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N O R M A BRANŻOWA BN-84 

APARATY 2252-05 
CHEMICZNE Rury monometalowe 

wysokożebrowane 
Grupa katalogowa 0447 

1. WSTĘP 

Przedmiotem normy są rury monometalowe wysoko­
żebrowane na ciśnienie 2,5 MPa i temperaturę od -20°C 
do 200°C (od 253 K do 473 K) stosowane w budowie 
wymienników ciepła. 

2.2. Przykład oznaczenia rury monometa lowej wyso­
kożebrowanej o symbolu RMW-00-22-50-3,6, dłu­

gości L = 3000 mm i długości podtoczenia Lo= 50 mm: 

2. OZNACZENIE 

RURA RMW ..00-22-50-3,6-3000-50 

B N-84/2252-05 

3. WYMAGANIA 

3.1. Wymiary 
2.1. Sposób budowy oznaczenia 3.1.1. Wymiary wg rysunku i tabl. l . na str. 2. 

RMW - 00') - d - D - s - L - Lo 

""" mooomo'"low• wy~kot<b'OW'".J l 
Stan powierzchni wewnętrzneJ rury ~ 
Średnica wewnętrzna rury ------------1 
Srednica ze wnętrzna rury ożebrowanej ----------' 

Podziałka żeber-------------------' 

Długość całkowita rury ------------------...J 
Długość podtoczenia -------------- ------

1) 00 - bez dodatkowej obróbki, 
Ol - z dodatkową obróbką wg uzgodnień z producentem. 
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Ustanowiona przez DyrektO!IB Ośrodka Badawczo-Rozwojowego Przemysłu Budowy 
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Dopuszcza się dla I% ogólnej liczby żeber uszkodze­
nia do 1 l 3 wysokości od podstawy żebra i d la 0,5% że­
ber uszkodzenia na całej wysokości. 

Podziałka żebra powinna być równomierna, bez zna­
czących różnic. Dopuszczalne maksymalne pochylenie 
żeber nie powinno przekraczać 12°· od płaszczyzny nor­
malnej do osi rury. 

Powierzchnia żeber powinna być czysta o barwie 
srebrzystobiałej, bez pozostałości emulsji w postaci 
ciemnych plam. 

3.6. Prostość. Rury żebrowane powinny f?yć proste, 
a dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna prze­
kraczać 5 mm na l m długości rury. 

Tablica l 

d d, D g s F q 
Symbol 

mm m2/m kg/ m 

RMW-00-14-34-5.0 0.65 5,0 0,317 0 ,691 
j RMW-00-14-34-3,6 0,55 3,6 0,4 19 0,835 

RMWc00-14-34-2,8 14_0.5 18+0,5 34 ± l 0,50 ±o,05 2,K ±o,05 0,523 0,779 
RM W -00- l 4-34-2,5 0,45 2,5 0,579 0,74 1 
RMW-00-14-34-2,3 0,45 2,3 0,624 0.839 

RMW-00-22-50-5.0 0,65 5,0 0,641 1.361 
RMW-00-22-50-3.6 0,55 3,6 0.942 1,212 
RM W -00-22-50-2.8 22_0,5 27+0.5 50 ±l 0,50 ±o,05 2.8 ±o,05 l ,078 l ,493 
RMW~00-22-50-2,5 0,45 2.5 1, 197 1,45 1 
RMW-00-22-50-2.3 0,45 2.3 1,294 1.580 

RMW-00-35-64-5.0 0,65 5,0 0,909 2.13 
RMW-00-35-64-3,6 0,55 3,6 1,214 2,20 
RMW-00-35-64-2.8 35-0.5 40+0.5 64 ± l 0,50 ±0,05 2.8 ± 0,05 1,525 2.35 
RMW-00-35-64-2,5 0,45 2.5 1,693 2,24 
RMW-00-35-64-2,3 0,45 2.3 l ,830 2,49 . 

F - zewnętrzna powierzchnia wymiany ciepła l m rury ożebrowanej dla wymiarów nomina lnych . 
q - orientacyjna masa l m rury żebrowanej. 

D- d , 
g - grubość żebra w połowic jego wysokośd g = ---
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. 3.1.2. Długość. Rury żebrowane wykonuje s ię w na­
stępujących długościach: 

a) fabrykacyjn ych - od 3 do 6 m, 
b) określonych w zamówieniu w zakresie długości 

fabrykacyjnych z dopuszczalną odchyłką długości 

±10 mm. 
3.2. Materiał. Rury mo nometa lowe wysokożebrowa­

ne wykonuje s ię z rur aluminiowych gatunku A l o s kła­
dzie chemicznym wg PN-79/H-82 160, wyciska11ych (pp) 
wg PN-81 / H-74591. 

Na niżej wymienione rury należy przedstawiać atesty. 
3.3. Wykonanie. Rury monometalowe wysokożebro­

wane wykonywan e są metodą walcowania na zimno. 
3.4. Cięcie i podtaczanie. Cięcie rur na długości han­

dlowe należy wykonać na piłach mechanicznych tarczo­
wych lub ramowych z odchyłką długości +5 mm . 

Długości podtoczeń powinny być uzgodnio ne z za­
maWiaJącym. 

3.5. Wygląd zewnętrzny. Rury żebrowane powinny 
mieć końce obcięte prostopadle do osi rury, a zadziory 
powstałe przy cięciu powinny być usunięte bez spo­
wodowania wgnieceń i odkształceń. 

Zewnętrzne powierzchnie żeber powinny być gładkie , 

bez odk ształceń i pęknięć. 

3. 7. Własności mechaniczne rur powinny odpowiadać 
wymaganiom wg tabl. 2. 

Tablica 2 

t , oc -20 100 200 

R." min. MPa !:15 75 60 

3.8. Szczelność. Rury poddane sprawdzeniu szczel­
ności próbą wodną pod ciśnien iem Pp = 2,5 MPa nie 
powinny wykazywać nieszczelności lub trwałych od­
kształceń. 

Na żądanie zamawiającego, dopuszcza się sprawdze- · 
nie rur pod ciśnieniem większym niż 2,5 MPa, wylicŻo­
nym ze wzoru wg PN-77/H-04419 p. 2.1, lecz nie więk­

szym niż podane w tab l. 3 . 
Tablica 3 

3.9. Cechowanie. Rury żebrowane dostarczane 
w wiązkach lub pojedynczo na leży_ cechować na przy­
wieszkach przymocowanych w sposób trwały do wiązki 
rur lub pojedynczej rury. 

Na przywieszce na leży umieścić w sposób trwały 

co najmniej następujące dane : 
- znak wytwórcy, 
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oznaczenie rury wg rozdz. 2, 
znak Kontroli Jakości. 

3.10. Wymagania dodatkowe należy uzgodnić przy za­
mówieniu. 

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE 
l TRANSPORT 

4.1. Pakowanie. Rury żebrowane powinny być do­
starczane w opakowaniu zabezpieczającym je przed 
uszkodzeniami mechanicznymi i wzajemnym przemiesz­
czeniem się. W przypadku większej partii rury należy pa­
kować w jarzma metalowe łub w specjalne kontenery. 

4.2. Przechowywanie. Rury żebrowane należy prze­
chowywać w pomieszczeniach suchych i wolnych od 
szkodliwych par i gazów. 

4.3. Transport. Rury należy przewozić w suchych , 
czystych i krytych środkach transportu, zabezpieczając 
je przed uszkodzeniami mechanicznymi. 

' 

5. BADANIA 

5.1. Rodzaje badań i pobieranie próbek - wg tabl. 4. 
Tablica 4 

Lp. RodzaJe badań Liczność próbki 

l Sprawdzenie powierzchni 100% rur z partii 

2 Spraw- a) sprawdzenie dłu- 100% rur z partii 
d zenie gości, długości 

wymia- podtoczeń i śred-
rów nicy zewnętrznej 

żeber, prostości 

b) sprawdzenie śred- częstotliwość jes t u~ta -

niej grubości żeb- łona przez producenta 
ra, średnicy pod- stosownie do powta-
stawy żebra. po- rzalności realizowane-
działki żeber go procesu technolo-

gicznego i Jego stabil-
ności: nie mniej jednak 
niż jednego żebra na 
1000 nawalcowanych 
żeber 

3 Sprawdzenie materiału 100% rur z partii 

4 Sprawdzenie własności mecha- 2% rur. nie mniej jed-
nicznych n ak niż 2 rury z partii 

po l próbce 

5 Sprawdzenie szczel ności 100% rur z partli 

6 Sprawdzenie· wymagań dod a t- 2 rury z partii po ' 2 
kowych próbki lub wg uzgod-

1 me ma 

5.2. Skład i liczność partii. Partię stanowią rury jed­
nego gatunku materiału , jednakowych wymiarów i jed­
nego stanu dostawy . 
Liczność partii - wg uzgodnień między dostawcą 

i odbiorcą. 

5.3. Opis badań 
5.3.1. Sprawdzenie powierzchni należy przeprowadzić 

nieuzbrojonym okiem. 
5.3.2. Sprawdzenie wymiarów należy przeprowadzić 

za pomocą sprawdzianów łub przyrządów uniwersal­
nych, przy czym: 

- średnią grubość żebra oraz podziałkę żebra należy 

mierzyć z dokładnością do 0,05 mm, 
- średnicę podstawy żeber, średnicę wewnętrzną ru­

ry oraz średnicę zewnętrzną należy mierzyć z dokład­
nością do 0,1 mm, 

- długość całkowitą oraz długość podtoczeń należy 
mierzyć z dokładnością do l mm, 

- prastość należy sprawdzić przez przyłożenie linia­
łu i zmierzenie najwięksZej krzywizny z dokładnością 
do 0,1 mm. 

5.3.3. Sprawdzenie materiału należy przeprowadzić 

dla całej partii przez sprawdzenie zaświadczeń materia­
łowych (atestów). 

5.3.4. Sprawdzenie własności mechanicznych należy 

przeprowadzić wg PN-80/H-04314 na próbkach przy­
gotowanych wg PN-77 / H-04307. 

5.3.5. Sprawdzenie szczelności na leży przeprowadzić 
wg PN-77/H-04419 pod ciśnieniem wg 3.8 w ciągu 10 s. 

5.3.6. Sprawdzenie wymagań dodatkowych należy 

przeprowadzić wg normy przedmiotowej na rury gład­

kie, o ile nie przewidziane są inne wa runki uzgodnione 
przy zamówieniu. 

5.4. Ocena wyników badań 
5.4.1. Rura dobra. Badaną rurę należy uznać za dob­

rą, jeżeli przejdzie z wynikiem dodatnim badania wg 5.1 
tabl. 4 lp. l, 2a), 3 i 5. 

5.4.2. Ocena partii. Partię na leży uznać za zgodną 
z wymaganiami normy, jeżeli wszystkie rury są dobre, 
a badania próbek wg 5.1 tabl. 4 lp. 2b ), 4 i 6 dadzą 
wynik doda t ni. 

5.5. Zaświadczenie o jakości. Do. każdej partii rur, 
uznanej za zgodną z wymaganiami no rm y, powinno być 
dołączone zaświadczenie jakości zawierające co naj­
mmer 

znak lub nazwę wytwórcy, 
datę wystawienia zaświadczenia, 

oznaczenie rury wg rozdz. 2, 
stwierdzenie o zgodności wyrobu z wymaganiami 

normy (wraz z wynikami przeprowadzonych badań), 

- odpis zaświa dczenia (atestu) na rury wyjściowe 
do produkcji rur m onometa lowych wysokożebro­

wanych. 

6. POSTĘPOWANIE Z PARTIĄ 
NIEZGODNĄ Z WYMAGANIAMI NORMY 

Partię uznaną za niezgodną z wymaganiami normy 
wytwórca może przesortować usuwając rury, z których 
próbki dały w badaniach wynik ujemny i przedstawić 
do powtórnych badań na podwójnej liczbie próbek. Wy­
nik powtórnego badania jest ostateczny. 

KONI EC 

Informacje dodatkowe 
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INFORMACJE DODATK0'\'E 

l. l•osL.I'Iucja opracowująca norm~ - Ośrodek 8<Jdawczo-Ro;,wc­
''w' Pr .. :<:mysłu BuJowy U rządzeń Chemicznych CEBEA. 

2. N!lrmy miązane 

'N-77/ H-04307 Metale nicżcłamc. Pobieranie i przygotowam~ pró­
bek do p r(•b' rozc iągania 

· ., ~:O/ H -04.1 1 . \ S tatyewa p róba rozciągania rur mc:,tl mvych 

•' ~-77/ H-044 !9 Próba szczelnośc i rur metalowych 

?~J-8 1/H-7459 I Alum inium i s topy aluminium. Rury wyciskane 
PN-79/H-82160 Alumini um do przeróbki plastycznej. Gatunki 

3. Symbol wg SWW - 0759-lll. 
4. Autor projektu normy - praca zbiorowa. 
S. Uzgodnienia normy z Urzędem Dozoru Tecltnlcmego. Norma 

zgodna z przepisami Urz.ędu Dozoru Tech nicznego. Uzgodniono 
dnia 26 październik a 1984 r. nr rej. 37. 


