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OZET

Ahsap gegmisten giiniimiize tekne yapiminda kullanilan en eski malzemedir. Dogada kolay bulunmasi,
kolay islenebiliyor olmasi o donemlerde tiim deniz tasitlarinin gévdesinin yapiminda tercih edilmekte idi.
Gilinlimiizde ise ahsap tekneler tamamen estetik ve gezi amagli tiretilmektedir.

Ahsap malzemenin lifli yapisi bazi tiirlerinin Elastik Modiiliiniin yiliksek olmasi, alternatif malzemelere
gore dayaniminin yiikksek olmasinin yani sira son derece estetik bir malzeme olmasi nedeni ile
giiniimiizde yat {ireticileri tercih etmektedir. Bu makale kapsaminda kullanilan ahgap malzemelerin neler
oldugu ve dayaniminin hangi yontemler ile arttirilabilecegi incelenmistir. Kullanilacak malzemenin
kurutulmasinda kullanilan yo6ntemlerin ahsabin yapisina olan etkileri ve kurutma sonrasi bdocek
zararhilarindan korunabilmesi i¢in uygulanacak emprenye' yontemleri aktarilmistir,

Anahtar kelimeler: Ahsap tekne, Malzeme sec¢imi, Tekne fiiretiminde kullanilan agaglar, Tekne
konstriiksiyonu

1. Giris

Deniz araclar siirekli agik havada ve deniz suyu ile direkt temas halinde olmalarinin yani sira
giines, yagmur, dalga yiikii ve riizgar ylikiine maruz kalmaktadir. Dolayisiyla deniz araglarmin
iretiminde kullanilan tiim malzemelerin bu olumsuzluklardan en az diizeyde etkilenecek
malzeme olmasi ya da mukavemet kazandirilmis 6zel malzemeler olmasi gerekmektedir.

Deniz araclarmin iiretiminde ilk donemlerden itibaren isleme kolayligt ve dogada kolay
bulunabiliyor olmasi nedeni ile ahsap malzeme tercih edilmistir. Gelisen teknoloji ile birlikte
farkli malzemelerin bulunmas: ile ahsap kullanimi gezi teknelerinde ve tekne i¢
dekorasyonlarinda tercih edilmektedir.

Teknolojinin gelisimi ve kimya endiistrisinde ki ilerleme ile birlikte ahsap tekne {iretimindeki
konstriiktif yap1 ile ayn1 paralellikte geliserek ahsap kullanimindaki geleneksel yontemler yavag
yavas terk edilmistir. En 6nemli gelisim ise laminasyon teknigi ile yapilan iretim yontemleridir.
Bu teknik sayesinde kit kaynaklarin daha verimli kullanimi saglandigi gibi, tekne
konstriiksiyonunda olduk¢a 6nemli olan, ahsap malzemenin fiziksel ve mekaniksel direnci de
artmaktadir.

! Emprenye, ahsabin biinyesine farkli yéntemlerle cesitli kimyasal maddeleri emdirme islemidir.
Bu iglemle ahgabi mantar, bocek, kurt¢uk gibi zararlilardan koruyarak ahsabin hizmet émriinii artirma
amaclanmaktadir.
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Yaklasik alt1 bin farkli kullanim alanma sahip oldugu belirtilen ahsap’ malzemenin onemli
kullanim alanlarindan biri de tekne yapimidir. Her ne kadar birgok alternatifi olmasina ve her yil
bakim gerektirmesine karsin ahsap tekneler deniz tutkunlarini her zaman cezp etmistir. Burada,
en 6nemli unsur, ahsap malzemenin yorulmaya karsi direncinin diger malzemelere gore yiiksek
olmasidir. Yapilan aragtirmalarda teknelerin her 3 saniyede bir dalga kuvvetine maruz kaldigi
goriilmiistiir. Bunun sonucunda tekne yapiminda kullanilan ahsap malzemenin en son dayanimi
%060, aliiminyumda %40, fiberglasta %20, celik ise %45’tir. Bu oranlara bakildiginda en uygun
malzemenin ahsap oldugu net olarak goriilmektedir’. Ahsabi diger malzemelerden ayiran bir
diger 6zelligi de dogal, sicak ve estetik olmasidir. Ozgiin tasarimlara olanak veren heterojen bir
yaptya sahip ahsap giiniimiizde de tekne imalatinin gozde malzemelerindendir.

2. Ahsap Malzemenin Stabilitesi

Tekne imalatinda kullanilacak ahsap malzemenin stabilitesinin yiliksek olmasi ve agag
zararlilarina kars1 korunabilmesi gerekmektedir. Temel kural segilecek ahsap malzemenin cinsi
ne olursa olsun kurutulmus ve belirli bir rutubet diizeyine indirilmis olmasi gerekmektedir.
Bilindigi gibi ahsabin nem alis verisi sirasinda belirli yonlerde uzama ve kisalma (¢alisma)
gostermesi nedeni ile ahsap malzemeyi olabildigince duragan/galismayan hale getirmek gerekir.
Ayrica rutubetten kaynakli bozulmalarin yani sira bécek ve kurtguklarin saldirilarini 6nlemek
admna ahsabin igerisindeki 6z suyunun disariya atilmasi da kurtularak elde edilebilmektedir.
Kurutmanin yani sira emprenye edilerek tiim bu zararh etkilerden korunmasi saglanmalidir.

Ahsap malzeme agik havada uygun istifleme yontemleri kullanilarak dogal kurutma yontemi ile
kurtulabilir ancak bu yontem ahsabin cinsine gore farklilik gostermekle beraber 1 veya 2 yillik
bir siire gerektirir ki endiistriyel {iretimler igin bu siire olduk¢a uzundur. Ayrica istenilen rutubet
diizeyine getirilebilmesi ¢ok miimkiin olmadigindan tercih edilen bir yontem degildir. Bu
nedenle daha c¢ok klasik kurutma veya vakum kurutma yontemi kullanilmaktadir. Kereste
kurutma islemi ahsap igerisinde bulunan suyun disariya atilmasi i¢in yapilmaktadir. Ahsap
malzeme biinyesinde ihtiva ettigi suyu, 1s1 enerjisi etkisi ile su buharina doniiserek biinyesinden
uzaklastirilmasi ile kurutma saglanmaktadir. Ahsap kurutma ya da kereste kurutma isleminde
keresteyi kurutacak enerjinin saglanmasi siirecinde teknik olarak yiiksek miktarda 1s1 enerjisi
gerektigi icin istenilen nem miktarin elde edilmesi; enerji maliyeti, zaman ve verimlilik
bileskesini ortaya ¢ikarmaktadir. “Teknik kurutma isleminde Sekil 1.’de sematik goriintiisii
verilmis olan teknik kurutma firininda sicak hava, fanlar1 yardimu ile havanin istiflerin etrafinda
belirli bir hizda ilerletilerek kuruma islemi gergeklesir.

Bu firnlar bilgisayar kontrollii olup igerisindeki ahsap malzemenin cinsine gore yapilan
program dogrultusunda istenilen rutubet seviyesine getirilir. Dogal kurutmaya gore daha kisa
stirede kurutma iglemi tamamlanir.

% Bozkurt,A.Y., (1982) Agac Teknolojisi, IU. Orman Fakiiltesi Yaymlari, IU. Yayin No: 2839, Orman
Fakiiltesi Yayin No: 296

® Tungel,S., Ahsap Tekne imalati http://www.sabittuncel.com/main-phpkid411/ Adresinden alindi, Erisim
16 Nisan 2016

* Kereste Kurutma Sistemleri http:/globalbetaltd.com/urunler/kereste-kurutma-sistemleri/ adresinden
alindi, Erisim 06.06.2016
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Sekil 1. Teknik Kurutma Firin1 Sematik Goriintiisii

Bunlarin yani sira ahgsap malzemenin kurutulmasinda ve 6zellikle emprenye edilecek ise Vakum
Basing yonteminin kullanildig: firmnlar tercih edilmektedir. Bu yontemde kereste i¢indeki suyu
disariya atmak i¢in vakum (al¢ak basing) uygulanir. Vakum, atmosferik basinci azalttigindan
kereste igerisindeki su disartya hizli bir sekilde atilir. °Sekil 2.’de vakum ve basing uygulamasi
ile kereste kurutma yapan bir firin gériilmektedir.

Sekil 2. Vakumlu Kurutma Firin1 Ornegi

Son donemde yiiksek frekansli vakum teknolojisi ile kurutma yontemi de kullanilmaktadir.
Sekil 3’de goriilen yiiksek frekansli kurutma sistemi, 6zellikle vakumlu kurutma ile kombine
edildiginde, kurutmaya hassas aga¢ tiirlerinin 10 cm’den daha kalin Kkerestelerinin
kurutulmasinda. Diger klasik veya kondenzasyonlu® teknik kurutma yontemleri ile ozellikle
hassas agag tiirlerinde 90 giinden daha fazla siirerken, Yiiksek frekansli- vakumlu kurutma
sisteminde agag tiirii ve kalinligina bagl olarak bu siire 7-12 giine kadar inmekte hatta igne
yaprakli yuamusak agag tiirlerinde ise bu siire 2-3 giin kadar siirmektedir’.

> KANTAY Ramazan, “Kereste Kurutma ve Buharlama”, I.U. Orman Fakiiltesi, istanbul, 1993.

6 Kondenzasyonlu kurutmada temel prensip nemli kurutma havasinin, dis hava ile alig-verisi olmadan
kapali bir dolanima sevk edilmesidir. Su buharinin yogusturulmasi 1s1 pompasi prensibi ile g¢aligan
kondenzasyon cihazi ile ger¢eklestirilmektedir.

" Unsal O.,Giiler C.,Mollamehmetoglu G., “Ahsap Kurutmada Yiiksek Frekans Teknolojisi”, Tarih Kiiltiir
ve Sanat Arastirmalar1 Dergisi, Say1 4, Aralik 2012
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Sekil 3. Yiiksek Frekansli ve Vakumlu Kurutma Firini

Ahsabin kurutulmasinda 6zellikle vakum basing yonteminin kullanimi iyi sonug alinmasi
acisindan dnemlidir. Ozellikle emprenye edilmesi gereken ahsap malzemenin vakum (algak
basing) yontemi ile igerisindeki 6z suyu disariya alinip, basing yardimi ile emprenye malzemesi
verilir. Daha sonra fazla emprenye malzemesi ahsabin biinyesinden yine vakum ile alinir ve
hiicre ¢eperlerinde yeterli miktarda kalan emprenye malzemesi ahsabin bocek zararlilarindan
korunmasini saglar.

3. Tekne imalatinda Kullanilacak Ahsap Malzemenin Ozellikleri

Tekne imalatinda kullanilan/kullanilacak olan ahsap malzemenin agirligi, uzama katsayisi ve
burulma direnci dikkat edilmesi gereken Onemli kriterlerdendir. Teknenin dis kaplamasinin
direkt su ile temas etmesi nedeni ile burada kullanilacak ahgsabin uzama katsayisi diigiik
olmalidir. Ahsap hangi yontem ile kurutulmus olursa olsun ortamdaki rutubet nedeni ile
bilinyesine nem alacaktir. Dogal ahsap malzeme siirekli nem alis verisinde olacagindan,
bilinyesine alacagi nemin agacin deforme olmasini 6nleyecek tedbirlerin alinmasi gereklidir. Bu
tedbirler sadece ahsap malzemenin firmlanmasi veya se¢imi degil ayn1 zamanda konstriiksiyon
detaylarinin da dogru uygulanmasi ve segilmesi olmalidir. Dolayisiyla siirekli su ile temas
halinde olan, tekne dis kaplamasinin nem aligveriginden kaynakli uzama veya kisalmasindan
dolay1 iskelette olusturacagi gerilimi ortadan kaldirabilmek icin konstriiktif ¢oziimler
iretilmelidir.

Kullanilacak ahsabin mekanik 6zellikleri teknenin hangi boliimiinde kullanilacagi géz Oniine
aliarak yapilmalidir. Konstriiksiyon ¢oziimleri ise yine kullanilacak agacin tiirli ve teknedeki
kullanim yerine gére belirlenmeli. Ozellikle teknede kuvvete maruz kalan alanlarda kullanilacak
ahsabin se¢iminde mekanik 6zellikleri iyi incelenmelidir. Ulkemizde yerli ve ithal olmak {izere
bircok agag tiirii kullanilmaktadir. Bunlarin igerisinden asagida yerli ve ithal agag tiirlerinin
teknedeki kullanim alanina gore se¢imi kisaca belirtilmistir.

3.1 Yerli agag tiirleri

Sar1 Cam (Pinus Silvestris): igne yaprakli agaglardandir. Genellikle yatlarin dis kaplamalarinda,
yelken direklerinde, giiverte dosemelerinde ve dosemelerin altinda destek pargasi olarak
kullanilir.

Disbudak (Fraxinus): Trakya, Dogu ve Bati1 Karadeniz bolgesi ile Marmara ve Ege Bolgesinde
yayilig gosterir. Tiirline gore degismekle beraber en fazla boyu 10-30m. arasinda degisen dolgun
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ve diizgiin govdeli yuvarlak tepeli agaglardir. Genellikle posta ve omurga yapiminda
kullanildig: gibi teknelerin i¢ dekorasyonunda da kullanilmaktadir.

Mese (Quercus): Genis bir yayilis sahasi vardir. 25m. Boya ve 2m. Gévde ¢apina erisebilen
genis tepeli agaclardandir. Kerestesi olduk¢a dayanikhidir. Civi ve vida tutma mukavemeti
yiiksektir. Ust yiizey islemlerinde boya ve verniklemede iyi sonuglar verir. Agirlikli olarak posta
ve omurga yapiminda kullanildig1 gibi teknelerin i¢ dekorasyonunda da kullanilmaktadir.

Kestane (Castanca Vesca): Kereste olarak meseye benzer ancak 6z 1sinlar1 gozle goriilemez, bu
da meseden ayirict belirgin 6zelligidir. Sert, siki1 yapili ve esnektir. Liflerinin uzun olmasi kolay
biikiilmesini sagalar. Kolay islenebilen yapiya sahip olup nem alis verisinden kaynakli ¢aligmasi
ise oldukea diisiiktiir. A¢ik hava ve suyun bozucu etkilerine kars1 dayanimi yiiksektir. Ozellikle
su altinda olaganiistii bir dayanima sahiptir. Civi ve vida tutma mukavemeti yiiksektir. Ust
yiizey islemlerinde boya ve vernik tutunu mu ¢ok iyidir. Bu 6zelliklerinden dolayi posta ve
omurgalarin yapiminda kullanilir.

3.2. Yabanc agaclar tiirleri

Afrika Maunu (Africa Mohogany): Dosemelerde, kruvazor ve yatlardaki her tiirlii dogramalar
ve omurgalarin yapiminda kullanilir.

Prena Camu: Fazla olmamakla beraber yer dosemelerinde ve i¢ dogramalarda kullanilir. Ayrica
kiigiik ve katlanabilir teknelerin omurgalarinda kullanilmaktadir.

Dipterokarpus: Kiigiik yatlarin omurgalarinda. Zor sartlarda tasimaya elverisli olan bu agac,
kargo gemilerinin giivertelerinde, romorkdrlerde, balik¢1 gemilerinde kullanilir. Su ile temasin
az oldugu yerlerde ve giivertelerde kullanilir.

Amerikan Maunu (Swietenia Mocro Phylla): Honduras maunu da denilen bu kereste yillarca
yat yapimima kullanilmistir. Genellikle ahsap dosemelerde, giivertede, kamara kaplamalar1 vb.
yerlerde tercih edilir.

Firavun inciri (Sycamore): Genellikle yatlarda kontrast yaratmak icin dekoratif amach
kullanilir.

Makore (Nimusops Heckeli): Yat yapiminda kullanilmasinin en biiyiik nedeni mantarlara karst
son derece direngli olmasidir. Makore kerestesi agirliklt olarak su kontrplagi yapiminda

kullanilmaktadir. Tekne i¢ dekorasyonunda da kullanilmaktadir.

Opecpe (Nauceleq Diderrichii): Mantarlara kars1 ¢ok dayanikli ve kalic1 bir yapiya sahiptir.
Omurgalarda ve tahta désemelerde kullanilir.

Orta Amerikan Sediri (Cedrela Mexicona): Genellikle Hondras’tan ithal edilen bu agag,
tekne yapiminda ve teknenin dis ylizey kaplamasinda kullanilir. Vida tutma direnci yiiksektir.

Tik (Teak): Agir sartlara dayanikli ve suya karsi direncinin yiiksek olmasi isleme zorluguna
karsin giiverte kaplamalarinda tercih edilmektedir.
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4. Tekne Uretiminde Kullamlan Kompozit Ahsap Malzemeler

Tekne imalatinda kullanilan masif ahsap malzeme seciminde geleneksel yontemde ahsap masif
halde kullanilmaktadir. Bu durumda dogal halde egri biiylimiis aga¢ malzemeler &zellikle
postalarin yapiminda tercih edilmektedir. Posta egrilerinin sablona uygun olmasi igin gerekli
yerlerden teknigine uygun boy ekleri yapilmakta. Ancak bu ydntem ile yapilan iiretimlerde
ahsaptaki fire orani ¢ok yiiksek olmaktadir. Kit olan ahsap malzemenin daha iyi kullanimi ve en
az fire oranlar ile yapilacak iiretim, hem malzemeden optimum verimi almamizi saglayacak
hem de tekne maliyetini asagiya ¢cekecektir. Bunun i¢in diizgiin lifli, ince dilimlenmis ahsaplarin
lamine edilmesi ile mukavemeti daha yiiksek omurga ve postalar elde edilecegi gibi firede
klasik yonteme gore daha diisiik olacaktir. Bu yontemde dikkat edilecek nokta emprenye
edilmis olan ahsap malzemede yapisma mukavemetinin diismesi nedeni ile kullanilacak
yapistiricilarin - dogru  secilmesi gerekmektedir. Laminasyon teknigi ile {iretilen tekne
konstriiksiyon agisindan daha stabil ve mukavemeti yiiksek olacaktir,

Ahsap tekneler, denizde yasayan ve ahsap malzemeyi tahrip eden biyolojik odun zararlilarinin
tehdidine maruz kalmaktadir. Bu zararlilarin en onemlileri Terodonavalis (Oyucu Midye) ve
Limmnoria Lignerum Sars (Delici Tespih Bocegi)’dir. Bu canlilar gerek beslenmek ve gerekse
barinmak amact ile oduna ariz olmakta ve odun igerisinde agtiklar1 yollar ile odunu tahrip
etmektedir®. Bu ve benzeri zararlilarin oduna ariz olmasini énlemek icin kullanilacak ahsap
malzemenin koruyucu maddeler ile emprenye edilmesi gerekir. Emprenyenin yani sira
laminasyon tekniginde her katman arasindaki kullanilan tutkal ahgabi tahrip edecek zararlilara
karsi, tutkalin ihtiva ettigi kimyasal yap1 nedeni ile dogal bariyer olusturacaktir.

Teknenin zemininde kullanilacak olan ahsap kaplama malzemesinin suya kargi mukavemetinin
yiiksek olmas1 gerekliligi nedeni ile 1s1l islem gérmiis ahsap malzeme de kullanilabilir. Ancak
151l iglem gormiis ahsap malzemenin ¢ivi ve vida tutma mukavemetinin zayif olmasi nedeni ile
teknenin mukavemet gerektiren yerlerinde tercih edilmemelidir. Sekil 4.’de ahsap malzemeye
151l islem uygulamasi sonucunda, ahsabin kazanimlari verilmistir.

4.1. Levha Uriinleri
4.1.1. Kontrplak

Ahsap teknelerin i¢ boliimlemelerinde hafif ve istikrarli bir malzeme ile boélme duvarlarin
yapilmasi ve bu duvarlarin ayni zamanda tasiyict gorevi gormesi 6nemlidir. Bu nedenle suya
dayanimi arttirtlmis kontrplak veya kontratabla kullanilmaktadir. Bu kontrplak malzeme,
piyasada marin kontra olarak adlandirilmaktadir. 4mm’den 20mm’ye kadar mubhtelif
kalinliklarda ve 2200mm x 1700mm ile 2440mm x 1220mm ebatlarinda hazir malzeme olarak
bulunmaktadir.

8 Goktas,0., (1995), “Ahsap Yat Tasarmu ve Imalat Teknikleri”, Yiik.Miih. Tezi Dumlupimar
Universitesi, Fen Bilimleri Enstitiisii, Mobilya Ana Bilim Dal, Kiitahya.
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Bunun yani sira tekne igerisinde egimli forma sahip birgok alan olmasi nedeni ile esnek kontra
olarak adlandirilan ve egmegli ylizey olusturmakta olduk¢a pratik olan esnek kontra tercih
edilmektedir.

Curimeye kargi
dayanhlifn arttinlougty
Nem oarant minimize y s g Her tiidi hava kogullanina
edilmistir | karp dayanskhigs arthirimegtir
Renk dagnlim Reginesi
homojendir gikanlmugtir
Stabilitesi
arttinlmugtir
Catlamaya ve donmeye
karg: direnci
/ arttunlmagtir
Isu iletkenligi % 100
azaltilmugtir dogalder

Sekil 4. Isil islem Uygulanmis Ahsabin Ozellikleri®
4.1.2. DendroLight (hafif sandvi¢ panel)

Son donemde bu malzemelerin yani sira yine levha tiriinii olan ve belirli 6l¢giilerde temin
edilebilen hafif sandvi¢ panellerde (DendroLight) tekne igerisindeki bolme duvarlarda kullanimi
tercih edilmektedir. Sekil 5’de goriilen ve yapisal anlamda oldukea yiiksek mukavemete sahip
olan DendroLight ii¢ tabakali bir levhadir. ince dis tabaka materyali kullanim yerine gore
degismekte olup, genelde masif odun, kontrplak, ince yonga veya lif levhadan olusmakta ve
levhanin temel saglamligini saglamaktadir. Orta tabakada tiim agag tiirleri kullanilabilir, fakat
oncelikli olarak ladin odunu tercih edilmektedir. Hafif sandvi¢ yapili materyallerin orta
tabakalarinin makaslama direncinin yiiksek olmasi istenmektedir.™

% S Korkut, H.Ozdemir, “Thermowood (Isil islem Gérmiis Ahsap)”
http://www.sabittuncel.com/thermowood-isil-islem-gormus-ahsap/ Adresinden alindi, Erisim 06.06.2016
Y Korkut,S., Karamanoglu,M., “Hafif Sandvi¢ Panel DendroLight”
http://www.sabittuncel.com/dendrolight/ Adresinden alinmistir, Erisim Tarihi 06.06.2016
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Sekil 5. Dendrolgiht, Hafif Sandvi¢ Panel
4.1.3. Petekli (Honeycomb) kompozit panel

Petekli (honeycomb) kompozit paneller, 6zellikle elastisite modiiliiniin yiiksek olmasi istenen
yerlerde, carpma ve darbe sonucu ortaya ¢ikan enerjinin sogrulmasi (absorbe) ve bu kuvvet
karsisinda esneme gerektiren konstriiksiyonlarda kullanilir. Oldukga hafif sistemler elde etmek
icin, sandvi¢ panellerin iki yilizeyine, istenilen kalinliktaki kontrplak paneller yapistirilir.
Tabakalar arasina petekli yapinin yerlestirilmesi, yapinin atalet momentinin ve egilme
dayaniminin artmasini saglar.

Sekil 6’da goriilen Honeycomb kompozit plaklar genellikle mega yat, tekne, gemi, ucak ve 6zel
mobilya sektoriinde hafif ve elastikiyet 6zelliginden faydalanilarak egrisel formlarda kaliplar
yardimiyla degisik formlarda paneller iiretmeye ve ayn1 zamanda rutubete karsi dayanikli ve
mekanik dayanim saglamak amaciyla kullanilmaktadir.

, Yizey Srtiasts

e~ S Petekh yap
B /

Sekil 6. Sandvi¢ Panelin Yapistirilarak Elde Edilmesi
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5. Sonug¢

Ahsap tekne imalatinda ilk hammadde olan ahsabin seciminde yukarida belirtilen kriterler g6z
Oniline almmalidir. Ancak teknolojik gelisim ile birlikte direnci arttirilmis ahsap malzeme
sayesinde ahsap teknenin kullanim Omriin uzayacagi gibi bakim maliyetlerin de asagiya
cekilecektir. Uretim asamasina gegilmeden dnce proje iizerinden hangi alanlara ne kadar ahsap
malzeme kullanilacag ¢ikarildiktan sonra kullanim yerine gore agacin tiirleri de belirlenmelidir.
Ozellikle tekne i¢ boliimlemelerinde duvar gorevi gorecek elemanlarin sandvig panel ve benzeri
malzemelerden {iretilmesi teknenin yiikiinii hafifleteceginden tercih edilmelidir. Ayrica sandvig
panellerin elastisite modiiliiniin yiiksek olmasi yapiya mukavemet kazandiracaktir.

Bilinen tiim malzemelere gore yorulma direncinin yiiksek olmasi ahsabi 6zel kilmaktadir. Su
kesimi altinda kalan kisimlarinin gerilime maruz kalmamasi i¢in segilecek agacin uzama
katsayis1 diisiik olmali ve dzellikle iskeleti olusturan elemanlarin (omurga, posta, kemere vb.)
lamine edilmis ahsaptan {retilmesi teknenin mukavemetini arttiracak ve daha uzun Omiirlii
olmasin1 saglayacaktir. Kullanilacak ahsap malzemenin emprenye edilmis olmasi bakim
maliyetlerini de asagiya cekecektir.
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