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ZUOK DP 240 03 0.21.0.001- SH 2 - assembl
16/ 16/ 15/ ol \11 15 16/ 16/ A\ vl y
O/ Y oy A oy 222/ o Note: / Uwaga :
Detail D AS - BUILT 1. Coils shall be marked 1-2 / Wezownice oznaczyc 1-2
Szczeqot D Documentation 2. Min.distance between welds 200mm /Min.odleglosc miedzy spoinami 200mm
15 . Koldbukning af rer / Cold bending of tubes:
D O ku m e n taCJ a Rerdimensioner / Tube dimension ® 38x5
Bukkeradius / Bending radius R S0 mm
til bejning / requirements f i EN 12952
Powykonawcza e e eakenns o e e
210 Godstykkelse indv. (fortykkelse) / W.T. inside Min. 390 mm
Godstykkelse udv. (fortykkelse) / W.T. outside Min. 343 mm
Varmebehandling / Heat Treatment No/Nie
/'—_ F_>| 15 8 1 3 01 | Dodano uwage dokumentacja powykonawcza 2015.02.04 M.P. JK. H.S.
/ \ - /_3 N WPS Add note documentation as-built
11 \ 7 NATL08/0 STATEMENTS CONCERNING THE WELDED JOINTS /  Oznaczenia dotyczace ztaczy spawanych 00 | FIRSTISSUE/PIERWSZE WYDANIE | 20130812 | MP. | JK | HS
n| &Y o . . . .
_ oAl REW OPIS DATA OPRA. | SPRAW ZAT
bt 1. Symbol notation of welds made at the pressure parts = -
- N\ 1. Symbol oznaczania wykonywanych spoin cisnieniowych Fabryka kotiow SEFAKO S.A.
- ul. Przemystowa 9, 28-340 Sedziszow
/ \\ / Workshop welded forms of joints Site welded forms of joints
—_— 0 —_— i i i 7 INFRASTRUKTURA UNIA EUROPEJSKA
100 / 10 \ 100 — @ Spoiny wykonywane na warsztacie Spoiny wykonywane na montazu i Lg&?ﬁ%ﬂ!ﬁﬁ%wm UNIAEUROPEISK
2 2. Symbol notation of welds made at the pressure parts welds elements non-pressure parts
|:_>| = 2. Symbol oznaczania wykonywanych spoin ciSnieniowych spawanych do elementdw nie ciSnieniowych. Projekt ,Zintegrowany system gospodarki odpacami dia aglomeracji biatostockie]” wspétfinansowany
50 '?\S\ 1 L S e C _I_ | O n E _ E przez Unie Europejska ze Srodkéw Funduszu Spéjnosci w ramach Programu Infrastruktura i Srodowisko
¢ — Section F-F z - Workshop welded forms of joints Site welded forms of joints ZAMAWIAIACY Przedsiebiorstwo Ustugowo - Handlowo - Produkeyjne
= ~ Przekro] D_D Przekro] E_E X P J R R J . ﬁr_[b "LECH" Sp. z 0.0. w Biatymstoku,
30 6 Przekrdi F-F Spoiny wykonywane na warsztacie Spoiny wykonywane na montazu ul. Kombatantéw 4, 15-110 Biatystok
l 1:2 1:2 -
2 WYKONAWCA:
< ' Manufacturer Module acc. te PED Category acc. te PED W
Producent Keppel Seghers Modut wg. PED G Kareggoza wg. PED vV -
o o Y f fact Notified Bod oB1u ((i)i;?)e\;(vs'A" gesspa (.?olmp:nigrE shancla Eep?de I1S§gzggzsv3ﬁllgtiaum ﬁ'v
ear of manufacrure oTifle 0 = _arszawa, e _e_rc|C|os u |cos,_ 00 - lllebroe!
= Rok budowy 2013 Jednostka noty fikujaca upT ul. Stawki 40 Auxiliares S.A Avendida de la Catedral,
, , . PROJEKTANT / Grontmij Polska Sp. z o.0.
Fabricate Third Party Organization M ul. Ziebicka 35, 60- oznan,
| 2 _ = 175 20, Wyl:c;naw:a Sefako Insl:ytuc;ayze:/get:-zzn; - &' Grontmlj ‘;'-Z({Bgz“%f‘g :;:_(?;I) 86493 01
9 0. SF e-mail: biurol rontmij..
" o 03> Serial number Volume INWESTYCJA ,
- S Numer fabryczny 1217471 Objetasé (V) 36,5 | BUDOWA ZAKEADU UNIESZKODLIWIANIA ODPADOW KOMUNALNYCH (ZUOK) W BIALYMSTOKU-KONTRAKT Nrf
ﬁ © | | NAZWA | ADRES OBIEKTU BUDOWLANEGO .
- vl — ) ZAKLAD UNIESZKODLIWIANIA ODPADOW KOMUNALNYCH (ZUOK) W BIALYMSTOKU
-~ = M| M 4 — ul. GEN W. ANDERSA, BIALYSTOK
m K\p& & c 2 Design Code Operating (gauge) pressure NAZWA RYSUNKU SH 2 bundles - bundles
~ Ln \<< > 2 20 Kod projektu EN12952 CiSnienie pracy 45,9 bar Przegrzewacz SH2- rury peczka
20 95 80 | Maksymalne dopuszczalne ci§nienie Operating temperature FUNKCJA IMIE | NAZWISKO SPECJALNOSC | NUMER UPRAWNIEN PODPIS
195 —-i-— 100 Maximum allowable pressure (PS) 58 bar |Temeratura pracy (to) 400°C py—— o e
Temperatura odniesienia Calculation pressure Projektant NAME
it m Reference temperature (tor) 430 °C |Cignienie obliczeniowe (pc) 58bar  [opracowat WP,
' em 1. )
M | 1_ em 1 . 3 —_— Naddatek na korozje, wewnatrz/zewnatrz Calculation temperature Sprawdzajaoy e
S A A - Poz yC|a 14 Metal wastage allowance, internal/external (€2 25 mm |Temperatura obliczeniowa (te)  465°C SKALA | DATA | STADIUM BRANZA NRRYS. REWIZJA
ZAWASINLe Poz ycJd 1.3 I 115 | 24062013 | popykouanem|  TECHNOLOGIA ZUOK_DP_240_03_0.21.0.205 01
12 1:2 1:1 Pressure test acc. 97/23/EC Weld strength reduction factor ' ST | POWYKONAWCZY — ST
Cisnienie prébne wg. 97/23/WE 106/ 3 bar Wspolczynmk wyfrzymalo§c| spoiny (VNDE) 0185 Q12174_BIALYSTOK_WTE\01_BELIMODEL1_CIVIL01-Chvl guidelinelRevit12174_101_01_1000.rt
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