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1

СМ. ЧЕРТЕЖ E 102

ЯНОС Мокрый катализ 2

1-ый котел-утилизатор
Чертеж узлов

0 First Issue / Первая редакция 21-JUL-2015 SHPR / RSI DESH KW

1 Изменено как указано 30-NOV-2015 MIAM / /

L7

E                ВХОД / ВЫХОД ТРУБКИ,  1-ая СЕКЦИЯ

ДО СВАРКИ
2 : 1

ПОСЛЕ СВАРКИ
2 : 1

Ø7
7.6

10

F               ВХОД / ВЫХОД ТРУБКИ, 2-ая СЕКЦИЯ

ДО СВАРКИ
2 : 1

ПОСЛЕ СВАРКИ
2 : 1

Ø4
9.8

10

ВХОД
1:2:5

ВЫХОД
1:2:5

ВХОД
1:2:5

ВЫХОД
1:2:5

1*

1*

1*

1*

R1* R1*

КОЛПАК DN 50 1 × Ø5 ОТВ. ВОЗДУШКИ

ТРОЙНИК DN 50

ТРУБА DN 50 ТОЛЩ. 5

a

a

X Y

Z

НАПРАВЛЯЮЩАЯ ИЗ
ПОЛОСЫ 30 × 6

СВАРКА

ЗАЗОР 1мм

H                РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬ ПЕРИОДИЧЕСКОЙ ПРОДУВКИ / ПАРА, 2-ая СЕКЦИЯ
1 : 3 . 33

DN 250

МАТЕРИАЛ ВНУТРЕННИХ
УСТРОЙСТВ АНАЛОГИЧЕН
МАТЕРИАЛУ ТРУБЫГЕРМЕТИЧНАЯ

СВАРКА

ГЕРМЕТИЧНАЯ
СВАРКА

ИЗОЛЯЦИЯ, ТОЛЩ. 300

НАРУЖ. Ø 457 × 6.3

L               ЗАСЛОНКА ОСНОВНОЙ ТРУБЫ ВЫХОДА ГАЗА
1 : 3.33 МАТЕРИАЛ ВНУТРЕННИХ

УСТРОЙСТВ АНАЛОГИЧЕН
МАТЕРИАЛУ ТРУБЫ

ИЗОЛЯЦИЯ, ТОЛЩ. 300мм

DN  450

ДИ
СК

 Ø
43

9

Ø4
5

Ø2
5

Ø4
3

150

14

МАКС. 3
ПРИБЛИЗ. 50мм

a - a
1 : 1

M8

ПРИХВАТИТЬ
СВАРКОЙ

ТОЛЩ. 10

a

a

6
6

15

Ø4
5

Ø2
5

Ø4
3

75

4

МАКС. 3

ДИ
СК

 Ø
26

0

ПРИБЛИЗ. 50мм

a - a
1 : 1

M8

ПРИХВАТИТЬ
СВАРКОЙ

ТОЛЩ. 10

M              ЗАСЛОНКА БАЙПАСА
1 : 3.33

НАРУЖ. Ø 273

a

a

70

26

350

22 10

6 x 6 НАБИВКА BURGMANN ISARTHERM 6011A
ИЛИ АНАЛОГ

R 14" ГОРЯЧИЙ ВОЗДУХ
ДЛЯ УПЛОТНЕНИЯ

a - a

РАЗМЕРЫ ПРИВОДА В СООТВ. СО СТАНДАРТОМ
ИЗГОТОВИТЕЛЯ

КОНСТРУКЦИЯ ОПОРЫ ПРИВОДА
ПРЕДОСТАВЛЯЕТСЯ РАЗРАБОТЧИКОМ
РАБОЧЕГО ПРОЕКТА

2 x M8 x 50
EN 10269, 21CrMoV5-7

Ø9

Ø7
3

Ø2
5+0

.43
+0

.3

Ø3
7+0

.03
9

 0

Ø2
5+0

.43
+0

.3

Ø3
7-0

.08
-0

.14
2

Ø2
6

Ø5
5

Ø7
2

Ø2
5 0 -0

.02
1

12

36

12
2.5 2.5

4 × Ø3

a

a

N             УЗЕЛ САЛЬНИКОВОГО УПЛОТНЕНИЯ
1 : 1

30°5

Ø7

ПОЛУМУФТА DN15
CLASS 3000

R            ТЕРМОПАРА T1
1 : 1

НАРУЖ. Ø 273 × 4

28 ОТВ. Ø18
ДЛЯ БОЛТОВ M16

РЕБРО ЖЕСТКОСТИ
ИЗ ПОЛОСЫ
80 x 6 mm

КРЫШКА

РЕБРА ЖЕСТКОСТИ
НЕ ПРИВАРИВАЮТСЯ К
КРЫШКЕ

Ø300

Ø326

10

12

a - a

Ø2
40

Ø3
00

20

220

80

6

ПРОСТРАНСТВО ДЛЯ
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ ОБЛИЦОВКИ

5860

5560

ТРУБА ПО ЦЕНТРУ НАРУЖ. Ø 323.9 x 30

300

ОБ
ЛИ

ЦО
ВК

А 
НА

РУ
Ж

.Ø
 23

3.9
 ×

 2

НА
РУ

Ж
.Ø

 24
8 ×

 3

100 180

300

3 НАПРАВЛЯЮЩИХ С РАВНЫМ
ШАГОМ ДЛЯ УСТАНОВКИ
ТРУБЫ НА ВЫХОДЕ БАЙПАСА РЕБРА ЖЕСТКОСТИ

НА
РУ

Ж
.Ø

 27
3

4

МАТЕРИАЛ:
10 ММ МАТ ИЗ КЕРАМИЧЕСКОГО ВОЛОКНА (ПЛЕТЕНЫЙ)
ОБЕРНУТЫЙ ВОКРУГ ОБЛИЦОВКИ
И УДЕРЖИВАЕМЫЙ НА МЕСТЕ ПЛАСТИКОВОЙ ЛЕНТОЙ
ВО ВРЕМЯ МОНТАЖА

120°
120°

60

182

30 30

3

25

11

3

5

МЯГКИЙ ШНУР ИЗ
КЕРАМИЧЕСКОГО
ВОЛОКНА Ø10

50

Ø3
04

228

27

15 15 2 БОЛТА M10
СТОПОРНАЯ
ПЛАСТИНА

a

a

b

b b - b

K               ВХОД / ВЫХОД ТРУБЫ ПО ЦЕНТРУ, 2-ая СЕКЦИЯ
1 : 5

ФУТЕРОВКА

ПОЛУМУФТА CLASS 3000 M20x1.5
EN 10222-4 P355QH

ГЛУХОЙ ФЛАНЕЦ DN 150 PN25
EN 10222-4 P355QH

86
67

0

40
0

12
0

ID 27.8

ТРУБА DN 40 ТОЛЩ. 2.77
EN 10095 (1.4835)

ТОЛЩ. DN 25 ТОЛЩ. 2.77.
EN 10095 (1.4835)

ТЕРМОЧЕХОЛ
НАР./ВНУТР. Ø24 / Ø12 0

-1

EN 10095 (1.4835)

Ø60

Ø24.5

Ø70

6
30

ЗАЧЕКАНИТЬ СПЛАВОМ

СВАРКА, СПЛАВ 82, a=4.5

15

R1
2

УЗЕЛ "V"
УЗЕЛ "W"

УЗЕЛ "V"

УЗЕЛ "W"

Q               ТЕРМОЧЕХОЛ T2
1 : 5

2

ССЫЛОЧНЫЕ ДОКУМЕНТЫ
ТЕКСТ ДОК. №

1-ый КОТЕЛ-УТИЛИЗАТОР. СБОРОЧНЫЙ ЧЕРТЕЖ WHB53102-1 RU

~ 5
ЗАЗОР

2 × Ø8

МИ
НИ

МИ
-

ЗИ
РО

ВА
ТЬ

.

ВСЕГО 28 × Ø10 ОТВ.
С РАВНЫМ ШАГОМ
НАПРАВЛЕНЫ ВНИЗ

ВТ
УЛ

КА
 F

ER
RU

LE
 В

НУ
ТР

.Ø
 21

5.9

ВТ
УЛ

КА
 F

ER
RU

LE
 Н

АР
.Ø

 22
3.9

50

O            
1 : 2.5

2 × 15°

12

Ø42.7

Ø48.3

Ø27.5

15

Ø34
Ø42

10
25

15°

30°

МАТЕРИАЛ :
EN 10095 (1.4835)

1. РАЗМЕРЫ УКАЗАНЫ ОРИЕНТИРОВОЧНО, ДОПУСКИ И ЗАЗОРЫ ДОЛЖНЫ СОБЛЮДАТЬСЯ .

2. ВСЕ ДЕТАЛИ УЗЛА БАЙПАСА ПО ЦЕНТРУ, ВКЛЮЧАЯ ВАЛЫ ЗАСЛОНОК, ВЫПОЛНЯЮТСЯ ИЗ EN10095 (1.4835),
ОСТАЛЬНЫЕ ДЕТАЛИ ИЗ EN10028-2 16Mo3.

3. ВСЕ ДЕТАЛИ УЗЛА ЗАСЛОНКИ ОСНОВНОЙ ТРУБЫ ВЫХОДА ГАЗА ВЫПОЛНЯЮТСЯ ИЗ EN 10028-2 16Mo3

4. РАСЧЕТНОЕ ДАВЛЕНИЕ ДЛЯ ПЛОСКОЙ СТЕНКИ БАЙПАСА 40 мбар. ТОЛЩИНА ПЛОСКОЙ СТЕНКИ УКАЗАНА
ПРЕДВАРИТЕЛЬНО И ПРОЕКТИРУЕТСЯ ОКОНЧАТЕЛЬНО РАЗРАБОТЧИКОМ РАБОЧЕГО ПРОЕКТА .

5. ИЗОЛЯЦИЯ ВОКРУГ САЛЬНИКОВЫХ УЗЛОВ ВЫПОЛНЯЕТСЯ СЪЕМНОЙ .

6. ЗАСЛОНКИ СНАБЖАЮТСЯ АВТОМАТИЗИРОВАННЫМ ПРИВОДОМ .
РУКОЯТКА ДЛЯ РУЧНОГО УПРАВЛЕНИЯ ДОЛЖНА БЫТЬ СНАБЖЕНА ЗАПОРНЫМ УСТРОЙСТВОМ ,

         ПОЗВОЛЯЮЩИМ ФИКСИРОВАТЬ ЗАСЛОНКУ С ШАГОМ МАКС . 5°.

7.      ВСЕ БОЛТОВЫЕ СОЕДИНЕНИЯ ВНУТРЕННИХ УСТРОЙСТВ РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНОЙ КАМЕРЫ ФИКСИРУЮТСЯ
С ПОМОЩЬЮ СТОПОРНОЙ ПЛАСТИНЫ.

ПРИМЕЧАНИЯ

Ø7
6.7

9+0
.1

-0
.11

Ø4
8.6

6±
0.0

8

ГЕРМЕТИЧНАЯ СВАРКА
КРЫШКИ

ПОКАЗАНО В ЗАКРЫТОМ
ПОЛОЖЕНИИ ПОКАЗАНО В ЗАКРЫТОМ ПОЛОЖЕНИИ

МОМЕНТ ЗАТЯЖКИ ОПРЕДЕЛЯЕТСЯ
РАЗРАБОТЧИКОМ РАБОЧЕГО ПРОЕКТА

МАРКИРОВКА, ПОКАЗЫВАЮЩАЯ
ОТКРЫТОЕ / ЗАКРЫТОЕ
ПОЛОЖЕНИЕ

41
.1

* - СМ. ПРИМ. 1

ПРИМЕЧАНИЕ :

1. ТРУБКИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ ПРИВАРЕНЫ К ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ ПРОЧНЫМ ШВОМ И СВАРКА ДОЛЖНА ВЫПОЛНЯТЬСЯ КАК МНОГОПРОХОДНАЯ .
УЗЛЫ СВАРКИ РАЗРАБАТЫВАЮТСЯ ИЗГОТОВИТЕЛЕМ .

2. ТОЛЬКО ДЛЯ ТРУБНОЙ РЕШЕТКИ НА ВХОДЕ

СВАРНЫЕ ШВЫ ТРУБОК К ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ НА ВХОДЕ ДОЛЖНЫ БЫТЬ ПОЛНО -ПРОВАРНЫМИ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ЗАЩИТНОГО ГАЗА С
         ОБРАТНОЙ СТОРОНЫ.

ПРОЧНОСТЬ СВАРНЫХ ШВОВ ТРУБОК НА ВХОДЕ ДОЛЖНА БЫТЬ ПОДТВЕРЖДЕНА ПРИ АТТЕСТАЦИИ ПРОЦЕДУРЫ СВАРКИ ИСПЫТАНИЕМ НА
         ВЫТЯГИВАНИЕ В СООТВЕТСТВИИ С ТРЕБОВАНИЯМИ НОРМ .

МИНИМАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА СВАРНОГО ШВА ТРУБОК ДОЛЖНА БЫТЬ КАК МИНИМУМ РАВНО НОМИНАЛЬНОЙ ТОЛЩИНЕ СТЕНКИ ТРУБКИ .
МИНИМАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА ШВА ДОЛЖНА БЫТЬ ПОДТВЕРЖДЕНА ВЫПОЛНЕНИЕМ СЕЧЕНИЯ ПРОБНОГО СВАРНОГО ШВА .

3. ТОЛЬКО ДЛЯ ТРУБНОЙ РЕШЕТКИ НА ВЫХОДЕ

ОСТАТОЧНЫЙ ЗАЗОР МЕЖДУ ТРУБНОЙ РЕШЕТКОЙ И ТРУБКОЙ ДОЛЖЕН БЫТЬ ЗАКРЫТ НЕБОЛЬШОЙ РАЗВАЛЬЦОВКОЙ ПОСЛЕ СВАРКИ . ОТВЕРСТИЯ В ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ
ДОЛЖНЫ БЫТЬ ВЫПОЛНЕНЫ С МИНИМАЛЬНЫМИ ДОПУСКАМИ ДЛЯ МИНИМИЗАЦИИ ХОЛОДНОЙ ДЕФОРМАЦИИ ТРУБОК . ОТВЕРСТИЯ В ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ ДОЛЖНЫ
БЫТЬ СЛЕГКА ЗАКРУГЛЕНЫ С ОБРАТНОЙ СТОРОНЫ .

* - СМ. ПРИМ. 1

ПРИМЕЧАНИЕ :

1. ТРУБКИ ДОЛЖНЫ БЫТЬ ПРИВАРЕНЫ К ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ ПРОЧНЫМ ШВОМ И СВАРКА ДОЛЖНА ВЫПОЛНЯТЬСЯ КАК МНОГОПРОХОДНАЯ .
УЗЛЫ СВАРКИ РАЗРАБАТЫВАЮТСЯ ИЗГОТОВИТЕЛЕМ .

2. ТОЛЬКО ДЛЯ ТРУБНОЙ РЕШЕТКИ НА ВХОДЕ

СВАРНЫЕ ШВЫ ТРУБОК К ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ НА ВХОДЕ ДОЛЖНЫ БЫТЬ ПОЛНО -ПРОВАРНЫМИ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ЗАЩИТНОГО ГАЗА С
         ОБРАТНОЙ СТОРОНЫ.

ПРОЧНОСТЬ СВАРНЫХ ШВОВ ТРУБОК НА ВХОДЕ ДОЛЖНА БЫТЬ ПОДТВЕРЖДЕНА ПРИ АТТЕСТАЦИИ ПРОЦЕДУРЫ СВАРКИ ИСПЫТАНИЕМ НА
         ВЫТЯГИВАНИЕ В СООТВЕТСТВИИ С ТРЕБОВАНИЯМИ НОРМ .

МИНИМАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА СВАРНОГО ШВА ТРУБОК ДОЛЖНА БЫТЬ КАК МИНИМУМ РАВНО НОМИНАЛЬНОЙ ТОЛЩИНЕ СТЕНКИ ТРУБКИ .
МИНИМАЛЬНАЯ ТОЛЩИНА ШВА ДОЛЖНА БЫТЬ ПОДТВЕРЖДЕНА ВЫПОЛНЕНИЕМ СЕЧЕНИЯ ПРОБНОГО СВАРНОГО ШВА .

3. ТОЛЬКО ДЛЯ ТРУБНОЙ РЕШЕТКИ НА ВЫХОДЕ

ОСТАТОЧНЫЙ ЗАЗОР МЕЖДУ ТРУБНОЙ РЕШЕТКОЙ И ТРУБКОЙ ДОЛЖЕН БЫТЬ ЗАКРЫТ НЕБОЛЬШОЙ РАЗВАЛЬЦОВКОЙ ПОСЛЕ СВАРКИ . ОТВЕРСТИЯ В ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ
ДОЛЖНЫ БЫТЬ ВЫПОЛНЕНЫ С МИНИМАЛЬНЫМИ ДОПУСКАМИ ДЛЯ МИНИМИЗАЦИИ ХОЛОДНОЙ ДЕФОРМАЦИИ ТРУБОК . ОТВЕРСТИЯ В ТРУБНОЙ РЕШЕТКЕ ДОЛЖНЫ
БЫТЬ СЛЕГКА ЗАКРУГЛЕНЫ С ОБРАТНОЙ СТОРОНЫ .

УЗЕЛ ФЛАНЦА КРЫШКИ РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬНОЙ
КАМЕРЫ НА ВЫХОДЕ

G                 РАСПРЕДЕЛИТЕЛЬ ПЕРИОДИЧЕСКОЙ ПРОДУВКИ / ПАРА, 1-ая СЕКЦИЯ
1 : 3 . 33

НАПРАВЛЯЮЩАЯ ИЗ
ПОЛОСЫ 30 × 6

СВАРКА

ЗАЗОР 1мм

КОЛПАК DN 50

X Y

1 × Ø5 ОТВ. ВОЗДУШКИ

Z

ТРУБА DN 50 ТОЛЩ. 5

ТРОЙНИК DN 50

ВСЕГО 11 × Ø16 ОТВ.
С РАВНЫМ ШАГОМ
НАПРАВЛЕНЫ ВНИЗ a

a

МИ
НИ

МИ
ЗИ

РО
ВА

ТЬ

~ 5
ЗАЗОР

2 x Ø8

a-a для U3

U1 U3

X 850 1500

Y 1450 800

Z 90 147

1

1

a-a для U1

a-a для U4

U2 U4

X 1900 2900

Y 3450 2450

Z 90 1651

a-a для U2
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