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I. CZESC OPISOWA

do projektu wykonawczego rozbudowy istniejacego budynku produkcyjno - magazynowego w zakresie
rozbudowy wezta ciepinego parowo — wodnego na potrzeby nowej linii produkcyjnej w  zaktadzie
produkcyjnym Makarony Polskie S.A. w Rzeszowie przy ul. Podkarpackiej 15A.

—

Podstawa opracowania

e PROJEKT nr 0 614 M 261 Adaptacja i rozbudowa obiektéw magazynu zbozowego na Wytwdrnie
makaronéw w Rzeszowie. Cukroprojekt Warszawa, 1989 r.

e Projekt Techniczny sieci pary technologicznej i kondensatu z EC — WSK do Z — du P.Z.Z. Biuro
Projektowo — Technologiczne ,PEWA”, Warszawa, ul. Stepinska 13, 1996 r.

o PT wezta cieplnego pary technologicznej i kondensatu w Wytworni Makaronu PZZ - Rzeszow,
S. Dabrowka, K. Trojanowski, 1991 r.

o Obowigzujgce normy i przepisy.

¢ Informacje uzytkownika.

2. Przedmiot i zakres opracowania

Przedmiotem opracowania jest projekt techniczny wykonawczy rozbudowy istniejacego budynku
produkcyjno - magazynowego w zakresie rozbudowy wezta cieplnego parowo — wodnego na potrzeby
nowej linii produkcyjnej w zaktadzie produkcyjnym Makarony Polskie S.A. w Rzeszowie przy ul.
Podkarpackiej 15A.

3. Wezel cieplny parowy - rozwigzania projektowe

Dla nowej linii produkcyjnej zaprojektowano rozbudowe istniejagcego wezta o nowy uktad hydrauliczny
Zlokalizowany w wydzielonym pomieszczeniu w czesci nowej hali produkcyijne;.

Zakres opracowania obejmuje | etap rozbudowy wezia, w zakresie ktérego zaprojektowano zasilanie
w ciepto z istniejacego wezta oraz rozdzielacze przystosowane do docelowej rozbudowy.

Na rozdzielaczach zaprojektowano zasilanie nowej linii produkcyjnej o $rednicy DN125 mm, dwa
dodatkowe wejscia/wyjscia z rozdzielaczy o srednicy DN125 mm dla podtaczenia zasilania docelowych linii
produkcyjnych, wejscie/wyjscie o $rednicy DN100 mm dal zasilania z uktadu transformaciji ciepta para —
woda, realizowanego w Il etapie rozbudowy oraz wejscie/wyjscie o Srednicy DN150 mm dla potaczenia
nowego dodatkowego Zrddta ciepta.

Zaprojektowane rozdzielacze zasilane bedq cieptg woda technologiczng o parametrach 130/115 °C.

W uktadzie hydraulicznym zasilania nowej linii produkcyjnej zaprojektowano zawor trojdrogowy do zmiany
parametrow czynnika grzewczego. Sterowanie zaworem tréjdrogowym umozliwi zmiang parametrow
czynnika zasilajacego ze 130/115 °C na 105/98 °C, wymaganych dla zasilania nowej linii.

4. Rurociagi

Przewody uktadu zaprojektowano z:

e rur stalowych bez szwu z gatunku P235GH lub P265GH wg PN-EN 10216, o potgczeniach
spawanych,

o ksztattek stalowych kutych wg PN-EN 10253 ze stali gatunku P235GH lub P265GH, o potgczeniach
spawanych



4.1 Rurociagi - prowadzenie

Zaprojektowane rurociagi nalezy prowadzi¢ po wierzchu $cian, ze spadkiem 0,3% w kierunku wezia
ciepta.

4.2 Rurociagi - potaczenia
4.21. Polaczenia kotnierzowe

Do wykonywania potgczen kotnierzowych zaprojektowano kotnierze okragte typu 11 z szyjkg zgodnie
z PN-EN 1092-1. Zaprojektowano sie kotnierze stalowe z szyjkg ze stali P245NH. Dopuszcza sie
stosowanie kotnierzy wg ANSI B 16.9.

Stosowane kotnierze muszg posiada¢ dokumenty kontroli zgodnie z PN-EN 10204.

Dla armatury kotnierzowej zaprojektowano elementy ztaczne w postaci Srub i nakretek z gwintem
metrycznym z podktadkami.

Do potaczen nalezy stosowaC Sruby i nakretki wykonane ze stali weglowej konstrukcyjnej wyzszej
jakosci zgodnie z PN-EN 10083-1:2008 w stanie ulepszonym cieplnie i wydtuzeniu procentowym po
zerwaniu A> 12%.

Nalezy stosowaC Sruby i nakretki spetniajgce wymagania norm PN-EN 1515-1, PN-EN 1515-2, PN-
EN ISO 4016, PN-EN ISO 898-1 i mie¢ klase wtasno$ci mechanicznej 5.6/5.

Metalowe czesSci zilgczne, w tym Sruby, nakretki muszg byC pokryte antykorozyjnymi powtokami
elektrolitycznymi zgodnie z PN-EN 1SO 4042 — ocynkowane zgodnie z PN-EN 2081.

4.2.2. Polaczenia gwintowane i kotnierzowe - uszczelnienia

Materialy uzyte do uszczelnien potgczen rozigcznych powinny by¢ odporne na dziatanie wysokich
temperatur, zachowywa¢ wiasciwosci uszczelniajgce i umozliwia¢ roztgczenie potgczenia.

Do potgczen gwintowanych uzywac tasm uszczelniajgcych.

Do potaczen kotnierzowych nalezy stosowaC uszczelki ptaskie bezazbestowe wykonane z piyt
uszczelniajgcych o grubosci od 2 do 3 mm. Wymiary uszczelek winny by¢ zgodne z PN-EN 1514-1
Stosowane uszczelki muszg posiada¢ dokumenty kontroli zgodnie z PN-EN 10204.

4.2.3. Polaczenia kotnierzowe - $ruby, nakretki

Przy pofaczeniach kotnierzowych nalezy stosowac sruby i nakretki wykonane ze stali weglowej
konstrukcyjnej wyzszej jakosci zgodnie z PN-EN 10083-1 w stanie ulepszonym cieplnie i wydtuzeniu
procentowym po zerwaniu A> 12%.

Nalezy stosowac Srubyi nakretki spetniajgce wymagania norm PN-EN 1515-1, PN-EN 1515-2, PN-
ISO 8992, PN-EN 20898-2 lub PN-EN ISO 4016 lub PN-EN ISO 898-1 i mie¢ klase wtasnosci
mechanicznej 5.6/5.

Sruby i nakretki powinny byé ocynkowane zgodnie z PN-EN 2081.

Stosowane $ruby i nakretki muszg posiada¢ dokumenty kontroli zgodnie z PN-EN 10204.

4.2.4. Laczenie rurociagow

Elementy przewodéw instalacji nalezy taczy¢ za pomoca spawania elekirycznego.

Dobér materiatéw dodatkowych do spawania musi by¢ przeprowadzony w oparciu 0 wymagania
okre$lone w normie PN-EN 12732 tj. dla spawania tukowego (metoda nr 111) wg PN-EN ISO 2560
i EN757.

Do spawania rurociggéw nalezy stosowaé elektrody celulozowe Celex lub inne dostosowane do
klasy materiatowej wg API 5L tj. X42 (L290GA) lub niskowodorowe elektrody o otulinie zasadowe;
np. EVB S, EVBK.

Wszystkie spoiwa powinny by¢ certyfikowane na zgodno$¢ z odpowiednimi normami.

Wszelkie materiaty dodatkowe do spawania uzyte do budowy gazociggu lub urzadzen gazowniczych
powinny posiada¢ $wiadectwo odbioru zgodnie z PN-EN 10204.



Swiadectwo odbioru (wraz z wykazem materialow) nalezy przediozyé Inwestorowi przed
przystapieniem do wykonywania zadania.

Sktad chemiczny spoiw powinien by¢ zgodny z materiatem podstawowym (przy uwzglednieniu
wymaganych okreslonych wiasciwosci).

Wszystkie prace spawalnicze nalezy wykona¢ zgodnie z uznang instrukcjg technologiczng spawania.

Rury i ksztattki rurociagu powinny by¢ taczone z zastosowaniem zigczy doczotowych.

Podczas prac spawalniczych nalezy stosowaC system jakosci odpowiadajacy odpowiedniej kategorii
wymagan jakoSciowych oraz spemi¢ dla danej kategorii wymagania jako$ciowe zgodnie z normg
PN-EN 12732.

Przestrzen robocza powinna umozliwia¢ odpowiedni dostep do obszaru roboczego w celu
zabezpieczenia otoczenia oaz umozliwienia wtasciwego wykonania i badania ztacza spawanego.
Odstep spoiny powinien by¢ wystarczajacy dla zapewnienia integralnosci ztgcza.

Brzegi ztaczy powinny by¢ przygotowane zgodnie z uznang instrukcjg technologiczng spawania.
W przypadku spawania ztgcza doczotowego rur o réznych grubo$ciach Scianek nalezy postepowac
zgodnie z normg nr EN-1708-1.

Po zakoriczeniu spawania nalezy usung¢ odpryski. Powierzchnie spoiny nalezy oczysci¢ z zuzla.
Procesu chtodzenia nie nalezy przyspiesza¢ powyzej predkosci okreslonej w instrukcii
technologicznej spawania.

4.2.5. Prowadzenie robot spawalniczych

Prace spawalnicze bedg prowadzone wewnatrz budynku.

Sprzet do spawania elektrycznego powinien spetnia¢ wymagania okre$lone w przepisach
dotyczacych oceny zgodnosci oraz by¢ uzytkowany zgodnie z dokumentacjq techniczno - ruchowa.
Spawacz kazdorazowo przed rozpoczeciem spawania jest obowigzany sprawdzi¢ prawidtowosé
potaczen przewodow i przytaczenia korcowki przewodu roboczego do uchwytu.

Do zasilania uchwytu elektrody ido masy nalezy stosowaC wytgcznie przewody oponowe -
spawalnicze o witasciwie dobranym przekroju.

4.2.6. Spawacze

Wykonawca zobowigzany jest do opracowania lub posiadania instrukcji technologicznej spawania
lukowego zgodnie z PN-EN ISO 15614-1.

Zobowigzany jest do przedtozenia Inwestorowi tej instrukcji przed rozpoczeciem prac spawalniczych
w celu uznania.

Osoby wykonujace prace spawalnicze muszg by¢ kwalifikowane zgodnie z PN-EN ISO 9606-1.
Zakres uprawnien spawaczy powinien pokrywaC sie z metodami spawania, grupami materiatowymi,
geometrig i wymiarami elementéw spawanych, materiatami dodatkowymi oraz pozycjami spawania
przewidzianymi w projekcie.

4.2.7. Personel nadzoru spawalniczego

Do petnienia funkcji nadzorowania prac spawalniczych na budowie sg upowaznieni specjali$ci
spawalnicy kwalifikowani zgodnie z PN-EN ISO 14731.

4.2.8. Personel badajacy

Personel prowadzacy badania nieniszczace potaczen spawanych powinien by¢é kwalifikowany w
zakresie czynnoSci jakie ma wykona¢ zgodnie z normg PN-EN 473.

Laboratorium wykonujace badania powinny posiada¢ $wiadectwo uznania wedtug PN-EN ISO/IEC
17025.



4.2.9. Kontrola jakosci i badanie spoin

Wykonawca powinien zapewni¢ wiasciwg jako$C robdt. Wiadciwa jako$C potaczen powinna by¢
stwierdzona przez kontrole i nadzor Wykonawcy oraz nadzér Inwestora na miejscu spawania
w oparciu o badania nieniszczace oraz probe ciSnieniowa.

Kontrola powinna obejmowaé sprawdzenie przed, podczas spawania oraz badania koricowe po
spawaniu.

Procedury badan nieniszczacych, zakres, rodzaj badan oraz kryteria akceptacji nalezy przyjaé
zgodnie z PN-EN 12732.

Badanie wizualne spoin nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z normg PN-EN 970.

Klasa wadliwosci spoin skontrolowanych powinna by¢ przeprowadzona zgodnie z normami
odpowiednimi dla danego sposobu badania.

5. Armatura

W uktadzie hydraulicznym zasilania po stronie wody grzewczej zaprojektowano:

e zawory kulowe, do wspawania o $rednicy DN15 mm, z petnym przelotem, PN16, Trmax=+200 °C,

zawory kulowe, do wspawania o $rednicy DN20 mm, z petnym przelotem, PN16, Tmax=+200 °C,

zawory kulowe, kotnierzowe o srednicy DN125 mm, PN16, Tmax=+200 °C,

zasuwa kotnierzowa, o $rednicy DN150 mm, PN25, Tmax=+200 °C

zawor regulacyjny, kotnierzowy STAF, o Srednicy DN150 mm, PN25, Trnax=+150 °C

zawor kulowy, kotierzowy, o srednicy DN125 mm, z petnym przelotem, PN16, Tmax=+200 °C

zawor kulowy, kotierzowy, o $rednicy DN100 mm, z petnym przelotem, PN16, Tmax=+200 °C

zawor trojdrogowy, kotnierzowy, typ VXG31.100-160, o srednicy DN100 mm, PN10, Kvs = 160 m3/h,

temperatura czynnika Tmax=+150 °C, korpus zaworu z zeliwa szarego EN-GJL-250, trzpien ze stali

nierdzewnej, grzybek z brazu, uszczelnienie z EPDM, z sitownikiem SKC32.60, AC 230V, P54,

P=13 W, sygnat sterujacy 3-stawny, czas przebiegu 120 s, sita 2800 N

e przepustnica kotnierzowa, o Srednicy DN125 mm, PN25, Tmax=min. +150 °C

e pompa obiegowa - elektroniczna np. typ STRATOS 80/1-12, AC 230V, pompa pracowac bedzie
w charakterystyce Ap—c (const); Qoracy = 41508 kg/h, Hpracy = 40,0 kPa, P2 =200 W, P1=16-310 W,
In=0,16-1,37 A, PN10, Tmax = +110°C, IP44, Klasa izolacji F, dlugo$¢ zabudowy L =180 mm, o
potaczeniach gwintowanych GZ1%2"-Rp2”, korpus pompy wykonany z Zeliwa EN-GJL-200, wat ze
stali nierdzewnej X46Cr13 (1.4034), wirnik wykonany z PPS wzmocniony widknem szklanym

e zawdr zwrotny, miedzykotnierzowy, o $rednicy DN125 mm, PN16, Trmax=+150 °C

e armatura kontrolno — pomiarowa: manometry M-160/0-0,6 MPa, klasa doktadnosci 1,6.

e czujniki temperatury do sterowani pracg zaworu tréjdrogowego.

6. Zabezpieczenia antykorozyjne

Zaprojektowane rurociggi nalezy zabezpieczy¢ antykorozyjnie za pomocg powtok malarskich zgodnie
z PN-EN ISO 12944:1-8:2001-2007, kontrola pokry¢ powinna by¢é wykonana zgodnie z PN-EN ISO
2409:2008.

Zabezpieczenie antykorozyjne nalezy wykona¢ prébach szczelnosci z wynikiem pozytywnym.
Rurociagi przed zabezpieczeniem powtokg malarskg obrabiaC strumieniowo — Sciernie do stopnia
Sa2,5 wedtug PN-ISO 8501-1.

Przed malowaniem dopuszczalna jest rdza nalotowa w klasie L wg PN-ISO 8501-4:2006.
Powierzchnie zewnetrzng przed nanoszeniem powtok malarskich nalezy odttusci¢ przy zastosowaniu
detergentu na bazie skfadnikow: pirofosforan tetropotasu, C9-C11 alochol ethoxylate,
czwartorzedowa oksyetylenowa alkiloamina kokosowa, pieciowodzian metakrzemianu sodu.

Do malowania nalezy stosowa¢ dwusktadnikowg farbe epoksydowg wysokocynkowg w kolorze
szarym, matowa, o zawarto$ci lotnych zwigzkow organicznych 390 I/g, odpornosci temperaturowej



200 °C, gestosci 2,1kg/l (po zmieszaniu sktadnikow w temp. 20 °C), a nastepnie farbg
nawierzchniowg (grunto - emalig), potyskiem jedwabistym, o zawartosci lotnych zwigzkow
organicznych 300 I/g, odpornosci temperaturowej 150 °C, gestosci 1,57 kg/l (po zmieszaniu
skfadnikow w temp. 20 °C) w kolorze Zo6ttym.

Powtoki malarskie wykona¢ zgodnie z zaleceniami producenta farb. - do uzyskania wymagane;
grubosci powtoki.

Zalecana grubo$¢ powloki przy zabezpieczeniu antykorozyjnym warstwy suchej 125 pm, mokrej —
195 pm.

Farbe nalezy nanosi¢ na powierzchnie suche. Temperatura otoczenia, powierzchni malowaneji farby
nie powinna by¢ nizsza niz +10 °C w czasie malowania i suszenia. Wilgotno$¢ wzgledna nie
powinna przekracza¢ 80%. Temperatura malowanej powierzchni stalowej powinna by¢é wyzsza o
min. 3 °C od punktu rosy.

W zaleznosci od techniki naktadania farba moze by¢ rozcienczana w granicach 0 + 10 %. Przy
aplikacji pedzlem farbe rozcienczy¢ w zalezno$ci od potrzeb.

Do rozciefczania stosowa¢ rozpuszczalnik dopuszczony do stosowania z danym typem farby.

7. Plukanie i proby
7.1 Dane ogoélne

Probe cisnieniowg, uruchomienie, eksploatacje instalacji nalezy wykona¢ zgodnie z normg EN-1775.
Probom nalezy poddaC catg instalacje lub jej poszczegoine czesci.

Uktady rurowe instalacji powinny by¢é poddane prébie ci$nieniowej szczelnoci.

Probe szczelno$ci przeprowadza sie na instalacji nie posiadajacej zabezpieczenia antykorozyjnego,
po jej oczyszczeniu, zaslepieniu koncowek, otwarciu armatury i odtgczeniu urzadzen.

7.2 Czynnik préby

Do przeprowadzania préb instalacji nalezy stosowa¢ wode wodociggowg lub powietrze.
Temperatura czynnika prébnego i ci$nienie atmosferyczne moga wptynaé na wyniki mierzonych
ciSnien podczas proby wytrzymatosSci oraz proby szczelnoSci. Wahania tych parametrow nalezy bra¢
pod uwage oceniajac wyniki prob.

7.3 Plukanie i proby - instalacje grzewcze

Uktady rurowe instalacji grzewczej powinny by¢ poddane prébie ciSnieniowej szczelnoSci.

Probe szczelno$ci nalezy przeprowadzi¢ na ciSnienie 10 bar.

Po osiggnieciu cisnienia prébnego nalezy przeprowadzi¢ ogledziny badanego odcinka w celu
wykrycia nieszczelno$ci lub ewentualnych odksztatcen plastycznych.

Podczas oceny proby uktadow rurowych odkrytych nalezy stosowaé metode oceny wizualne;.
Wszystkie sktadowe elementy uktadu rurowego powinny by¢ odkryte i mie¢ zapewniony swobodny
dostep. Ztagcza spawane powinny by¢ wolne od smaréw, farby, pokry¢, tasm ochronnych i
podobnych materiatow.

CiSnienie probne powinno by¢ utrzymywane bez przerwy (min. 24 godziny) - az do zakonczenia
ogledzin.

Wynik sprawdzania uznaje sie za pozytywny, jezeli nie wystepujg zadne nieszczelnosci oraz trwate
odksztatcenia elementéw badanego uktadu.

Z kazdej wykonanej proby szczelnoSci nalezy sporzadzi¢ protokot.



8. Uruchomienie i rozruch prébny wezta

Po zakoriczeniu prac montazowych nalezy przeprowadzi¢ rozruch wezta zgodnie z DTR
poszczegoinych urzadzen.

Rozruch prébny wezta prowadzi¢ przez 72 godziny analizujac prawidtowos¢ dziatania wszystkich
urzadzen i osigganie zadanych parametrow.

9. lzolacje

Izolacje termiczng rurociggdw uktadéw grzewczych wykona¢ z welny skalnej pokrytej zbrojong folig
aluminiowg z zaktadka samoprzylepng o grubo$ciach zgodnych z Dz.U.nr 201, poz. 1238 z dnia
06-11-2008 (zatacznik nr2 ust. 1, pkt. 1.5):

Rura przewodowa Grubo$¢ izolacji
Prowadzenie PrzejScie przez przegrode
DN15 20 mm 15 mm
DN20 20 mm 15 mm
DN25 30 mm 15 mm
DN32 30 mm 15 mm
DN40 40 mm 20 mm
DN50 90 mm 25 mm
DN65 60 mm 30 mm
DN80 80 mm 40 mm
DN100 i powyzej 100 mm 50 mm
DN300 - rozdzielacze 100 mm -

Charakterystyka techniczna izolacji z wetny skalnej:

o centryczny uklad widkien, z jednostronnym nacieciem wzdtuznym
wspotczynnik przewodzenia ciepta n = 0,037 W/im2K przy temperaturze 50 °C,
zakres dopuszczalnych temperatur: max. 700 °C,

klasa reakcji na ogien A1, A2.-s1d0,

gestos¢ min. 85 kg/m3

Rurociagi z izolacjg zabezpieczy¢ ptaszczem z blachy aluminiowej (Al Mg2 Mn 0,8) grubosci 0,5 + 1,0 mm
(w zalezno$ci od $rednicy izolacji do 100 mm — 0,5 mm; od 110 mm do 150 mm - 0,6 mm, od 160 m do
250 mm - 0,8 mm).

Blaszane czesci oston taczy¢ ze sobg wkretami @3,2x2 mm o dtugosci 10 mm.

Ptaszcz ostonowy, zewnetrzny nalezy montowac po protokélarnym odbiorze wykonanej izolacji.
Izolacje nalezy montowa¢ bezwzglednie w temperaturze powyzej 5 °C.

Izolacja musi posiada¢ atest PZH do zastosowan w pomieszczeniach na staty pobyt ludzi.

Izolacje na rurociggach odwadniajgcych zaprojektowano do miejsca zamontowania odwadniaczy.

10. Oznakowanie rurociagow

Przewody ciepta technologicznego nalezy oznakowac z godnie z norma.

Na zewnetrznej powierzchni izolacji rurociggdw nalezy przyklei¢ czarne opisy informujgce o rodzaju
rurociggu i strzatki w kolorze czerwonym (zasilanie) i niebieskim (powr6t) okreslajace kierunek przeptywu
medium.




11. Uwagi korncowe

o Wszystkie materiaty, urzadzenia i armatura powinny posiada¢ aktualne atesty i dopuszczenia do
stosowania w budownictwie.
e Probe na goraco wykona¢ w sezonie grzewczym w terminie uzgodnionym z Inwestorem.

Cato$¢ robdt prowadzi€ i wykonaC zgodnie z obowigzujacymi normami, przepisami bhp i p.poz,
oraz aktualnie obowigzujgcymi normami i przepisami prawnymi w zakresie wykonawstwa robdt
budowlano - instalacyjnych.

Opracowat:

mgr inz. Grzegorz Bednarski



1. CZESC OBLICZENIOWA

1. Bilans cieplny
1.1.Zapotrzebowanie ciepta dla linii technologicznych

a) linia form krétkich 2 100 kg/h 965,0 kW
b) linia form dtugich 1 900 kg/h 798,0 kW
c) linia do gniazd 400 kg/h 760,0 kW
RAZEM - moc znamionowa 2523 kW
RAZEM - 80% mocy znamionowe; 2018 kW
Linia do gniazd 350 kg/h Pavan 341 kW
Linia form krétkich 1000 kg/h Pavan 384 kW
Linia 1000 ka/h Pavan 395 kW
RAZEM - moc znamionowa 1120 kW
RAZEM - 80% mocy znamionowe; 896 kW
1.2. Charakterystyka energetyczna istniejacych linii technologicznych - zasilanie z pary
Zapotrzebowanie ciepta dla linii (80% mocy znamionowej) 2018 kW
Parametry pracy instalacii 1301115°C
Ciepto wiasciwe 4266 J/kg-K
Gestos¢ wody 934,8 kg/m3
Przeptyw objetosciowy 121,45 m3/h
Przeptyw masowy 113530 kg/h
Cisnienie dyspozycyjne odbiornikéw w linii 15 kPa
Wymagane ci$nienie dyspozycyjne 40 kPa
1.3. Charakterystyka energetyczna nowej linii produkcyjnej - zasilanie z pary

Zapotrzebowanie ciepta dla linii (100% mocy znamionowej) 341 kKW
Parametry zasilania instalacji 1301115 °C
Ciepfo wtasciwe 4266 J/kg-K
Gestos¢ wody 934,8 kg/m3
Przeptyw objetosciowy 20,05 m3/h
Przeptyw masowy 19184 kg/h
Parametry pracy instalacji 105/98 °C
Ciepto wiasciwe 4225 Jlkg-K
Gestos¢ wody 954,5 kg/m3
Przeptyw objetosciowy 43,49 m3/h
Przeptyw masowy 41508 kg/h
Cisnienie dyspozycyjne odbiornikéw w linii 15 kPa
Wymagane ci$nienie dyspozycyjne 40 kPa

1.4. Charakterystyka energetyczna instalacji grzewczej - zasilanie z kondensatu, MPEC lub kottowni

Z uwagi na ograniczone ilosci pary zaprojektowano odtgczenie zasilania parg instalacji grzewczej.

Moc cieplna istniejacej instalacji grzewczej budynku (zasilanie z pary)

200,0 kW
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Moc cieplna istniejacej instalacji grzewczej budynku (zasilanie z kondensatu)

100,0 kW

Moc cieplna projektowanej instalacji grzewcza laboratorium 21,5 kW
Moc ciepina projektowanej instalacii ciepta technologicznego laboratorium 99,10 kW
Razem 420,6 kW
Parametry pracy instalacji 80/60 °C
Ciepto wiasciwe 4195 J/kg K
Gestos¢ wody 971,8 kg/m3
Przeptyw objetosciowy 18,57 m3/h
Przeptyw masowy 18047 kg/h

Opracowat:

Grzegorz Bednarski
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