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1- GENEL

1.1 Amag
Bu sartname dékme bakir sogutma plakalari icin teknik istekleri kapsar. Bu sartname kabul edilmis
ve uygulanmakta olan istekleri hiikimstiz kiilmamakta sadece bazi ilave istekleri icermektedir.

1.2 Sartlar

Burada belirtilen sartlar sahsa 6zeldir. Misterinin onayini almaksizin imalatg bu bilgileri direkt veya
indirekt olarak baskalarina vermeyecegini, cogaltmayacadini ve yeniden dizenlemeyecegini
onaylayacaktir.

1.3 Standartlar
Tum imalat ve dizayn kesin olarak standartlara uygun olacaktir.

1.4 Anlasmazhk Hiukiimleri

Bu sartname, teknik resimleri, kodlari ve standartlari ile beraber kullanilacaktir.

Bu dokiimanlardaki herhangi bir anlasmazlik s6z konusu oldugunda, imalatgi misteriden yazil
direktif temin edecektir.

1.5 Lisan _
Imalatgi tarafindan gonderilecek belgeler Tiirkce veya Ingilizce olacaktir.

2- GENEL YAPI

2.1 Cizimler
Detayll resimler mdisteri tarafindan hazirlanacaktir. Bu sartname ilgili birimlerin imalatinda
resimlerle birlikte kullanilacaktir.

2.2 Kalite, Iscilik

Dokum Kkalitesi iyi olacak, dokim bosluklari yanmig veya kapanmis kum parcaciklar, ylzey
boslugu, cekme, inkliizyon ve diger hatalar bulunmayacaktir. Catlak ve sicak yirtiimalara miisaade
edilmeyecektir. Bu konudaki téloranslar x-ray testi spesifikasyonlar seviyesinde olacaktir. Dokim
hatalar bolim 4.3 de belirtildigi sekilde onarilacaktir.

2.3 Celik Kusaklar
Celik kusak Uzerine bulunan basing test deligi M10X1.5 dis acilmis tikag ile ylizeye tasmayacak
sekilde tikanacaktir.

2.4 Maca Delikleri
Maca delikleri gaz sizdirmayacak sekilde disli veya dissiz bakir veya alliminyum bronz tikaglar
kullanilarak kaynak ile kapatilacaktir.(Annex III gdsterilmistir.)

2.5 Malzeme Kalinhgi

Aksi belirtiimedigi takdirde her parcanin resimlerde belirtilen malzeme kalinhgi minimum kalinlk
olarak kabul edilecektir. Butin duvar kalinlklar tim igleme islemleri sonrasindaki kalinlik olarak
degerlendirilecektir.



Sayfa : 3
3- MALZEME

3.1 Genel

Imalatgi firma her eritmeden bir numune alarak kimyasal analiz yapacak ve ilgili eritme ile dékiilen
sogutma plakalarina ait sertifikada kimyasal analizler gosterilecektir.

Bakir en az % 99 saflikta olacaktir.

3.2 Empiiriteler

Bakir deokside edilmis olacaktir. Deoksidant ve %1’'lik empdrite kompozisyonu imalatci tarafindan
belirlenecektir. Bakirin minimum safligi ile ilgili herhangi bir anlasmazli§i ¢6zmek igin ASTM E53
kullanilacaktir. Antimon, kursun ve bizmut emplirite olarak bulunmayacaktir.

3.3 Iletkenlik
Elektriksel iletkenlik ASTM-E 1004-91 'ye goére en az %55 IACS olacaktir.

3.4 Dokme Malzeme
Dékme malzeme; bosluk, cekme ve kum inkliizyonlari agisindan ASTM-E 272’ nin 3. sinifina uymak
zorundadir.

3.5 Celik Malzeme

Celik kusaklar Euronorm 25 goére Fe 360 B veya DIN 17100 ‘a gére St 37-2 olacaktir. Misterinin
onayl alinarak imalatgl celik kusagin sogutma plakasina birlestiriimesi icin gerekli kaynak
prosedurind belirleyecektir.

4- KAYNAK

4.1 Prosediir
Imalatg musteri tarafindan onaylanacak bir kaynak prosediri hazirlayacaktir.

4.2 Kaliteler _
Kaynakgilar, kaynak operatoérleri ve kaynak prosediri kalite isteklerine uygun olacaktir. Imalatcl
kaynak islerinde kullandigi kaynakgilarin kalite sertifikalarini beyan edecektir.

4.3 Hatalar

Doékim hatalarinin kaynak ile onarilmasina misteri tarafindan goérevlendirilen gézlemci tarafindan
hatalar belirlenmeden miisaade edilmeyecektir. Burun kismina 200 mm’den daha yakin olan
onarimlar kabul edilmeyecek ve red sebebi olacaktir. Tikama yada cekicleme yolu ile tamir
kesinlikle red sebebi olacaktir. Darbe veya cekic izleri veya bu izleri kaybetmeye yonelik taslama
izleri ve musteri tarafindan 6nceden belirlenmeden yapilan onarimlar ret sebebi olacaktir.

4.4 Test
Kaynak ile yapilan her onarim radyografik incelemeden gecmelidir.

4.5 Onarimlarin Kaydedilmesi
Tum kaynak onarimlari, misteri tarafindan saglanacak denetim rapor formlarinda belirtilmelidir.
Imalatgi hata tipi, boyutu ve lokasyonu hakkinda tiim bilgiyi saglayacaktir.
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5- TOLERANSLAR

5.1 Boyutlar

Boyut toleranslari teknik resimde belirtildigi gibi olacaktir. (ANNEX 4 A/B). Tim oOlgller mm
cinsinden alinacaktir. Annex II'de verilen et kalinigi Olgim noktalari test prosedirini
standartlastirmak icin verilmistir. Sogutma plakalarinin tiim yizeylerindeki kalinligi bélim 2.5'de
belirtilmistir.

5.2 isleme

Yiizey isleme Annex IV A-B'de belirtilen teknik resme goére yapilacaktir. Tim i¢ ve dis ylzeyler diz
ve temiz olacaktir (temizlemede shot blasting teknolojisi kullanilabilir). Islenmemis sogutma
plakalarinin ylizey diizgiinligl standart DIN 1688'de belirtildigi gibi olacaktir.

5.3 Boru Disi Kalitesi

Su giris ¢ikis borulari icin acilan digler standartlara uygun olacaktir ( 1 %" NPT dis ). Disler, dis
taragi ile kontrol edilecek uygun derinlik ve koniklikte dis acllmayan sodutma plakalari
reddedilecektir. Ayrica trapez acgilmis dislerde ret sebebi olacaktir.

5.4 Agirhik
Gergek agirlik, cizimlerde gosterilen hesaplanan teorik agirigin + % 5 ‘in disina gikmamalidir.

6- DOKME METODU

6.1 Maca Destekleri
Maca destedi kullanimi yasaktir.

6.2 Maca Baglanti Telleri

Kalan kisimlarin  diizglince uzaklastirimasi  sadlanacak sekilde maca badlanti telleri
kullanilabilecektir. Ayrica, maga baglanti tellerinin uzaklastiriimasi sirasinda su kanallarinda bir
deformasyon (delik, bosluk, vb) olusmasi durumunda bu ret sebebi olacaktir. Test icin boroskop
kullanilabilir.
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7- GOZLEM VE TEST

7.1 Test Gozlemcisi

Musteri yetkili personeli imalatcinin tretimini, dokiim safhasi da dahil olmak Uzere tim testlerini
izlemek hakkina sahiptir. imalati biten ve teste hazir olan her 25 adet sogutma plakasi icin test
gliniinden en az 15 glin 6nce musteri imalatci tarafindan haberdar edilecektir.

7.2 Tahribath Testler

Musteri sogutma plakalarini kullanamayacak hale getiren testleri de yapma hakkina sahiptir.
Misteri her 25 adet plakadan 1 adet numune secerek maliyeti imalatclya ait olmak (izere
kestirecek ve kalinlik élgiimleri yapacaktir. Kesilen numune hatali ve 6zirlli bulunursa kesme iglemi
devam edecektir. Kesilen plakalarda maca artiklari ve i¢ ylizey duzglinlikleri de kontrol edilecektir.
Kesilen plakalarin yerine imalatci firma bedelsiz olarak yenilerini imal edecektir.

7.3 Olgiim

Boyutlar ve adirlik ilgili resimlere gére kontrol edilecektir. Agi toleransi ve burun kalinhgi imalatgiya
verilen resme gore bir kalibre ile 6lgiilecektir. Burun kalinligi kalibre toleransina uymalidir. Burun
acisinin kalibre agisindan sapmasi 0.4 mm'yi gegmemelidir.

7.4 Iletkenlik

Elektriksel iletkenlik ASTM-E 1004-91 ‘ye gore test edilecektir. 10 adet test noktasi Annex II'de
belirtilmistir. (Her bir ylzey icin 5 adet lokasyon verilmistir, 3 tanesi burun kisminda, 2 tanesi
gbvdedir.) Annex II'de verilen 6lgim noktalari test prosediiriini standartlastirmak icin verilmistir.
Sogutma plakalarinin tiim ylizeylerinde olmasi gereken iletkenlik bilgisi bélim 3.3'de belirtilmistir.

7.5 Radyografi
Imalatcl her bir sogutma plakasini radyografik incelemeye tabi tutacak ve ASTM-E 272'ye gore
siniflandiracaktir. Radyografik inceleme ve minimum siniflandirma Annex-V'te gdsterilmistir.

7.6 Basing Testi

Tum sogutma plakalari (ylizey islemesinden sonra) 6 bar hava ile basing testine tabi tutulacaktir.
Celik kusaklarda 4 bar hava ile basing testine tabi tutulacaktir. Basing testinden énce tiim plakalar
buhar ile 150 °C'ye kadar isitilacaktir. Isitmadan sonra sogutma plakalarinin icerisi su ile
doldurularak 6 bar hava ile en az 10 dakika basing testine tabi tutulacaktir. Celik kusaklarda 10
dakika 4 bar hava ile basing testine tabi tutulacaktir.

Bu test sonucunda sogutma plakasinda herhangi bir hasar (sisme, yirtiima gibi.) meydana gelirse
hasarlanan sogutma plakasinin yerine yenisini imalatgl firma tarafindan Ucretsiz olarak imal
edecektir.

Muhtemel hatalar 6rtiici olmasi agisindan sogutma plakalari kesinlikle boyanmayacak, cam suyu
ve benzer bir malzeme kullanilmayacaktir. Testler bittikten sonra sogutma plakalarinin igindeki su
bosaltilacaktir.
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7.7 Unite Testleri
Musteri sogutma plakalarini kendi yerinde tekrar test etme hakkina sahiptir. Test sonuglari olumsuz
cikan sogutma plakalari ret edilecektir. Reddedilen sogutma plakalarini imalatgi, yenileri ile licretsiz
olarak degistirecektir.

7.8 Gozle Muayene
Sogutma plakalari bollim 5-2' de belirtilen gereksinimleri karsilamalidir.

7.9 Ret Sartlan

Bu sartnameye uymayan durumlarda sodutma plakasi reddedilecek ve Erdemir'e bir maliyet
getirmeyecektir. Reddedilip iade olan sogutma plakalari herhangi bir sekilde tamir edilip yeniden
gonderilmeyecek, yerlerine yenileri imal edilecektir. Bunun saglandigindan emin olunmasi igin,
reddedilen sogutma plakalari Ureticiye delinerek iade edilecektir.

7.10 Sertifikalar
Imalatcl, her sogutma plakasi icin Annex-1 ‘de gosterilen komple test raporu saglamakla
hikumltddr. Radyografi ile ilgili kismi radyografi testini yapan firma dolduracaktir.

8- MARKALAMA

8.1 Tanitim
TUm sogutma plakalari asadida belirtildigi sekilde resimde gosterilen yerlerden markalanacaktir.

Imalatgi firma sembolu

Parca numarasi

IN (Su giris kismina)

OUT (su cikis kismina)

Sogutma plakasi tipi (uygun yere)

Her sogutma plakasi resimlerde gosterilen su giris cikislarinin bulundugu alin kismina basiimak
Uzere bir tanitim numarasi ile markalanacaktir. Tanitim numarasi 3 haneli olmali her bir plate icin
ayri ayri tanimlanmalidir.

8.2 Degisim
Herhangi bir sebepten dolayl reddedilen sogutma plakasi yeniden imal edilip lzerine yeni bir
tanitim numarasi basilacaktir.
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9- NAKLIYE

9.1 Korozyon Onlemleri
Gozlem ve testlerden sonra sadece gelik kusaklarin boyanmasina izin verilecektir. Celik kusaklar
siilyen boya ile boyanarak korozyona karsi korunacaktir. Imalatcinin koruma yéntemi miisteri
tarafindan onaylanmalidir.

9.2 Tikama

Ic ve dis deliklerin disleri zedelenmeden, vidall dékme demir, celik tikac veya plastik tikaca
musaade edilecektir. Delikler tikanmadan 6nce imalatgi i¢ bdlgelerde su veya herhangi bir yabanci
maddenin olmamasini saglayacaktir.

9.3 Paketleme

Imalatci sojutma plakalarini mekanik hasarlanmayi 6nleyecek sekilde tahta paletlerle paketlenecek
ve plakalar birbirine degmeyecek sekilde aralarina tahta koyulacaktir. Aksi halde sevk sirasinda
hazirlanan ve ylizeyleri zedelenen plakalar reddedilecek imalatgi firma yenilerini bedelsiz olarak
imal edecektir.



ANNEX I SOGUTMA PLAKALARI TEST RAPORU

Cooler Plate Number |

Weight
Pressure Test Steel Band bar
Plate Cooler bar
Preheating Temp oc
Flatness According Line vV, W
According Line XY
Threads Inlet and Outlet
Wall Thickness Side ml
Side m2
MNose k
Top Surface P1
P2
P3
P4
P5
Bottom Surface P1
P2
P3
P4
P5
Outside Dimensions Steel Band Width e
Steel Band Height d
MNose Width C
Cooler Height f
Body Height "a" According Line X
Body Height "a" According Line Y
Body Height "b" According Line X
Body Height "b" According Line Y
Conductivity %1ACS Minimum Value
Check Points LILILIV,V |Top Surface
Minimum Value
Bottom Surface

Chemical Analysis

Repaired Sections

For dimensional tolerances and check points see annex I, IV-A and IV-B




ANNEX II iLETKENLIK VE ET KALINLIGI TESTI KONTROL NOKTALARI

MACHINED

BOTH SIDES



Annex lll Core Removal Plug

N

CORE REMOWVAL PLUGS
TYPICAL GAS TIGHT WELD
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ANNEX V ]
Sogutma Plakalarin Radyografik Incelemesi

1 Genel
1.1 Imalatci bu spesifikasyonda tanimlandigi sekilde her sogutma plakasini radyografik incelemeye
tabi tutacaktir. Radyografi filmleri test sertifikasina eklenecektir.

1.2 Radyografik muayene esnasinda Erdemir'in gorevlendirecedi en az bir personel tim muayene
sirecine nezaret edecektir.

1.3 Musteri ilk yapilanla kiyaslayabilmek icin ikinci bir radyografik inceleme isteme hakkina sahiptir.
1.4 Bu spesifikasyondaki istekleri karsilamayan sogutma plakalari reddedilecektir.

2 Test Prosediirii

2.1 Radyografik inceleme her iki taraftan ana ytizeylerin tamamini kontrol edebilen dig bir kaynak

vasitasl ile yapilacaktir.

2.2 Tereddiit edilmesi halinde gdzlemcinin nezaretinde inceleme dedisik acilardan olmak (lizere
tekrarlatilabilir.

2.3 Radyografik inceleme ve bunlarin dederlendiriimesi imalatcl tarafindan veya imalatginin
anlasma sadlayacadi bir kontraktor tarafindan yerine getirilecektir. Kontraktor kullaniimasi
durumunda misteri secilen kontraktorii onaylama hakkina sahiptir.

2.4 Her film asagidakileri gosterecek sekilde markalanacaktir.

* Radyografin seri numarasi
* Sodutma plakasinin tanitim numarasi

2.5 Film yogunlugu ASTM-E 272-75’e uygun olacaktir.



3 HATALARIN SAPTANMASI
3.1 Hatalarin saptanmasi ve siniflandiriimasi ASTM-E 272'ye goére yapilacaktir.

3.2 Hatalar igin istenen dederler asagidadir.

Hata Kod Max Deger
* Gaz Porozitesi A 3
Kum Inkliizyonu Ba 3
Pislik Inkliizyonu Bb 3
Lineer Cekme Ca 3
Singer Cekme Cd 3

* 25 mm’ye kadar olan kalinlklar igin Class A
3.3 Ret icin diger nedenler

a) Maga atiklari, maga baglanti telleri veya diger artiklar
b) Duvar kalinliklarinin belirlenen boyutlarda olmamasi

3.4 EJer imalatgci test sonuglarinin dederlendiriimesinde tereddiide diiserse misteri ile
anlasiimadan dokim islemine devam edilemez. Bu noktaya kadar olan hususlar misteri ile imalatgi
arasinda yapilacak gérlismede teyit edilecektir.



