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1 .  W S T ffP

1 .1 . P rz e d m io t norm y. P rzedm io tem  normy s ą  w y tyczne p ro je k to w a n ia ,  w ykonanie  o ra z  b a d a n ia  wykonywa
ne p rzy  o d b io rz e  wymienników c i e p ł a  p ła sz c z o w o -ru ro w y c h  i  ru ro w y ch , s to so w an y ch  w p rz e m y ś le  chem icznym
i  w p rz e m y s ła c h  pokrew nych .

1 .2 . Normy zw iązane
PH -S8/H -742T9 Rury s ta lo w e  b ez  szwu w alcow ane na  g o rą c o .  Wymagania i  b a d a n ia
PN -68/H -74240 Rury s ta lo w e  bez  szwu w alcow ane lu b  c ią g n io n e  n a  zim no. Wymagania i  b a d a n ia
B N -68/2203-01 A p a ra ty  c y l in d ry c z n e  spaw ane s ta lo w e .  O gólne w y ty czn e  p ro je k to w a n is ,w y k o n a n ie  i  b a d a n ia  

p rz y  o d b io rz e
B N -65 /2251-01 W ym ienniki c i e p ł a  p ła s z c z o w o - ru ro w e .Ś re d n ic e  ze w n ę trz n e  i  p o d z ia ł k i  r u r  s ta lo w y c h
B N -66 /2251-03 W ym ienniki c i e p ł a  p ła s z c z o w o -ru ro w e . Zamocowanie r u r  s ta lo w y c h  w p ły t a c h  s i to w y c h

2 . WYTYCZNE PROJEKTOWANIA

2..1 . O gólne w y tyczne  p ro je k to w a n ia  -  wg B N -68 /22 0 7 -0 1 .
D la w ymienników c i e p ł a  s ta n o w ią c y c h  c z ę ś ć  a p a r a tu  w yparnego  w ym agania s ą  t a k i e  same j a k  d la  wymien

ników  p ła szc z o w o -ru ro w y c h .

2 .2 .  P ły ty  s i to w e

2 .2 .1 .  M a te r ia ł  p ł y t  s i to w y c h  -  b la c h a  s ta lo w a  lu b  odkuw ka. Po u z g o d n ie n iu  s t r o n  d o p u szcza  s i ę  p ły 
t y  s i to w e  spaw ane.

Tw ardość m a t e r i a łu  p ły t y  s i to w e j  w p rzy p ad k u  ro zw a lco w an ia  r u r  pow inna być w ię k sz a  n iż  tw a rd o ść  ma
t e r i a ł u  r u r .

W w ym ie'nnikach c ie p ł a  z agresywnym  czy n n ik iem  w p r z e s t r z e n i  ru ro w e j mogą m ieć z a s to so w a n ie  p ły t y  
s i to w e  z b la c h  p la te ro w a n y c h  lu b  z w y k ład z in a m i ze s t a l i  s to p o w e j.

2 .2 . 2 .  Otwory w p ły t a c h  s i to w y c h . P o d z ia łk a  o ra z  w ym iary otw orów  n a  rui-y w p ły t a c h  s i to w y c h  pow inny 
być zgodne z B N -65 /2251-01 o ra z  z B N -6 6 /2 2 5 1 -03 .

P o w ie rz c h n ia  otworów n ie  pow inna m ieć p o d łu ż n y c h  r y s  i  s k a le c z e ń  ; p o p rz e c z n e  r y s y  obwodowe d o p u sz 
cza  s i ę  w z a k r e s ie  t o l e r a n c j i  otw orów .

2 .2 .3 .  P o w ie rz c h n ie  p ł y t  s i to w y c h , na  k tó r y c h  n a s t ę p u je  u s z c z e l n i e n i e ,  pow inny być g ła d k i e  i  rów ne
b e z  r y s  p o p rz e c z n y c h , ś lad ó w  u d e rz e ń  i  w żerów .

2 .2 .4 .  O d ch y łk i p ły ty  sltow e.1 od p ła s z c z y z n y  po zam ocow aniu w ią z e k  r u r  :
a) na p o w ie rz c h n i p ie r ś c ie n io w e j  u s z c z e l n i a j ą c e j  n ie  w ię c e j  n iż  0 ,1 5  mm,
b) na u s z c z e ln ia j ą c y c h  p o w ie rz c h n ia c h  pod p rz e g ro d ę  -  n ie  w ię c e j  n i ż  0 ,5  mm.

2 .2 .5 .  O dchyłka p ły ty  sltow e.1 od p r o s to p a d ło ś c i  k  w s to s u n k u  do o s i  w ią z k i r u r o w e j , m ie rz o n a  na  ob
r z e ż u  p ły ty  s i to w e j  ( r y s .  1 ) , n ie  p o w in n a 'p rz e k ra c z a ć  :

1 mm -  p r z y  ś r e d n i c y  w ią z k i  r u r o w e j  do 1000 ma, 

1,5 mm -  p r z y  ś r e d n i c y  w ią z k i  ru r o w e j  do 1500 mm,

2 mm -  p r z y  ś r e d n i c y  w ią z k i  ru ro w e j
powyżej 1500 mm.

Ka. to Haik/

R ys .  1

Biuro P rojektów  Przem yślu O rg an iczne go  
U stanow iona przez D yrekto ra  Z jednoczenia  Budowy i Rem ontów U rzqdzert C hem icznych dnia 31 sierpnia 1 9 6 8  r. 

jako norm a obow iqzujqca w zakresie pro jektow an ia  i p rodukc ji od dnia 1 kw ietn ia  19 6 9  r.
(M on. Pol. nr 4 6 /1 9 6 8  poz. 3 2 6 )

WYDAWNICTWA NORMALIZACYJNE Druk. Wyd. Norm. W-wo. Ark. w ,d .0 ,7 0  Noki. 1 8 0 0  +  6 2  Zom. 6 6 3 /6 9 C tno  xł 3,60
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2 .3 .  R u t y  w ew nętrzna

2 .3 . 1 .  M a te r ia ł  - r u r y  s ta lo w e  b ez  szwu k a t e g o r i i  P  o z w y k łe j d o k ła d n o ś c i  w ykonan ia  wg PN -68/H -74219 
lu b  wg PN -68 /H -74240 . Za zgodą zam aw ia jąceg o  d o p u s z c z a ln e  j e s t  s to s o w a n ie  r u r  spaw anych e l e k t r y c z n i e .

2 . 3 . 2 .  S paw anie r u r . R ury w p o s t a c i  l i t e r y  U mogą być spaw ane n a jw y ż e j dwiema sp o in a m i, k tó r e  n ie  
pow inny znajdow ać s i ę  n a  łu k u  ( r y s .  2 ) .

Rury p rz e z n a c z o n e  do w ykonan ia  w ią z e k  z dw ie
ma p ły ta m i  s ito w y m i n i e  pow inny m ieć obwodowo sp a 
w anych p o łą c z e ń .  W p rz y p a d k a c h  gd y  d łu g o ś ć  w ią z k i 
p rz e w y ż sz a  m aksym alną d łu g o ś ć  produkow anych r u r ,  
d o p u sz c z a  s i ę  na k a ż d e j r u r z e  n ie  w ię c e j  n iż  j e d 
no p o łą c z e n ie  spaw ane obwodowe.

2 . 3 .3 .  Mocowanie r u r  w p ły t a c h  s i to w y c h  n a le ż y  
wykonać wg B N -6 6 /2 2 5 1 -0 3 . Po u z g o d n ie n iu  m iędzy 
s t ro n a m i można mocować r u r y  za  pomocą sp aw an ia  i  
u z u p e łn ia ją c e g o  ro z w a lc o w a n la .

2 . 3 . 4 .  Rury poziom ych w ym ienników  c i e p ł a  pow inny być z a b e z p ie c z o n e  p rz e d  w y g ięc iem  p o p rzecznym i 
p rz e g ro d a m i podporow ym i. O d le g ło ś ć  m iędzy  p rze g ro d a m i pow inna być t a k a ,  aby  u g ię c i e  r u r  na  t e j  o d le g 
ł o ś c i  n i e  b y ło  w ię k sz e  n iż  0 ,5  ś r e d n ic y  w ew n ę trzn e j r u r y .

2 . 3 . 5 .  O d c h y le n ie  c z o ła  r u r y  od p ła s z c z y z n y  p r o s to p a d łe j  do o s i  r u r y  pow inno być d l a  sp aw an ia  opo
row ego n ie  w ię k sz e  n i ż  0 ,4  mm, d l a  sp aw an ia  gazow ego lu b  e le k t ry c z n e g o  n ie  w ię k sz e  n iż  0 ,6  mm.

2 . 3 . 6 .  P r z e ś w i t  r u r  spaw anych z dwóch odcinków  p r o s ty c h  p o w in ie n  być t a k i ,  aby p r z e c h o d z i ła  p rz e z  
n ie  k u lk a  o ś r e d n ic y  ró w n e j 0 ,9  ś r e d n ic y  w e w n ę trzn e j spaw anych r u r .

J e ż e l i  r u r y  s ą  spaw ane po w y g ię c iu  i c h  p o s z c z e g ó ln y c h  c z ę ś c i  (w p o s t a c i  U, w ężow nicy i t p . ) , d o p u sz 
c z a  s i ę  p rz e w ę ż e n ie  ś r e d n ic y  w e w n ę trz n e j, k tó r e  sp raw d za  s i ę  k u lk ą  o ś r e d n ic y  0 ,8 6  ś r e d n ic y  w ew n ętrz 
n e j  r u r y .

2 .3 . 7 .  P r z e s u n ie c i e  r u r  po sp aw an iu  n ie  pow inno być w ię k sz e  n i ż  10% g ru b o ś c i  ś c i a n k i  r u r y  i  n ie  po 
w inno p rz e k r a c z a ć  0 ,5  mm ( r y s .  3 ) ,  a m aksym alne o d c h y le n ie  ru r y  m ie rzo n e  w o d le g ło ś c i  250 mm od ś ro d k a  
spawu n ie  pow inno być w ię k sz e  n i ż  I mm ( r y s .  4 ) .

Podane o d c h y łk i n a le ż y  sp ra w d z ić  za  pom ocą 3 z a b lo n u .

“Si
=0- -=r=i

R ys. 3 R ys. 4

2 .3 .8 .  O w allzac .la  ś r e d n ic y  w ew netrzne.1 ( e  = d m a x~  dmin) w m ie js c a c h  z g i ę c i a  (w ią z k i  w k s z t a ł c i e  U, 
w ężow nice i t p . )  może być co n a jw y ż e j t a k a ,  aby m ogła p r z e j ś ć  k u lk a  k o n t r o ln a .  P rzy  p ro m ie n iu  g i ę c i a  
R < 1 5 0  mm ś r e d n ic a  k u lk i  k o n t r o ln e j  pow inna w ynosić  0 ,8 6  d i  p rz y  p ro m ie n iu  g i ę c i a  R 150 mm ś r e d n ic a  
k u lk i  k o n t r o ln e j  pow inna w ynosić  0 , 9 d , g d z ie  d -  ś r e d n ic a  w ew nętrzna  r u r y  w mm ; R -  p rom ień  g i ę c i a  
m ie rzo n y  do o s i  r u r y  w mm.

G rubość  ś c i a n k i  z g i ę t e j  r u r y  w m ie js c u  n a jw ię k s z e g o  z g i ę c i a  w p o ło w ie  łu k u  n ie  pow inna być m n ie js z a  
n iż  0 ,8  g ru b o ś c i  p o c z ą tk o w e j d l a  r u r  d z  < 1 0 2  mm i  n it- r y i ie j s z a  od g ru b o ś c i  p o c z ą tk o w e j ś c i a n k i  d la  
r u r  d z  > 1 0 2  mm. W c e lu  d o k o n a n ia  k o n t r o l i  g ru b o ś c i  ś c i a n k i  k o n ie c z n e  j e s t  p r z e c i ę c i e  j e d n e j  r u r y  z 
k a ż d e j w ią z k i w p o ło w ie  łu k u .

2 .3 .9 .  O gólna o d c h y łk a  d łu g o ś c i  w ią z k i rurow e.i w w ym ienniku  c ie p ł a  ze s ta ły m i  p ły ta m i s itow ym i n ie  
pow inna p rz e k r a c z a ć  d l a  w ym iennika o d łu g o ś c i  w ią z k i ru ro w e j L :

do 2500 mm -  ±5 mm

2500 * 5 0 0 0  mm -  i y  mm

pow yżej 5 0 0 0  mm -  Ż^q mm
W w ym ienn ikach  c i e p ł a  ze  sw obodną g ło w ic ą  o d c h y łk a  d łu g o ś c i  w ią z k i ru ro w e j n ie  pow inna p r z e k ra c z a ć  

-1 0  mm w s to s u n k u  do w ym iaru n o m in a ln eg o .
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2 .4 .  D w udzielne k o łn ie r z e  g ło w ie  sw obodnych w ykonuje s i ę  z b la c h  s ta lo w y c h  lu b  z w ija  ze s t a l i  p ro f i
lo w a n e j i  spaw a. K u te  k o łn i e r z e  n a le ż y  o b ro b ić  c i e p l n i e .  Po o b ró b ce  n a le ż y  k o łn i e r z e  d z i e l i ć  w m ie js c u  
ap aw an la .

2 .5 .  P rz e g ro d y

2 .5 .1 .  Ś re d n ic e  otw orów  w p rz e g ro d a c h  w ią z e k  ru ro w y ch  w z a le ż n o ś c i  od ś r e d n ic y  z e w n ę trz n e j r u r y  n a 
le ż y  przyjm ow ać wg t a b l .  1.

T a b l i c a  1

dz  r u r y Ś re d n ic a  o tw oru  p rz e g ro d y

mm

16 i  20 d i  + 0 ,8

25 i  38 d z  + 1 .0

57 d i  + 1 ,5

2 .5 .2 .  T o le r a n c ję  ś r e d n ic y  zew netrzne.1  p rz e g ro d y  (D p )  w z a le ż n o ś c i  od ś r e d n ic y  w e w n ę trz n e j k o rp u 
s u  ( D y )  d la  w ymienników c i e p ł a  z k o rpusam i ze s t a l i  w ęg low ej i  n is k o s to p o w e j n a le ż y  przyjm ow ać wg 
t a b l .  2 .

T a b l i c a  2

Ś re d n ic a  w ew nętrzna  p ła s z c z a ,  Z?# 
pow yżej I do

K aksym alna r ó ż n ic a  ś r e d n ic  
p ła s z c z a  i  p rz e g ro d y  [D w ~ D p )

irm

----- 400 4
400 600 5
600 1000 6

1000 1400 8
1400 ----- 10

W p rzy p ad k u  gdy lu z y  pom iędzy p ła s z c z e m  i  p rz e g ro d a m i n ie  m ają  w ięk szeg o  wpływu na  wymianę c i e p ł e  w 
p r z e s t r z e n i  m ię d z y ru ro w e j, r ó ż n ic e  Djuj- Dp  podane w t a b l .  2 mogą być d w u k ro tn ie  w ię k s z e .

D la w ymienników c i e p ł a  z b la c h  p la te ro w a n y c h ,z e  s t a l i  k w aso o d p o rn e j lu b  n ie rd z e w n e j r ó ż n ic ę  m iędzy 
ś r e d n ic ą  w ew n ę trzn ą  p ła s z c z a  i  z e w n ę trz n ą  ś r e d n ic ą  p rz e g ro d y  o k r e ś la  s i ę  w zam ów ien iu .

2 . 5 .3 .  U sy tuow an ie  p rz e g ró d  1 s p o in .W łaściw e u sy tu o w a n ie  p rz e g ró d  p o p rz e c z n y c h  w s to s u n k u  do w ią z k i 
r u r  z a p e w n ia ją  n p . r o z p ó r k i .  N iedozw olone j e s t  spaw an ie  p rz e g ró d  do r u r .  W w ym ienn ikach  c ie p ł a  ze  s t a -  
łym i p ły ta m i s ito w y m i można mocować p rz e g ro d y  do p ła s z c z a  za  pomocą spawu punk tow ego .

P rz e g ro d y  podporow e s t o s u j e  s i ę  do p o d p a rc ia  w ią z k i r u r  ; m ocuje  s i ę  j e  do ruchom ego dna s ito w e g o  
lu b  do p o z o s ta ły c h  p rz e g ró d  za  pom ocą p rę tó w  d y s tan so w y ch .

P rzy  z a s to so w a n iu  p rz e g ró d  p o d łu ż n y c h  w ew nątrz  komór (w lo to w y ch  i  w ylo tow ych  ), den  1 p ła s z c z y  n a le ż y  
s p o in y  r o z s ta w ić  t a k ,  aby i c h  o d le g ło ś ć  od s p o in  w zd łu żn y ch  kom ór, den  i  p ła s z c z y  w y n o s iła  co n a jm n ie j  
Je d n ą  g ru b o ś ć  ś c i a n y .

2 .5 .4 .  U s z c z e ln ia ją c e  p o w ie rz c h n ie  czo łow e p r z e 
g ró d  komór r o z d z ie lc z y c h  pow inny le ż e ć  w je d n e j  
p ła s z c z y ź n ie  z u s z c z e l n i a j ą c ą  p o w ie rz c h n ią  k o łn i e 
r z a  z odchy łką  n ie  p r z e k r a c z a ją c ą  - 0 ,3  mm ( r y s .  5 ) .
O d le g ło ść  m iędzy  rów n o leg ły m i p rz e g ro d a m i komory 
może być w ykonana z o d ch y łk ą  ± 0 ,8  mm od w ym iaru 
n o m in a ln eg o .

2 .6 .  O d ch y łk i d łu g o ś c i  c z ę ś c i  c y lln d ry c z n e .1  1 
d łu g o ś c i  ca łk o w lte .1  w ym iennika c ie p ł a

2 .6 .1 .  O dchyłka d łu g o ś c i  c z ę ś c i  c y l in d r y c z n e j  
w ym iennika c i e p ł a  n ie  pow inna p rz e k ra c z a ć  o d c h y łe k  
d l a  w ią z k i ru ro w e j podanych  w 2 .3 .9 *

2 .6 .2 .  O dchyłka ca łkow lte .1  d łu g o ś c i  w ym iennika c i e p ł a  w s t a n i e  zmontowanym n ie  pow inna p rz e k r a c z a ć  
sumy d o p u sz c z a ln y c h  o d c h y łe k  d łu g o ś c i  je g o  c z ę ś c i  sk ład o w y ch .
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3 . WYKONANIE

3 .1 .  O gólne w ytyczne w ykonania  -  wg B N -6 8 /2 2 0 3 -0 1 .

3 .2 .  Rury

3 .2 .1 .  Mocowanie r u r .P r z y  m ocowaniu r u r  p rz e z  ro zw a lco w an ie  n a  z im n o ,z w ię k sz e n ie  ś r e d n ic y  w ew n ętrz 
n e j  n ie  pow inno być w ię k sz e  n iż  3% d l a  r u r  o ś r e d n ic y  < 8 9  mm i  g ru b o ś c i  ś c i a n k i  < 6  mm.

R ó żn ica  g ru b o ś c i  r u r  mocowanych p r z e z  sp aw an ie  n ie  pow inna p rz e k ra c z a ć  15% g ru b o ś c i  ś c i a n k i  n a j c i e ń 
s z e j  r u r k i .

3 . 2 . 2 .  P rz y g o to w a n ie  końców r u r  1 p o w ie rz c h n i w e w n ę trz n e j. Końce r u r  b e z p o ś re d n io  p rz e d  i c h  mocowa
niem  w p ły c i e  s i to w e j  n a le ż y  p rzy g o to w ać  z g o d n ie  z B N -66 /2251 -03 .

C hropow atość  p o w ie rz c h n i końców ru r -w g  5 k la s y  ( n i e  pow inna być w ię k sz a  n iż  1 2 ,5 /J-).
O dchyłka p ła s z c z y z n y  o b c ię c ia  r u r y  w s to s u n k u  do p ła s z c z y z n y  p r o s to p a d łe j  do o s i  r u r y  n ie  pow in

na  być w ię k sz a  n iż  1 mm.
P o w ie rz c h n ia  w ew nętrzna  r u r  pow inna być p r z e d  ro zw alcow an iem  o c z y sz c z o n a  n a  d łu g o ś c i  100 mm.

3 .2 . 3 .  Ł ą c z e n ie  r u r . Z ew n ę trzn e  r u r y  wymienników ty p u  " r u r a  w r u r z e "  lu b  r u r y  w ężow nic spaw ane p a l 
n ik ie m  gazowym pow inny m ieć  s p o in y  p o g ru b io n e  w s to s u n k u  do g ru b o ś c i  ś c i a n k i  o 30 + 60%, l e c z  n ie  w ię 
c e j  n i ż  o 4 mm. W zm ocnienie s p o in y  pow inno p rzyk ryw ać  o b rz e ż a  ukosow an ia  n a  1 * 2 mm, a p r z e j ś c i e  do 
m a te r i a łu  z a sa d n ic z e g o  pow inno być ła g o d n e  b ez  p o d c ię c ia .

P rz y  e le k try c z n y m  sp aw an iu  r u r  n a le ż y  u su n ąć  z g r u b ie n ie  szwu obw odowego,a a ty k  r u r  p o w in ie n  być t a 
k i ,  aby n ie  p r z e k r a c z a ł  t o l e r a n c j i  podanych  w te c h n ic z n e j  d o k u m e n ta c ji wykonawcy.

Spaw anie gazowe r u r  p rz e z n a c z o n y c h  do p ła sz c z o w o -ru ro w y c h  wymienników c i e p ł a  j e s t  n ie d o p u s z c z a ln e .

3 .3 .  U s ta w ie n ie  p ł y t  s i to w y c h  1 p rz e g ró d  p rz y  m ontażu  w ią z e k  ru row ych  pow inno zapew n iać  w s p ó ło s io -  
wość otworów d l a  r u r .

4 . BAJANIA

B ad an ie  wymienników  c i e p ł a  n a le ż y  p rzep ro w ad zać  wg B N -68 /2203 -01 .
Wkłady ru row e w ymienników c i e p ł a  ze  swobodną g ło w ic ą  i  z U -ru ram i - j e ż e l i  s ą  zam awiane osobno  -  po 

w inny być sp raw dzone h y d r a u l i c z n i e  i  d o s ta r c z o n e  z z a ś le p io n y m i o tw oram i w s t a n i e  zmontowanym na pod
p o ra c h  p rz e w id z ia n y c h  w d o k u m e n ta c ji t e c h n i c z n e j .

K O N I E C

In fo rm a c je  dodatkow e



1. Z a le c e n ia  m iędzynarodow e
RWPG PC -9 0 2 - 6 7  TeiuiooOMSHHHKH KOiyxoTpytaaTHe csapH ue cTSJiŁHŁie, BKnapHBje annapaTH . T exm «ecK ne ycjiOBM 
Ha ii3roT0BJi6HH6, HciiHTaKHe, npneiucy h nocTaBHy

2 . Mocowanie r u r  w p ły ta c h  s i to w y c h .D la  do staw  w ram ach RWPG z a le c a  s i ę  m ocowanie r u r  w p ły t a c h  s i 
tow ych sposobem  S1, S2, S 3 , R1 i  R3 wg B N -66 /2251 -03 .

3 . Wzór k w e s t io n a r iu s z a  d la  wymienników c i e p ł a  p ła szczo w o -ru ro w y ch  1 ru ro w y ch . P rz y  s k ła d a n iu  zamó
w ień  w o b ro c ie  m iędzynarodow ym  m iędzy k ra ja m i -  cz ło n k am i RWPG n a le ż y  sto sow aó  k w e s t io n a r iu s z  wg n a s t ę 
p u ją c e g o  w zo ru .

Z am aw iający  .................................................................................................
A dres ...............................................................................................................
M ia s to  ................................................... .........................................................
P aństw o ............................................................... ..........................................
S k ró t  t e l e g r a f i c z n y  ..............................................................................
Nr t e l e f o n u  .................................................................................................
K o d ....................................................................................................................
M ie jsc e  u s ta w ie n ia  ................................................................................
D ata  ........................................................................ ........................................

INFORMACJE DODATKOWE do BN-68/2250-02

1. C iś n ie n ie  o b lic z e n io w e , kG/cm2 LMN/m2J
2 . C iś n ie n ie  p ró b n e , kG/cm2 [jIN/m^J
3 .  O b lic z e n io w a  te m p e ra tu ra  ne w e jś c iu  i  w y jś c iu  czynników  

w y m ie n ia ją c y c h  c i e p ł o ,  °C L°k ]
4 . O b licze n io w a  te m p e ra tu ra  ś c ia n e k  p ła s z c z a  i  m ir ,  °C [°Kj
5 . C zy n n ik i ro b o c z e  -  s k ła d  chem iczny  i  s z c z e g ó ln e  w ła sn o śc i
6 . N ad d a tek  na  k o r o z ję ,  nm
7 . L iczb a  d ró g
8 . Masa w ła śc iw a  ro b o czy ch  czynników
9. P o w ie rz c h n ia  wymiany c i e p ł a ,  n r

/

10. Ś re d n ic a  wg k t ó r e j  o b lic z o n o  p o w ie rz c h n ię  wymiany c i e p ł a
11. S to p ie ń  z a g ro ż e n ia  pożśrow ego  i  wybuchowego
12. Wymagania d o ty c z ą c e  i z o l a c j i
13. M a te r ia ł  i  r o d z a j  u s z c z e le k
14. Wymagania d o ty c z ą c e  m alow ania

Do k w e s t io n a r iu s z a  n a le ż y  d o łą c z y ć  sc h e m a t, k tó r y  p o w in ie n  z a w ie ra ć  
i  n a s tę p u ją c e  d a n e .

P r z e s t r z e ń

w ew n ątrz -
ru row a

m ięd zy -
ru row a

n a s tę p u ją c e  w ym iary z a s a d n ic z e

1. O znaczen ie  a p a r a tu
/

2 . Ś re d n ic a  w ew nętrzna  e p a r a tu  
t

3 . Ś re d n ic a  z e w n ę trz n a , g ru b o ś ć  ś c i a n k i ,  d łu g o ś ć  i  l i c z b a  r u r
4 . R o zm ieszczen ie  r u r  w p ły t a c h  s i to w y c h
5 . D ługość a p a ra tu
6 . O znaczen ie  króćców  w lo tow ych  i  w ylo tow ych  ; podać d/wm i  pnom
7 . Wymiary p rz y łą c z e n io w e  króćców
8 . K s z t a ł t ,  w ym iar i  r o z m ie s z c z e n ie  p o p rz e c z n y c h  lu b  p o d łu ż n y c h  p rz e g ró d
9 . R o zm ieszczen ie  p o d p arć

10 .  R o zm ieszczen ie  kurków o d p o w ie tr z a ją c y c h  i  s p u s to w /jh
11.  M a te r ia ł  c z ę ś c i  i  zespo łów  s ty k a ją c y c h  s i ę  z czy n n ik am i w y m ien ia jący m i c ie p ło
12.  Wymagania s z c z e g ó ln e




