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1 Konstriiksiyon ve Fonksiyon

1.1 Konstriiksiyon

Plakall esanjor, sekli 1-2 gorldigu gibi 6n gévde elemani (head-1), Gst ve alt tasiyici cubuk
(2-3), ile gbévdeye baglanarak sabitlestirilip bazi durumlarda son destek elamani(7)
eklenerek, arka gévde elemani (follower-4) ile baglanmasindan meydana getirilmigtir.

Head ve follower arasinda hesaplanma suretiyle bulunmus contali plakalar konmustur.
Plakalar gévdeye monte edilmistir. Her iki plakadan biri 180° déndurllerek monte edilmistir.

Plaka demetli belirli sayida saplamalarla(6) sikistiriimigtir.

1.2 Fonksiyon
Akiskan her iki plakadan birinden ters akimda ¢evrim yaparak akis gerceklestirilir. Sekil 1-3

Plaka kompozisyonu ihtiyaca gére tek veya ¢ok gegisli olarak adapte edilmistir.
Sekil 1 -4 te temel akis diyagrami gorilmektedir.

Plaka ve contalarin monte edilmesinden olusan plaka paketi sikistinildiginda akiskan ile
atmosfer arasinda verimli bir sizdirmazlik saglar.

Sekil 1 -5 te plaka paketinden kesit gérikmektedir.

Giris agzi ve gegis alanlarinda cift contalama sistemi ile akigkanlarin birbirine karismasi
engellenmistir. Sekil 1-6
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2.1 Kaldirma Talimati

Kaldirma Delikleri Kullanmadan Kaldirma

2.2 Gerekli Alan
Plakali esanjoér, montaj ve gerekebilecek incelemeler igin asagidaki konulara dikkat edilerek
yerlestirilmelidir.

Govde Kaplamasi
Esanjor Uzerindeki kaplama ve izolasyon tabakasi baglantilar s6kilmeden ¢ikarilabilecek
halde uygulanmalidir.(Sayfa12)

Uniteden ¢ikan baglanti hatlarina ait izolasyon, manometre, termometre vs. diger cihazlar
100 mm. uzakliktan sonra baglatiimalidir. (Kalin izolasyonda bu uzaklik daha da arttirilabilir.)
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Sékme ve Montaj
Plakalarin Ust tasiyici gubuktan kolayca cikarilabilmesi, inceleme ve esanjorin plaka
demetinin sikilabilmesi icin yeterli alan birakiimalidir.

(")Araliginin duvara veya baska bir nesneye uzakhgi, sékme inceleme, izolasyon ceketi veya
muhafazanin sokilebilmesi gibi islemlere uygun oilmalidir.(Sekil 2-6)

Drenaj

ideal drenaj esanjére en yakin yerlestirilendir. Dreyn atik su bagli ise kirlenmeye neden
olabilir. Akinti dogrudan tahliye edilemiyorsa esanjor Unitesi altina damlalik konulabilir.
Gerekli ise seviye kontrolli tahliye dizayn sistemi yapilabilir.

2.3 Boru Baglantilari
Plakali esanjor baglanti agizlarinda belirtilen etiketlere gére monte edilmelidir.

Akigkan girislerine filtre uygulanmasi termometre, manometre gibi cihazlari, esanjor
veriminin takibi icin faydalidir.

Esanjor baglantilarinin yapiimasi sirasindaki kaynak islemlerinde plaka ve contalarin zarar
gormesi 6nlenmelidir.

2.4 Boru Baglantilan Yapilmasi

Baglanti agdizlarinin arka gévdede olmasi halinde (FOLLOWER) boru ve dirsekler (1) ve (2)
(Sekil 2-7 ) goruldugu gibi Ust tasiyici subuk noyunca sistemi temizleme ve inceleme icin
sOkllmesine uygun olarak monte edilmelidir.(Sekil 2-8)

Tekrardan plaka demetinin sikistiriimasi igin arka gévdenin (3) hareketli olmasi gereklidir. Bu
amagla genlesme parcalari uygulanabilir.

Boru hatlari uygun askilar ile desteklenip plakall esanjére agirlik gelmesi dnlenmelidir.

Boru hatti ve malzemeleri CIP (yerinde temizleme) sistemi igin s6kmeden temizlemeye
uygun olarak seg,ilmelidir.
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2.5 Basing Zorlamalan
Piston disli ve dozaj tip pompalar titresme ve basing zorlamasina sebep olmamalidir. Bu tip
etkenler esanjér plakalarinda metal yorulmasina ve hasara sebep olabilir.

2.6 Kabul Edilebilir Basing
Plakali esanjor calisma ve test basinglari 6n c¢erceveye konumlandirilan etikette
gosterilmektedir.

2.7 Yiiksek Basing Koruyucu

Sistemde esanjor etiketinde gosterilen dederden fazla basing olmasi halinde ($ekil 2-9) da
gosterildigi sekilde basing koruyucu uygulanmalidir. Bu gereksinim pompalarin ilk devreye
alinmasinda, genlesme veya vanalarin yén degistirmesi sirasinda ortaya ¢ikar.

2.8 Basing Soklari

Plakali 1s1 esanjérleri ani basing veya ani basing dalgasi soklarina ¢ok duyarlidir.

Bu sorun, pompalarin ilk devreye alinmasi veya akis yén degistirme gibi hallerde olugur. Bu
durumda hava ile kumandali vanalarin debi ayari elektrik kontrolli tahrikle uygulanmasi ve
sistemde vananin kapali pozisyonda otomatik pompanin ¢alistiriimasi tavsiye edilir.

2.9 Esanjoriin Kaplanmasi

Asagidaki hallerde plaka demeti muhafaza altina alinmahdir.
» Akigkanin ceki¢ guicll ve conta sizintisinin olmasi halinde,
« Korozif akigkanlar kullaniimasinda

e Calisma 1sisinin kaynamaya neden olmasinda,

* Yetkililerin talepleri halinde,

2.10 izolasyon

Is1 izolasyonu istenmesi halinde izolasyon
ceketi uygulanabilir. Bu ceket, 1s1 esanjoriine
tamamen giydirilir. Boru hatlari sékilmeden
Cikarilacak sekilde yerlestirilebilir.
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Devreye Alma ve isletme

3.1 Sitkma Civatalarinin Kontrolii
Ilk calistirmadan 6nce belirtilen sikma &6lgisini kontrol ediniz. Esanjor tanitim etiketi
Uzerinde dogru sikma &lgusu belirtilmigtir.

3.2 ilk Calistirma

Basing ve sicakliktaki ani degisimlerden kacinilmalidir. Plaka ve contalara verilecek hasar
sizintiya sebep olabilir. Pompalar kapali vanalara karsi ¢alistinilmali, ayar vanalari yavas
yavas ac¢limalidir.

Buhar uygulamalarinda, sisteme buhar en sonra verilmelidir. Bu uygulama her tip plakali 1si
esanjorunun ilk galistiriimasinda dikkate alinmalidir.
Calistirma sirasinda basin artimina karsi ilk devreye almadaki 6nlemler alinmalidir.

3.3 Yeni EPDM Contalar ile Devreye ALma

Yeni EPDM conta ile plakalarin devreye alinmasinda sicakligin yavasca arttirilmasi daha
verimli oalcaktir.Max. 25°C/saat 1s1 artimi 6nerilir.

3.4 Durdurma ve Tekrar Devreye Alma

Devreden ¢ikarma veya tekrar igletmeye alma sirasinda asagidaki haller dikkate alinmalidir.
Basing diisimleri ve artimlari dakikada 10 bardan fazla olmamalidir.

Sicaklik distumleri ve artimlari dakikada 10°C’den fazla olmamalidir.

3.5 Devreye Almada Sizinti

ilk devreye almada plaka ve contalar dizayn edildikleri calisma sicakliklarina varincaya kadar
kuguk sizintilar olabilir.

3.6 Hava Alma
Sistem normal galisma sicaklik ve basincina ulasinca iginde olusan hava alinmalidir.

Plakali esanjér icindeki havanin akiskanla disari atilmasi yeterlidir.

Esanjor icinde kalan hava 1sI gegirimini azaltir, basing dustmlerini artirir.Ayrica korozyon
riskinin artmasina neden olur.

3.7 Calistirma

Calisma sirasinda Isi ve basing disumleri sirekli olarak kontrol edilmelidir. Artan basing
disimu ve sicaklik degisimleri plakalarin tikandiginin géstergesidir. Plakali esanjorlerin
temizlenmesi gerekmektedir.

Calistirma sirasindaki basing artimina karsi ilk devreye almadaki 6nlemler alinmalidir.
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3.8 Hizli Soguma

Sistemin hizli sogutulmasindan kaginilmalidir. Sogutma ile basing beraber dustrtlmelidir.
(ref 3.4paragraf)

3.9 PHE igindeki Tortulagsma

Tortu kaplamasi. (kilenme, kiregtasi) 1s1 transferini azaltip basing disiminu arttiracaktir.
Basing altinda sogutma da akiskan c¢ekic etkisi yaporak sizintiya sebep olabilir.Bu sirada
kum,kaynak capaklari ve benzer parcalar hareket ederek conta ylizeylerine hasar verebilir.

3.10 Uzun Siireli Devreden Cikarilmasi

Sayet plakali esanjor, uzun sure calistirimayacaksa, bosaltiimasi plakalarin ayrilmasi ve
Unitelerin temizlenmesi 6nerilir.

Esanjor yavasca sikistirilmali, contalarin kirden ve 1sik etkisinden korunmasi igin kapal
olarak birakilmalidir.
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Muhtemel Arizalar

4.1 Kapasite Dusiimleri
Isi transfer veriminin dismesi veya basing disiminin artmasi halinde 1s1 esanjori agilarak
plakalar temizlenmelidir.Daha sonra tanitim plakasinda yazan 6lglye goére sikistiriimalidir.

4.2 Sizinti
*Plakali esanjoriin calisma basincini kontrol ediniz. Sayet basing yiksek ise derhal dogru
calisma basincina getirin.

*Plakali 1s1 esanjorinin sikilmasi kesinlikle minimum &l¢tinin altinda olmamalidir.
Plakalarin sikiimasi kesinlikle esanjor basing altindayken yapilmamalidir. Sikigtirmadan
sonra 6n ce arka gergevelerin paralel olmasina dikkat edilmelidir.

*Plakali esanjériin plakalarint kirlenme ve deformasyon kontrolu igin aciniz.Ylzey
contalarin esnekligini,deforme olup olmadigini ve ylzeylerinin temizligini kontrol ediniz.

*Plaka demetini monte etmeden 6nce tim plaka ve contalar sizintiya sebep olabilecek kum
vs. gibi kiiclk parcaciklardan temizleyin.

*Sayet plaka demetinin temizlenme ve minimum Olglye gére sikilmasindan sonra hala
sizintl varsa contalarin degistiriimesi tavsiye edilir.

*Sizinti contalarin akis deliklerinden olabilir. Sebep contalarin hatali veya plakalarin
asinmasindan olabilir.

4.3 Goriinmeyen Sizintilar

Bir veya daha fazla plakada delik olusmasi sonucu akigkanlar karisabilir. Bu soru sadece
plakalar sokilerek asilabilir.

S6z konusu sizinti asagidaki yol takip edilerek bulunur.

-Alt boru baglantilarindan biri sékulir, esanjor ters tarafina basing verilir.

Sayet soOkilen baglantidan akiskan geliyorsa bir veya daha fazla sayida plaka
sizdirmaktadir.

Tum plaka demetini s6kliiniiz, her plakayi dikkatle kontrol ediniz. Problemli olabilecek
plakalari penetrant boya ile inceleyiniz.

Plakadaki delikler genellikle metal yapisindaki gerilmeler ve korozyondan dolayi olusur.
Ayrica s6kme takma islemleri sirasinda da hasar olabilir, dizeltiimelidir.




*

HeatFlow

Temizleme

5.1 Plakalardaki Kirlilik
Plakali esanjér kapasite ve korozyon dayanimi plakalarin temiz tutulmasina baghdir.
(5.2)de gorilen Kkirlilik,esanjor sokilmeden kimyasal gevrim ile veya plakalar tek tek
sokulerek temizlenebilir.

Fig. 51

5.2 Kimyasallar

Uygun kimyasallar plaka ve contalara hasar vermeden kirliligi sokebilir.Paslanmaz Celik
Uzerinde dayanimi arttiran koruyucu film tabakasi vardir. Céztcunlin bu tabakaya zarar
vermemesi gok énemlidir.

Karisiminda Kilorit veya Hidroklorik Asit (HCI) bulunan ¢éziiciiler kullaniimamalidir.

Ornek olarak:
Sivi ve donmus yaglar suyla, emdilsiyonlar yagd solventleri ile temizlenebilir.
Mobisol 778 veya Castrol Solvexl Ice 1130

Organik ve gres yagh kirller % 15 Sodyum Hidroksit (NaOH) ¢ozeltisinin 85°C de
uygulanmasi ile temizlenir. %4,5 konsantrasyon her 100 It de 3.75 litre %30 NaOH(Sodyum
hidroksit) karigimini ifade eder. Kazan tasi gibi kalintilari %i,5 Nitrik Asit (HNO3) ile
sokulebilir. Bu karisim 65°C de her 100 It. de 1.75 1t.%62 lik HNO3 karisimi ile uygulanir.
Nitrik Asit ayni zamanda paslanmaz gelikte koruyucu film yaratmasi agisindan énemlidir.

5.3 Yerinde Temizleme Cleaning In Place (CIP)

CIP temizligi yapilabilmesi igin, plakalardaki kirliligin sokulebilir ve temizleme sivisi ile
temizlenebilir olmasi sarti vardir. (Sekil 5-3)te goruldigu Uzere bir kapali devre sistemi
gerekmektedir. Temizleme sivisinin miktari en az esanjor icinde dolasan miktar kadar
olmalidir. Sayet Uriin viskozitesi yuksek ise temizleme sivisi %20 -30 daha fazla olmalidir.

Temizleme Programi Ornegi
Esanjordeki akiskanlar bosaltilir.

8oguk veya ilik su ile 6n yikama yapllir.
demizleme sivisi sistemde dolastirilir,
8icak su ile yikanir.

8icak su ve yumusatici ile tekrar yikanir.
8oguk ve 1lik su ile son yikama yapllir.

Temizleme (5.2) anlatildidi gibi 6zel akiskanlar ile sirkiilasyon yapilmadan da uygulanir.
Temizleme tamamlanincaya kadar kimyasal islem tekrar edilir. Bazen temizleyici akiskanin
yenilenmesi gerekebilir. Temizlemeden sonra 1s1 esanjort temiz su ile basing altinda
durulanmalidir. .

8
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5.4 Elle Temizleme
5.4.1 Esanjoriin Sokilmesi

Plakall esanjor sékulmeden énce basinci alinmali ve sicaklik 40°C nin altina disuralmelidir.
Is1 dusimi dakikada10°C, basing disimi dakikada 10bardan fazla olmamalidir.

Esanjor sokulirken saplamalardan carpraz olarak iki veya dort tanesi birakilmalidir. Geri
kalanlar sokilmelidir.

Son kalan saplamalar dengeli olarak sokildikten sonra 6n ve arka gergeveler plaka
demetinden ayrilir.

5.4.2 Temizleme

Plakall esanjor sokildiukten sonra,her bir plaka firga ile (mumkinse déner firga tertibatli)
yuksek basingli sivi veya su yumusak firgaya tutularak yikanir. Sekil (5.4 - 5.5) Yiiksek
basingl yikayici varsa,kum veya diger asindiricilar kullanilmamahdir. (Sekil. 5-6)

Temizlemeden sonra plakalar temiz su ile durulanmaldir. Ozellikle plakalarin i¢ kisimlari ve
contalara temizleme sirasindaki kirler yerlesebileceginden dikkatle kontrol edilmeli, kirlilik
onlenmelidir.

Sayet artiklar ve organik malzemeler plakaya yapismis ise, plakalar esanjérden alinmali,
contalar sékulmelidir. Sonra plaka emizleyici banyo igine yatiriimalidir.

Not: Cok gegisli esanjérlerde kolay montaj edebilmek icin sbkme sirasinda plakalarin 6nemle
numaralanmasi tavsiye edilir.

Plakalara yapisan kirlilik ortadan kalkinca, plakalari yikayin durulayin ve kurulayin. Yeni
contalari yerlestirin.
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5.4.3 Montaj

Plaka ve Contalarin Kontrolu

Her plaka ve conta hata ve kirliliklere karsi teker,teker kontrol edilmelidir. Montajda 6ncelikle
plakalar keza contalar tamamen temiz olmalidir. Herhangi bir kiregtasi gibi kalintilar plaka
ylzeyinden atimalidir. Yag ile temas eden plaka ve contalar yagdan arindiriimalidir.
Herhangi bir kiiclk partikil dahi sizdirmaya neden olabilir. Her conta dikkatlice temizlenip
yapistiriimali, paraclip contalar ise temizlik esnasinda ¢ikariimahdir.

Plaka Uygulamasi
Plakalar gévdeden ¢ikariimis ise orjinal pozisyonunda tekrar yerlestiriimelidir. Dogru akis

yéninu saglamak icin plakalar 180° donduralur. (Sekil 5-7) Multipas esanjorlerin  plakalari
seri nolu olarak veriimektedir.

Plakalar dogru bir sekilde montaji yapildiginda bal petedi seklinde gériinim verecektir.
Sekil 5-8

Bir veya birgok plakanin yanlis yénde montaj edilmesi durumunda gérintd Sekil 5-9 gibi
olacaktir.

5.4.4 Stkma islemi
Maximum ve minimum sikma arahgi esanjor Gzerindeki etikette gosterilmektedir.

Sikma islemi esnasinda &n ve arka gbvdeler paralel konumda olmalidir. Aralik her iki tarafta
olmak Uzere Ust,orta ve alt deUmdq.é')IgUIme'llidir. Maximum izin verilen sapma 6n ve arka
gévdenin genisliginin %1i kadardir. Ornegin:On ve arka gévde arasi 400 mm ise

400 -
100 4 mm

Minimum 6&l¢tude sikma 1 aylik calismadan sonra
tavsiye edilmekteidr. Alternatif olarak veya montajindan
sonra da hemen yapilabilir.

Yeni EPDM contalar asagidak, sekilde sikiimalidir.
1.Minumum élgi + %15 2 saat

2.Minumum 6lgii  + %7,5. 12 saat
3.Minumum &l¢ii + %0,05 mm
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6.1 Plakalarin Yerlestirilmesi

Yedek plakalari yerlestirmeden 6nce plaka deliklerinin dogru olup olmadigi,
4 delikli hasarli plaka, yerine yenisi yerlestiriimeden plaka

paketinden ¢ikartilmasi durumunda, yeni plaka adedi=S-2 olacaktir.

Plaka paketi sikma araligi (M1) degismis olacagindan

M1=M(S-2)
S
M= Orjinal sikma araligi

S= Plaka paketinde orjinal adet

Plaka transfer alani digsmus ayni zamanda basing disimu artmis olacaktir.
Daha fazla transfer alani igin tasiyici gubuklara bagl olarak plaka ilavesiyle mimkindur.

6.2 Conta Degisimi

Contayi ¢cikarmadan 6nce plaka Uzerinde nasil yerlestirildigini not edin (sekil 6-3)

ilk plaka (sekil 6-5) veya ara plaka (divider plate) contali olup, plakalarda conta yuvalari
vardir.

Resimde gorildugu gibi 2 conta kesilmek suretiyle kése-o-ringleri (a) olusturulmustur.

NOT: Eger 4 baglanti agzi 6nde ise conta yuvalarinin doldurulmasi, sadece plaka
ceketinin desteklenmesi icindir.

6.2.1 Yapistirmali Contalarin Sékiilmesi

Pliobond yapistirmali contalar 100°C de su i¢inde isitilmak suretiyle gikartilabilir.
Plakalarda tabakalagsma varsa temizlenmis olmalidir. (par. 5 sayfa 17)
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Temizleme
Yeni plakalarin contalari ve conta yuvalari yag alici 1slak bez ile temizlenmelidir. Yapistirma

ylzeyi kesinlikle temiz olmalidir.Parmak izi dahi olmamalidir.
Yag alma solusyonlari tim yaglari plakadan ve contadan sékebilecek yapi da olmalidir.

Ornegin:
Triklonetilen, Chlorotene, VG, Aseton,Metil Etil Ketone,veya Etit Acetate.

Yag alma sivilari 20°C de 15 dakika buharlagsmalidir. Yag alma sulari yerine ¢ok ince
zimpara ile conta yuzeyleri temizlemede tavsiye edilebilir.

Not:Yapistirma ve temizleme esnasinda genel emniyet kurallari takip edilmelidir.

Yapistirma

Pliobond 25,solvent bezli (%15)nitril rubber yapigkandir. Contalarin arkasina ince bir tabaka
olarak surulur. Contalar kuru tutulmali ve temiz, tozsuz yerde muhafaza edilmelidir. Gasket
yuvalan, ince bir yapiskan tabaka ile kaplanarak conta, gasket yuvalarina
yerlestirilir. Yerlestirme plakalarin her iki ucundan baslayarak kenar boyunca surer.

Yapistirma islemi bir masa Uzerinde ¢ok kolaylikla uygulanabilir. Contali plakalar gévde
icerisinde ismi plakasinda belirtilen élgiiden plaka basina 0,2 mm eklenerek sikilir.

Esanjor buhar veya sicak su ile 1sitildiginda (90-100°C) sicaklik 1.5 - 2 saat tutulmalidir.

Akigkan basinci muimkun oldugunca distk tutulmahdir. Eger i1sitma mimkin degilse,dik
durumda baglanti agizlarindan sékulmelidir.

Kuruma zamani :
20°C -48 saattir. 40°C - 24 saat

Yapiskan buhari buharlastiginda esanjér bélim 5.4.4 sayfa 11 de gibi tekrar sikilabilir.

6.2.2 Yapistirmasiz Contalarin Degisimi

Paraclip yapistirmasiz dizayn edilmis conta tipidir. Ozel klipslerle conta yuvalarina
oturmaktadir. Eski conta ¢ikarilip yeni paraclip conta takilmadan énce conta yuvalarinin
temiz, artik lastiklerden ve 6zellikle klipslerden temizlenmis olmalidir.
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HEAT FLOW PLAKALI ESANJORLER
SIKMA ARALIKLARI

HF 02 A=184*N
HF 04 A=295*N
HF 06 A=252*N
HF 14 A=3,50*N
HF 17 A=355*N

HF 22 A=435*N
HF 35 A=325*N
HF 50 A=3,170*N
HF 55 A=458*N
HF 62 A=4,48*N
HF 92 A=3,20*N
HF 100 A=3,28*N
HF 154 A=3,20*N
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