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Rury monometalowe
wysokozebrowane
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2252-05

Grupa katalogowa 0447

1. WSTEP

Przedmiotem normy s3 rury monometalowe wysoko-
zebrowane na cisnienie 2,5 MPa i temperature od -20°C
do 200°C (od 253 K do 473 K) stosowane w budowie

wymienntkéw ciepla.

2. OZNACZENIE

2.1. Sposob budowy oznaczenia

2.2. Przykiad oznaczenia rury monometalowej wyso-
kozebrowanej o symbolu RMW-00-22-50-3.6, dtu-
gosci L = 3000 mm i dtugosci podtoczenia Lo = 50 mm:

RURA RMW -00-22-50-3,6-3000-50
BN-84/2252-05

3. WYMAGANIA

3.1. Wymiary
3.1.1. Wymiary wg rysunku i tabl. 1. na str. 2.
]

RMW — 00") —d — D — s — L — Ly

Rura monometalowa wysokuiebrowana_l

Stan powierzchni wewngtrzne) rury

Srednica wewngtrzna rury

Srednica zewngtrzna rury ozebrowane)

Podziatka zeber

Diugo$é¢ catkowita rury

Diugos¢ podtoczenia

') 00 — bez dodatkowej obrobki,

01 — z dodatkowa obrobka wg uzgodnien z producentem.
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Dopuszcza si¢ dla 1% ogdlnej liczby zeber uszkodze-
nia do '/ wysokosci od podstawy zebra i dla 0,5% ze-
ber uszkodzenia na calej wysokosci.

Podziatka zebra powinna by¢ réwnomierna, bez zna-
czacych réznic. Dopuszczalne maksymalne pochylenie
Zeber nie powinno przekraczaé 12° od plaszczyzny nor-
malnej do osi rury.

Powierzchnia Zeber powinna by¢ czysta o barwie
srebrzystobiatej, bez pozostalodci emulsji w postaci
ciemnych plam.

3.6. Prostos¢é. Rury zebrowane powinny by¢ proste,

L
' a dopuszczalna miejscowa krzywizna nie powinna prze-
kracza¢ 5 mm na | m dlugosci rury.
Tablica 1
i | a | b g : ¥ 4
" Symb
ymbol i m?/m kg/m
RMW.-00-i4-34-50 0,65 50 0,317 0,691
RMW-00-14-34-3,6 0,55 3,6 0,419 0,835
RMW-00-14-34-2 8 1470‘5 18*.0'5 34 +1 0,50 10,05 2,8 10,05 0,523 0,779
RMW-00-14-34-2,5 0,45 2,5 0,579 0,741
RMW-00-14-34-2,3 0,45 23 0,624 0,839
RMW-00-22-50-5,0 0,65 50 0.641 1,361
RMW-00-22-50-3,6 0,55 3.6 0,942 1,212
RMW-00-22-50-2.8 22 4 27 o5 50 =+l 0.50 10,05 2.8 +0,05 1,078 1,493
RMW-00-22-50-2,5 0,45 2.5 1,197 1,451
RMW-00-22-50-2,3 0,45 23 1,294 1,580
RMW-00-35-64-5 0 0,65 50 0,909 2.13
RMW-00-35-64-3.6 0,55 3,6 1,214 2,20
RMW-00-35-64-2,8 48 n 40, 5 64 1 0,50 0,05 | 28 | 008 1,525 | 235
RMW-00-35-64-2,5 0,45 25 1,693 224
RMW-00-35-64-2 3 0,45 23 1,830 249
F — zewnetrzna powierzchnia wymiany ciepla | m rury ozebrowanej dla wymiardw nominalnych.
¢ — orientacyjna masa 1 m rury Zebrowanej.
D - {11
g — grubos¢ zebra w polowic jego wysokosci g = Py

. 3.1.2. Dlugosé. Rury zebrowane wykonuje sie¢ w na-
stepujacych dtugosciach:

a) fabrykacyjnych — od 3 do 6 m,

b) okreSlonych w zaméwieniu w zakresie dlugosci
fabrykacyjnych z dopuszczalng odchytka dlugoéci
+10 mm,

3.2. Material. Rury monometalowe wysokozebrowa-
ne wykonuje si¢ z rur aluminiowych gatunku Al o skla-
dzie chemicznym wg PN-79/H-82160, wyciskanych (pp)
wg PN-81/H-74591.

Na nizej wymienione rury nalezy przedstawiaé atesty.

3.3. Wykonanie. Rury monometalowe wysokozebro-
wane wykonywane sg metoda walcowania na zimno.

3.4, Cigcie i podtaczanie. Cigcie rur na dlugosci han-
dlowe nalezy wykonaé na pitach mechanicznych tarczo-
wych lub ramowych z odchyikg dlugosci +5 mm.

Dtugosct podtoczen powinny by¢ uzgodnione z za-
mawiajgcym.

3.5. Wyglad zewnetrzny. Rury iebrowane powinny
mie¢ konce obcigte prostopadle do osi rury, a zadziory
powstale przy cigciu powinny by¢ usunigte bez spo-
wodowania wgniecen i odksztalcen.

Zewngtrzne powierzchnie zeber powinny byé gladkie,
bez odksztalcenn i peknigc.

3.7. Wiasno$ci mechaniczne rur powinny odpowiadac
wymaganiom wg tabl. 2.

Tablica 2
£, °C -20 0 20 100 200
R~ min, MPa 85 85 80 75 60

3.8. Szczelnosé. Rury poddane sprawdzeniu szczel-
nosci proba wodng pod ci$nieniem P, = 2.5 MPa nie
powinny wykazywac nieszczelnosci lub trwalych od-
ksztatcen.

Na zgdanie zamawiajgcego, dopuszcza si¢ sprawdze-
nie rur pod ci$nieniem wigkszym niz 2,5 MPa, wyliczo-
nym ze wzoru wg PN-77/H-04419 p. 2.1, lecz nie wigk-
szym niz podane w tabl. 3.

Tablica 3
d, mm 14 22 3s
P,, MPa 50 4.0 2,6
3.9. Cechowanie. Rury zZebrowane dostarczane

w wigzkach lub pojedynczo nalezy cechowaé na przy-
wieszkach przymocowanych w sposdb trwaty do wiazki
rur lub pojedynczej rury.

Na przywieszce nalezy umiescic w sposOb trwaty
co najmniej nastgpujace dane:

— znak wytworcey,
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— oznaczenie rury wg rozdz. 2,

— znak Kontroli Jakoéci.

3.10. Wymagania dodatkowe nalezy uzgodni¢ przy za-
moéwieniu.

4. PAKOWANIE, PRZECHOWYWANIE
I TRANSPORT

4.1. Pakowanie. Rury Zebrowane powinny byé do-
starczane w opakowaniu zabezpieczajacym je przed
uszkodzeniami mechanicznymi i wzajemnym przemiesz-
czeniem sig. W przypadku wigkszej partii rury nalezy pa-
kowa¢ w jarzma metalowe lub w specjalne kontenery.

4.2. Przechowywanie. Rury zebrowane nalezy prze-
chowywa¢ w pomieszczeniach suchych i wolnych od
szkodliwych par 1 gazdw. _

4.3, Transport. Rury nalezy przewozi¢ w suchych,
czystych 1 krytych $rodkach transportu, zabezpieczajac
je przed uszkodzeniami mechanicznymi.

5. BADANIA
5.1. Rodzaje badan i pobieranie prébek — wg tabl. 4.
Tablica 4
Lp. Rodzaje badan Licznoé¢ probki
1 Sprawdzenie powierzchni 100% rur z partii
2 Spraw- | a) sprawdzenie diu- | 100% rur z partii
dzenie gosci,  diugosci
wymia- podtoczen i $red-
row nicy zewngtrznej
zeber, prostosci
b) sprawdzenicsred- | czgstotliwos¢ jest usta-
ni¢j grubosci zeb- | lona przez producenta
ra, srednicy pod- | stosownie do powta-
stawy zebra, po- | rzalnodci realizowane-
dziatki Zeber go procesu technolo-
gicznego 1 jego stabil-
nosci: nie mniej jednak
niz jednego zebra na
1000  nawalcowanych
zeber
3 Sprawdzenie materialu 100% rur z partii
4 Sprawdzenie wilasnosci mecha- | 2% rur, nie mnicj jed-
nicznych nak niz 2 rury z partii
po | probce
5 Sprawdzenie szczelnoscei 100% rur z partii
6 Sprawdzenic wymagan dodat- | 2 rury z partii po 2
kowych probki lub wg uzgod-
nienia J

5.2. Skiad i liczno$é partii. Parti¢ stanowig rury jed-
nego gatunku materialu, jednakowych wymiaréw i jed-
nego stanu dostawy.

5.3. Opis badan

5.3.1. Sprawdzenie powierzchni nalezy przeprowadzi¢
nieuzbrojonym okiem.

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

— $rednig grubo$¢ zebra oraz podziatkg zebra nalezy
mierzy¢ z doktadno$cia do 0,05 mm,

— $rednice podstawy zeber, $rednicg wewngtrzng ru-
ry oraz $rednice zewn¢trzng nalezy mierzy¢ z doklad-
noscig do 0,1 mm,

— dlugo$c catkowita oraz diugo$é podtoczen nalezy
mierzy¢ z dokladno$cig do 1 mm,

— prosto$¢ nalezy sprawdzi¢ przez przytozenie linia-
tu 1 zmierzenie najwigkszej krzywizny z dokladnoscia
do 0,1 mm.

5.3.3. Sprawdzenie materialu nalezy przeprowadzié
dla calej partii przez sprawdzenie zaswiadczenn materia-
towych (atestow).

5.3.4. Sprawdzenie wlasnosci mechanicznych nalezy
przeprowadzi¢ wg PN-80/H-04314 na prébkach przy-
gotowanych wg PN-77/H-04307.

5.3.5. Sprawdzenie szczelnosci nalezy przeprowadzi¢
wg PN-77/H-04419 pod ci$nieniem wg 3.8 w ciagu 10 s.

5.3.6. Sprawdzenie wymagain dodatkowych nalezy
przeprowadzi¢ wg normy przedmiotowej na rury glad-
kie, o ile nie przewidziane sg inne warunki uzgodnione
przy zamoOwieniu.

5.4. Ocena wynikéw badan

5.4.1. Rura dobra. Badang rurg nalezy uzna¢ za dob-
ra, jezeli przejdzie z wynikiem dodatnim badania wg 5.1
tabl. 4 1p. 1, 2a), 3 1 5. .

5.4.2. Ocena partii. Parti¢ nalezy uznaé za zgodna
7z wymaganiami normy, jezeli wszystkie rury sa dobre,
a badania probek wg 5.1 tabl. 4 Ip. 2b), 4 i 6 dadza
wynik dodatni,

5.5. Zaswiadczenie o jakosci. Do kazdej partii rur,
uznanej za zgodng z wymaganiami normy, powinno by¢
dotaczone za$wiadczenie jakodci zawierajace co naj-
mniej: '

— znak lub nazwg wytworcy,

— dat¢ wystawienia zaswiadczenia,

— oznaczenie rury wg rozdz. 2,

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

— odpis zaswiadczenia (atestu) na rury wyjsciowe
do produkcji rur monometalowych wysokozebro-
wanych.

6. POSTEPOWANIE Z PARTIA
NIEZGODNA Z WYMAGANIAMI NORMY

Licznos¢ partii — wg uzgodnmen mig¢dzy dostawca Parti¢ uznang za niczgodna z wymaganiami normy
1 odbiorcg. wytwdrca moze przesortowaé usuwajac rury, z ktérych
probki daly w badaniach wynik ujemny i przedstawic
do powtérnych badan na podwdjnej liczbie probek. Wy-
nik powtdérnego badania jest ostateczny.
KONIEC

Informacje dodatkowe



Informacje Godatkows do BN-54/2252-0%

INFORMACJE DODATKOWE

PN-81/H-74591 Aluminium i stopy aluminium. Rury wyciskane
PN-79/H-82160 Aluminium do przerébki plastycznej. Gatunki

3. Symbol wg SWW — 0759-111. :

4, Autor projektu normy — praca zbiorowa,

5. Uzgodnienia normy z Urzgdem Dozoru Technicznego, Norma

bek do proby rozciggania
"4 H0/H-04211 Statyezna préba rozeiagania rur metalowych zgodna z przepisami Urzgdu Dozoru Technicznego. Uzgodniono
2N-77/H-04419 Préba szczelnosci rur metalowych dnia 26 paZdziernika 1984 r. nr rej. 37.

1. tusiyiucia opracowujgcea norm¢ — Osrodek Badawczo-Rorwce-
owy Praemysty Budowy Urzgdzen Chemicznych CEBEA.

1. Normy zwigzane
'N-77/H-04307 Metale niczclazne. Pobieranie i przvgotowanie pré-



