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29 TECHNICAL AND DESIGN DATA / CHARAKTERYSTYKA TECHNICZNA | PARAMETRY APARATU

@ DESIGN CODE TEMA-R TYPE DIRECTIVE 97/23/EC (PED) CLASSIFICATION
39 PRZEPISY PROJEKTOWE TYP WG TEMA-R KLASYFIKACJA WG PED 97/23/EC
— - _ _ CATEGORY FLUID GROUP MODULE
40 % ASME Sec. VIl div. 2007, A-08, TEMA-R, PED 97/23/EC DEU arccomn V| ruea memu 1 /1 Meooe G
23 No. SPECIFICATION UNIT SHELL SIDE TUBE SIDE
24 ﬂ L.p. Wyszczegblnienie Jedn.miary ||| Przestrzen pfaszcza Przestrzen rurowa
OPERATING MEDIUM DATA / CHARAKTERYSTYKA MEDIUM ROBOCZEGO
S 4» TB 1 COMPOSITION OF MEDIUM / PHISICAL STATE COLD HYDROCARBON+H2/GAS [ HOT HYDROCARBON+H2,/GAS+LIQUID
Rodzaj medium / stan skupienia B Zimny weqlowoddr+H2/gaz | Gorgcy weglowodor+H2 /gaz+ciecz
0) FLAMMABLE /EXPLOSIVE /TOXIC B YES / YES / YES YES / YES / YES
6477 Zapalne/wybuchowe /toksyczne tak / tak / tak tak / tak / tak
168 578 1090 DESIGN DATA / DANE PROJEKTOWE
MAX. DESIGN PRESSURE  PS bgr(g) . .
WOO 8OO 6OO 3@2 4 Najw. cisnienie obliczeniowe PS (nadcisn.) 161/F.V AT 177°C 144/FN AT 177°C
-t MAX./MIN. DESIGN TEMPERATURE TS 0
368 440 3950 308 5 Najw./Najn. temperatura obliczeniowa TS C 370/0 395/0
EXCHANGE SURFACE (GROSS) 2
owierzchnia wymiany ciepta ’
5960 2 / 10 6 | Powierzchnia wymiany ciep! m 262,
I = 7 PASSES 3 | 9
1 1085 lloge biegdw
= OPERATING PRESSURE bar(a) _ _
92 8 Cisnienie robocze (nadcisn.)
28 110 111 112 113 NAVE_PLATE /Tablczko fobryczna @ g | MAXIMUM ALLOWABLE WORKING PRESSURE bar(g) 152,3 136
% SEE DWG/Patrz rys.. 0279-DW-0005 Najwyzsze dopuszczalne cisnienie robocze (nadcisn.)
OPERATING TEMPERATURE IN/OUT
W9 1o S 6 ﬁ g N W2 10 Temperatura robocza wlot/wylot °C 201/293 348/268
’PS - 11 | [OIAL VOLUME L 3200 2700
40 ~— W1 / Objetos¢ catkowita
Y W2 ., (- Lo * 12 TUBE BUNDLE WEIGHT ~7950
s Sl R J 4
) B8 hd % o
8 = k<\ % 13 € 2| Masa pusteqo aparatu " 58000
a ‘o= | WEIGHT FULL WATER 9
N o 14 |= : ~43900
~ | | 55 . Masa aparatu wypetnionego wodgq
00 — — — — = — — — — \ ég OPERATING WEIGHT N
_ il: — — — — = — — L — — 48 23 = s ) 15 Masa robocza aparatu 43900
= 47 g - 16 | VINMUM DESIGN METAL TEMP. AT MAWP: o ;
f'g Minimalna temperatura obliczeniowa metalu
= 49 17 TUBESHEET TOT. CORROSION 0
46 Catkowity naddatek korozyjny $ciany sitowe] mm
- (1= 47 43 g | CORROSION ALLOWANCE : :
% . / ‘ g W Naddatek korozyjny mm
= = == ——— = = = = , N
o S — = — — o o o 19 JWO\N/T EFF\QENCY 3 1 :
— — — | == — — = — = — } — |— spdtczynnik ztqcza
= (= L AR ST 20 X—=RAY EXAMINATION RT B 1007 1007
ﬂ INPIGEMENT PLATE 36 o4 Radiografia - -
Biacha erozyjne / 42 5 INSPECTION AND TESTING 3
Badania i testy B
Wa WIND VELOCITY
( /\\ ﬂ f\ gg | 6 26 Predkos¢ wiatru B N/A
= = = = = S— = THERMAL INSULATION
( — — — _ — O 1 \ 29 zolacjo termiczna mm 110 120
|
| : l il W SHELL SIDE IN H2 SERVICE/STRONA PLASZCZA-SERWIS WODOROWY
ELIPT. HEAD
o AN N NN EONR N ‘ | TEST DATA /_PARAMETRY PROBNE
DENNICA ELIPS, ul\& [+ ) 30 HYDROSTSTIC TEST PRESSURE PT — SHOP bar(g) 9302 205.9
SR WEW. 1159-MIN.GR.80 W4 g . Cisnienie probne PT — warsztat (nadcisn.) ’ ’
NORMALIZOWANA PO FORMOWANIU 822 W4 .
W11

1

E WATER TEMPERATURE AT TEST PRESSURE
N \ 0 _
\@ 3 Temp. proby cisnieniowej C 19-40

W2 4

20 / 2b

BN ——
suone sooe D6 97 58 59 60 62 56 57 58 59 61 62 rxeo sonie 1

Podpora ruchoma Podpora stala
70 Mark  [Quantit Service om.sizel Rating |Flange type & face| Neck thk. [Reinf. pad dim. Remarks
. Ozn. llosc Przeznaczenie DN Klasa | Typ kotn. i przylgi | Grub.szyjki[Wymiar wzmocn. Uwagi
[inch] [mm]  [0.D.XTHK. [mm]
L S6 1 |NEUTR. CONN. 2" 15004 LWN=RF B With blind flange
N 25 27 Polgczenie neutralne = L kolnierzem zasl.
QUTLET S
32 31 S4 1 Wiylot 10" 15004 WN—RF < SELF REINF.
=
00019 INLET . =
¢ 37 37 - S3 | 10” [1500¢ B, L | SELF REWNF
Wiot >
560-56 = th b
38 38 5 | 2 |NEUTR. CONN. 7 |soop R N B With bind flange
— Polgczenie neutralne o £ kolnierzem zagl.
QUTLET » =
12 2 litot 167 [ 15004 B.W. O SELF REINF.
i ylo Ly
5 |INLET . o &>
T1 16" 15004 - SELF REINF.
> > |2 ] Wt
L LM
PO PO - MIN. ALLOWABLE NOZLE LOAD IN [kN] OR [KNm]
< <
k ) MIN. DOPUSZCZALNE OBCIAZENIE KROCCOW W [kN] LUB [kNm]
(@)
B = SYMBOL OF LOAD 71712 S3S4
<+ Y SYMBOL OBCIAZENIA , ,
il Fe 1,7 9,6
\1 FL 15,8 13
T ~F F A -15,8 -13
N
H % ) M 9,4 6,5
(-
i
_ _ _ _ 1 DOCUMENT No. TITLE DOCUMENT No. TITLE
Nr dokumentu Tytut Nr dokumentu Tytut
STRENGTH CALCULATIONS NOZZLES
J GENERAL NOTES / UWAG/ OGO/L/VE 0279-5C-0002 Obliczenia wytrzymatosciowe 0279-DW-0009 Krocce
BILL OF MATERIAL CHAMBER
| 0279-BM-0004 Spis materiatow 0279-DW-0010 Komora
1. REQUIREMENTS APPLYING TO THE MATERIALS, WELDS, CONSTRUCTION, MANUFACTURING, TESTING AND MARKING ACCORDING TO 1. WYMAGANIA DOTYCZACE MATERIALOW, SPOIN, KONSTRUKC., WYTWARZANIA, KONTROLI, BADAR | OZNAKOWANIA
DIRECTVE 97/23/WE | ASME VI, DIV.1, ADDENDA 2008, TEMA 'R" ZGODNIE Z DYREKTYWA 97/23/WE | ASME VI, DIV.1, EN 13445, TEMA "R’ 0279—DW—0005 WELDING DETAILS CHAMBER BAFLE
2. CONSTRUCTION TOLERANCE, AS FOR TEMA 'R” 2. TOLERANCJE WYKONANIA WG. TEMA "R” , Qe —ui= Detale spoin 0279-DW-0011 Przeqroda komory
3. ALL BOLT HOLES OF FLANGES ON SHELL AND HEADS SHALL STRADDLE MAIN AXIS OF THE VESSEL UNLESS 3. WSZYSTKIE OTWORY POD SRUBY NA KROCCACH ORAZ POLACZENIACH GLOWNYCH POWINNY BYG PRZESUNIETE M Oy NAME PLATE AND BRACKET
OTHERWISE INDICATED. 0 POL PODZIACKI WZGLEDEM OSI GLOWNYCH APARATU CHYBA 7E POKAZAND INACZEL. o ) Q 0279—DW—0006 _ _ _ 0279-DW—-0012 BOLTS
4. ALL MACHINEDSURF. SHALL BE COATED WITH A SUITABLE RAST PREVENTVE GRASE, AND ALL OPENING 4. WSZYSKIE OBROBIONE POWIERZCHNIE ZABEZPIECZYC PRZED KOROZUA SMAREM. WSZYSTKIE OTWORY ZASLEPIC . O ~__ Tabliczka fabryczna i wspornik —UW= Sruby
L1 MUST BE PROTECTED BY METAL COVERS FOR NTROGEN CONDITIONING. METALOWYMI KRAZKAMI DLA ZABEZPIECZENIA AZOTEM. 7 O | | SADDLES
5. ALL BOLTS SHALL BE COATED WITH PROPERLY GRAPHITED OLL. 5. WSZYSTKIE SRYBY POWINNY BYC POKRYTE OLEJEM GRAFITOWYM. , , MO = | = 0279-DW—-0007 0279—DW—0053 DIAFRAGMA
6. ALL BAFFLES EXSTERNAL EDGES AND HOLE EDGES SHALL BE DEBURGED AND ROUNDED OFF. 6. WSZYSTKIE ZEWN. KRAWEDZIE PRZEGROD ORAZ KRAWEDZIE OTWORGW KROCCOW POWINNY BYC STEPIONE | ZAOKRAGLONE. 1 E_O 4_1 — ‘ Podpory —UW= Diafragma
7. ALL SHELL INTERNAL WELDS, SHALL BE SMOOTH GRINDED 7. WSZYSTKIE SPOINY WEWN. PLASZCZA ZESZLFOWAC N > TUBE BUNDLE
8. ALL DIMENSIONS ARE GVEN IN mm, UNLESS OTERWISE SHOWN. 8. WSZYSTKIE WYMIARY PODANO W mm, CHYBA ZE OZNACZONO INACZEJ. _ _ ~ 0279—DW—0008
9. FOR TUBE SHEET: 9. DLA WKLADU RUROWEGO: o cO Wklad rurowy
~ DESIGN DIFFERENTIAL PRESSURE 36,71 bar — TEST DIFFERENTIAL PRESSURE 55,07 bar ~ OBLICZENIOWA ROINICA CISNIEN 36,71 bar  —ROZNICA CISNIER PODCZAS PROBY 55,07 bar L — _ > ~ S y
10. MAX PERMISSIBLE OUT OF ROUNDLESS OF SHELL AND CHANNEL: 10. MAKSYMALNE ZAOKRAGLENIE DLA PLASZCZA | KOMORY: = e —
= SHELL 11,5 mm — CHANNEL 13.9 mm - PLASZCZ 11,5 mm — KOMORA 139 mm 17 -
11. LUSSEN THE BOLTS FOR SADDLES ASSEMBLING(POS.62,64) BEFORE PUTTING IN OPERATION. 11. POLUZOWAC SRUBY LACZACE (P0S.62,64) PRZED URUCHOMIENIEM APARATU. N 1 — =} ~
12. HEAT TREATMENT OF SHELL AND CHANNEL AT THE TEMPERATURE OF 690 + 10°C, MIN HOLDING 12. OBROBKA CIEPLNA DLA PLASZCZA | KOMORY 690 % 10°C, MIN CZAS OBROBKI A o
TIME 230 MINUTES. (EXCLUDED TUBE BUNDLE) 230 MINUT. (BEZ WKLADU RYROWEGO) , ) )
13. BEFORE WELDING ALL EDGES AND OPENING FOR NOZZLES SHALL BE FULLY CHECKED WITH 13. PRZED SPAWANIEM WSZYSTKIE KRAWEDZIE | OTWORY DLA KROGCOW POWINNY BYG W PELNI PRZEBADANE e N
MAGNETIC PARTICLE. EXAM. MAGNETYCHNIE-PROSZKOWO _ o~ : T
14. ALL WELDINGS SHALL BY FULLY CHECKED WITH MAGNETIC PARTICLE EXAM. BEFORE BACK GOUGING 14, WSZYSTKIE SPOINY POWINNY BYC PRZEBADANE MAGNETYCZNIE-PROSZKOWO PRZED POWTORNYM ZtOBIENIEM - - 3= -
15. ALL WELDINGS INTERESTED BY WELD OVERLAY SHALL BY CHECKED WITH MAGNETIC PARTICLE EXAM. 15. WSZELKIE SPOINY POKRYWANE NAPOINA POWINNY BYC PRZEBADANE MAGNETYCZNIE-PROSZKOWO PRZED 1] LO 0O
BEFORE EXECUTION OF WELD OVERLAY. WYKONANIEM NAPOINY , , — —
16. ALL WELDINGS FOR WICH IS NOT POSSIBLE TO EXECUTE X—RAY EXAM. SHALL BY MAGNETIC PARTICLE 16. WSZYSTKIE SPOINY KTORE NIE DA S, PRZEBADAC RADIOGRAFICZNIE POWINNY BYC PODDANE BADANIU ~— — ~— \ ~— | NS—— |
TESTED BEFORE H.T. MAGNETYCZNO-PROSZKOWEMU PRZED WYKONANIEM OBROBKI CIEPLNEL. I 1 1 1
17. ALL WELDS SHALL BY FULLY CHECKED ON OUTSIDE WITH MAGNETIC PARTICLE EXAM. AFTER HEAT TREATMENT 17. WSZYSTKIE POWERZCHNE ZEWN. SPOIN POWNNY BYC NA W PECNI PRIEBADANE WAGNETYCZNIE-PROSZHONO PRZED WYKONANIEM OBROBKI CIEPLNEJ — — —
— 18. ALL WELD OWERLAYS SHALL BY 100% DYE PENETRANT LIQUID TESTED AFTER HEAT TREATMENT. 18. WSZYSTKIE NAPOINY POWINNY BYC W 100% PRZEBADANE PENETRANTAMI PO OBROBCE CIEPLNEL.
19. CARRY OUT AFTER HEAT TREATMENT HARDNESS CHECK — VALUE < 240 HB 19. PRZEPROWADZIC BADANIE TWARDOSCI PO OBROBCE CIEPLNEJ — < 240 HB '] E_O4_2 -
20. FOR WELDING OVERLAY CHECK THE FERRITE CONTENT —VALUES MUST BY WITHIN 3% AND 12% 20. ZAWARTOSC FERRYTU PO OBROBCE CIEPLNEJ 3%-12%. :] o HYDROGEN SERV'CE/SERW'S WO DOROWY
AFTER H.T. AND RECORD THE VALUES. UDOKUMENTOWAC WYNIKI BADANIA - NS
21. CHECK WITH MAGNETIC PARTICLE EXAM. ON EXTERNAL SURFACE OF\HEAD IN THE ZONE OF HIGHER BENDING. 21, WYKONAC BADANIE MAGNETYCZNO-PROSZKOWE NA POWIERZCHNI ZEWN. DENNICY W MIEJSCU NAIMNIEJSZEGO PROMIENIA WYOBLENIA. - S =
22. ALL INOX. INTERNAL SURFACES SHALL BE PASSIVED AND PICKLED. 22. WSZYSTKIE NAPAWANE POWIESZCHNIE WEWN. PODDAC TRAWIENIU | PASYWOWANIU. ~ - —
23. FOR TEMPORARY SUPPORT WELDED TO THE PRESSURE PARTS, AFTER REMOVAL, THE WELD SHALL BE 23. MIEJSCE PO TYMCZASOWYCH WSPORNIKACH PRZYSPAWANYH DO CZESCI CISNIENIOWYCH PO ODCIECIU POWIERZCHNIE, WYSZLIFOWAC [POSTWELD HEAT TREATED — DO NOT WELD AND HAMMER / APARAT OBROBIONY CIEPLNIE — SPAWANIE | UDERZANIE ZABRONIONE]
SMOOTH GRINDED AND FULL CHECKED WITH MAGNETIC PARTICLE EXAM. BEFORE HEAT TREATMENT. I PODDAC BADANIU MAGNETYCZNO-PROSZKOWENU. )
24. ALL FORGINGS SHALL BE CHECKED WITH MAGNETIC PARTICLE EXAM. AFTER MACHINING AS PER PN-EN 10228-1 24. WSTYSTKIE ODKUWKI PRZEBADAC MAGNETYCHNIE PROSZKOWO PO OBROBCE ZGODNIE Z PN-EN 102281
25. MARK ON THE SHELL THE TANGENT LINE AND THE MAIN AXIS. 25. OZNACZYC NA PLASZCZU APARATU OSIE STYCZNE | GLOWNE APARATY. ,
| 26. WATER FOR HYDROSTATIC TEST SHALL CONTAIN 30 P.PM. OF CHLORIDE MAX OR SHALL HAVE CORROSION INHIBITORS 26. WODA DO PROBY HYDROSTATYCZNEJ MOZE ZAWIERAC DO 30 P.P.M. CHLORKOW LUB ZASTOSOWAC INHBITORY KOROZJI BBOO 800
27. PROVIDE ADEGUATE SURFACES TO PERFORM THE MATERIAL STRUCTURAL EXAMINATION BY CARBON REPLICA 27. PRIEWDZIEC WYSTARCZAJACY OBSZAR DO BADANIA STRUKTURY MATERIALU W CZTERECH PUNKTACH NA KAZDEJ SPOINIE KROCCA
AT FOUR POINTS AT EACH NOZZLE WELDING AND TWO POINTS AT EACH MAIN WELDING. ORAZ DWA PUNKTY NA KAZDEJ SPOINIE GLOWNEJ.
28. ANTICORROSION PROTECTION: 28. ZABEZPIECZENIE ANTYKOROZYUNE:
SURFACE PREPARATION: SANDBLASTING SA 2-1/2 WG PN-ISO 8501-1. PRZYCOTOWANIE POWERZCHNI: PIASKOWANIE SA 2-1/2 WG PN-ISO 8501 1.
SURFACES OF CARBON STEEL WILL BY PAINTING. POWIERZCHNIE ZE STALI WEGLOWEJ MALOWAC.
PRIMER PANT — GALWASOL 19— 1x75pm. WARSTWA PODKLADOWA — GALWASOL 19 — 1x75um.
FINISH PAINT — OLITERM 55P - 2x20m. WARSTWA NAWIERZCHNIOWA — OLTERM 55P - 2x20um.
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