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Detail D AS - BUILT 1. Coils shall be marked 1-2 / Wezownice oznaczyc 1-2
Szczeqol D Documentation 2. Min.distance between welds 200mm /Min.odleglosc miedzy spoinami 200mm
5 . Koldbukning af rer / Cold bending of tubes:
D O k u m e n ta CJ a Rerdimensioner / Tube dimension @ 38x5
Bukkeradius / Bending radi R 50
P k Kr::et'i.la::jihg /':'ezi::n::fs for bending EN 12952 "
Owy O n awcza Ovalitet / Ovality Max 10 %
210 Godstykkelse indv. (fortykkelse) / W.T. inside Min. 390 mm
Godstykhelse udv. (fortykkelse) / W.T. outside Min. 343 mm C
Varmebehandling / Heat Treatment No/Nie
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- Manufacturer M  to P to P ’
Keppel Seghers e g [Hamme >
- - Budimex S.A,, Cespa Compania Espanola Keppel Seghers Belgium N.V.,
Year of manufacture Notified Bod 01-040 Warszawa, de Sercicios Publicos, Hoofd 1 B-2830 Willebroek
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% Design Cod Operating (gauge) pressure NAZWA RYSUNKU SH 2 bundles - bundles
N K\,P‘P < L \Q—< 4){0% 20 szlgroj:kiu EN12952 (i%enl;en:egprgcl;ge pressdr 45,9 bar Przegrzewacz SH2- rury peczka
20 95 80 | Maksymalne dopuszczalne ci$nienie 0 ting t t FUNKCJA IMIE | NAZWISKO SPECJALNOSC | NUMER UPRAWNIEN PODPIS
- - 10 e oprzcshe diene ) g |t et RS B A
. inzynieryjna
Temperatura odniesienia Calculation pressure Projektant NAME
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