Is1l Islem Prosediirii Tiirkiye

Kaplamanin Kiirlenmesi

Marine Line kaplamasinin, performansini en iyi sekilde elde etmesi i¢in, diisiik 1s1da kuvvetli
kiirlenmesi gerekmektedir. Bu, tanka ve kaplanan ylizeyin tamamina sicak havanin en az 90 derece
1s1da ve en az 6 saat boyunca basilmasiyla saglanir. Bu islemi (heat curing) Tiirkiye’de, 15,000 dwts *
ye kadar 90-130 derecede en az 6 saat ve 15,000dwts-25,000dwts icin 90-130 derecede en az 8
saat olarak uyguluyoruz. Bu, kaplamanin tamamen ¢apraz-bagli olmasini, iist kimyasal maddelere
kars1 dayanikliligin artmasimi ve temizligin daha iyi olmasini saglar. Kaplamanin tam olarak
kiirlenebilmesi ancak bu yolla miimkiindiir ve APC ya da 1s1l igslem yetkisi olan bir tageron firma
tarafindan yapilmalidir.

Gerekli Bilgiler

Isil islemden Once, tanktaki bazi yerleri ve kiirleme islemini aksatacak olas1 durumlar belirlememiz
son derece onemlidir. Is1l isleme baslamadan 6nce aradigimiz kriterler asagidadir:

1. Tanklarin boyut ve hacimleri

2. Filtrelerin, radarlarin, pompalarin ve gilivertede bulunan tiim girislerin manhole girislerinin
boyut ve pozisyonlari

3. Merdiven konstriiksiyonu (Paslanmaz ¢elik/karbon ¢elik/kaplama)

Tank i¢i donanim ve tesisat (Paslanmaz celik/karbon ¢elik/kaplama)

5. Giiverteye giris ve erisim hakki (isin dogas1 geregi erisim zordur ve igleme baglamadan 6nce
giivertede erisim saglanmalidir ki bu sorun halledilmezse kiirleme isleminde 6nemli
problemler ve gecikmeler olusturabilir)

6. Bir birine yakin bolgelerdeki kaplamanin sicaklik limitleri ve kontrolii

7. Gaz ve elektrik destegi (Bu sartlari/gereksinimleri tersanenin yerine getirmesi son derece
onemlidir.)

8. 24 saat operasyon ve destek (Ving operatorii, elektrik teknisyeni, aydinlatma, vb.)

9. Kiirleme 6ncesinde yapilacak islerin plan ve programu.

10. Gaz tedarigi, regiilator ve LPG kaynakh buharlastirici, genellikle 4250kg %8S i dolu.
Gaz tiirii: Propan
Tank kapasitesi: 2500/5000kg
Isitma sistemi: 150kg

Taraflar yapmasi gerekenleri ve is programini goriismek icin 1s1l islem ekibi ise baslamadan 6nce
bir toplant1 diizenlenmesi gerekmektedir. Bu yolla, siirecin problemsiz bir sekilde tamamlanmas1 ve
taraflarin birlikte calismasi saglanacaktir.
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Kiirleme oncesi kontrol ve Giivenlik

1.

2.

3.

Gaz tankimn, kargo tanklarinin ve giivertedeki ¢caliyma alaminin cevresinde giivenli bir
saha olusturulmahdir. Kabin salter kutusu, gaz tankimin cevresi ve diger kritik
noktalara yangin sondiirme cihazlar yerlestirilmelidir. Isil islem sirasinda (24 saat) is
giivenlik hazir bulunmal ve giivertede bulunan tiim yanict maddeler uzaklastirilmahdir.
GAZ TANKININ ETRAFINDA YA DA GUVERTEDE SICAK CALISMA
OPERASYONU KESINLIKLE YASAKTIR!!!

Kontrol kabin elektrigi, 4x35 elektrik kablo ile 250 amp, 380 volt olan kompakt salterden
baglanmahdir. Gaz tank elektrigi, 4x4 elektrik kablo ile 40amp, 380 volt olan salterden
baglanmahdir. Tiim giiverte 1s1klar1 gece acik olmalidir ve 1s1l islem uygulanan tank icin
tasinabilir projektor gereklidir.

Ek Maddeler

1.

ELEKTRIK GUCU KESINTI OLMAKSIZIN SAGLANMALIDIR!!!

Ekipmanin tasinmasi icin, operasyon boyunca bir vin¢ hazir bulunmahdir. (4 saat dnce
bildirim yapilacaktir) Ving, ekipmam giivertede tanklara tasiyacak ve islem gorecek
tankalara aktarmayi saglayacaktir.

Kaplanacak tiim tanklarin girisleri/kapaklary/giris kapaklar iizerine uygun koruma
(araci) monte edilmelidir. Ayrica, yagmur damlalarinin tank icine sizmasim engellemek
icin kaplanan tanklarin girislerine su muhafazasi/tentesi/ su gecirmez koruyucular
yerlestirilmelidir. Ani saganak yagislara kars1 koruma saglama amach, yagmur
korunaklari ve su gecirmez koruyucular daima monte edilmis olarak ve hazir
bulundurulmahdir.

ISIL iSLEM YAPILAN TANK ALANINDA VE GAZ HORTUMUNUN ALANINDA
SICAK ISLEM(E) YAPILMAMALIDIR.

ISIL iSLEM YAPILAN TANK ALANINDA VE GAZ HORTUMUNUN ALANINDA
GUVERTE BOYAMA ISLEMI YAPILMAMALIDIR.

BALAST TANKLARINDA KESINLiKLE SU BULUNMAMALIDIR.

Isil islem personelinin ve Marine Line ara¢larimin/kamyonlarimin tersaneye girislerinde
hic¢ bir simirlama olmamahdir.

Ving operatorleri, formenler, itfaiyeciler ve elektrik teknisyenleri gibi 6nemli
personeller 24 saat icinde faaliyet ve iletisimde olacaklardir.
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Kiirleme Metodu

Isil islem sirasinda, gelik 1s1851n1 okumak ve kaydetmek i¢in, kaplanacak yiizeye miknatislar ile
termokuple kablo yerlestirilir. Kaplamanin es dagiliml kiirlenmesini saglamak i¢in gerekli olan
termokuplelerin sayisini tankin biiylikliigi belirleyecektir. Cogu tanklarda, kargo tankin i¢ bolgesi
icin yaklasik 9 adet termokuple’ye ihtiya¢ duyulur ancak biiyiik tanklar i¢cin daha fazlas1 gerekebilir ve
bu durumda, saha 1s1l islem uzmani karar verir. Termokuplelerin yerlestirilmesi de énemlidir ve 1s1l
isleme baglamadan 6nce ayrintili bir sekilde sema halinde gosterilmelidir.

0-250°C kayit cihaz i¢in j tipi termokuple kablo kullanmak idealdir. Boylece
Ol¢timlerde/degerlerde dogruluk saglanir ve kaplamanin kiirlendigini bilmemizi saglar. J tipi kablo
mevcut degilse, tavsiye edilmemesine ragmen, kiirlemeyi uygulamak i¢in K tipi kablo kullanilabilir.
Kayit cihazina iligkin olarak; yiiksek 1s1 kayit eden cihazlar 6nerilmemektedir ¢linkii bu cihazlarin
diisiik 1s1daki duyarliligi ¢ok iyi degildir ve her haliikarda %10 oraninda hata pay1 olur. Bu sorun,
bilgisayar denetimli yeni ekipmanimiz ile ortadan kalkmaktadir, ancak, isin yapilmasi i¢in tigiincii
parti tageronlarla ¢alisiyorsak, tiim bu bilgilerin belgelendirilmesi 6nemli olacaktir.

Genellikle tersane tarafindan tedarik edilen hava dagitim borulari, tankin daha asagidaki boliimlerine
hava basmak amaciyla giivertedeki uygun girislere (butterworth, pompa, radar ya da diger girisler gibi)
yerlestirilir. Bu borularm uzunlugu, tank tabanina 2 metreden daha az mesafede olmamali ve 3
metreden daha fazla mesafede olmamalidir. Daha biiyiik tanklarda, alt kisimlardaki olas1 soguk
bolgelere ve uzakta bulunan noktalara sicak hava basmak i¢in bu borularin iizerine boru ilavesi
yerlestirmek gerekebilir. Kusursuz kiirleme elde etmek i¢in gereken dagitim borularimin sayisini
tankin biiylikliigii belirleyecektir ve dogru bir sekilde sema halinde gosterilmelidir. Cok kiigiik
tanklarda dagitim borular1 gerekli olmayabilir fakat bu, 1s1 kiirleme uzmamn ve idare merkezinin
birlikte alacaklar1 bir karardir. Dagitim borularinin él¢iileri DN 200-DN 150 dir.

Standart yiiksek hizdaki 600mmx1800mm ¢apindaki koni seklindeki briilér dagitim borusu igine
yerlestirilir. 1500 mm’ lik paslanmaz celik termokuple, ¢ikis sicakliginin izlenmesi ve ayarlanmasi
icin dogrudan yanma hava akimina (combustion air flow) yerlestirilir. Kaplanan yiizeye alevin
carpmasindan kaginilmalidir.

Yiiksek devirli fanlar ile sicak hava, dagitim borusuna basilir. Bu fanlar 6zellikle bu amagla
tasarlanmig olup bu iglemi, daha kiiciik (1500dwt) ve daha biiyiik ( 45,000dwt) gemilerde
uygulayabilirler. Fanlarin dogru bir sekilde ¢alistigindan ve kapali alanlardan uzak tutulmasindan emin
olunmalidir. ( Fan kapasitemiz saatte 3500 m3 ve 1000 devirle ¢alisir.)

Giiverte girigi /manhole/manway genellikle egzoz ¢ikisi olarak kullanilir, ¢iinkii iist kapag: ayarlama
plakasi olarak kullanabiliriz. *’Chimneying’’ (kurum) olayim 6nlemek i¢in glivertedeki tiim girisler
yakindan izlenmelidir. ’Chimneying’’ ise, bir fandan yiikselen sicak havanin bagka bir giiverte
girisinden gelen soguk hava ile yer degistirmesi sonucu, tavanin hemen altinda bulunan hava
boslugunun yalitim gorevi gdrmesi nedeniyle olusan kurum veya buharlagmadir. Bu durum, tank
icindeki 1sinin homojen dagilimini engeller ve yakitin verimini azaltir. Bunu 6nlemek i¢in tankin
icinde daima bir miktar pozitif basing tutulmalidir.
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Briil6r (burner) kapatildiginda, hava ve gaz orani tutugma/ateslenme seviyesine getirilir. Alev
olustuktan ve alev kontrol iinitesi tarafindan onaylandiktan hemen sonra, ayarlar, minimum gaz ve
maksimum havayla en uygun alevi ve sicakligi saglayacak konuma getirilir. Tanktaki hava 1s1s1 sabit
hale getirilmelidir ki bu noktada, hava dagitim borusuna dnceden belirlenmis oranda baslar. Asagidaki
kritik 1s1lar stirekli olarak izlenmektedir.

Kaplama/Celik Is1s1
Yanan Hava

Hava karigimu (gerekirse)
Bitisik Bolme (eger varsa)

e

Belirtilen ¢elik 1s1s1n1 (90-110 derece) elde etmek icin yanan hava 1sis1 ayarlanilarak kontrol saglanir.
Tiim termokupleler minimum 1s1y1 gdsterdiginde kiirleme siiresi/sok siiresi (soak time) baslar.

Yiizey 1s1 simrlandirilmalarim 90-130 derece arasinda tutuyoruz. Sicakhgi, saatte minimum 10
derece, maksimum 15 derece artirryoruz ve minimum 90 dereceye ulastigimizda kiirleme siiresi
bashyor. Tiirkiye’de kiirleme siiresi, 15,000 dwts’ye kadar 90-130 derece arasinda minimum 6
saat uyguluyoruz ve 15,000dwts-25,000dwts icin 90-130 derece arasinda minimum 8 saat
uyguluyoruz. Sonrasinda tanklar 1 saat kadar sogutuyoruz.

Is1 kiirleme operasyonu boyunca iki adet briilor ve iki adet fan kullaniyoruz. Tank biiyiikliigiine
gore, 15,000 dwts’den sonra 3 adet briilor ve 3 adet fan kullaniyoruz. Fandan briilore olan
uzaklik en fala 4 metredir. Kontrol kabininden fan/briilore olan uzaklik en fazla 60 metredir.

Tanktaki 151l islem operasyonu tamamlandiginda, 1s1l islem sefimiz tarafindan solvent/¢oziicii
testi yapilacaktir. Test, her bir bolge icin minimum 50 hamle silerek en az 6 bolgede
yapilacaktir. Bezde/kumasta boya olursa ya da silinmis bolge ynmusak veya islak ise, kaplama
dogru bir sekilde kiirlenmemis demektir. Sertlik testi kaplamanin sertligini 6l¢mek amaciyla,
test kalemi ile yapilir. Test kalemi 9H sertlikte olmalidir.



