DENIZ SUYU SIRKULASYON BORULARI KISMi TAMIR ve KAPLAMASI TEKNIK SPEKTLER

Konusu :  Sogutma Suyu Borusu i¢ ylzeylerinin, ve kondenseye bagli sogutma suyu
borusunu, sogutma suyu gelis hatti ve de desarj hatti olmak lzere tim
hatlarin i¢ ylzeylerinin sivi seramik kompozit kaplanmasi, kaynakli ek
yerlerindeki korozyondan dolayi asinmis ve gukurlasmis yerlerinin seramik
kompozitle dolgularinin yapilarak sivi seramik kaplanmasi ve tim ylzeylerin
kadodik korumalarinin yenilenmesi isi

Kapsami 1 e adet kaynak yeri ve boru ylizeyleri yaklasik-------------------- m2
isin yeri . Kondenser gelis ve desarj borusu
Teslim suresi D takvim glni (Baslangig tarihinden itibaren)

Baslangig tarihi 2014 yilinda E.U.A.S. nin belirleyecegi bir tarih.

1. isin miktar ve agamalari

Boru ¢api 1800 mm (boru igi)

Borubuyu e m

Kaplanacak boru ylzeyi Yaklasik ----------- m?

B&lUm sayisi et ana boru + ------------- bransman+-----------
Toplam dirsek sayist 1 emmememeeeeeeee ad.

Toplam kaynakli ek yeri ~ memememee adet

Boru ana malzemesi

St37

Akiskan 10°C ~ 35°C sogutma suyu
Basing 0,2 barg
isletmeye alma tarihi © 1991

Mevcut orijinal kaplama

Yeni yapilacak kaplama Mikemmel niifuziyetli seramik dolgu kompoziti ile ylizey
dizeltme Uzerine; 1,5 ila 2mm mm sivi seramik kompozit

kaplama
Onem sirasina gére isin amaci :

a. Kondenser deniz suyu gelis ve desarj borusunda, gelecekte problem yaratacak yerlerin koruyucu
bakim kaplamasi yapilarak asinma ve delinmelere bagl ¢evre olumsuz etkilerini ve eneriji tiretim
verimliliginin diismesini engellemek.

b. Kondenser deniz suyu gelis ve desarj borusunun i¢ yiizeyinde, boru korozyonunu yavasglatacak ve
durduracak, boru ile deniz suyunun temasini engelleyecek, milkkemmel niifuziyetli sivi seramik
kaplama yapilmasi.

c. Kondenser deniz suyu gelis ve desarj borusunun i¢ yiizeyinde, midye vb. organizmalarin yapisip
Uremesini engelleyecek, sert ve kaygan ve inorganik esasli bir yiizey elde edilmes

2. Boruyu bosaltma ve kurutma islemleri



21.

2.2.

23.

24.

2.5-

EUAS revizyon programina uygun olarak yukarida belirtilmis tarih araliginda bir giin kondenser
devre disi birakilacaktir. Devre disi olmayi miiteakip boru ici EUAS tarafindan bosaltilacaktir
Bu islemler sirasinda firma ¢alisanlari boru yakininda bulunacak ve kumlama igin gerekli hava
baglantisi — fan- priz- uzatma kablosu — kumlama hortum uzantilari, toz fani baglantilari, vs
hazirliklari yaparak ise hemen baslamaya hazir duruma gelecektir.

Boru bosaltma islemi bittikten sonra boru kaplama firmasina teslim edilecektir. islemler devam
ederken firma, isleme baslamaya hazir vaziyette bekleyecektir. Firma, EUAS’In boruyu teslim
etmesinden sonra hemen galismaya baslayacaktir.

Boru icindeki midye vs kirliligi EUAS temizleyecek ve boruyu yiikleniciye teslim edecektir.
YUklenici boru igerisine sicak hava Uflenerek kurutma yapilacaktir. Kurutma ve iklimlendirme
islemi icin firma muhakkak saatte minimum 10 000 m3 kapasiteli de —humidifier ( nem alici )
getirecek ve surekli calistiracaktir. Glinkl kompozit malzemeler +10 C altinda ve %80 rutubet
orani Uizerinde uygulanamazlar. Ayrica EUAS ile yiiklenici sicaklik —rutubet-dew point élgiimlerini
ginde 4 kez dglenden 6nce, 6lenden sonra, gece yarisi dncesi ve gece yarisi sonrasi beraber
dlclip tutanak cizelgesine yazacaklardir. Olgii cihazlarinin temini yiikleniciye aittir.

Borunun kaplanacak kismi ile disini sarmalayan yiizey arasinda golet seklinde birikmis su olabilir.
Ayrica bu deliklerden digariya zamanla kagmis sular boru diginda bir yerlerde birikmig olabilir. Bu
sular; kagtigi yirtiklardan geri dénerek kaplama bdélgesine negatif basing uygulayip kaplama
bélgesini sirekli 1slatarak kaplamanin saglikl yapiimasini engelleyebilir. Firmalar bu kagaklari
tikamak ve igeriyi kurutmak durumunda kalabileceklerini géz éniine almalidiriar.

3. Temizleme - Kumlama islemleri:

3.1.

3.2.

3.3.

3.4.

3.5.

3.6.

3.7.

Kaplamadan énce boru i¢ ylzeylerinde basta scale olmak lzere higbir kirlilik birakilmayacaktir.
Borular, kaplama igin belirlenmis uluslararasi standartlara uygun hale getirilecektir.

Kaplamadan énce borularin kaba temizlik isi isletmemize ve ince butin temizlik isi yikleniciye
aittir. Boru ylzeyindeki eski kaplamanin sékllmesi isi ylkleniciye aittir.

Kumlama isi ile ilgili techizat ve ¢elik grit firma tarafindan temin edilecek ve uygulanacaktir.
Kumlama isleminin ¢abuk yapilabilmesi i¢in firma yeteri kadar kumlama kazani, kompresor, ve
kalifiyeli kumlama elemani bulundurmalidir. isin cabuk yapilabilmesi igin ayni anda borunun
birka¢ noktasinda kumlama yapilacaktir.

Kaplamadan énce borular kumlanacaktir. Kumlamaya miiteakip yiizey kalitesi EUAS yetkililerince
kontrol edilecektir.

Kumlama isleminde SA 2.5 yilzey kalitesinde, minimum 100 mikron ¢entik elde edilecektir. Bunun
icin firma 18 ile 26 numara arasi boyutlari 800 ila 2000 mikron arasi degisen koseli gelik grit
kullanacaktir. Firmanin kullanacag grit ve kumlama sonrasi ylzeydeki ¢entik derinligi
Olcllecektir. Firma bunun igin gerekli dlgiim cihazlarini bulundurmak zorundadir. Boru i¢ yizeyleri
soguk seramik kompozitle minimum 800 mikron deniz suyu surtiinme etkilerine karsi kaplanacagi
icin, bu kumlamayla elde edilecek ve kaplamanin mikemmel tutunmasini saglayacak olan SA 2.5
kalitesinde 100 mikron ¢entik hicreli kaliteli yizey ¢ok dnemlidir.

Kumlamadan sonra borunun paslanmasina firsat birakilmadan, kaplama islemi hemen
gerceklestirilecektir.

4. Yiizey diizeltme islemi

4.1

4.2.

. Boru icinde korozyona baglh olarak olusmus yizey purtzIGluga, cukurlar, ¢atlaklar, kavitasyon

bdlgeleri, su kagiran yerler ve yirtilmis bolgeler soguk seramik kompozitle borunun asinmamis
ylzey seviyesine gikacak sekilde dolgusu yapilacaktir. Boru yizeyi plrizllliginin igine
mikemmel sekilde nifuz etmis seramik kompozit esasl soguk seramik dolgu ile nihai kaplamaya
hazir hale getirilecektir. Bu islem boru igcerisinde ylzeyi bozuk tim yerlere tatbik edilecektir. Bu
islemin bitirilmesi ile nitelikli personelin kullanacagi sivanmaya uygun el aletleri ile mikemmel
nifuz etmis tamamen uygun ve dizgin bir yizey elde edilecektir.

Dolgu kompoziti hakkinda: Borudaki 1mm’ye kadar pittingler seramik kompozit kaplama
malzemesinin 1 mm ila 1500 mm kalinhdindaki uygulama sirasinda hali hazirda dolarak
kapatilmis olacaktir.



Ancak 1 mm den fazla aginmis yerler igin: Dolgu malzemesi en az 10 mm derinlikte ve 30 mm
capinda cukurlara mikemmel nifuz ederek spatula ve benzeri aletlerle ylzeyi dizetmeye uygun
olacaktir.

4.3. 10 mm derinlikte ve 30 mm ¢apindan genis yirtiklara ilave tedbir alinacaktir. Bu tedbirler
asagidakilerden uygun olaninin segilmesi ile tatbik edilecektir.

- Boru malzemesine esdeger kalitede boru formunda bukilmis sac tabakalar ile kaynakli yama
yapilmasi ( EUAS taradfindan ). Yapilan bu yamalarin kenarlarindaki ¢ikintilara yiiklenici
tarafindan pah verilecektir.

- Kompoziti dolgu maddeleri (Belzona ve Euro Coat ve benzeri) ile doldurulmasi

4.4. Kullanilacak dolgu kompozitlerinden ve nihai kaplamadan firmadan numune istenilecek ve
kaplama sirasinda kullanilan seramik kompozit kaplamadan da numune alinarak karsilastirma
yapilacaktir.

4.5. Bahsi gecen kompozit tepe Usti uygulamalarda sarkma yapmayacaktir.

4.6. Genlesme koérugu, flans ve klepe etraflarindaki lastik kaplamanin asinmis bdlgelerin tamir
edilecek ve buralarla birlesecek kisimlarinda esnek ve borudaki lastik kaplamalarla uyumlu
calisacak, yapistigi ylizeyde bosluk olusturmayacak nitelikte olacaktir. Bu malzemeden de
numune istenilecektir.

4.7. Borularin birbirine baglanan tim kaynak yerleri gepecevre korozyona ugramis ve pitting seklinde
¢ukurlasmalar olusmustur. Bu sebeple borunun birbirlerine kaynatilan tim kaynak yerleri ayrica
¢cepegevre seramik dolgu ile doldurulacaktir.

4.8. is bitiminde spark testi yapilacaktir. Borunun tiim kaynak yerlerine komple spark testi yapilacaktir.
Spark testi neticesi 6ten yerler ve kivilcim atan yerler tamir edilecektir ve tamir sonrasi tekrar
spark testi yapilacaktir. Sayet tekrar 6terse veya kivilcim gikarsa firmaya ceza kesilecektir.

4.9. Firma boru igindeki biyik ¢apli asinma ve kagaklari gidermek igin gerektiginde kord bezi,
memran vb. gl¢lendirme tedbirleri alacaktir. Kompozit dolgularin yapisini gliglendirecek ve
esneklik saglayarak ¢atlamasini engelleyecektir. Daha derin ve blylk alanlarin dolgusunda,
dilatasyon bolgelerindeki gatlak ve kagaklarin metal ve kauguk uyumlu kompozitle tamir
edilecektir. YUklenicinin kullanacadi seramik kompozit malzemenin bu tiir uygulamalarda
kullanildigina dair referanslari ve is bitirmeleri olmak zorundadir. Firma kullanacagi malzemenin
sarthameye uygunluk niteligini ve malzemenin bu islerde kullanildiginin referanslarini ve is
bitirmelerini teklifine koymak zorundadir.

4.10. Kaplama islemleri strerken kaplama yapilan kismin nem almasina ve islanmasina kesinlikle
misaade edilmeyecektir. Yuklenici bununla ilgili butln tedbirleri alacaktir.

5. Nihai kaplama islemi

5.1. Soguk tatbik edilen seramik esash kompozit kaplama kullanilacaktir.

5.2. Kaplama gerektiginde belirli bdlgelerde fileli sistem olacaktir. Fileli sistem, ylzlerce m2 bélgedeki
olusabilecek muhtemel ¢atlaklari 6nlemek amaciyla kullanilacaktir. File, tretici firmasinin
tavsiyeleri dogrultusunda bu amaca uygun nitelikte olmak zorundadir.

5.3. Yukarida bahsi gegen yiizey diizeltme islemi EUAS kontrol ekibi tarafindan kontrol edilecektir.
Sayet yapilan dolgular uygun ise, firma soguk tatbik edilen seramik esasli kompozit kaplama ile
minimum 2 kat ve 1500 ila 2000 mikron arasi olacak sekilde borunun

tum i¢ ylzeylerini kaplayacaktir.

5.4. Soguk seramik kompozit; epoksi kaplamadan farkli olarak daha kaygan ve asinmaya daha
dayanikl bir yiizey olusturacaktir. Epoksi kaplama kesinlikle kabul edilmeyecektir.

5.5. Soguk seramik kaplama metaldeki tim genlesmeleri yutacak nitelikte olacak, ¢izilmeyen kaygan
bir ylizey olusturacaktir. 2 kat 2000 mikron uygulamayla boru yiizeyindeki 1000 mikrona kadar
olan pitting noktalarini doldurarak értecektir.

5.6. 1000 mikrondan bulyuk pittingler kompozit dolguyla doldurulacaktir. Firmadan numune istenilecek
ve kaplama sirasinda kullanilan seramik kompozit kaplamadan da numune alinarak karsilastirma
yapilacaktir.



5.7. Kondenser ve pompa baglanti yerlerindeki kelebek vanalarin ve kompansatorleri lastik

kaplamayla uyumlu olarak dolgularinin yapilmasi.

5.8. ylzeylerindeki deformasyonlar, lastige uyumlu dolgu malzemesi ile doldurulacak ve tamir

edilecektir.

6- Seramik Kompozit Dolgu ve Sivi seramik son kat kaplamanin saglamasi gereken minimum teknik

spektler
ASTM STANDART KOMPOZIT DOLGU SOGUK SERAMIK
The Association of Testing Materials
Basing Mukavemeti ASTM D 695 800 kg/cm? 900 kg/cm?
( Compressive Strenght )
Coklu kuvvet sikisma basing dayanim ASTM D 695 2.1x104 kgs/cm2 2.6x104 kgs/cm?
modulii
( Compressive Modulus )
Gerilme mukavemeti ASTM C 638 350 kg/cm? 400 kg/cm?3
( Tensile Strenght )
Biikiilme Mukavemeti ASTM D 790 550 kg/cm? 580 kg/cm?
( Flexural Strenght)
Biikiilme ve egilme modiil esnekligi ASTM D 790 6.4X10*kg/cm? 6.4X10%kg/cm?
Metale Yapisma giicii ASTM D 1002 >200 kg/cm? >200 kg/cm?
( Bond strenght to metal )
Sicaklikta genlesme ASTM E 228 31.7 ppm/c <28X10°
( Termal expansion ) CM/CM/C?
Sertlesmede Cekme ASTM D 2566 0,0065 cm/cm 0,0006 cm/cm
Metalle genlesme uyumu ASTM C 884 Tam uyumlu Tam uyumlu
( Metal compatibility )
Darbe dayanimi ASTM D 4272 900 kg/cm? 900 kg/cm?
( Impact Resistance )
Carpma dayanimi ASTM D 256 1.3 ft.Ib./in., 70j/m ( un- 1.3 ft.Ib./in., 70j/m (un-
( impact Strength ) notched ) veya 0.65 notched ) veya 0.65
ft.Ib./in., 35J/m (reverse ft.Ib./in., 35J/m (reverse
notched) notched)
Gegirgenlik Yok Yok
Tuzlu Su Testi ASTM B 117 10 000 saatten daha fazla | 10 000 saatten daha fazla
(Salt fog ) Ve pas yok ve pas yok
Sertlik ( Shore D hardness ) 85 88
Elastikiyet Modiilii ASTM C 580 >150 000 kgs/cm? >150 000 kgs/cm?
( Flexural Modulus of Elasticity )
Elektriksel Darbe Mukavemeti ASTM D 149 30 Volts/mil 30 Volts/mil

( Dielectric Strenght )

Sicaklik dayanimi

120 C° ( kuru sicaklik )

93 C° (1slak sicaklik )

120 C° ( kuru sicaklik )
93 C° (1slak sicaklik )




7 - Yiklenici yizey hazirhidi ve kaplama islemi sirasinda iklimlendirme yapacaktir.

7.1 Kaplama islemleri sirerken kaplama yapilan kismin nem almasina ve islanmasina kesinlikle
misaade edilmeyecektir. YUklenici bununla ilgili buttin tedbirleri alacaktir.

7.2 Yiklenici kaplama isinin dogru ortamda yapildigindan emin olmak igin beraberinde

Yizey purtzltliaga élgim cihazi

Rutubet, nem, dew point, sicaklik vs 6lgiim dijital cihaz
Metal ylzeydeki sicakligi ve rutubeti 6l¢en dijital cihaz
Kaplamanin ylizeye tutunma testi igin pull-off test cihazi

Spark test cihazi

bulunduracaktir. Cihazlarin tamami yeni kalibre edilmis durumda olacaktir.

8. Yapim ile ilgili genel sartlar

a.

k.

isin baslama tarihi yukarida belirtilen tarih araliginda olmak tizere E.U.A.S. tarafindan
tespit edilir. Baslama tarihi, firmaya 5 is glinii 6ncesinden bildirilir. Firma belirtiimis tarihten
itibaren en ge¢ 3 is glinl ¢erisinde ekip ve ekipmaniyla birlikte is yerinde hazir bulunacak
ve ise baslayacaktir.

Kaplama isi kondenserin ve borunun mubhtelif yerlerindeki @50 cm’lik menhol
kapaklarindan girilmek suretiyle yapilacaktir.

Kaplama islemi asamasinda E.U.A.S. kontrol gorevlilerinin Teknik Sartnameye aykiri bir
durum tespit etmeleri halinde is durdurulacaktir. Bu durumda firma higbir hak talep
edemez.

isin yapilmasi ile ilgili biitiin ekipman firma tarafindan temin edilecektir.

Calisma esnasinda sistemde meydana gelecek hasarlar firmanin sorumlulugunda
olacaktir. Kondenser borularindaki ve kapak lastik kaplamalarindaki her tirli hasardan
firma sorumlu tutulacaktir. Zarar, firmadan tazmin edilecektir.

Firmanin isin suresini kisaltmak amaciyla kaplamalari hizli gegmesine izin verilmeyecektir.
Borunun temizleme islemi daha kisa slirede tamamlansa dahi en az kimyasal maddenin
spesifikasyonunda belirtilen sureyle aktif reaksiyona veya kurumaya veya gerekli diger
islemlere maruz kalmasi istenecektir.

Kaplama boru boyuna homojen tatbik edilecektir. Firma bunu saglayacak kalifiye personel
calistirmak zorundadir. Yetersiz goriilen personelin ¢alismasina izin verilmeyecektir.
Firma, kendi personelinin ve ¢evrenin emniyetini isletme bilgisi dahilinde kendisi almak
zorundadir. Tecrubesiz personelin ¢alismasina izin verilmeyecektir.

ihaleyi kazanan firma belirlenen tarihler arasinda isi bitirmek zorundadir. isin bitirilememesi
halinde firma hicbir talepte bulunamaz ve isi durdurur. Sistem, isletme tarafindan teslim
alinir.

Taseronlar, E.U.A.S. tarafindan muhatap kabul ediimezler. Firma, maliki veya kiracisi
oldugu makinalar ve kalifiye personeli ile beraber isi kendisi yapmak zorundadir. is yerinde
yiklenici adina sigortasi yapilmis personel haricinde higbir personel bilfiil kaplama isi igin
calistinlamaz.

Firmaya ait ekipmanin elektrik enerjisi ve su E.U.A.S. tarafindan saglanacaktir. Fakat,

elektrik panosu firmaya ait olacaktir.

9. Teklifler eklenmesi zorunlu maddeler ve yiiklenici yeterlilik sartlari

a. Firmanin kaplama isi konusundaki tecriibesini ispat etmek Uizere teklifinin en az %35 oraninda
benzer is bitirmis olmasi gerekmektedir. Benzer is olarak kabul edilecek isler:
---BlyUk sanayi tesislerinde deniz suyu boru hatlarinin kismi tamiri ve sivi seramik kaplanmasi isleri



b. Teklif sahibi asagida belirtiimis bulunan bilgileri ve numuneyi teklifinde agik¢a belirten bir dosya
icinde koymak zorundadir. Bu bilgilerin ve numunenin bulunmadidi teklifler gegersiz yasilacaktir.

1. Kullanacag kumlama makinasinin ve kumlama metal gritin niteligi, 6zellikleri ve tahmini miktari.

2. Ylzey dizeltme isleminde kullanacagi seramik dolgu kompozitinin brostrini ve tahmini miktari.

3. Flans ve vana etraflarindaki asinmalarin ve lastik kaplamalarin tamir dolgularinda kullanacagi
esnek seramik kompozit Grtin brosurleri ve tahmini mi,ktar

4. Nihai kaplamada kullanacagi seramik kompozit kaplamanin brosurlerini ve tahmini miktari

5. Numune 1 : Celik yiizey Uzerine uygulanmis sermik dolgu kompoziti ve onun tzerine uygulanmis
seramik kompozit kaplanmis haldeki numune ¢elik metal levhadir. 40x20x2 mm civarlari boyutlarinda
ve sertlik 6lcimU yapilacak sekilde olmasi yeterlidir.

6. Numune 2: Flans etraflarindaki asinmalarin dolgularinda ve lastik kaplama veya koérukle ile
birlesen yereldeki asinmalarin doldurulmasinda kullanilacak esnek dolgu seramilk kompozit numunesi
( metal plaka tzerine uygulanmis 40x20x2 mm civari boyutlarda) numunelerini teklif dosyalarina
koymak zorundadirlar. Bu bilgileri ve numuneleri koymayanlarin teklifler gecersiz sayilacaktir.

7. Madde 10 daki makine parki beyani

Yukaridaki 9. Madde a ve b siklarindaki is bitirme, Grtin brosurleri ve numunelerini ve de makine parki
beyanini ihale zarfina koymayan isteklilerin teklifleri gegersiz olacaktir.

10. Makina parki beyani
Yklenici veya boru imalati yapacak taseron maliki veya kiralik olacak. Resmi kurumdan alinmasina
gerek yoktur. Asagida yazili makinalar zorunludur.

e  Minimum 55 kw lik 2 adet kompresor veya 111 kw lik tek kompresor

e Minimum 10 00 m3 lik De- Humidifier( nem alici). Genel iklimlendirme igin

e  Minimum 55 kw gliclinde endistriyel vakum makinasi.( Kullanilan griti borunun iginden
cekmek igin )

e 2 adet Trifaze davul fan ve 4 ad( etkili havalandirma igin )

e  Minimum 40 ton Metal Oksit grit( etkili raspa raspa icin )

e infrared ( ufo) isiticilar. En az 10 adet minimum 1500 watt. Bolgesel iklimlendirme icin.

e 2 adet 24 volt trafo ve aydinlatma ekipmanlarit elek fan

e lsin yapimi siiresince kaplama isinden deneyimli bir miihendis veya danisman siirekli isin
basinda bulunacaktir.

o 250 metre uzakta kumlama yapabilecek kumlama hortumu ve aparatlari

Bahsi gecen makine parkurunu ve sartlari yerine getirmeyenlere isi yapma izni verilmeyecektir.

11. Tesellim sartlari
a. Firma isin bitiminde yapilacak kontrollerde tespit edilecek eksikleri, zaman kaybina
meydan vermeksizin, derhal gidermek zorundadir. is devam ederken yapilacak
muayenelerde eksik kaplanmis borular E.U.A.S. personeli tarafindan isaretlenecek ve
tekrar kaplanacaktir. isin siiresi sonunda kaplama kontrolii asagidaki sekilde yapilacaktir;
Boru urerinde homojen uzaklikta secilmis 100 adet noktanin kaplama kalinligi ve niteligi E.U.A.S.
personeli tarafindan tespit edilecektir. Ve asagidaki formule gére hesaplanacak ceza firmadan kesilecektir.

max.%0~10 alanda max. 0,1 mm eksik kaplama = Kaplanmis

max.%10~25 alanda max.0,1 mm eksik kaplama = Eksik kaplanmis

max.%25~50 alanda max.0,1 mm eksik kaplama = Kétu kaplanmis

Kaplama niteligi uygun olsa dahi dolgu niteliginin uygun olmamasi = Kéti kaplanmis

>%50 alanda max.0,1 mm eksik kaplama = Ret.



Kalinhgi yeterli olsa dahi, niteligi uygun olmayan kaplama = Ret.

100 — (Temizlenmis x 1) — (Eksik x 0,85)— (Kétti x 0,5) - (Ret x o)}

Ceza = ThaleBedeli x{
100

12. ilgili Ginitede E.U.A.S.in ve isletmenin elektrik tretimiyle ilgili miikellefiyetleri sebebiyle devreye
girmek mecburiyetinin ortaya gikmasi ve bu sebeple isin sliresinden énce kesilmesi halinde
E.U.A.S. su iki yoldan birine gidebilir,

a. Devreye girmeye kadar gececek kisa sure icinde butiin zonlara esit zaman ayrilarak
kaplamanin ¢ok hizli sekilde tamamlanmasina calisilir.

b. s derhal sonlandirilir.
Her iki durumda da isin yapilan kisminin kabull yapilir ve 6denir. Ceza maddesi hiikiimleri aynen

uygulanir. Firma, hizlandirma igin veya isin eksik kalan kismi i¢in ayrica bir 6deme talebinde bulunamaz.

Lastik genlesme koriigu etrafindaki

Menhol kapagindan goziiken korozyon korozon_

Kangal Termik Santrali Sogutma Suyu Borularinin i¢ yiizeylerindeki mevcut durumlarini gésteren
asinma ve korozyonlarin gergek resmi.

e Kangal Termik Santrali Gelis borusu ve gidis borusu korozyonlar

Kondenseye gelis borusu Kondense sonrasi ¢ikis borusu

Korozyon alanlari metalde derinlemesine ve enlemesine ilerliyor. Bu durum boruda ¢irimeye ve delinmeye
sebep verecektir. Boylece Uretim kaybi ve tamiri daha zor maliyetlere sebep olacaktir.

Kangal Termik Santrali Sogutma Suyu Borularinin i¢ ylizeylerindeki mevcut durumlarini gdsteren asinma
ve korozyonlarin diger resimleri
I — Cikis borusu kaynakli ek yerlerindeki

Cikis borusu kaynak ek yererlindeki korozyon ilerlemis korozvon




Gelis borusu lleri derece korozyon alani.

Gelis borusundan kopmusg korozyon pargasi Boru giiriimeye baslamis

~

CATES Termik Santrali 2. Unite Sogutma Suyu

Bo Gelis borusu kaynak ek yeri ileri derece
go Cikis borusu zeminlerindeki korozyon

kapldllld VE Ut Uuiyu apdiiidiall ve Rapialliing sSuil ‘ VIR

halleri. Borular ve kondense Mitsubishi tarafindan 1990-91 yilinda yapilmis. 2009 yilinda asagidaki
resimlerde géziiktiigl gibi dolgulari yapilarak sivi
seramik kompozit kaplanmis ve katodik koruma
yapilmistir.




Kaplama sonrasi yiizeye midye ve kir tutunmasi minimize edilmis. Kaplamanin siirtiinme katsayisi
diisiik kaygan yiizeyi sayesinde sirkiilasyon pompalari daha diisiik giigte calisarak daha yiiksek
debide sirkiilasyon saglamis, sogutma verimi artarak enerji iiretim verimliligi yiikselmistir..




EUAS CATES Termik Santrali 1. Unite Sogutma Suyu Desarj Borularinin i¢ yiizeylerindeki mevcut
durumlarini gosteren asmma ve korozyonlarin gergek resmi ve kaplama ve de dolgu asamalari ve
kaplanmig son halleri. Borular ve kondense Mitsubishi tarafindan 1990-91 yilinda yapiimig ve 2009 yilinda

asagidaki resimlerde gozuktiugu gibi dolgulari yapilarak sivi seramik kompozit kaplanmis ve katodik

Konaense TaH”ye Borusu astarlanmls ve ;

koruma yapilmistir.

nmalarin ve deliklerin fotografi. Fotografta goziiken
kagan su hem verimi diisiiriiyor hem de isletme

tutyalari monte edilmis ve sivi seramik kompozit kaplanmis hali. Kaplama sonrasi yiizeye midye
ve kir tutunmasi minimize edilmis. Kaplamanin siirtiinme katsayisi diisiik kaygan yiizeyi
sayesinde sirkiilasyon pompalari daha diisiik giicte calisarak daha yiiksek debide sirkiilasyon




EUAS AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Borularinin ig yiizeylerindeki mevcut durumlarini gésteren
asinma ve korozyonlarin gergek resmi ve kaplama ve de dolgu agamalari ve kaplanmis son halleri.

n Raspalanmis ve meta
Raspalanmadan once “ s

I ———— tamiri a llml hali

kompozit kaplanmis hali. Kaplama sonrasi ylizeye midye ve kir tutunmasi minimize edilmis.,
sogutma suyu kagaklari engellenmis. Kaplamanin siirtinme katsayisi diisiik kaygan yiizeyi

sayesinde sirkiilasyon pompalari daha diisiik giicte calisarak daha yiiksek debide sirkiilasyon




EUAS AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Borularinin ig yiizeylerindeki mevcut durumlarini gésteren
asinma ve korozyonlarin gergek resmi ve kaplama ve de dolgu agsamalari ve kaplanmis son halleri.

T
Raspalanmig hali
I ——————..

PR B -
Genlesme koriigi etraflarindaki korozyon Genlesme koriigi etraflari dolgulari yapilmig
I ————————————————— I ——————————————

.
Borunun ilk hali
e

Kaplanmis hali
I —



EUAS AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Borularinin kondense giris vanasi éncesi yiizeylerindeki
dolgularin yapilmis ve astarlanmis hallerinin gergek resimleri

Astarlanmls ve Dolgularmln

yapilmis hali

R
Sivi Seramik Kompozit Kaplanmis hali

EUAS



AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Boru hatlarindaki vana ve genlesme koriigi etraflarindaki
asinmalarin tamiratlari, dolgularin yapiimis ve kaplanmis hallerinin gercek resimleri

Genlesme koriigi etrafindaki asinmalar Seramik Kompozit dolguyla tamir edilmis hali




EUAS AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Borularindaki korozyon, kavitasyon ve asinmaya bagli
deliklerin disaridan gériiniisii ve tamir edilerek kaplanmis hali

Aﬁ»

|
- Raspalama sonrasi ortaya ¢ikan delikler

Kagaklarin giderilerek kaplanmis hali




EUAS AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Borularindaki korozyon, kavitasyon ve asinmaya bagli
deliklerin ve deformasyonlarin boru igerisinden gercek goriiniisii ve tamir edilerek kaplanmis halleri

oru zemlnlne raspama sonrasi acgiga

¢ikan korozyon

sletmeye giris vanasi bitisiginde

Rasalama sonrasi beliren ammalar

Raspalama sonrasi ortaya ¢ikan negati

Raspalama sonrasi ortaya ¢ikan .
basingh delikler

Digaridan igeriye negatif basingh delik

Vana etratriarinda Raspalama sonrasi

Raspalama sonrasi ortaya cikan aginmalar
ortaya cikan korpozyon ve metal yamalar

ve sonrasi yapilan metal yamalar

Raspalama sonrasi ortaya ¢ikan asinmalar Raspalama sonrasi ortaya ¢ikan delikler
I —————————————————— I ————————————————




EUAS AMBARLI Termik Santrali Sogutma Suyu Borularindaki korozyon, kavitasyon ve asinmaya bagli
deliklerin ve deformasyonlarin boru igerisinden gercek goriiniisi ve tamir edilerek kaplanmis halleri




Giiciiniize gii¢ katar rekabet avantaji saglar

bakim miihendislik ve ticaret

EURO COAT NR 1348 HT SYSTEM °

EURO COAT 1348 HT Erosion And Corrosion Resistant
Ceramic Composite: Metal yiizeyleri her tiirlii erozyona ve
korozyona karsi uzun vadeli koruyan sivi seramik kompozit
kaplama malzemesidir.

Miikemmel bir kimyasal ve asinma dayanimi vardir. Tuzlu

su ve kimyasal buharlarinin yiiksek sicakliktaki etkilerine
kars1 yiizeyleri korur. BU sayede bahsi gecen aginmalardan
ve kimyasallardan zarar gormiis yiizeyleri tamir edip
koruyarak durug maliyetini, is giicii kaybini ve ¢evre yan
etkilerini elimine ederek verimliligi arttirir.

Ortalama 1.5 mm kalinhiginda uygulanir. Metaldeki tiim
genlesmeleri yutar. Olusturdugu kaygan yiizey sayesinde
midye ve hisir tutmaz.

135 C° sicaklik dayanimi

sayesinde her tiirlii kondense giris

¢ikas sicakliklarina ve kazara meydana gelebilecek
yiiksek sicakliklara dayanir.

Kondenser kutularinin i¢ yiizey kaplamalarinda lastik

kaplamalara alternatif yeni jenerasyon kaplama

teknolojisidir. CUNKU

e Lastik kaplamalar uygulama zorlugundan dolayi késel,
cukur ve bombeli yerlerde iyi performans géstermez.

e Lastik kaplamanin tamirleri ¢ok zordur ve seramik
kaplamadan daha ézel sartlar ister

e Lastik kaplamanin yiizeyi seramik gibi kaygan degildir.

e Lastik kaplama herhangi bir yerinden zarar gériince
altina su alir ve komple siserek sistemi tikayabilir.

e Lastik kaplamanin lzeri kaygan olmadigi igin (izerinden

midye ve kalinti temizlemek zordur.

e Yuvarlak ve girintili yerlerde lastik kaplama yapmak ¢ok zor
ve risklidir.

e Seramik kaplama yukaridaki bahsi gecen tiim konularda
daha avantajlidir.

YAPISI: Euro Coat 1348 HT iki komponetli solvent
icermeyen, yiiksek sicaklik dayanimli %100 seramik kompozit
kaplamadir.Minimum3 kat ve 1500 mikron uygulanir. Bu

katlar birbirinden bagimsiz iist tiste katmanlar olmayip,
birbirine kaynasmus ve tek yapi olusturmus ¢atlama yapmayan
ve kimyasali gecirmeyen monoblok bir yapt olugturur.

Tiksotropik ozelliklidir. 1slak ortam siirekli temas Sicaklik
dayammi - 45C ila +135C° ( Tuzlu su ve buharina karst ) ,
+180 C° kuru.

YUZEY HAZIRLIGI:

»  Celik yiizeyler yapismay zayiflatict her tirlii yag, gres, ve
pas kalintilarindan iyice temizlenmeli ve raspalanarak
uygun ytizey elde edilmeli.

» Sayet yiizeyler tuzlu su emmisse tath su ile ytkanarak
tekrar tekrar raspalanmali ve tuz testi yapilmalidir.

» Tiim yiizeyler SA 2.5 kalitesinde minimum 100 mikron
centik ac¢ilacak sekilde raspalanmalidir. Yiizeyin tekrar
paslanmasina mahal vermeden uygulama hemen
baslatilmalidir.

» Sayet yiizeylerde asinmis ve ¢ukurlagsmis yerler varsa
buralar EURO COAT 1334 ile doldurulmalidir.

» Daha sonra ortamdaki sicaklik ve rutubet dijital ol¢ti
cihazlariyla élgiilmelidir. Sayet rutubet %80 dan fazla ise
ve sicaklik +10C nin altinda ise uygulama yapimamall
veya yapilmak zorundaysa uygun uygulama yontemi igin
firmamizla temasa gegilmelidir.



ekleyerek 400-600 devir/dakika matkapla 3 dakika civari

AMBALAJ ve KARISIM ORANLARI: karistirmiz. Sonra 1 dakika dinlendirip tekrar 30 saniye
Euro Coat 1348 HT Primer | Bilesen A | Bilesen B karistirildiktan sonra malzeme kullanima hazir hale gelir
20 Litrelik set 15Litre | 5 Litre Sarfiyat metal yiizeyler icin: Kaplanilacak beher m2 icin
Euro Coat 1348 HT BC Bilesen A | Bilesen B ka¢ mm kalinlikta uygulanacaksa uygulama kalinliginin
20 Litrelik set 13 Litre | 7 Litre (mm cinsinden ) iki misli (kg cinsinden) iirtin harcanir.
Euro Coat 1348 HT TC Bilesen A | Bilesen B Ornegin: 1 mm kalinlik igin metrekarede 2 kg iiriin
20 Litrelik set 16 Litre | 4 Litre harcanir.

. Uygulama: Fur¢a veya rulo ile iki kat 1000 mikron
1-Astar Uygulamas: ( Primer ): kalinhginda uygulayiniz.

Karistirma: I1k énce Recine A bilesenini ve sertlestirici B 3- Son Kat Uygulamast Euro Coat 1348 HT TC
bilesenin kendi i¢inde yaklasik 1.5 dakika karistiriniz.

ftrenat b yanids Karigtirma: [lk 6nce Regine A bilesenini ve sertlestirici B
Sertlestirici B bilesenini recine A

bileseni kendi icinde yaklasik 1.5 dakika karigtirmniz.

nviroprote 48 kaplanmis dikey

hamsu pompasi ( iSKi )

bileseninin i¢ine yavas yavas ekleyerek 400-600 devir/dakika Sertlestirici B bilesenini recine A bileseninin icine yavas

matkapla 3 ila 5 dakika arast karigtirmiz. Sonra 1 dakika

||

dinlendirip tekrar 30 saniye karigtirildiktan sonra malzeme

fullamma hazir hale gelir. dakika arasi karistiriniz. Sonra 1 dakika dinlendirip tekrar 30

saniye karistirtldiktan sonra malzeme kullanima hazir hale

Uygulama: Sert fir¢a ve rulo ile 50 ila 75 mikron civari gelir.

wygulayiniz. Uygulama: Fir¢a veya rulo ile tek kat 500 mikron

Sarfiyat metal yiizeyler icin: Kaplanilacak beher m2 igin kalinhiginda uygulayiniz.

israf pays haric 1 litre iiriin yaklasik 7 ila 8 m2 arast alan Sarfiyat: Kaplanmilacak beher m2 icin ka¢ mm kalimlikta

kaplar. < o o
uygulanacaksa uygulama kalinliginin (mm cinsinden ) iki

2. Ana Kat Uygulamast Euro Coat 1348 HT BC: misli (kg cinsinden) iiriin harcanir. Ornegin: 500 mikron

Karistirma: Ilk once Regine A bilesenini ve sertlestirici B kalinlik i¢in metrekarede 1 kg iiriin harcanir

bilesenin kendi i¢inde yaklasik 1.5 dakika karistiriniz. Sonra

sertlestirici B bilesenini regine A bileseninin i¢ine yavas yavas Toplam sarfiyat: 1.5 mm kalinlik icin 2 kg BC ve 1kg TC

olmak iizere toplam 3 kg iiriin gider

KULLANIM VE KURLENME SURELERI

1348 HTBC-TC 10°C 20°C 32°C
Kapta kalma siiresi 50 dak 30dak 20 dak
ilk sertlesme siiresi 18 saat 8 saat 4 saat
Mekanik yiikleme 72 saat 24 saat 12 saat = LS
i 7
Full kimyasala kars1 7 glin 6 gilin 5 glin '



MEKANIK OZELLIKLERI

ASTM EURO COAT 1348
The Association of Testing Materials HT
Compressive Strenght ASTM C 579 950 kg/cm?
Biikiilme ve egilme modiil esnekligi 6.6X10%kg/cm?
Compressive Modulus ASTM D 695 2.2x104 kgs/cm2
Sertlik ( Shore D) 88
Sertlesmede Cekme ASTM D 2566 0,0065 cm/cm
Tensile Strenght ASTM C 307 420 kg/cm?

Sicaklik Dayanimi -45C°ila +180C°
Bond strenght to metal ASTMD 102 >250 kg/cm?
Termal expansion ASTM C 531 <c§/i?c)1ixjg:
Metal compatibility ASTM C 884 Tam uyumlu
Impact Resistance ASTM D 4272 900 kg/cm?
Gegirgenlik Yok
Flexural Modulus of Elast. ASTM C580 | >150 000 kg/cm?

Tuzlu Su Testi ASTM B 117

Min 10 000 saat

Elektriksel Darbe Mukavemeti

30 Volts/mil

Flexural Strenght ASTM C 580

600 kg/cm?

‘/(o'

KIMYASAL DAYANIM CiZELGESI

F

KIMYASAL GESIDI EURO COAT
1348 HT
Hydrochloric Acid(37%) [HCI] 1
Hydrochloric Acid(32, 10%) 1
Sulfuric Acid(98%) [H2S0a4] 2
Sulfuric Acid(50%) [H2S0a] 1
Sulfuric Acid(10%) [H,SOs] 1
Hidrojen Siilfiir(98, 50%) [H2S] 1
Phosphoric Acid(98%) [H3PO.] 2
Phosphoric Acid(37%) [H3PO4] 1
Methanol [CH3OH] 1
Sea Water, Sea Water steam, vapour 1
Sodium Chloride [NaCl] 1
Sodium Hydroxide(50%) [NaOH] 1
Beer, Sugar, Glucose 1
Ammonium Sulfate[(NH4)2504] 1
1Sodium Hypochlorite(15%) [NaClO] 1
F{Arltma ve Notralizasyon Kimyasallari 1
 Xylene [CeHa(CHs):] 1

De — iyonize Su

a bahsi gecen kimyasala dayanir (siirekli temas,

daldirma usiilu temas vs.)

2: Bahsi gegen kimyasala kisa siire sonra ylizeyinden

temizlemek kaydiyla dayanir
3: Tavsiye edilmez

4: Diger kimyasallar i¢in firmamiza daniginiz

UYGULAMA ALANLARI EURO COAT 1348 HT

¥"  Kondenser girig-cikis tanklarinda ve ara

bélgelerinde
Kondenser aynalarinda

AN

Sirkiilasyon suyu pompalarinin ara

kademeleri, saylongoz ve fanlarinda

Separatorlerde
Kondenser pompalarinda
Otoklavlarda

AN NN

Scrubber iinitelerinde
Sicak su borularinda
Vakum pompalarinda
FGD kanallarinda

ANANE NN

oldugu durumlarda

Sucrubber duvarlarinda
Lastik kaplama tamiratlarinin imkansiz

ievreii korumaia katki sai"ladli”lmlz kadar kailama iaﬁlioruz bakim miihendislik ve ticaret




sogutma pompasi fani sivi seramik kaplanmis
hali. 2008 yilinda kaplandi ve halen galisiyor.

- 4

Top pompas! dolgulari yapilacak ve kaplanacak (EUAS AMBARLI)

S ‘ N

Dikey konumlu deniz suyu sogutma pompasi dolgulari yapilacak
ve kaplanacak (EUAS AMBARLI)

Dikey konumlu deniz suyu sogutma pompasi dolgulari yapiimig
ve kaplanmis hali ( EUAS AMBARLI)

21




Mitsubishi tarafindan 1990-91 yilinda yapilmis EUAS CATES Termik Santrali Kondense i¢
yiizeylerindeki lastik kaplamalar zamanla deforme olarak tamiri imkansiz hale gelmis. Deforme olmus
bu lastik kaplamalar sékilerek, lastik kaplamaya alternatif olan yeni teknoloji yliksek sicaklik dayanimli
sivl seramik kompozitle 2012 yilinda kaplandi.

yapilarak sivi seramik kaplanmasi sirasinda yapilan

iklimlendirme yapilirken

i




CATES kaplamanin menholden goriniisi

[
CATES 1. Unite kaplama hatirasi 2012

CATES kaplama kalinligi olculiirken



Sogutma Suyu Borularinin kaplanmasi igin gerekli makine parkuru ve metal grit resimleri

EUAS Sivi Seramik kaplama islerinde kullanilan

makine Barkurundan ve metal ﬁritlerden

Aicets - S e

CATES Sivi Seramik kaplama islerinde kullanilan makine parkurundan ve metal gritten
I oriintiiler
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