz isleri, 26 — Demirhane, 27 — Kazan fabrikasi,

28 — Kursuncular anbari, 29 — Demirci, kazanci,
kursuncu icin malzeme anbari, 30 — Elektrik techizat
anbari, 31 — Elektronik laboratuvari, 32 — Tamam-

lanmis malzeme anbari, 33 — Dikishane, 34 — Adag
kurutma firini, 35 — Ahsabiye anbari, 36 — Maran-
gozhane, 37 — YuUzer havuz tamirhanesi, 38 — YU-
zer havuz 39 — Cirak atolyesi.



ULJANAK TERSANESININ UMUMI PLANI

1— Kaliplama, 2 — Celik Fabrikasi, 3 — Kizak-
lar, 4 — Kuru havuzlar, 5 — Kaynak mahalleri, 6 —
Celik malzeme stoklari, 7 — Demirhane, 8 — Dizayn
burosu, 9 — Insaiyeciler, 10 — Kaynak mektebi, 11
— Miduriyet, 12 — Celik fabrikasi, 13 — Kaynak
fabrikasi — Dizel makinalari, 14 — Kazan fabrikasi,
15 — Takim atolyesi, 16 — Modelhane, 17 — Do-

Karistk Tamamen
insaat  Kaynak

kUmhane, 18, — Makina fabrikasi, 19 — Dizel maki-
nalari montaji, 20 — Kaliplama ve anbar, 21 — Do-
naticilar, 22 — Elektrik anbarlari, 23 — Ana anbar,
24 — lLevha fabrikasi, 25 — Boru ve bakir fabrikasi,
26 — Zincir ve demirciler, 27 — Hurdalar, 28 — Big-
ki isleri, 29 — Hurda anbari, 30 — Marangozhane,

31 — Kopri.

____Ton Ton
Sicak e§me isteyen kosebentler 4800 3300
Sicak e§meden sonra markalama 2800 1800
Soguk... egmeden » » 5600 4100
Kesme 7700 7100
Oksiasitilenli kesme 1600 1400

Bas Kapak

Arka Kapak

I¢ 11an Sahifesi

Yarim Sahifesi

Zimbalamak 5900 700
Levha delmek (toplu halde) 6300 —
Tek tek levha delmek 2000 400
Sair markalama 7800 600
Filencleme 300 700
Silindirlerle levha egmesi 3000 3300
Cogul isi 7100 700

Doverek sicak egme

700

700

Devami S. 11 de

ILAN TARIFESI

Dortte bir sahifesi
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Deniz mabudu NEPTUN hakimi bulundugu hudutsuz deni
lerde bir giin -séne 1910- ilk defa olarak yelkensiz ve sitimsiz b
geminin seyrettigini goériince hayret etmi,ti,

Bu tekne, 1845 tonluk “VULCANUS,, tankeriydi, purva d
refinde Royal Dutch Shell Cy'in renklerini dalgalandiriyordu
pervanesi direk akuple

650 HP WERKSPOOR DIESEL

makina ile tahrik ediliyordu.

Bugiin, geminize kiigiik veya biiylik bir makine koyms
istediginizde, Werkspoor Diesel’i (400-10 C00 HP) intihap eders
niz kadim ve itibara layik denenmis bir gemi diesel cinsini tem
etmis olacaginizdan iftihar edebilirsiniz,

Tirkiye Miimessili

Mih. N. Timgenko ve Miih. M. Kurtesog
Kol. $ti,
Billur Sokak No. 8
Billur Han 13-14 Galata - Istanbul Tel. 44 &

WERKSPQOR Marine Diesel Engine, TMABS 3910.
2100 BHP, 10 cylinders, 275 rev/min.



