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Allegato 8
Schema Utilizzo Materiali




D—3291

ACCUMULATORE
DI CARICA

MANTELLO: 316L SS

INTERNI: 316L SS

(E=3201 A

EFFLUENTE/CARICA
MANTELLO: ASTM A387 gr.5 dl.2
DISRIBUTORE: ASTM A387 gr.11 cl.2

E-3201 AD

EFFLUENTE/CARICA
MANTELLO: 1Cr.—0.5M0+3mm 321SS
DISRIBUTORE: 5Cr.—0.5Mo+3mm CA

PIASTRA TUBIERA: 321SS

TUBI: 3218

PIASTRA TUBIERA: ASTM A182 tp SS304

TUBI:ASTM A213 tp. SS304)

R—-3251
2° REATTORE HDS—2
MANTELLO: 1.25Cr—0.5Mo+3mm 32155
INTERNE 321 S5

(MANTELLO: ASTM A387 gr 11 cl. 2 +
3 mm ASTM A240 tp. 321)

R—3201

1" REATTORE HDS-2

MANTELLO: 1.25Cr—0.5Mo+3mm 321SS

INTERNI: 321 SS

(MANTELLO: ASTM A387 gr 11 cl. 2 +
3 mm ASTM A240 tp. 321)

F—3201

FORNO REATTORE HDS-2

SERPENTINO DI PROCESSO: 321H SS

SERPENTINO DI PRERISCALDO IDROGENO: 1.25Cr—0.5Mo
SERPENTINO SURRISCALDO VAPORE: CS

D—3292

SEPARATORE CALDO
MANTELLO: 1Cr—0.5Mo+3mm 316SS

INTERNI: 316 SS

D—3293

ABBATTITORE PESANTI

MANTELLO: 316L SS
INTERNI: 316L SS

E-3291

PRIMO REFRIGERANTE
SEPARATORE CALDO
CASSE: CS (NOTA1)+6mm CA+PWHT

TUBI: 304SS

E-3201C

CONDENSATORE
SEPARATORE CALDO
MANTELLO: CS + 3mm CA

DISTRIBUTORE: CS (NOTA1)+5mm CA+PWHT

PIASTRA TUBIERA: 304L SS
TUBI: 304L SS

(MANTELLO: ASTM A516 gr.60
DISTRIBUTORE: ASTM A240 tp.SS304
PIASTRA TUBIERA: ASTM A182 tp SS304

TUBI: ASTM A213 tp.SS304)

D—3201

SEPARATORE
FREDDO
MANTELLO: CS+3mm 304SS
INTERNI:  304SS
(MANTELLO: ASTM A212 gr.B—
normativa superata da ASTM A515 nel 1967)

T-3201

STABILIZZATRICE

~Cr-0.5Mo+6MM CA
INTERNI:  304SS

(MANTELLO:ASTM A212 gr.B-

MANTELLO: —Cr—0.5Mo+3MM 304LSS (TESTA COLONNA)

normativa superata da ASTM A515 nel 1967)

E-3202B

PRIMO REFRIGERANTE
STABILIZZATRICE
CASSE: 304 SS

TUBI: 304SS

(Tesstata: ASTM A515 gr.60
TUBI:UNI 663 Fe352
Tappi: ASTM A181)

E-3254

CONDENSATORE
STABILIZZATRICE
MANTELLO: Cs +3mm CA

DISTRIBUTORE: CS (NOTA 1)+6mmCA+PWHT

PIASTRA TUBIERA: 304L SS
TUBI: 304L SS

(MANTELLO: ASTM A516 gr.70 (C<0.22%)
DISTRIBUTORE: ASTM A240 tp.304
PIASTRA TUBIERA: ASTM A182 F304
TUBL: ASTM A182 F304)

D—3202

SEPARATORE TESTA
STABILIZZATRICE

POZZETTO: CS (NOTA1

MANTELLO: CS (NOTA1)+3mm CA+PWHT
+3mm CA+PWHT

(MANTELLO: CS UNI 5869 Fe510 2KW
POZZETTO: CS UNI 5869 Fe510 2KW)
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P—3291A/B

POMPE DI CARICA
APl 610 CLASSE C-6

316L SS

5Cr—0.5Mo+6mm CA

NOTE SPECIFICHE

1. IL MATERIALE DEVE ESSERE CONFORME ALLA NACE MRO103

2. PER CARATTERISTICHE CORRENTI VEDI SCHEMI DI PROCESSO
DIS. N.3829-VZ—-DP—002 DA Fg.1 A Fg.4.

3. S| E' ASSUNTO CHE L'ACQUA UTILIZZATA SIA INIBITA E NON
CORROSIVA.

' 5Cr—0.5Mo+3mm CA
5Cr—0.5Mo+3mm CA
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P—3292A/B

POMPE FONDO
STABILIZZATRICE
AP| 610 CLASSE C-6
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= TEMPERATURA C

= PRESSIONE bar g

= PRESSIONE mmHg

Can
P-3293A/B

POMPE RIFLUSSO
STABILIZZATRICE
AP 610 CLASSE A-7

=CORRENT! (vedi nota 2)

= ACCIAIO AL CARBONIO

= CAMBIO CLASSE

ACCIAIO INOSSIDABILE

SOVRASPESSORE DI CORROSIONE

= TRATTAMENTO TERMICO DOPO SALDATURA
= TRA PARENTES| E' INDICATO IL MATERIALE DA

COSTRUZIONE DEGLI APPARECCHI/LINEE ESISTENTI.
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P-3294A/B
POMPE ESTRAZIONE

ACQUA

AP| 610 CLASSE S-8
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SCHEMA DI SELEZIONE MATERIALE
STUDIO DI PROC. RIATTIVAZ. HDS-2
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