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Documentation

Dokumentacja
Powykonawcza

Remarks
Performance 30x as shown / Wykonac 30x jak na rysunku

APPERTAINING DRAWINGS / Rysunki przynalezne:
/UCK DP_ 240 03 0.21.0.401-SH 4 bundles - assembly
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Section C-

C

Heat Treatment / Obrobka cieplna

[fem 1.3 Z
—= Przekro] C-C
Poz.1.3 11
1:1

Cold bending of tubes /Zimne giecie rur:
Tube dimension /Srednica rury ¢ 38x5,6
Material grade / Gatunek materiatu 13CrMe4-5
Bending radius / Promien giecia R 50 mm
Regquirements for bending / Wymagania EN 12952
Ovality / Owalnosc Max 10 %
W.T. inside / Grubosc wew. scianki luku Min. 4,25 mm
W.T. outside / Grubosc zew. scianki luku Min. 3,82 mm

Not applicable / Nie wymagana

STATEMENTS CONCERNING THE WELDED JOINTS  /

Oznaczenia dotyczace z{gczy spawanych

Workshop welded forms of joints

@ Spoiny wykonywane na warsztacie

1. Symbol notation of welds made at the pressure parts
1. Symbol oznaczania wykonywanych spoin cisnieniowych

Site welded forms of joints
Spoiny wykonywane na montazu

Workshop welded forms of joints
Spoiny wykonywane na warsztacie

2. Symbol notation of welds made at the pressure parts with elements of non-pressure parts
2. Symbol oznaczania wykonywanych spoin ci$nieniowych z elementami nie ciSnieniowymi

Site welded forms of joints
Spoiny wykonywane na montazu

Przegrzewacz SH 4 - zestawienie

03 | Dodano uwage dokumentacja powykonawcza 2015.02.04 M.P. JK. H.S.
Add note documentation as-built

02 |remark (about item 1.7) was deleted 2013.08.02 K.C. J.K H.S.

01 |ltems 1.6+1.8 were changed / Zmiana poz.1.6+1.8] 2013.07.22 K.C. J.K H.S.

00 |Firstissue / Pierwsze wydanie 2013.07.10 K.C. J.K H.S.

REW OPIS DATA OPRA. | SPRAW. | ZAT.

EEfiD

Fabryka kottéw SEFAKO S.A.

ul. Przemystowa 9, 28-340

Sedziszow

INFRASTRUKTURA
| SRODOWISKO

NARODOWA STRATEGIA SPOINOSCI

UNIA EUROPEJSKA
FUNDUSZ SPOINOSCI

Projekt ,Zintegrowany system gospodarki odpadami dla aglomeraciji biatostockiej” wspétinansowany
przez Unig Europejska ze $rodkéw Funduszu Spéjnosci w ramach Programu Infrastruktura i Srodowisko

ZAMAWIAJACY 3 é

Przedsiebiorstwo Ustugowo -

Handlowo - Produkcyjne

"LECH" Sp. z 0.0. w Bialymstoku,
ul. Kombatantéw 4, 15-110 Biatystok

WYKONAWCA:
Manufacturer Module acc. to PED Category acc. to PED oot
Producent KEDDEI Seghers Modut wg. PED G Kategoria wg. PED IV \/’
Budimex S.A,, Cespa Compania Espanola Keppel Seghers Belgium N.V.,
Year of manufacture Notified Body 01-040 W_arszawa, de S_e_rcicios Publicos,_ Hoofd 1 B-2830 Willebroek
Rok budowy 2013 Jednostka notyfikujaca upT ul. Stawki 40 Q_‘;‘g‘;’gg: oA Avendida de la Catedral,
PROJEKTANT Grontmij Polska Sp. z 0.0.
Fabricator Third Party Organization { G rontmi H uITOZ'.i.erl‘:ilik: 355,360-'?1631%gznaﬁ,
Wykonawca Sefako Instytucja zewnetrzna - & J tel. (61) 864 93 00; fax (61) 864 93 01
e-mail: biuro@grontmij.pl
Serial number Volume INWESTYCJA ,
Numer fabryczny 1217471 Objetosé (V) 30,6 1 BUDOWA ZAKLADU UNIESZKODLIWIANIA ODPADOW KOMUNALNYCH (ZUOK) W BIALYMSTOKU-KONTRAKT Nrj
NAZWA | ADRES OBIEKTU BUDOWLANEGO )
ZAKELAD UNIESZKODLIWIANIA ODPADOW KOMUNALNYCH (ZUOK) W BIALYMSTOKU
ul. GEN W. ANDERSA, BIALYSTOK
Design Code Operating (gauge) pressure NAZWA RYSUNKU SH 4 bundles - tube bending plan
Kod projektu EN12952 CiSnienie pracy A 4,1 bar . .
Przegrzewacz SH 4 - wezownica
Maksymalne dopuszczalne ci$nienie 58 Operating temperature 400 FUNKCJA IMIE | NAZWISKO SPECJALNOSC | NUMER UPRAWNIEN PODPIS
. (-] - -
Maximum allowable pressure (PS) bar | Temperatura pracy (to) C P p” e
Temperatura odniesienia Calculation pressure Projektant i
Reference temperature (tor) 430 °C |Cignienie obliczeniowe (pc) 58bar  [Gpracomat ke,
Naddatek na korozje, wewnatrz/zewnatrz Calculation temperature Sprawdzajacy K
Metal wastage allowance, internal/external (c2) 3 mm |Temperatura obliczeniowa (tc) L65°C SKALA DATA STADIUM BRANZA NR RYS. REWIZJA
: B o, ZUOK_DP_240_03_0.21.0.403 03
Pressure test acc. 97/23/EC Weld strength reduction factor 110 | 10072018 |powvkonawczy|  TECHNOLOGIA - =
Ci§nienie prébne wg. 97/23/WE 106'3 bar WSPO(CZynﬂIk wyl'rzymaloécl spoiny (VNDE) 0'85 Q:12174_BIALYSTOK_WTE\01_BEL\MODELV_CIVIL\101-Civi guidelinelRevit112174_101_01_1000.nt
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Size: 841x594mm

ZUOK_DP_240_03_0.21.0.403_03-PRZEGRZEWACZ SH 4 - WEZOWNICA




