
P1
P2

F2
F1

F3
F4

P3

INSTALLATIE EN ONDERHOUDSINSTRUCTIE  VOOR 

De start- en eindplaat worden gebruikt om de ruimte tussen de afdekplaten en de 
eerste en laatste kanaalplaten af te dichten. 
Een aantal BPHEs maken gebruik van een zogenaamde “blind ring”. Deze 
hebben tot doel de ruimte tussen de kanaalplaat en de afdekplaat af te dichten. In 
sommige BPHEs zijn de “blind rings” geintegreerd in de afdekplaat en de eerste 
en laatste kanaalplaat.

ALGEMENE INFORMATIE
Er zijn verschillende types hardgesoldeerde platenwarmtewisselaars (BPHEs), 
afhankelijk van materiaalcombinaties, drukeisen en functies. Het standaard 
gebruikte materiaal voor een BPHE is roestvrijstaal, dat onder vacuüm 
hardgesoldeerd wordt met puur koper of met nikkel. 
Deze basismaterialen bepalen (min of meer) welke vloeistoffen tezamen met een 
BPHE gebruikt kunnen worden. Typische voorbeelden zijn: synthetische of 
minerale oliën, organische oplossingen, water (geen zeewater), glycolmengsels 
(ethyleen glycol en propyleen glycol), koelmiddelen (bijvoorbeeld HCFC). 
Let op: indien natuurlijke koelmiddelen, zoals ammoniak, worden gebruikt, moet 
een BPHE met nikkel soldeermateriaal worden 
gebruikt.

De voorste afdekplaat van een SWEP BPHE is 
gemarkeerd met een pijl door middel van een sticker of 
een gegraveerde pijl. Het doel hiervan is de voorzijde 
van de BPHE en de locatie van het binnenste en 
buitenste circuit  te markeren.
Met de pijl omhoog gericht vormt de linkerzijde het 
binnenste circuit (aansluitingen F1 -> F3). De 
rechterzijde vormt het buitenste circuit (F4 -> F2).Het 
buitenste circuit aan de rechterzijde (F4 -> F2) heeft één kanaal meer. Als gevolg 
daarvan heeft dit buitenste circuit een iets lagere drukval dan het binnenste 
circuit.
 De aansluitingen F1/F2/F3/F4 (F = frontplate) bevinden zich op de voorzijde van 
de warmtewisselaar. Aansluitingen P1/P2/P3/P4 bevinden zich op de 
achterzijde. (P = pressure plate). Let op de volgorde van de verschillende 
aansluitingen.

CONSTRUCTIE VAN EEN BPHE
Een BPHE bestaat in principe uit een platenpakket van geprofileerde 
kanaalplaten tussen het startplatenpakket en het eindplatenpakket. Het start- en 
eindplatenpakket bestaat uit een afdekplaat, een start- danwel eindplaat en 
blindrings. Het type aansluiting kan dusdanig worden aangepast dat het voldoet 
aan de eisen van de verschillende markten en toepassingen. Het proces van 
hardsolderen zorgt ervoor dat op ieder contactpunt tussen de RVS delen een 

Materiaalcombinaties
Er zijn verschillende productcategorieën voor gesoldeerde platenwarmte-
wisselaars afhankelijk van de materiaalcombinaties en ontwerpdrukken. De 
standaard plaatmaterialen zijn roestvrij staal, S, van het AISI 316 type (1.4401 of 
2343), vacuümgesoldeerd met zuivere kopervulling, C, of een vulling op 
nikkelbasis, N. Koolstofstaal kan in enige mate worden gebruikt, b.v. voor 
bepaalde soorten verbindingen. 

Voor veeleisende toepassingen kunnen de platen worden vervaardigd uit SMO 
254, roestvrij staal met een hoger gehalte aan molybdenum, M. Er zijn 
gesoldeerde platenwarmtewisselaars verkrijgbaar voor standaard drukwaarden, 
S, hoge druk, H of ultrahoge druk, U. Het materiaal en de drukwaarden worden 
hieronder weergegeven.

BPHE  platen en kanaaltypen
Sommige BPHE modellen zijn verkrijgbaar met verschillende kanaaltypen, 
waarbij het visgraat-patroon varieert. Met de verschillende plaattypes kan men 
de thermische en hydraulische eigenschappen variëren. Men verkrijgt dan een H 
(High theta), L (Low theta) of een M-kanaal. Zo kan men voor beide circuits 
dezelfde drukval bij verschillende flows creëren. 

Platen: Hq  Lq Kanalen: H L M (MH&ML)

CONFIGURATIES VAN STROMINGEN
De vloeistoffen (of media) kunnen op verschillende manieren door een wisselaar 
stromen.
Voor parallelstroom BPHEs zijn er verschillende stromen: gelijkstroom of 
tegenstroom.

Gelijkstroom

Tegenstroom

Voor BPHEs met kruisstroom, zoals 
de B60, zijn er 2 soorten platen die 
slechts op één manier met elkaar te 
combineren zijn. Deze BPHE heeft 
een kruisstroomconfiguratie, in 
plaats van de parallelstroom. Let op 
dat de aansluitingen F1 en F4 het 
buitenste circuit vormen en de 
aansluit ingen F2 en F3 het 
binnenste circuit.

Wanneer een B60 wisselaar 
gebruikt wordt in enkele-fase 
toepassingen, wordt hetzelfde 
resultaat verkregen bij beide 
hieronder aangegeven installaties. 
Let op! In een condensor is het 
belangrijk dat de inlaat voor het gas 
aansluiting F1 is en de uitlaat F4 is.

Beveiliging tegen bevriezing van verdampers

a) Plaats een filter < 1 mm, 16 mesh (zie Filters / Inline strainers).
b) Gebruik een antivriesmiddel (bijv. Glycol) als de watertemperaturen dichtbij 

het vriespunt komen.
c) Monteer een thermostaat met bevriezingsbeveiliging en een flow switch om 

een constant waterdebiet te garanderen tijdens de koelcyclus.
d) Vermijdt de zogenaamde “pump-down” functie.
e) Nadat het systeem is opgestart, wacht een moment voordat de condensor 

wordt ingeschakeld (of zorg voor een gereduceerd debiet).

Condensors
De koelmiddeluitlaat (gas) dient op 
aansluiting F1 (linksboven) te 
worden aangesloten en het 
condensaat op F3 (linksonder). 
Inlaat water/glycol rechtsonder op 
F4 en uitlaat op F2 (rechtsboven).

Dankzij de normaal gesproken zeer 
hoge turbulentie in de kanalen van 
een SWEP BPHE is er sprake van 
een zelfreinigend effect. Echter, bij 
enkele toepassingen is er een hoge 
kans op vervuiling, zoals bij 
extreem hard water bij hoge 
temperaturen. In dit soort gevallen 
is het mogelijk de BPHE te reinigen 
door een reinigingsmiddel door de 
wisselaar te laten circuleren; het 
zogenaamde CIP “Cleaning In 
Place” systeem. Gebruik hiertoe 
een tank met een zwakke 
zuuroplossing, 5% fosfor-oplossing 
of 5% oxalische oplossing als de 
wisselaar meer frequent wordt 
gereinigd. Pomp de schoon-
maakvloeistof door de wisselaar. 

GARANTIE
SWEP biedt een standaard fabrieksgarantie van 12 maanden, te rekenen vanaf 
de datum van installatie van de wisselaar, maar nooit langer dan 15 maanden. De 
garantie beperkt zich tot productie- en materiaalfouten en sluit 
materiaalvermoeidheid, corrosie, verkalking en vervuiling uit. 

DISCLAIMER
De prestaties van SWEP BPHEs zijn gebaseerd op en overeenkomstig met de 
installatie, onderhoud en werkomstandigheden zoals ze in deze handleiding zijn 
beschreven. SWEP neemt geen enkele verantwoordelijkheid bij het niet 
nakomen hiervan.

APPENDIX
Een aantal SWEP BPHEs zijn voorzien van de Europese goedgekeuring PED 
(Pressure Equipment Directive). Voor goedgekeurde units mag in geen geval de 
data op het label/typeplaat overschreden worden. De wisselaars zijn ontworpen 
voor gebruik met vloeistoffen overeenkomstig groep 1 in AFS 1999:4.  Voor 
details omtrent de werkomstandigheden van PED goedgekeurde SWEP 
warmtewisselaars, zie tabel A.

Indien een sterke vervuiling vooraf bekend is, adviseren wij gebruik te maken van 
de zogenaamde CIP aansluitingen/kleppen (af-fabriek te leveren) op de 
achterzijde van de warmtewisselaar. Voor een optimale reiniging, dient het debiet 
van de reinigingsvloeistof minimaal 1,5 maal hoger zijn dan het normale debiet en 
bij voorkeur in tegengestelde richting (backflush). Vergeet na het reinigen van de 
wisselaar niet om deze zorgvuldig na te spoelen met schoon water. Een 
oplossing met 1-2% natrium hydroxide (NaOH) of natriumbicarbonaat (NaHCO )3  

zorgt ervoor dat alle zuren worden geneutraliseerd. Gebruik een dusdanig 
oplossing voordat de laatste spoeling met schoon water plaatsvindt. Wij raden 
aan met regelmatige intervallen de  schoon te maken. BPHE
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Platenpakket

Aansluitingen
Afdekplaat

Kanaalplaten

Eind-
kanaalplaat

Afdekplaten

B35H×40/1P-XX-X

Maximale bedrijfsdruk bijv.: L, lage druk;
S, standaarddruk;
M, middelmatige druk;
H, hoge druk;
U, ultrahoge druk;

Plaatmateriaal bijv.: N, roestvrij staal 304;
S, roestvrij staal 316;
M, Mo-staal 

Soldeermaterial bijv.: C, Koper
N, Nikkel legering

Tabel 1: Voorbeelden van BPHEs met verschillende materialen en maximale 
bedrijfsdruk

BPHE Categorieën Benaming Uitleg
 

Standaard BPHEs B25T/1P-SC-S B25T met stainless steel/RVS kanaalplaten, gesol-
deerd met koper. Standaard maximale bedrijfsdruk.

High Pressure BPHEs B25T/1P-SC-H B25T met stainless steel/RVS kanaalplaten, gesol-
deerd met koper. Hogere maximale bedrijfsdruk.

All-stainless/RVS BPHEs B10T/1P-SN-S B10T met stainless steel/RVS kanaalplaten, gesol-
deerd met nikkel soldeermateriaal. Standaard 
maximale werkdruk.

Mo-staal BPHEs B120T/1P-MC-S B120T met Mo-staal kanaalplaten, gesoldeerd met 
koper. Standaard maximale werkdruk.

B120T/1P-NC-S304-staal gesoldeerde B120T met 304-staal gesoldeerd met koper.
BPHEs Standaarddruk.

CIP oplossing UIT

CIP oplossing IN

F1
F2

F4
F3

 

Water in

Koelmiddel (vloeistof) uit

F2

F3

F4

F1

Koelmiddel (gas) in

Water uit



Verschillende versies beschikbaar
Er zijn verschillende versies beschikbaar voor het platenpakket. Hieronder staan 
een aantal voorbeelden afgebeeld. 

  

 

Dubbel-Circuit BPHE (../D)

2-Pass BPHE (../2P), wat overeenkomt 
met 2 BPHEs in serie geschakeld.

ONTWERPCONDITIES  EN  KEURINGEN
De standaard maximale werkdruk van een SWEP BPHE bedraagt 31 bar (3.1 
MPa, 450 psi). De maximum werktemperatuur bedraagt 225C (437F) voor koper 
gesoldeerde BPHEs en 350C (660F) voor all-stainless/RVS BPHEs (met nikkel 
soldeermateriaal). Omdat temperatuur en druk aan elkaar gerelateerd zijn, is er 
een mogelijkheid om de druk te verhogen als de temperatuur wordt verlaagd. 
Voor details hieromtrent, check het label en andere technische informatie. Of 
neem contact met SWEP op.
SWEP  BPHEs zijn goedgekeurd door een aantal onafhankelijke instanties, 
zoals:  

!  Canada, Canadian Standard Association (CSA)
!  Japan, The High Pressure Gas Safety Institute of Japan (KHK)
!  USA, Underwriters Laboratories (UL)
!  Europa, Pressure Equipment Directive (PED)
!  Duitsland, Technische Überwachungsverein (TÜV)

Naast bovenstaande goedkeuringen heeft SWEP onder andere ook 
goedkeuringen voor onder andere: Lloyds Register, Groot Brittannië; Det Norske 
Veritas (DNV), Noorwegen; American Bureau of Shipping (ABS), USA; Korean 
Register of Shipping (KR), Korea; Registro Italiano Navale (RINA), Italië. 
Voor werkcondities betreffende de Europese goedkeuring PED, verwijzen wij u 
naar de Appendix, tabel A. Voor meer informatie omtrent de respectievelijke 
goedkeuringen, kunt u contact met SWEP opnemen.

LABELS EN WERKCONDITIES
Alle BPHEs zijn voorzien van een sticker (typeplaat) die alle vitale informatie van 
de unit weergeeft, zoals type (wat de basis BPHE uitvoering en 
materiaalcombinatie weergeeft) en SWEP's item nummer. Op het label wordt ook 
het serienummer weergegeven, wat hieronder  beschreven wordt. 
Het gedeelte “Operating Conditions” geeft de maximale werktemperatuur en 
werkdruk volgens de respectievelijke keuringsinstantie.

Bar-code met serie nummer

Het serienummer (op label én 
gegraveerd) geeft informatie 
over waar en wanneer de BPHE 
is geproduceerd, alsmede 
enkele aanvullende gegevens.

MONTAGEVOORSCHRIFTEN
De unit mag nooit worden blootgesteld aan pulsaties, buitensporige drukstoten of 
buitensporige temperatuurveranderingen. Bovendien is het belangrijk dat er 
geen vibraties op de warmtewisselaar worden overgebracht. Indien dit toch zou 
kunnen gebeuren, dient men vibratie-absorbeerders te installeren. Voor grotere 
aansluitdiameters, adviseren wij u een expansievoorziening te gebruiken in het 
leidingwerk. Het wordt ook aanbevolen een rubberen mat te gebruiken als buffer 
tussen de BPHE en de montagebeugel. In enkele-fase toepassingen, zoals 
water-water of water-olie, heeft de montage-richting weinig tot geen invloed op de 
prestaties van de warmtewisselaar. Echter, in twee-fasen toepassingen, dienen 
SWEP BPHEs verticaal gemonteerd te worden, met de pijl op de voorkant naar 
boven wijzend. 

Onderstaand worden diverse suggesties gedaan voor de montage van SWEP 
BPHEs. Zogenaamde stud bolts, in verschillende versies en op verschillende 
locaties, zijn beschikbaar als optie voor een BPHE.

1. Ondersteunt vanaf de bodem
2. Metalen beugel (met rubberen mat tussen de beugel en de BPHE)
3. Dwarslat met bouten. (met rubberen mat tussen de de dwarslat en de BPHE)
4. Uitgevoerd met stud bolts op de voor of achterkant van de BPHE
5. Montagevoet beschikbaar voor sommige BPHEs

1 2 3 4 5

AANSLUITINGEN
Alle aansluitingen worden aan de wisselaar gesoldeerd tijdens het 
hardsoldeerproces onder vacuüm. Dit proces maakt een zeer sterke verbinding 
tussen de aansluitingen de afdekplaat mogelijk. Voor het maximum 
aandraaimoment: zie tabel pagina 10. 

Afhankelijk van toepassing zijn er vele opties beschikbaar voor aansluitingen, die 
zowel op de voor- als achterzijde uitgevoerd kunnen worden in bijvoorbeeld: 
Compac flenzen, SAE flenzen, Rotalock, Victualic, schroefaansluitingen (binnen- 
of buitendraads) en soldeer- en lasaansluitingen. Het is belangrijk om de juiste 
internationale of lokale standaard te kiezen omdat ze niet altijd compatibel met 
elkaar zijn.

     
  

 

Afdichtingsoppervlak

Rotalock aansluitingen Victualic aansluitingen Soldeer-aansluitingen

Flenzen van type DIN, 
of type Compac ® 

Flenzen van het 
SAE type

SAE O-Ring aansluitingen 

Sommige aansluitingen worden afgeleverd met 
speciale plastic kappen om de schroefdraad te 
beschermen en om te voorkomen dat vuil en stof 
in de wisselaar komt. Deze plastic kappen 
dienen met zorg verwijderd te worden om de 
schroefdraad of andere delen van de aansluiting 
niet te beschadigen. Gebruik een schroeven-
draaier, tang of mes.

Schroefdraadaansluitingen
Schroefdraadaansluitingen zijn leverbaar in zowel mannelijke (buitendraads) en 
vrouwelijke (binnendraads) uitvoeringen van de bekende standaards, zoals ISO-
G, NPT en ISO 7/1. De buitenzijde kan ook hexagonaal (zeskantig) zijn, zoals 
hieronder wordt aangegeven.

 
 

  

Buitendraads schroef-
draad aansluiting. 
(Mannelijk)

Binnendraads 
schroefdraad
Aansluiting. (Vrouwelijk)

Binnendraads schroef-
draad aansluiting met 
hexagonale buitenzijde

Alle BPHEs worden onder vacuüm hardgesoldeerd met koper of met nikkel 
soldeermateriaal. Onder normale soldeeromstandigheden (geen vacuüm), dient 
men de temperatuur tot circa 800C (1470°F) te beperken. Te hoge temperaturen 
kunnen de structuur van het materiaal veranderen, wat aanleiding zou kunnen 
geven tot lekkage rond de aansluitingen. Daardoor bevelen wij aan dat er wordt 
gesoldeerd met een zilver soldeer, met een minimaal percentage van 45% zilver. 
Dit type soldeermateriaal heeft een relatief lage soldeertemperatuur. 
Het gebruik van vloeimiddelen (flux) moet tot het uiterste worden beperkt omdat 
deze corrosie kunnen veroorzaken op de BPHE. Het vloeimiddel mag nooit 
binnendringen in de wisselaar.

Soldeerprocedure
Ontvet en polijst de oppervlakken en breng het vloeimiddel met de te solderen 
oppervlakken aan. Plaats de pijp in de aansluiting en soldeer met minimaal 45% 
zilver soldeer op een temperatuur van maximaal 650C (1200°F). Vermijdt interne 
oxidatie door bijvoorbeeld de binnenzijde van de koelmiddelkant te beschermen 
met stikstof.

Combo verbindingen
De multifunctionele gesoldeerde platenwarmtewisselaars van SWEP zijn 
uitgerust met de nieuwe Combo verbinding, die de veelzijdigheid en 
beschikbaarheid verbetert en het eenvoudiger maakt voor klanten om de juiste 
compacte, gesoldeerde warmtewisselaar afgestemd op hun behoeften te 
vinden. De innovatieve Combo verbinding combineert een standaard ISO-G 
uitwendige schroefdraad met een interne soldeerverbinding om de gesoldeerde 
platenwarmtewisselaars aan het systeem te koppelen met schroefdraad of een 
soldeerlas die dezelde verbinding gebruikt.

 

De soldeeraansluitingen (zachte aansluitingen) zijn in principe 
ontworpen voor aansluiting op buizen met afmetingen in mm of 
inches. De afmetingen corresponderen met de interne 
diameter van de aansluiting. Enkele SWEP soldeer-
aansluitingen zijn universeel, met andere woorden ze passen 
op zowel buizen in mm als op buizen in inches. Deze worden 
aangeduid als xxU, zoals de 28U, welke zowel past op 1 1/8” als 
op 28.75 mm.

Soldeeraansluitingen

Lasaansluitingen
Lassen is alleen aanbevolen op de speciaal 
ontworpen lasaansluitingen. Deze zijn voorzien 
van een 30 graden schuine kant bovenop de  

 

+

Toelaatbaar aandraaimoment voor aansluitingen

 

Mb

Mt

De maximaal toelaatbare aandraai-
momenten uit nevenstaande tabel zijn 
geldig voor wisselende belasting met een 
lage frequentie. By zeer sterke wisselende 
belasting s.v.p. contact opnemen met 
SWEP.

Tabel 2: Toelaatbaar aandraaimoment voor aansluitingen in verschillende 
diameters

Toelaatbaar aandraaimoment voor stud bolts

Als optie is het mogelijk zogenaamde stud bolts te 
laten aanbrengen op een BPHE, in verschillende 
uitvoeringen en op verschillende locaties. De stud 
bolts worden op de units gelast. 
Het maximaal toelaatbare aandraaimoment voor de 
stud bolts wordt weergegeven in onderstaande 
tabel.

 

FILTERS (“IN-LINE STRAINERS”)
Indien in een vloeistof partikels voorkomen die groter zijn dan 1 mm (0.04 inch), 
raden wij aan voor de wisselaar een filter te installeren met een grootte van 16-20 
mesh (aantal openingen per inch). Hiermee wordt een blokkade van de kanalen 
voorkomen, wat kan zorgen voor slechte prestaties, verhoogde drukafval en 
interne bevriezing. 

 

 

ISOLATIE
Isolatie voor koeltechnische 
toepassingen
Isolatie van een BPHE wordt aanbevolen voor 
verdampers, condensoren, etc. Voor 
koeltechnische toepassingen wordt gebruik 
gemaakt van geëxtrudeerde isolatiematten, 
zoals Armaflex. Deze isolatie kan ook door 
SWEP geleverd worden.

Isolatie voor 
verwarmingstoepassingen
Voor verwarmingstoepassingen, kunnen 
verschillende modellen isolatieboxen gebruikt 
worden. De bedrijfstemperatuur bepaalt welke 
isolatie wordt aanbevolen. SWEP kan de 
hiernaast getoonde modellen als optie 
meeleveren.

Enkele-fase toepassingen 
(vloeistof <-> vloeistof) 
Normaal gesproken kiest men voor het medium 
met de hoogste temperatuur en/of druk het 
linker kanaal van de warmtewisselaar. (De pijl 
op de wisselaar wijst omhoog.)
Bijvoorbeeld, in een typische water-water 
toepassing, zijn de 2 vloeistoffen verbonden in 
een tegenstroom, met andere woorden: inlaat 
heet water in aansluiting F1, uitgang F3 en 
inlaat koud water in aansluiting F4 en uitgang in 
F2. Dit wordt gedaan omdat de rechterzijde van 
de warmtewisselaar 1 kanaal meer bevat en 
het hete medium dus volledig omgeven/ 
ingesloten wordt door het koude medium. 
Hierdoor wordt warmteverlies voorkomen.

 

 

 

F2

F3
F4

F1

 

INSTALLATIE VAN BPHEs BIJ VERSCHILLENDE 
TOEPASSINGEN

Twee-fase toepassingen
Bij alle koeltechnische toepassingen is het belangrijk dat ieder koelmiddelkanaal 
volledig omgeven/ingesloten wordt door een water/glycol-kanaal aan beide 
zijden. Normaal gesproken moet de koelmiddelzijde aangesloten worden aan de 
linkerzijde van wisselaar en de water/glycol-zijde aan de rechterzijde van de 
wisselaar. (Pijl op de wisselaar wijst naar boven). Indien men dit niet doet, zal de 
verdampings-temperatuur dalen met het risico van bevriezing en zeer slechte 
prestaties. SWEP BPHEs die gebruikt worden als condensoren of verdampers 
moeten aan de koelmiddelzijde altijd met de juiste (koeltechnische) 
aansluitingen worden uitgerust.

 

Verdampers; V-Type BPHEs
De BPHEs van het V-type zijn voorzien van een 
speciaal distributie-onderdeel aan de 
koelmiddelz i jde,  normaal  gesproken 
aansluiting F3. Het doel van dit onderdeel is om 
het koelmiddel gelijkmatig in het kanaal de 
distribueren.

De koelmiddelinlaat bevindt zich op de 
aansluiting linksonder (F3) en de koelmiddel-
uitlaat linksboven (F1). De inlaat voor water/ 
glycol is F2 en de uitlaat F4 (rechtsonder). 

De buisdiameter tussen het expansieventiel en de BPHE moet dezelfde 
diameter hebben als die van de leiding waardoor het koelmiddel stroomt.

Voor BPHEs van het V-type, geldt dat de drukval in het interne distributiesysteem 
opgeteld moet worden bij de drukval in het expansieventiel om zo de maximale 
drukval te bereiken. Normaal gesproken geeft het selecteren van het 
eerstvolgende grotere expansieventiel een bevredigend resultaat.

Expansieventielen
Het expansieventiel dient zich dicht bij de inlaataansluiting te bevinden. De bulb 
op de zuigleiding dient ongeveer 500mm van de koelmiddeluitlaat (F1) geplaatst 
te worden.
De buisdiameter tussen het expansieventiel en de BPHE moet dezelfde diameter 
hebben als die van de leiding waardoor het koelmiddel stroomt.

Voor BPHEs van het V-type, geldt dat de drukval in het interne distributiesysteem 
opgeteld moet worden bij de drukval in het expansieventiel om zo de maximale 
drukval te bereiken. Normaal gesproken geeft het selecteren van het 
eerstvolgende grotere expansieventiel een bevredigend resultaat.

2-Pass BPHE met dubbel circuit (../D2P)
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Aantal platen
Code voor type BPHE
Maand 11, (november)
Jaar 00 (2000)

Productieplaats

Nummer in serie

Ter vergemakkelijking van het lek- en druktesten van de warmtewisselaars 
hebben sommige aansluitingen een soort van verhoging op de aansluitingen.

Aansluit- Afschuifracht Aandraaikracht Buigmoment Torsiemoment
diameter Fs Ft Mb Mt

(kN) (kp) (kN) (kp) (Nm) (kpm) (Nm) (kpm)

  ½”  3.5 357 2.5 255 20 2 35 3.5
  ¾” 12 1224 2.5 255 20 2 115 11.5
  1” 11.2 1142 4 408 45 4.5 155 16
1 ¼” 14.5 1479 6.5 663 87.5 9 265 27
1 ½” 16.5 1683 9.5 969 155 16 350 35.5
  2” 21.5 2193 13.5 1377 255 26 600 61
2 ½” 44.5 4538 18 1836 390 40 1450 148
  4” 73 7444 41 4181 1350 138.5 4050 413.5

Tabel 3: Toelaatbaar aandraaimoment  voor stud bolts

M6 5.1 1500   3
M8 6.9 2700   7
M12 10.3 6000 18

Stud Bolt Diameter, dk (mm) Aandraaimoment, Ft (N) Torsiemoment, Mt (Nm)
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aansluiting ter vereenvoudiging van het lassen. De afmetingen in mm 
corresponderen met de externe diameter van de aansluiting.

Lasprocedure
Bescherm de wisselaar tegen te hoge temperaturen:

a) gebruik een natte doek om de aansluiting
b) maak een schuine kant op de buis die wordt

aangesloten en las in de v-vormige groef

Gebruik de TIG of MIG/MAG lasmethode. Wanneer er elektronisch wordt gelast, 
verbindt de aarde dan met de aansluitbuis en niet met de achterzijde van de 
wisselaar. Inwendige oxidatie kan worden vermeden door een geringe stroming 
stikstof.


