TITRE DU PROJET
Échangeurs de chaleur
Section 15755



Échangeurs de chaleur à tubes
Page 4
Projet no : 

 Séries S et W
1 août 08

1. PARTIE 1 – GÉNÉRALITÉS
1.1. Références

1.1.1. À moins d'indication contraire, tous les travaux seront exécutés conformément à l'édition en vigueur du « Code de construction du Québec - Chapitre 1 ».
1.1.2. De plus, les travaux seront effectués conformément à tout autre code ou toute autre norme ayant juridiction, selon l'édition en vigueur, incluant notamment, mais sans s’y limiter :
1.1.2.1. ANSI / ASME Section VIII, Boiler and Pressure Vessel Code.

1.1.2.2. ANSI / ASME B16.1, Cast Iron Pipe Flanges and Flanged Fittings, Class 25, 125, 250 and 800.
1.1.2.3. ANSI / ASME B16.3, Malleable-Iron Threaded Fittings, Classes 150 and 300.

1.1.2.4. ANSI / ASME B16.5, Pipe Flanges and Flanged Fittings, Steel Nickel Alloy and other Special Alloys.

1.1.2.5. ANSI / ASME B16.9, Factory-Made Wrought Steel Buttwelding Fittings.

1.1.2.6. ANSI / ASME B16.18, Cast Copper Alloy Solder Joint Pressure Fittings.

1.1.2.7. ANSI / ASME B16.22, Wrought Copper and Copper Alloy Solder‑Joint Pressure Fittings.

1.1.2.8. ANSI / ASME B18.2.2, Square and Hex Nuts.

1.1.2.9. ANSI / ASME B16.25, Butt Welding Ends.

1.1.2.10. ANSI / AWWA C111 / A21.11, Rubber Gasket Joints for Ductile-Iron and Gray-Iron Pressure Pipe and Fittings.
1.1.2.11. ANSI B18.2.1, Square and Hex Bolts and Screws.
1.1.2.12. ASTM A47M, Specification for Ferritic Malleable Iron Castings.

1.1.2.13. ASTM A53, Specification for Pipe, Steel, Black and Hot-Dipped, Zinc Coated, Welded and Seamless.
1.1.2.14. ASTM A126, Specification for Grey Iron Castings for Valves, Flanges and Pipe Fittings.

1.1.2.15. ASTM A278, Specification for Grey Iron Castings for Pressure - Containing Parts for Temperatures up to 345(C.
1.1.2.16. ASTM A167, Specification for Stainless and Heat-Resisting Chromium Nickel Steel Plate, Sheet and Strip.

1.1.2.17. ASTM A216 / A 216M, Specification for Steel Castings, Carbon, Suitable for Fusion Welding for High-Temperature Service.

1.1.2.18. ASTM A276, Specification for Stainless and Heat-Resisting Steel Bars and Shapes.

1.1.2.19. ASTM A351 / A351M, Specification for Steel Castings, Austenitic, for High-Temperature Service.

1.1.2.20. ASTM A564 / A564M, Specification for Hot-Rolled and Cold-Finished Age-Hardening Stainless and Heat-Resisting Steel Bars, Wire and Shapes.
1.1.2.21. ASTM B32, Specification for Solder Metal.
1.1.2.22. ASTM B62, Specification for Composition Bronze or Ounce Metal Castings.
1.1.2.23. ASTM B75, Specification for Seamless Copper Tube.
1.1.2.24. ASTM E202, Test Method for Analysis of Ethylene Glycols and Propylene Glycols.

1.1.2.25. CSA W47.1, Certification des compagnies de soudage par fusion des structures en acier.

1.1.2.26. CSA W47.1S1, Supplement No 1, Steel Fixed Offshore Structures, to W47.1.

1.1.2.27. CSA B51, Code des chaudières, appareils et tuyauteries sous pression.

1.1.2.28. MSS-SP-70, Cast Iron Gate Valves, Flanged and Threaded Ends.

1.1.2.29. MSS-SP-71, Cast Iron Swing Check Valves, Flanged and Threaded Ends.

1.1.2.30. MSS-SP-80, Bronze Gate, Globe, Angle and Check Valves.

1.2. Dessins d’atelier et fiches techniques
1.2.1. Soumettre les dessins d’atelier et les fiches techniques conformément aux prescriptions.
1.3. Fiches d’entretien

1.3.1. Fournir les fiches d'entretien requises et les incorporer au « Manuel d'exploitation et d'entretien ».
1.3.2. Les fiches d'entretien doivent comprendre ou indiquer ce qui suit :
1.3.2.1. Une description des appareils, y compris le nom du fabricant, le type, le modèle, l'année de fabrication et la puissance, le débit ou la contenance;
1.3.2.2. Les détails pertinents relatifs à l'exploitation, à l'entretien et à la maintenance;
1.3.2.3. Une liste des pièces de rechange recommandées.
2. PARTIE 2 – PRODUITS

2.1. Échangeur à tubes
2.1.1. Généralités :
2.1.1.1. [Vapeur-eau] [eau-eau] [glycol-eau].  Fluide chauffant circulant dans l'enveloppe.
2.1.1.2. Appareils conçus, construits et éprouvés conformément aux exigences des normes de références citées ci-dessus.

2.1.1.3. L’appareil portera le sceau d’homologation ASME.
2.1.2. Enveloppe : en acier, éprouvée à une pression de service de 1 MPa (145 psi), avec raccord d'entrée à brides, raccord de sortie à brides et prises taraudées servant à recevoir une soupape de détente, un manomètre, un raccord d’évacuation et un brise‑vide.
2.1.3. Tête : en acier fabriqué, avec raccords d'entrée et de sortie à brides et prises taraudées servant à recevoir un raccord d’évacuation et un brise‑vide.
2.1.4. Pression d’opération de 1034 kPa (150 psi).
2.1.5. Température de service maximale : 190°C (375°F).

2.1.6. Tubes : Diamètre extérieur DN 3/4, en acier inoxydable 304, avec supports en viton.

2.1.7. Plaque tubulaire : en acier.

2.1.8. Facteur d'encrassement : côté vapeur 0.0005 et côté eau 0.001.

2.1.9. Capacité : selon les indications au tableau des échangeurs de chaleur.

2.1.10. Supports de montage : sellettes en acier ou en fonte.
2.1.11. Produits acceptables : Flo Fab séries S et W.

3. PARTIE 3 – EXÉCUTION
3.1. Installation
3.1.1. Installer les appareils de niveau et les fixer solidement aux supports selon les indications.
3.1.2. Échangeur à tubes sous enveloppe : disposer la tuyauterie de façon que l'enlèvement du faisceau de tubes ne nécessite que le démontage des brides ou des deux raccords-unions adjacents à la tête de l'échangeur et ne gêne aucunement le fonctionnement des autres appareils et systèmes.
3.1.3. Échangeur à plaques : effectuer l'installation conformément aux recommandations des fabricants.
3.2. Accessoires
3.2.1. Installer une soupape de détente raccordée par tuyauterie à un branchement de ventilation, une brise vide, un purgeur et un raccord d’évacuation avec robinet à bec fileté.
3.2.2. À l'entrée et à la sortie, du côté eau, installer des thermomètres logés dans des puits thermométriques et des manomètres.
3.2.3. Poser un manomètre sur la canalisation d'entrée de vapeur.
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