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MARINELINE UYGULAMASI

GENEL BiLGIiLER

LIGHTINGASIKLANDIRMA)

Tankin i¢inde 1giklandirma en az 500 lux olmalidir. Uygulamanm tiim agamalarmda
kullanilacak bu 1giklandirma, tankin her bolgesini aydinlatmali, gaz ge¢irmez ve diisgiik
voltajli olmalidir.

RAIN/SUN PROTECTION (YAGMUR/GUNES KORUNMASI)

Boyanacak tank, tank tavanini yagmur ve gilinesten korumak i¢in yeterli biiyiikliikte
branda ile kapatilmali, bu branda ani firtinalardan u¢mayacak sekilde sabitlenmeli, tankn
giiverte menholleri yagmur girigini engelleyecek sekilde kapatilmalidir.

STAGING(ISKELE KURUMU)

o Kesinlikle tahta iskele kabul edilemez!!!!

e Iskele borularmin agik olan agizlar: grit girmesini 6nlemek igin bant ile
kapatilmalidr.

e Iskelelerin yan perdelere olan uzakligi en az 30 cm en fazla 60 cm olmalidir.

e Iskele ayaklari igin iiggen tip ayaklar dnerilir.Ciinkii iskele s6kiimiinden sonra
ticgen ayaklarin tabanda nokta seklinde yer birakur.

e Iskele sokiimii sirasinda borularm her iki tarafi yumusak bez yada siinger
sarilarak bantlanir, tank tabani plastik malzemeyle kaplanirsa iskele sokiimii tanka
minimum hasar verir.
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YUZEYIN HAZIRLANMASI

e Raspa malzemeleri,dehumidifier,gerekli ise heater(isitict),vacuum cleaner,
vacuum blast ve diger gerekli ekipmanlarin hazirlanmasi, temini, her kosulda
caligir durumda olmasi, tageron firma ya da tersanenin sorumulugu altindadir.

e Kullanilacak grid, yag icermeyen, temiz, kuru, keskin ve iyi kalite olmali, icerdigi
tuz ISO standardinda olmaly, saticisi tarafindan sertifikalandirilmig olmalidir.

e APC enspektorii grid tuz testini raspadan dnce ya da sonra yapabilir. Raspadan
sonra tank yuzeyinde yapilan testte 10 microgram/cm maksimum klor limiti kabul
edilir ve uzerindeki degerler yeniden yikama ve raspa gerektirir.

e Genel olarak uygulama sirasi soyledir;

I1k olarak yiizey pre-blast(6n raspa) yapilir.Kaynak dikisi kenarlar1 agilir, perdeler
sweeping(siiptirme) yapilir.
Pre-blasttan sonra tankin kaynak ve tag isleri birkez daha kontrol edilir.

Tim kenarlar ve kose kaynaklari minimum 2 mm yaricap olacak sekilde taslanmali, tim
keskin kaynak viizeyleri yumusatilmalidir.

Daha sonra tank yikanir, kurulanir.
APC Inspector tarafindan tankin ytizeyi, iskelenin kurulumu kontrol edilir ve SCAT
test(tuzluluk testi) yapilir.

¢ Biitlin bu agamalardan gecgen tank blasting(raspaya) hazirdir.

Scat test sonuclari:

Scat test sonucu eger 1.0 quantab den kiigiikse tank geger.

Scat test sonucu 1.0 quantab-2.0 quantab arasinda ise test tankn farkli bir yiizeyinde
tekrarlanir.

Scat test sonucu 2.0 quantab den biiyiikse tank testten kalir. Tankin tekrar yikanmasi
gerekir.

Yeni inga gemilerde normal sartlarda scat test sonucu 1.0 quantab den buyuk ¢ikmamasi
gerekir. Eger ¢ikarsa testin tankm farkli bir ylizeyinde bir kez daa tekrarlanmas1 gerekir.

Scat testi tank ylizeyinin en siyah en kusku duyulabilecek yiizeyinde
uygulanmalidir.Genel olarak al¢ak perdede kuyuya yakin bolgelerde uygulanir.
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BLASTING(RASPA)

e Istenilen standard SA 2.5
e Blast profile (Profil viizeyi)nin 100 microndan fazla olmasi yada 75 microndan az
olmasi kabul edilemez.
e (Celik grid yada normal siyah grid kullanilabilir.(mineral slag grid or steel grid)
e Hava kompresoriiniin giicti: 12 to 20 mesh size
Basimc 100 pst
Her nozzle i¢in 250 cfm
Kompresor havasi temiz ve kopresor ¢ikisinda sogutulmus, nem ve yag icermemelidir.

e Tankta istenen degerler: Bagil nem (RH) %50 altinda
Yiizey sicakligi 15-40 C arasinda
Yogusma noktasi(dew point) yiizey sicakligindan en
az 3 Cyada 5 F diistik
e Raspadan 6nce biitiin boyanmayacak alanlar(cargo devreleri,isitma borulari
ayaklar1 vs.) kagit bantla sarilmalidir.Boyadan dnce de bu kagit bantlar
yenilenmelidir.

SURFACE CLEANING(YUZEY TEMIZLIGI)

e Tankin temizlenmesi sirasinda vacuum cleaner kullanilmalidir.Hava ile

iiflemek.yada siipiirgeyi acetona bandirip yiizeyi temizlemek kesinlikle yasaktir.
e Raspalanan yiizeyde eger tebesir izi kalmigsa bu izler acetone lu bezle silinebilir.

e Tankta ve iskelelerde kesinlikle toz olmamalidir

e Iskele borularmin agik olan agizlar: grit girmesini 6nlemek igin bant ile
kapatilmalidr.

e Tank tabanindaki sitma borularinin ayaklari tabandan yaklasik olarak 2 parmak
iistiinden kagit bant ile kaplanmalidir.

e Inspection sirasinda vacuum-cleaner,vacuum-blast,acetonlu bez,zimpara
kagidi,spatula, tel firga hazir bulundurulmalidir.

e Tank tabanina kesinlikle galos giyilmeden basiimamalidir.
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BASECOAT(LK KAT BOYAMASI)

Istenilen kalinlik 150-200 microndur.

Boya atilirken yeni hortum,yeni tabanca,yeni agizlik kullanilmalidir. Kullanilacak
pompa sadece marineline boyast atmak icin kullanilmalidir.yvani kullanilan pompa

uygulama siiresince bagka tip boya icin de kullanilmamalidir.
Istenilen agizlik dereceleri: 11k kat(Base coat) 19-40 yada 17-40
Ikinci kat(Top coat) 15-40
Touch-up(T/U) 13-40 ya da 13-30
NOT: Her kat boyasinda yeni agizlik kullanilmasi dnerilir.

Tank ylizeyi sicaklig1 20 C de yaklasik kuruma siiresi 14-16 saattir.

Tankta istenen degerler: Bagil nem (RH) %50 altinda
Yiizey sicakligi 15-40 C arasinda
Yogusma noktasi(dew point) yiizey sicakligindan en
az 3 Cyada 5 F diistik

NOT: Spray uygulamalari sirasinda, havada ucusan bova tozlarinin(overspray) bovali
yuzeye tutunmasini engellemek icin, emici, dusuk kapasiteli bir veva birkac fan, tank

tabanindan 1 m yukarida calistirilmalidir.

Climate control :Boya atilmadan en az 2 giin 6nceden yaklasik 20-30 C arasinda
muhafaza edilmelidir. Aksi takdirde boya kristallesir ve spray ile atilamaz.Fakat
boyanin kristallesmesi boyay1 bozmaz.Boya kristallestigi zaman tekrar 1sitilip
kullanilabilir. Ancak an1 1sinmalardan boyay1 korumak gerekir.

Pot life: Boyanin katki maddes1 konulduktan sonra kullanma sures1 24 C Hava
sicakliginda 30-45 dakika arasindadir.Daha sonra boya katilagir ve donar. Donan
boya tekrar kullanilamaz.

Boya ve katki maddesi birebir olarak kullanilmalidir. Boya ve katki maddesi
kesinlikle boliinemez.

Boya ana maddesi temiz bir kaba doliikiir,daha sonra {izerine katki maddesi ilave
edilerek elektrikli mikser ile yaklaitk 3-4 dakika karigtirilir.

Roll out:Ilk kat boyast atildiktan yaklasik 2 saat sonra tanka girilip tanktaki
damlamalar,akitmalar yumusak stinger kullanilarak giderilebilir.

Spray pompast kapasitesi:68:1 ratio
Basimc 100 ps1
Hortum uzunlugu max 30 m.
Agizlik(B/C 19-40 yada 17-40,T/C 15-40,T/U 13-40)

Spray hortumunun uzunlugu 30 m y1 gecmemelidir.Ne kadar kisa hortum
kullanilirsa o kadar iyi sonuc alinir,ayrica kisa hortum daha az boya 1srafina sebep
olur.

Boyay1 kullanim sirasmsda incetmek gerekebilir. Inceltici olarak Toluene yada
Xylene kullanilmalidir.Fakat 20 1t’lik boyaya 1 It den fazla 4 It lik boyaya 200 ml
den fazla inceltici koyulmaz.

Pompay1 temizlemek i¢in acetone yada MEK kullanilmalidir.
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e Kullanilabilecek kimyasal maddeler :
Toluene-Xylene : Boyay1 inceltmek i¢in
Acetone : Pompay1 temizlemek i¢in
o KULLANILACAK KIMYASALLAR MARINELINE TURKIYE ofisinden
tedarik edilmelidir.

e Baska kimyasal madde kullanilmamalidir.
e Bova uygulamasi baslanmasina muteakip bagil nem siirekli olarak %50 nin

altinda, yuzey sicakligi 10 C uzeri ve yogusma noktasindan en az 3 C uzerinde
muhafaza edilmeli ve bu durum minimum final uygulamadan 36 saat sonrasina
kadar devam ettirilmelidir. DH ariza veya durmalarinda Boya inspectdriine hemen
haber verilmelidir.

e ONEMLI NOT: 1. kat boya uygulamasinin herhangi bir kesitinde 12 saat veya
daha az sureyle bagil nem % 65 uzerine cikar ve/veya yogusma noktasi 3 C nin
altina inerse ; sonraki kat uygulama yapilmadan ONCE yuzeydeki su
zerrecikleri temizllenerek asagidaki yol izlenir :

Bagil nem % 50 nin altina cekilir veya yiizey sicakligr yogusma noktasi farki 3 C
uzerine cikarilir, ve bu durum 24 saat sureyle muhafaza edildikten sonra siradaki
spray uygulama, APC enspektorunun onayi alinarak yapilabilir.

EGER BU DURUM 12 SAATTEN FAZLA SUREYLE DEVAM EDERSE(% 65
uzeri nem veya yogusma noktasi-yuzey sicaklik farki 3 C den az), TANK YENIDEN
RASPA EDILIR.

ONEMLI NOT : kesinlikle isitma amaciyla BENZIN veya DIZEL yakitla calisan
heater(isitici) kullanilamaz !

e Dehumidifier kapasitesi :
100 m3 liik tankta saatte10 defa havay 1 degistirecek yada 2000 m3 liik tankta saatte 4
defa havay1 degistirecek kapasitede olamsi1 lazim.
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STRIPE COAT(KESME)

e [lk kat boyas1 bitiminden 20 C yiizey sicakliginda 16-18 saat sonra yapilabilir.

e Kuruma siiresi yaklagik 20 C ylizey sicakliginda 6 saattir.

e Yaklagik 5 cm genigliginde biiyiin kaynak dikisi kenarlarina,isitma borular1
ayaklarma ve APC mspectorun belirttig1 yerlere miimkiin oldugu kadar ince
olarak firca yada stinger rulo 1le yapulir.

e Kesme yapilmadan once 1lk kat boyas1 kontrol edilir. APC Inspectoru tarafindan
uygun goriilmeyen yerler zimparalanir.

e Uygunsuzluklar : Overspray

Drips-Damlama
Kaynak dikslerine yeterince boya atilmayan yerler
Yada kaynak dikisglerinde overspray olmas1
Sagging-Sarkma
Grids-Grit yapismast
Foreign Objects-Yuzeye yapisan yabanci objeler
Flaking from DH Tubes-DH tubunun yuzeye
yapismasindan dolay1 olusan sarkmalar
e Kesme sirasinda kullanilan firgaya 6zen gosterimelidir. Firga kil birakmamalidir.
Firca kili kalan yerler kesmeden sonra zimparalanir.
o Ik kat boyasindan sonra takta kesinlikle kazima raspa yada spatula
kulanilmamalidir.

TOP COAT(SON KAT BOYAMASI)

e Istenen DFT degeri 100-150 microndur.

e Yaklasik kuruma siiresi 20 C Yuzey sicakliginda 18 saattir.

e Tankta istenen degerler: Bagil nem (RH) %50 altinda
Yiizey sicakligi 15-40 C arasinda
Yogusma noktasi(dew point) yiizey sicakligindan en
az 3 Cyada 5 F diisiik

¢ Roll out:Son kat boyasi atildiktan yaklasik 2 saat sonra tanka girilip tanktaki
damlamalar,akitmalar yumusak stinger kullanilarak giderilebilir.

e Taban son kat boyasi1 atilmadan once plastik 1le kaplanmalidir.

e Recoat Window:Boyanin iizerine zimpara yapmadan boya atabilmen i¢in belli
bir zaman aralig1 vardir.Bu zaman araligina re-coat window denir.Eger re-coat
window zamani gegerse boya atilan bolgeye zimpara yapman gerekir aksi
takdirde boya tutmaz
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SICAKLIK RE COAT MIN RECOAT MAX
Celcius (HOURY) (DAYS)

10 16 5

15 10 4

20 8 4

25 6 4

30 6 3

35 4 3

DFT(KURU FILM KALINLIGI)

e Her iki kat boyas: atildiktan sonra ve tank boyasinin kuruduguna emin olduktan
sonra DFT elektrnik cihaziyla tankin her bolgesinden numune alinir.

e 3500 dwt luk bir gemide bulunan bir tankta yaklagik olarak 700-750 noktadan

DFT alinir.

e Yaklagik olarak ortalama DFT sonucu 300-400 micron arasi ¢gikmalidir.ortalama
350 mikron en mitkemmel sonucudur.

e Bir tankta yaklasik olarak 1,7 m2 lik yiizeye 1 Itr.boya kullanilmalidir.

e Tankta DFT ol¢timii sirasinda diiitik DFT ¢ikan bolgeler isaretlenir ve
zimparalanip T/U yapailir.

DFT KRITERLERI
DFT KALINLIK % OF TOTAL TANK SURFACE
(THICKNESS) (Toplam tank yuzdesine gore)
Average DFT 300-400 MICRONS %90 OF TANK
Lowest(en diigiik) DFT 200 MICRONS %10 OF TANK(MAX)
Max(en yiiksek) DFT 600 MICRONS %0.1 OF TANK(MAX)
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HVS AND LVS(YUKSEK VOLTAJ VE ALCAK VOLTAJ TESTI)

HVS:

e Timker&Rasor model AP/W pinhole dedector aleti ile tankin biitiin yiizeyi %100
olarak 3000-3500 volt taranir. Amag¢ boyanin tank yiizeyindeki boya degmeyen
delikleri ve diigiik DFT olan bolgeleri bulmaktur.

e Bulunan bolgeler permament kalem isaretlenir ve en az 4 cm capinda bu bolgeler
kagit zimpara yada orbital zimpara motoru ile agilir.

e Zimpara yapilan bolgeler temizlenir,toluene yada acetone’lu bezle silinir.

e MARINE LINE GREY kullanilarak T/U yapilir.

e T/U eger re-coat window zamani gecmemis 1se spray ile eger re-coat window
zamani ge¢mis ise stinger rulo yada fir¢a ile yapilir.

e Zmpara yapilirken kesinlikle celige kadar inilmez.

e 3500 dwt luk bir gemide buluna bir tankta HVS yaklagik olarak 3 saat siirer.

e Zimpara yaparken orbital zzimpara motoru kullanmak daha kullaniglidur.

LVS:

e T/U dan yaklasik 16-24 saat sonra(20 C yuzey sicakliginda) Tinker&Rasor model
AP/W pmbhole dedector aleti 1le 1400 volt ile LVS yapilir. LVS te sadece yuksek
voltaj sonras1 T/U yapilan yerler kontrol edilir.

e LVS srasinda biitiin kaynak dikigleri tekrar kontrol etmek daha sagliklidir.

e LVS sonrasi bulunan bolgeler permament kalem igaretlenir ve en az 4 cm capinda
bu bolgeler kagit zimpara yada orbital zzimpara motoru ile agilir.

e Zimpara yapilan bolgeler temizlenir,toluene yada acetone’lu bezle silinir.

e MARINE LINE GREY kullanilarak T/U yapilir.

e LVS sonrasi tankta re-coat window zamani ge¢mis olacagindan T/U siinger rulo
yada fir¢a ile yapilmalidir.
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DESTAGING(iISKELE SOKUMU)

Yan perdeler(Bulkhead) ve tavanin(Deckhead) HVS,LVS,T/U bittikten sonra ve
tank boyasi kuruduktan sonra iskele sokiimiine baglanabilir.

Iskele sokiimii sirasinda tanka miimkiin oldugunca az zarar vermek i¢in personel
azami dikkat ve 6zen gostermelidir.

Iskele sokiimii sirasinda borularm her iki tarafi yumusak bez yada siinger sarilarak
bantlanirsa tanka verecegi zarar daha az olur.

Iskele ayaklar1 i¢in iicgen tip ayaklar 6nerilir.Ciinkii iskele sokiimiinden sonra
ticgen ayaklarin tabanda nokta seklinde yer birakir.Bu yerler zimparalanip
boyanabilir ama normal iskele ayaklari daha genis alan birakacagindan o
bolgelerin vacuum-blast yapilmas: gerekir.

TANK TOP TOP COAT(TABANIN iKINCIi KAT BOYASI)

Iskele sokiildiikten sonra taban re-coat window zamani gegmis olacagmdan
biitiin taban orbital zzimpara motoru yada elle zzimparalanmas1 gerekir.
Istenen kriter biitlin taban zimpara ile pempe renk halini alacaktir.1 cm2
capinda bile kirmizi alan kabul edilemez.
Zimpara yaparken orbital zimpara motoru kullanmak daha kullaniglidir.
Zimparadan sonra taban vacuum yapilip toulene yada acaetone’lu bezle
silinir. Tank tabaninda boya atilmadan 6nce en ufak bir toz.grid kabul
edilemez.
Isitma borular1 ayaklarina sarilan kagir bantlat yenilemelidir. Tank
merdivenine sarilan bantlar yenilenmelidir. Eger gerekli ise DH tiipleri
yenilenmelidir. Tanka disaridan toz girmesini engellemek i¢in gerekli biitiin
onlemler alinmalidir.
DH tiiplerinin ve heaterlerin tank tabanina mesafesi max 3 m.olmalidir.
Tankta istenen degerler: Bagil nem (RH) %50 altinda
Yiizey sicakligi 15-40 C arasinda
Yogusma noktasi(dew point) yiizey sicakligindan en
az 3 Cyada 5 F diistik
Taban ikinci kat i¢in istenen mikron degeri 150-200 microndur.
Tabanm kuruma stiresi 20 C yiizey sicakliginda 20-24 saattir.
Tabanm ikinci katindan sonra yan perdelere uygulanan HVS,LVS,T/U
prosediirlerinin aynisi tank tabanini1 da uygulanir.
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HCI(ISITMA BORULARININ DOSENMESI)

e Isitma borular1 genelde tankin boyamasi bittikten sonra monte edilir.yan
perdelerin iki kat boyas1 yapilmig, HVS,LVS,T/U yapilmig,tank tabaninin iki kat
boyasi tamamlanmig, HVS,LVS, T/U yapilmus ise ve tank boyasi kurumus ise tank
1sitma borularini désemeye hazir demektir.

e Isitma borularint ddgsenmeye baglanmadan,boru dosenmesi sirasinda tankta
olusabilecek zarar1 en aza indirgemek maksadi ile tank tabani ve algak perdeler
hali yada kalm lastik ile kaplanmas1 gerekir.

e Isitma borularint doseyen personel yiizeylere zarar vermemek i¢in azami dikkat
ve 0zen gostermelidir.

e [sitma borular1 dosendikten sonra borularm kaynak yerleri passivating yapilir.Bu
islem kesinlikle tank tabaninda hali yada kalin lastik varken yapilmasi gerekir!!
Pasivating s1vis1 marineline boyast i¢in ¢ok zararlidir ve boyali yiizeyle temasini
engellemek i¢in maksimum tedbirler alinmalidir.

e Tabana 1sitma borular1 dogsendikten ve kaynak yerlerine passivating yapildiktan
sonra halilar kaldirilir,tank temizlenir.Daha sonra biitiin taban ve al¢ak perde
tekrar LVS yapilir,amag 1sitma borulariin dégenmesi sirasinda olusan hasarlari
kontrol etmek ve eger bir hassar olugsmus ise tespit etmek ve gidermektir.

HEAT CURING(KURLENME)

e Tankta biitiin coating ve T/U iglemi bittikten sonra tank kiirlenir.

e Heat Curing i¢in ayr1 bir ekip gelir.Gerekli malzemeleri bu gelen ekip temin eder.
e 3500 dwt 12 tankli bir gemude iglem yaklsik 1 hafta stirmektedir.

e Heat Curing sirasinda tersane yada gemi sahibinden istenenler:

Propan gazi

Malzemelerin gemiye yerlestirilmesi i¢in winch
Elektrik malzemelerini ¢aligtirabilmek i¢in gerekli gii¢

HEAT CURING ZAMANI

METAL TEMPERATURE MINIMUM SOAK TIME(HOURS)
(YUZEY SICAKLIGI) KURLENME ZAMANI

80 4

85 3

95 2

105 2

122 2
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SOLVENT TEST

Heat Curing iglemi bittikten sonra tankin en az 6 farkli bolgesine yumusak
beyaz bir bez toluene katilarak en az 50 defa yiizey kuvvetlice silinir.lyi sonug
beyaz beze boyanin grisi gelmemesi gerekir. Ko6tii sonug eger beyaz bez
tizerinde boyanin grisini goriirsek boya uygulamasmnda bir yanliglik var
demektir,problem biiyiiktiir.Bu teste solvent test denir.

HARDNESS TEST

Kend: 6zel 9H Hardness Test Pencil 1le tankin en az 6 farkli bolgesine
uygulanir.Istenen kriter kalem ¢izgisi kolaylikla kaymali,kalem boyaya
batmamali yada boyada iz birakmamali,kalem boyaya gomiilmemeli,kalem
boyay1 tahrip etmemelidir.Eger farkli istenilenlerden farkli bir sonug ¢ikarsa
boya uygulamasinda bir yanliglik var demektir,problem biiytiktiir. Bu teste
hardness test denir.

SEA TRIAL(DENiZ SUYU TESTI)

Biitiin tanklar deniz suyu ile doldurulur ve tankta deniz suyu 24 saat bekletilir.
Daha sonra deniz suyu bosaltilir ve tank tatli su ile yikanir, temizlenir,
kurutulur.

APC 1spectoru tarafindan tanklar kontrol edilir.tankta pas kusan yerler
permament kalem ile isaretlenir ve en az 4 cm capinda bu bolgeler kagit
zimpara yada orbital zzimpara motoru ile agilir.

Vacuum blast kullanilarak profil olusturulur,

Zimpara yapilan bolgeler temizlenir,toluene yada acetone’lu bezle silinir.

Sea trial testi heat curingden 6nce de yapilabilir heat curingten sonra da
yapilabilir.Eger test heat curingten 6nce yapilmis ise tamir edilecek yerler
MARINE LINE GREY kullanilarak T/U yapalir.

Eger test heat curing den sonra yapilmus ise artik tamir i¢in marineline boyasi
kullanamayiz. Tamir i¢in marine mend repair kit kullanilir.
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Marine Mend Repair Kit:

Ayr1 bir kaba boya ile katki maddesi konarak iyice karigtirilir.kalin macun gibidir,
Katk1 maddesi konulduktan sonra 24 C ortam sicakliginda yaklasik 15 dk icerisinde
donar.O yiizden boya hazirlandiktan sonra ¢abuk tiiketilmelidir. Normal marine line
boyadan farki, kendi kendine 1s1y1 arttirip, kiirlenebilmesidir.
Uygulamanin ¢abuk yapilabilmesi i¢in; hazirlanmig yuzeylerin aninda bulunup repair kit
ile kapatilmasi gerekir. Bu uygulamay1 hizlandirmak, zimparali noktalarn kenarlarina
kagit bant parcalar1 yapistirilarak kolay bulunmalarinin saglanmasi ve hazirlanmig kit’in
birden fazla kisiyle uygulanmasiyla miimkiindiir.
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