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1. WSTEP

Przedmiotem normy s3a rury bimetalowe wysoko-
zebrowane z zebrami aluminiowymi, stosowane w bu-
dowie wymiennikow ciepla dla zakresu temperatur od
—40 do 300°C (233 do 573 K).

2. OZNACZENIE

2.1 Sposéb budowy oznaczenia. Oznaczenie powinno
zawieraé:

— symbol rury skiadajgcy si¢ z wyrdznika litero-
wego RBW, symbolu stanu powierzchni wewngtrznej
rury rdzeniowej'), $rednicy zewnetrznej rury rdzenio-
wej, $rednicy zewnegtrznej rury, podziatki Zeber,

— dtugos¢ catkowita rury L,

— dtugoé¢ podtoczenia Lo,

— numer niniejszej normy.

Oznaczenie nalezy uzupetni¢ informacjami dotycza-

2.2, Przykiad ozmaczenia rury bimetalowej wysoko-
zebrowanej] o symbolu RBW-00-25-57-2.8, dilugosci
L 3000 mm, diugosci podtoczenia L, = 40 mm,
z rurg rdzeniowa o wymiarach 25X2,6, ze stali K10 wg
PN-85/H-74252:

RURA RBW-00-25-57-2,8-3000-40 BN-87/2252-04
(z rurg rdzeniowg 25X2,6 — K10 wg PN-B5/H-74252)

3. WYMAGANIA
3.1. Wymiary — wg rys. 1 i tabl. |
s Q

cymi rury rdzeniowej — wymiary, gatunek materiatu Lo —-—
i numer normy. - L

1) 00 — bez dodatkowej obrébki, BH-S772252 09,

01 — z obrobka dodatkowa wg uzgodnien z producentem. Rys. 1
Tablica 1
a| a p | g s F q
Symbol mm m?/m kg/m

RBW-00-16-38-5,0 0,60 5,0 0,411 0,43
RBW-00-16-38-3,6 0,45 3,6 0,547 0,43
RBW-00-16-38-2,8 16 i7tes 38 +I 0,35 10,05 28 +0,05 0,687 0,43
RBW-00-16-38-2,5 0,35 2.5 0,763 0,52
RBW-00-16-38-2,3 0,35 23 0,822 0,52
RBW-00-25-57-5,0 0,60 5,0 0,880 1,00
RBW-00-25-57-3,6 0,45 3.6 1,185 1,00
RBW-00-25-57-2,8 25 26105 o'y (= o | 0,35 40,05 2.8 40,05 1,502 1,00
RBW-00-25-57-2,5 0,35 2,5 1,673 1,22
RBW-00-25-57-2,3 0,35 23 1,805 1,22
RBW-00-38-70-5,0 0,60 5,0 1,165 1,45
RBW-00-38-70-3,6 0,45 3,6 1,563 1.45
RBW-00-38-70-2,8 38 40+03 70 +1 0,35 10,05 238 10,05 1,977 1,45
RBW-00-38-70-2,5 0,35 2,5 2,200 1,77
RBW-00-38-70-2,3 0,35 23 2,374 1,77

F — zewngtrzna powierzchnia wymiany ciepla | m rury zebrowanej.

g — orientacyjna masa | m wiefica zebrowanego z rury aluminiowe;.

g — grubos¢ zebra w polowie jego wysokosci.

Minimalna grubo$§¢ $cianki rury rdzeniowej:

a) dla rur stalowych o érednicy d = 16 — 1,0, d = 25 — 1,5, d = 38 — 2,0,

b) dla rur z metali niezelaznych i ich stopéw o §rednicy d = 16 — 1,5, d =25 — 2,0, d = 38 2.5
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Rury wysokozebrowane wykonuje si¢ w nast¢puja-
cych dlugosciach:

a) fabrykacyjnych 6 m,

b) okredlonych w. zamoéwieniu do dlugosci 6 m lub
w uzgodnieniu z producentem do 12 m z dopuszczalng
odchytka +10 mm.

3.2. Material. Jako rury rdzeniowe stosowane sa
rury ze wszystkich gatunkow stali, z miedzi i stopéw
miedzi oraz innych materiatéw uzgodnionych migdzy
zamawiajacym i producentem rur zebrowanych.

Wieniec Zzebrowany — z rury aluminiowej wyciska-
nej wg PN-81/H-74591 gatunku Al o sktadzie chemicz-
nym wg PN-79/H-82160.

3.3. Wykonanie. Rury wysokozebrowane wykonywa-
ne s metoda walcowania. Polgczenie rury wysokoze-
browanej z rurag rdzeniowa w celu uzyskania rury wy-
sokozebrowanej bimetalowej powinno byé wykonane
z wceiskiem. Sita przy ciaglym wyciskaniu probki o diu-
gosci 100 mm powinna by¢ na poczgtku wyciskania
nie mniejsza niz:

— 10 kN dia rur rdzeniowych stalowych o $rednicy
d = 16 mm,

— 20 kN dla rur rdzeniowych stalowych o §rednicy
d = 25 mm,

— 30 kN dia rur rdzeniowych stalowych o $rednicy
d = 32 mm.

Dla rur rdzeniowych wykonanych z metali niezelaz-
nych lub ich stopéw wartosci te nalezy zmniejszyé
o polowg.

Sposob przygotowania powierzchni zewnetrznej rury
rdzeniowej powinien zapewniaé jej metaliczng czystos$¢
i wraz ze sposobem walcowania powinien byé okreslo-
ny w dokumentacji techniczne;j.

Za zgoda zamawiajacego dopuszcza si¢ laczenie rur
rdzeniowych stalowych przez spawanie czolowe. Za-
lecane jest spawanie rur w przyrzadzie. Po spawaniu
lico spoiny nalezy oszlifowaé stycznie do powierzchni
taczonych rur. Niewspdlosiowo$é rur w miejscu lacze-
nia. nie powinna przekracza¢ 0,2 mm. Rury rdzeniowe
taczone spawaniem nalezy poddaé probie ci$nieniowej
zgodnie z wymaganiami norm przedmiotowych dla po-
szczegoOlnych rodzajow rur rdzeniowych.

3.4. Cigcie i podtaczanie. Rury wysokozebrowane po-
winny mie¢ kofice obcigte prostopadle do osi rury,
a zadziory powstale przy ci¢gciu powinny byé usuniete
bez spowodowania wgniecen i odksztatced.

Dlugo$¢ podtoczen powinna by¢ uzgodniona z za-
mawiajacym. Przy podtaczaniu rur wysokozebrowa-
nych nalezy usunaé zewnetrzng warstwe aluminiows.

Dopuszczalne zmniejszenie grubosci $cianki rury
rdzeniowej przy podtaczaniu — (0,1 mm.

3.5. Wyglad zewnetrzny. Zewnetrzne powierzchnie
zeber powinny by¢ gladkie, bez odksztalcen i peknigé.

Dopuszcza si¢ dla 1% ogélnej liczby zeber uszko-
dzenie do !/; wysoko$ci od podstawy zebra i dla 0,5%
zeber uszkodzenia na calej wysokosdci.

Podziatka Zzeber powinna by¢ réwnomierna. Dopusz-
czalne maksymalne pochylenie zeber nie powinno prze-
kracza¢ 12° od ptaszczyzny normalnej do osi rury.

Powierzchnia zeber powinna by¢ czysta o barwie
srebrzystobiale] bez pozostalo§ci emulsji w postaci
ciemnych plam.

3.6. Prostoéé. Rury wysokozebrowane powinny byé
proste, a dopuszczalna miejscowa krzywizna nie po-
winna przekracza¢ 3 mm na 1 m dlugosdci rury.

3.7. Cechowanie. Rury wysokozebrowane dostarcza-
ne w wigzkach lub pojedynczo nalezy cechowaé na
przywieszkach przymocowanych w sposéb trwaly do
wiazki lub pojedynczej rury. Na przywieszce nalezy
umiesci¢ w sposdb trwaly co najmniej nastgpujace dane:

— znak wytworcy,

— oznaczenie rury wg rozdz. 2,

— znak kontroli jakosci.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Rury wysokozebrowane powinny
by¢ dostarczane w opakowaniu zabezpieczajacym przed
uszkodzeniami mechanicznymi i wzajemnym przemiesz-
czaniem Sig.

4.2. Przechowywanie. Rury wysokozebrowane nalezy
przechowywa¢ w pomieszczeniach suchych i wolnych
od szkodliwych par i gazéw.

4.3. Transport. Rury nalezy przewozi¢ w suchych,
czystych i krytych s$rodkach transportowych, zabezpie-
czajac je przed uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA

5.1. Rodzaje badan i pobieranie prébek — wg tabl. 2.

" Tablica 2
Wyma- | Opis
Lp. Rodzaje badan ganie |badanLicznosé¢ probki
wg wg
1 {Ogledziny zewngtrzne 3.5, 3.7| 5.3.1 | 100% rur
2 |Sprawdze- | a) sprawdzenie |3.1, 3.4, 5.3.2 | 100% rur
nie wymia- | wymiaréw ru- 3.6
réw ry, tj. ditugosci
catkowitej L,
dtugosci pod-
toczenr Lo, $re-
dnicy zewng-
trznej D, pro-
stosdci
b) sprawdze- czgstotliwosé
nie wymiaréw jest ustalana
zeber, tj. éred- przez produ-
niej grubosci centa stosow-
zebra g, po- nie do powta-
dziatki zeber s, rzalnosci reali-
§rednicy pod- zowanego pro-
stawy zeber d, cesu technolo-
gicznego i jego
stabilnosci, nie
mniej jednak
niz jednego ze-
zebra na 1000
nawalcowa-
nych zeber
3 |Sprawdzenie materiatow 3.2 5.3.3 | 100% rur
4 | Sprawdzenie potaczenia 3.3 534 | wg 53411
bimetalowego
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5.2. Sktad i wielko$¢ partii. Parti¢ stanowig rury wy-
sokozebrowane o jednakowych wymiarach, o rurze
rdzeniowej wykonanej z tego samego gatunku ma-
teriatu.

Licznos¢ partii — wg uzgodnien miedzy dostawca
i odbiorca.

5.3. Opis badan

5.3.1. Ogledziny zewnetrzne nalezy przeprowadzi¢ nie
uzbrojonym okiem przy $wietle dziennym lub sztucz-
nym.

5.3.2. Sprawdzenie wymiaréw nalezy przeprowadzié
za pomoca sprawdzianow lub przyrzadéw uniwersal-
nych, przy czym:

— $rednig grubo$é¢ zebra, podziatke zeber nalezy
mierzy¢ z dokiadnoscia do 0,01 mm,

— $rednicg podstawy zeber, $rednic¢ zewngtrzng na-
lezy mierzyé z dokladnoscia do 0,1 mm,

— dtugosé catkowity oraz dlugos$é podtoczen nalezy
mierzy¢ z dokladnosécig do 1 mm,

— prosto$¢ nalezy sprawdzi¢ przez przylozenie linia-
tu i zmierzenie najwigkszej krzywizny z dokladnoscig
do 0,5 mm.

5.3.3. Sprawdzenie materialdw nalezy przeprowadzié
przez sprawdzenie zaswiadczenn materialowych (ate-
stow).

5.3.4. Sprawdzenie potaczenia bimetalowego

5.3.4.1. Przygotowanie prébek. Z kazdego 1000 m
wyprodukowanych rur wysokozebrowanych nalezy po-
bra¢ losowo odcinek rury o diugoéci co najmniej 0,5 m.
Z odcinka tego nalezy wyciaé jedng prébke z przekro-
jem wzdtuz osi rury i oddzieli¢ rur¢ rdzeniowa od wien-
ca aluminiowego (rys. 2) w celu obserwacji powierzchni
styku rury rdzeniowej z aluminiowa oraz dwie prébki
do préby wyciskania rury rdzeniowej wg rys. 3. Prébki
nalezy wyciac¢ ze §rodka odcinka rury co najmniej 100
mm od jej poczatku lub konca.

5.3.4.2. Sprawdzenie wzrokowe nalezy przeprowadzi¢
dla probki wykonanej wg rys. 2, przy czym powierz-
chnia wewngtrzna wieica aluminiowego nie powinna
mie¢ zadziordw, zanieczyszczen ani $ladéow emuls)i z
procesu walcowania. Na catej powierzchni wewngtrzne)
wienica aluminiowego powinno by¢ odwzorowanie chro-
powatodci powierzchni zewngtrznej rury rdzeniowe;j.

Wieniec Zebrowan, Rura rdzeniowd

w

50min

- [BN- 8772252 -04-7]

Rys. 2
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1
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100+ 1
b 110
Rys. 3

5.3.4.3. Sprawdzenie za pomocg préby wyciskania ru-
ry rdzeniowej nalezy przeprowadzi¢ na prébkach wg
rys. 3 na maszynie wytrzymato§ciowej wraz z rejestracja
na wykresie przebiegu préby.

Sposdb mocowania prébek na maszynie wytrzyma-
losciowej — wg rys. 4.

Sita przy cigglym wyciskaniu probki na poczatku
wyciskania wg 3.3.

/\/___

Trzpien

Probka

Pierscien oporow

AN

[BN-87/2Z52-T4-4]

Rys. 4

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Rura dobra. Badang rurg¢ nalezy uznaé za do-
bra, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim badania wg
5.1 tabl. 2 Ip. 1, 2a), 3.

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ nalezy uznaé¢ za zgodnag
Zz wymaganiami normy, jezeli wszystkie rury sa dobre,
a badania probek wg 5.1 tabl. 2 lp. 2b), 4 przeszly
z wynikiem dodatnim.

5.5. Zaswiadczenie o jakoSci. Do kazdej partii rur,
uznanej za zgodna z wymaganiami normy, powinno
by¢ dotgczone zaswiadczenie jako$ci zawierajace co naj-
mniej:
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— znak lub nazweg wytworcey,
— dat¢ wystawienia zaswiadczenia,
— oznaczenie rury wg rozdz. 2,

— stwierdzenie o zgodno$ci wyrobu z wymaganiami
normy (wraz z wynikami przeprowadzonych badan),

— odpis atestu materialowego lub wypisu danych
z atestu na rury rdzeniowe.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA UZNANA
ZA NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Parti¢ uznana za niezgodna z wymaganiami normy
wytworca moze przesortowac usuwajgc rury, z ktoérych
probki daly w badaniach wynik ujemny i przedstawié
do powtérnych badan na podwdjnej liczbie prdbek.
Wynik powtérnego badania jest ostateczny.

KONIEZC

INFORMACJE DODATKOWE

1. Instytucja opracowujgca nerm¢ — Oérodek Badawczo-Rozwo- cd. tablicy
jowy Urzadzenn Chemicznych 1 Chiodniczych CEBEA, Krakéw. Grubos$é scianki rury rdzeniowej, mm
2. Istotne zmiany w stosunku do BN-85/2252-04 .
a) zmieniono nicktére wymiary oraz mas¢ | m wienica zebrowa- Symbol 1,0 | 1,5 ] 2,0 [ 2,3 [ 2,5 [ 2,6 I 2.9 | 3,0
nego, @
b) wprowadzono wymagania dotyczace prostosci rury,
¢) okreslono sposob postgpowania z partia niezgodna z wymaga- REWO0:10:38:2,5 | 154] 18,71 20.2 | 25,3 _22’| 2o [ 5| 24
niami normy, RBW-00-16-38-2,3 | 18,71 20,1 { 21,8 (23,0|23,8]24,2|25,7]26,2
d) podano w Informacjach dodatkowych przykiadowe wartosci RBW-00-25-57-5.0 127113311370 140142 126 148
wspolczynnika zebrowania . - - . . - . g :
3. Normy zwigzane RBW-00-25-57-3,6 17,2 18,0 {18,5{ 18,9 | 19,1 [ 19,7 ] 19,9
PN-81/H-74591 Aluminium i stopy aluminium. Rury wyciskane RBW-00-25-57-2,8 21,7122,8(23,5123,9{24,2(249 252
PN-79/H-82160 Aluminium do przerdbki plastycznej. Gatunki
4. Symbol wg SWW — 0759-111. RBW-00-25-57-2,5 242 (254 [26,1]26,6269 27,8 28,0
S. Autorzy normy — praca zbiorowa. RBW-00-25-57-2,3 26,1 127,4(28,2128,7(29,0]299 30,3
6. Przyktadowe wartosci wspdlczynnika Zebrowania dla rur bimeta-
lowych wysokozebrowanych w zaleznofci od grubosci §cianki rury REVSU0 o8- T000 192 [1L1]11.2 1131 11> 1 116
wg tablicy. RBW-00-38-79-3,6 14,6149 15,1 115,2]15,5(156
RBW-00-38-70-2,8 18,5(18.9119,1 {192 19.6 | 19,7
Grubosé fcianki rury rdzeniowej, mm RBW-00-38-70-2,5 20,6 121,0(21,2 (21,4 21,8219
symbol | 10] 15 [20] 23] 25 [26] 29[ 30| [RBW-00-38-7023 222226229 [23,1] 23,5 [ 236
14 F
¢ = = — wspoblczynnik Zebrowania.
RBW-00-16-38-5,0 | 9,3} 10,1 [10,9[11,5111,9|12,1|12,8] 13,1 3
RBW-00-16-38-3,6 [12.4[ 134|145 [ 153|158 16,1 | 17.1] 17.4 # = EERERpIRER FEORREEAA Wit | SpseREaies
wanej dla wymiarédw nominalnych.
RBW-00-16-38-2.8 [15,6] 16,8 {18,2]19,2|19,9]20,3]|21,5] 21,9 F. — wewnetrzna powierzchnia 1 m rury.




