


УКАЗАНИЯ ПО ТАКЕЛАЖНЫМ РАБОТАМ

Теплообменник при транспортировке располагается на деревянном или металли-
ческом поддоне в горизонтальном положении. При разгрузке и погрузке запреща-
ется поднимать теплообменник за элементы рамы: стойку, направляющие, шпиль -
ки и т. д.

Порядок приведения теплообменника в положение для монтажа следующий:

• освободить от крепежных лент, фиксирующих теплообменник на поддоне;

• используя транспортные скобы, закрепить стропы;
для крепления транспортных скоб использовать только специальные отвер-
стия на подвижной и неподвижных плитах рамы теплообменника (см. рисунок);

• аккуратно произвести подъем теплообменника из горизонтального положения
в вертикальное положение для последующего монтажа;
подъем теплообменника и перенос его на место установки производится с ис-
пользованием подъемно-транспортного оборудования по схеме, показанной на
рисунке.

ВНИМАНИЕ! Несоблюдение требуемого порядка при разгрузке, погрузке и мон -
таже может привести к повреждению рамы теплообменника и нарушению его
герметичности. В случае повреждения теплообменника или нарушении его
геометрии при такелажных и монтажных работах гарантийные обязательства
на теплообменник не распространяются.
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ВНИМАНИЕ!

Соблюдайте требования настоящей Инструкции при монтаже, эксплуатации и об-
служивании оборудования. Несоблюдение указанных требований влечет за собой
отказ производителя от своих гарантийных обязательств.

Обращайте особое внимание при монтаже на следующие пункты, несоблюдение
ко торых наиболее часто встречается.

• Запрещается использовать корпус теплообменника в качестве заземления при
проведении сварочных работ, иначе вы можете повредить пластины и про-
кладки.

• Перемещение теплообменника производить в строгом соответствии со схе-
мой транспортировки.

• При монтаже необходимо обеспечить возможность свободного перемещения
опоры со стороны подвижной плиты теплообменника в пределах 3–6 мм в
целях компенсации тепловых перемещений рамы теплообменника и устране-
ния появления напряжений в ней при монтаже трубопроводов. Для этого кре-
пежный уголок следует размещать с внутренней стороны опоры теплообмен-
ника и при затяжке болта учитывать требуемый зазор.

• Окончательно крепить теплообменник к основанию следует только после под-
соединения трубопроводов для избежания нарушения геометрии рамы тепло-
обменника.

• Разгружайте теплообменник от воздействия веса и перемещений трубопро-
водов при изменении температуры теплоносителя (путем использования опор,
хомутов, подвесов и т. д.).

• При наличии комбинированных подсоединений (фланцевые и резьбовые вы-
ходы) необходимо при монтаже вначале подсоединять фланцевые выходы и
только затем резьбовые.

• При запуске теплообменника в работу и остановке его для обслуживания не-
обходимо строго руководствоваться соответствующими пунктами настоящей
инструкции.
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Монтаж, эксплуатация и техническое обслуживание
теплообменников

GFP, GWP, GCP, GCD, GXD, GXP, GLD (GLP)

Данный документ является Инструкцией по монтажу, эксплуатации и техническому обслуживанию
пластинчатых теплообменников (ПТО) РоСВЕП, а также содержит важную информацию по промса-
нитарии и технике безопасности. Мы рекомендуем вам внимательно изучить ее содержание и обес-
печить доступ к этой Инструкции персоналу, занятому монтажом, эксплуатацией и техническим
обслуживанием ПТО.

Каждый ПТО РоСВЕП снабжен табличкой, прикрепленной к неподвижной плите, на которой нахо-
дится информация: тип ПТО, максимальные эксплуатационные параметры, производственный
номер.

1. ОСНОВНЫЕ СВЕДЕНИЯ
О КОНСТРУКЦИИ ПТО

ПТО состоит из следующих основных частей: непо-
движной и подвижной плит, верхней и нижней на-
правляющих, опорной стойки и пластин с уплот -
нениями. Пакет пластин подвешивается и вырав-
нивается с помощью верхней и нижней направляю-
щей и удерживается в сжатом состоянии затяжкой
шпилек между неподвижной и по движной плитой.

Такая конструкция позволяет легко разбирать теп-
лообменник для осмотра, очистки и модификации.

В теплообменнике с многопроходной схемой име -
ются специальные поворотные пластины, в кото-
рых отсутствуют два отверстия. В специальной ка -
навке вокруг теплообменной поверхности и отвер-
стий приклеены уплотнения. Уплот нения поддер-
живаются по обеим сторонам гофрами пластины.
Двойные уплотнения вокруг отверстий предотвра-
щают протечки между среда ми. При нарушении
уплотнения утечка рабочей среды может прои -
зойти только наружу. Размещение уплотнений соз-
дает во всем пакете пластин систему каналов, по
которым проходят две среды, обменивающиеся
теплом. Среды движут ся параллельно по пласти-
нам теплообменника.

Пластины GF предназначены для применений в тех -
нологических процессах, в которых использу ются
среды содержащие волокна или части цы, которые
могут слипаться, вызывая закупорку ка налов.

По сравнению с обычными теплообменниками ши-
рина каналов пластин GF увеличена в 2 раза.

При сборке теплообменника с пластинами GF мож -
но формировать 2 исполнения каналов:

1) Широкие по одному контуру и узкие по другому;
2) Каналы средней ширины по обоим контурам.

2.2. GWP
Теплообменники GW состоят из попарно сварен-
ных пластин (элементов) и рамы. Пластины в паре
соединены вместе лазерной сваркой, образуя зам -
кнутый канал, или элемент. Для того чтобы зак рыть
два из четырех проходных отверстий в эле менте, ла -
зерный сварной шов накладывается по ди агонали
спереди двух состыкован ных портов. Хлад агент или
агрессивные жидкости, которые вхо дят в заварен-
ный канал через входной порт, текут внут ри эле-
мента. В стандартном одноходовом блоке каждая
пластина (за исключением конечной пластины)
имеет четыре отверстия, по одному в каждом углу.

Используется три разных типа одиночных пластин,
называемых пластинами GW-80. Одиночные пла-
стины разных типов обозначаются своей буквой (C,
D или F). Две сваренных пластины GW-80C назы-
ваются элементом GW-81. Две сваренных пласти -
ны GW-80F называются элементом GW-83. Пакет
пластин обычно состоит из начальной пластины
(одиночная пластина С или F, различающиеся уг -
лом рельефа) + элементы + концевая пластина (D).
В теплообменниках GW движение потоков парал-
лельное.

Рис. 1. Основные компоненты.

1. Неподвижная плита                     5. Опорная стойка
2. Подвижная плита                          6. Пакет пластин
3. Верхняя направляющая             7. Стяжная шпилька
4. Нижняя направляющая              8. Соединительный порт

На паспортной табличке, закрепленной на непо-
движной плите, указан тип ПТО.

2. ОБЩЕЕ ОПИСАНИЕ
2.1. GFP
Между двумя стальными плитами с помощью стяж-
ных болтов закрепляются теплообменные пласти -
ны. Конструкция теплообменника позволяет легко
производить его разборку для проведения инспек-
ции и очистки.

Пластина теплообменника изготавливается за один
рабочий ход пресса. Пластина имеет четыре от-
верстия, по одному в каждом углу.
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ВНИМАНИЕ!
При установке теплообменники должны быть за-
землены.
Если по условиям работы температура на по вер х -
ности теплообменника будет превышать 40°С, то
теплообменник должен иметь теплоизоляцию
или ограждение, исключающее пря мой контакт
с нагретой поверхностью.

ОСТОРОЖНО!
При проведении электросварки ПТО
нельзя использовать для заземле-
ния, так как между теплооб менными
пластинами может воз никнуть элек-
трическая дуга, что при ведет к по-
вреждению пластин и уплотнителей.

2.3. GC, GXP, GL
Между двумя соседними пластинами за счет уп лот -
нения образуется проточный канал. Расположение
уплотнений обеспечивает такую систему каналов по
всему пакету пластин, при котором две об мени ва -
ющиеся теплом среды движутся в противотоке.

В теплообменниках GC, GX, GL движение рабочих
сред может быть либо диагональным, либо па-
раллельным. Тип движения рабочих сред в кон-
кретном теплообменнике указывается в его тех -
ническом паспорте и табличке на передней плите
теплообменника.

Теплообменные пластины теплообменников GC,
GX, GL изготавливаются с двумя различными угла -
ми шеврона рельефа:

тупым (High) — пластина обозначается буквой H
острым (Low) — пластина обозначается буквой L

Пакет пластин, состоящий только из пластин H или
L обозначается соответствующей буквой, пакет
пластин в котором имеются пластины обоих типов,
образуют новый тип рельефа, который обознача-
ется буквой М.

3. МОНТАЖ
ПТО РоСВЕП после изготовления испытываются
под давлением, превышающем рабочее в 1,5 раза.
При монтаже теплообменника необходимо пред-
усмотреть достаточный зазор вокруг ПТО, см. ри-
сунок 2. Это обеспечивает доступ к ПТО для вы -
полнения любых необходимых сервисных работ.

ПТО должен иметь зазор по обеим сторонам. При
особых ограничениях места эти размеры могут быть
уменьшены, но это может затруднить обслуживание
теплообменника.

Все соединения с теплообменником должны быть
снабжены запорной арматурой. Нижние соедине-
ния (S2 и S3; M2 и M3) должны быть снабжены дре-
нажными клапанами. Верхние соединения (S1 и S4;
M1 и M4) в их самых высоких точках должны быть
снабжены устройствами для удаления воздуха. Ре-
гулирующий клапан должен быть установлен на
линии подачи перед запорной арматурой.

Во время монтажа и эксплуатации должны быть
минимизированы нагрузки на все соединения ПТО
от присоединяемых трубопроводов. Необходимо
так же убедиться в том, что система труб, соеди-
ненных с ПТО, защищена от быстрых изменений
давления и колебаний температуры.

Все соединения на подвижной плите должны быть
сделаны с использованием съемных 90-градусных
поворотов (отводов), чтобы иметь возможность ото -
двинуть подвижную плиту назад для обслуживания
ПТО. На рис. 4 показан правильный и неправиль-
ный монтаж трубопроводов. Монтаж, показанный
слева, позволяет перемещать подвижную плиту
при отсоединенных поворотах.

Рис. 2. Зазор, 
необходимый 
для техобслуживания.

Рис. 3. Обозначение соединений.

Рис. 4. Правильный и неправильный 
монтаж трубопроводов.

Размер зазора
Модель Длина (L)

GF-057, 097, 187, 145, 205 1200
GW-081, 083 600
GC-008, 012, 028 300
GC-009, 016, 026 030 600
GC-051, 054 1000
GC-060 1200
GC-054 1000
GX-007 300
GX-012, 018, 026, 042 600
GX-051, 085 1000
GX-091, 118, 060, 100, 145, 205 1200
GL-013 600
GL-085 1000
GL-230, 145, 205 1200
GL-330, 430 1500
GL-265, 325 1500



4

4. ЭКСПЛУАТАЦИЯ
Перед эксплуатацией проверить, что рабочие пара -
метры (температура и давление) не превышают ве-
личин, приведенных на табличке и в паспорте теп ло -
обменника. Проверить, что все стяжные болты за-
тянуты надлежащим образом.

4.1. Насосы
Насосы, питающие теплообменник, должны быть
оснащены регулирующими клапанами. Если на-
сосы могут развивать большее давление, чем но-
минальное давление теплообменника, то должны
быть установлены предохранительные клапаны.
Насосы не должны подсасывать воздух.

4.2. Пуск
Во избежание скачков давления, насосы следует
пускать при закрытых задвижках на ПТО. Задвижки
на входе и выходе должны быть открыты одновре-
менно и плавно, насколько это возможно. Затем не -
обходимо медленно увеличивать расход до дости -
жения рабочей температуры. Необходимо избегать
гидравлических ударов, в противном случае может
произойти смещение уплотнений, и, как след ствие,
нарушение герметичности ПТО и утечка среды.

4.3. Удаление воздуха
Непосредственно после пуска следует провести
удаление воздуха из теплообменника (п. 3). Остав-
шийся воздух может привести к возникновению
воздушной пробки и сильной накипи на пластинах,
что повлечет снижение коэффициента теплопере-
дачи и увеличение гидравлического сопротивления.

4.4. Остановка ПТО
Отключение следует производить медленно для
предотвращения возникновения гидравлического
удара. Сначала отключается греющий контур теп-
лообменника, и лишь затем, через некоторое вре мя,
нагреваемый контур. На период длительного про-
стоя и, особенно в случаях, когда имеется опас-
ность замерзания или среды агрессивны, теплооб -
менник следует дренировать и очистить. Когда теп -
лообменник долгое время не используется, реко-
мендуется ослабить затяжку стяжных шпилек, но
так, чтобы пластины были бы настолько близки, что -
бы между ними не могли проникнуть загрязнения
извне.

5. ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ
5.1. Открывание теплообменника

• Убедиться в том, что все
задвижки на подводящих тру-
бопроводах перекрыты, ПТО
не находится под давлением
и дренирован.

• Дождаться, пока теплооб -
менник остынет до комнатной
температуры. Если можно,
оставить теплообменник ох -
лаж даться на ночь.

• Отсоединить соединения на
подвижной плите (при нали-
чии таковых).

•Отметить фактический размер A (размер затяж ки).

• Снять болты 1.

• Ослаблять гайки 2, 3 и 4 поочередно, так, чтобы
подвижная плита перемещалась в положении, па-
раллельном неподвижной плите.

5.1.1. Извлечение пластин

Если две или большее число пластин слиплись
вместе, то их следует осторожно разделить, так,
что бы уплотнения остались на правильном месте.
Для этого не следует использовать отвертки и дру-
гие острые металлические предметы. Пластины
поддерживают друг друга попарно. Если пластина
повреждена, и ее невозможно отремонтировать или
заменить такой же, то нужно также извлечь из теп-
лообменника и любую соседнюю пластину. Тепло-
обменник сохранит работоспособность с незначи -
тельным изменением паспортных пара метров.

Если изменилось число пластин, то изменится тол-
щина стянутого пакета пластин, размер A. (см. 5.4.2).

Специальные пластины, например, первая и по-
следняя пластина и поворотные пластины в много-
ходовых теплообменниках, должны быть заменены
только идентичными пластинами.

5.1.2. Очистка пластин
Основными признаками загрязнения теплообмен-
ника являются увеличение потерь давления и не
обеспечение температурного графика по отноше-
нию к паспортным значениям.

Загрязнение теплообменной пластины часто вы-
зывается слишком малым потоком среды через
теплообменник. Поэтому, если возможно, следует
кратковременно увеличить поток через теплооб -
менник и (или) изменить его направление.

Открывание и очистка теплообменника необходи -
мы в случае, когда очистка без разборки невозмож -
на или отсутствует оборудование для без раз бор-
 ной очистки. Разборка теплообменника также тре-
буется при застывании рабочих сред в теплооб -
меннике и при необходимости замены пластин и
(или) уплотнений в случае их повреждения.

• Теплообменник открывают в соответствии с раз-
делом 5.1.

• Запрещается использовать для очистки мочалки
или щетки из углеродистой стали.

Запрещается использовать щетки из нержавею-
щей стали при механической очистке титановых
пластин.

• Сначала пластину очищают сильной струей воды
и удаляют загрязнения щеткой из нейлона или ана-
логичного материала.

• Необходимо проследить за тем, чтобы при очист -
ке пластин не повредить уплотнения.

Для промывки пластин настоятельно рекоменду-
ется использовать специальные моющие средст -
ва, поставляемые Производителем и про шедшие
необходимое тестирование на наибольшую эф-
фективность и совместимость с пластинами и уп -Рис. 5. Схема демонтажа стяжных шпилек ПТО.

ОСТОРОЖНО!
Используйте перчатки.

Кромки пла стин острые!
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лот  нениями. В исключительных случаях возмож ны
следующие способы очистки поверхности пластин.

• Отложения оксидов или накипи снимают мягкой
щеткой и раствором азотной кислоты концентра-
цией 2–5%.

Не применять соляную или серную кислоту!
Это приведет к коррозии пластин!

• Органические отложения, содержащие проте и -
ны, снимают мягкой щеткой и 2-процентным рас-
твором гидроксида натрия при 50°C.

• Поверхности с жировыми отложениями очищают
ке росином и мягкой щеткой. После очистки тща-
тельно промыть водой.

      
     

   
     
    

    
       

     
  

       
       

     
    

     
    

     

 
    
    

     
     

      
      

      
     

     
      

  

 
      

      
      

     
      

 
     

       
    

      

перед затягиванием стяжных шпилек, безизвлече-
ния пластины из теплообменника. Если отклеилось
все уплотнение или его значительная часть, то пла-
стину необходимо извлечь из теплообменника.

5.2.4. Клей для уплотнений
Для наклеивания уплотнений можно использовать
только клеи, поставляемый Производителем. При-
обрести необходимое количество клея можно в от-
деле сервиса и запасных частей. Контактные дан -
ные указаны на последней странице настоящей
Инструкции.

Категорически запрещается использование лю -
бых других клеев, т. к. они не прошли необходи-
мых испытаний на совместимость с пластинами
и уплотнениями! Применение другого клея при-
ведет к повреждению пластин и уплотнений!

Для того чтобы облегчить нанесение, клей следует
разбавить ацетоном. Максимальная степень раз-
бавления 1:1.

5.2.5. Очистка канавки для уплотнения на
пластине

Растворитель не должен содержать хлора. Удалить
все остатки старых уплотнений. Небольшие остат -
ки клея, которые трудно удалить и имеющие хоро-
шее сцепление к металлу в канавке для уплот -
нения, можно оставить на месте. Протереть канав -
ку для уплотнения так, чтобы она полностью очи-
стилась от масла и других жировых веществ, с по -
мощью ацетона или другого растворителя, не со-
держащего соединения хлора. После этого дать
пластине высохнуть.

5.2.6. Наклеивание уплотнений
Клей наносится небольшой плоской кисточкой на
поверхность пластины в канавке для уплотнения.
Затем уплотнение укладывают на пластину в нуж-
ном положении. После предварительного высыха-
ния в течение 30 сек вдавить уплотнение в канавку
до полного контакта с пластиной (время зависит
типа клея, от толщины пленки клея и от степени
разбавления клея). Клей после 30 сек выдержки
хорошо фиксирует уплотнение в канавке, что об-
легчает его монтаж. Затем пластину нужно выдер-
жать под небольшим давлением с помощью других
пластин или жесткого листа из другого материала
подходящего веса(около 50 кг.) в течение при-
мерно 30 мин.

Когда клеевое соединение высохнет, уплотнение
следует покрыть тальком, для того чтобы не допу-
стить в дальнейшем прилипания пластин друг к
другу. Теперь пластины готовы к сборке на раме
теплообменника.

5.2.7. Наклеивание уплотнений на пластины GW
На рис. 6 показана схема наклеивания уплотнений
GW. Для каждого элемента необходимо одно па-
раллельное уплотнение, GW-080 Open, и два коль-
цевых уплотнения круглого сечения, GW-080 Port
Weld, приклеиваемые на S3/S4. Для начальной пла -
стины нужны специальные начальные кольцевые
уплотнения круглого сечения, наклеиваемые на об-
ратную сторону пластины, два кольцевых уплотне-
ния круглого сечения, GW-080 Start Open, для
S1/S2 и два кольцевых уплотнения круглого сече-
ния, GW-080 Start Weld, для S3/S4.

   
    

     
     

  
    

       
      
    
      
     
     
        
      
  

 
        
        
      
     
      
     
     

  
     
     
      
     
      
      
       
      
      
       
  

  
      
      
    

  
      
        
     
    

  ОСТОРОЖНО!
При работе с гидроксидом натрия и 
концетрирован ной азотной кислотой 
используйте защитные очки и резиновые 
перчатки!

С помощью нашего оборудования CIP вы можете 
очистить свои теплообменники без разборки. Обо- 
рудование комплектуется набором экологически 
безопасных и эффективных моющих средств, раз- 
работанных для удаления различных загрязнений. 
За дополнительной информацией просьба обра- 
щаться в наш отдел сервиса и запасных частей. 
Контактные данные указаны на последней стра- 
нице настоящего Руководства.

5.2. Уплотнения
Теплообменные пластины GF, GX, GD и GL отли- 
чаются от обычных пластин тем, что канавки для 
уплотнения находится в центральной области пла- 
стины. Уплотнения, устанавливаемые на концевых 
и специальных разделительных пластинах в много- 
ходовых теплообменниках, имеют половинную тол- 
щину по сравнению с обычными уплотнениями.

5.2.1. Уплотнения GW
Двойные кольцевые уплотнения специальной кон- 
струкции наклеиваются вокруг портов элементов. 
Уплотнения по периметру (также называемые па- 
раллельными уплотнениями) наклеиваются на уплот- 
нительную канавку на элементе, создавая замкну- 
тый контур, удерживающий рабочую среду. Канав- 
ка для уплотнения находится в нижней плоскости 
пластины, относительно ее толщины. Гофры пла- 
стины поддерживают уплотнения на обеих сторо- 
нах. Рабочая среда движется между элементами в 
каналах, окруженных уплотнениями.

5.2.2. Уплотнения GC и GT
У теплообменных пластин GC  и  GT канавки для 
уплотнения находятся в нижней плоскости 
пластины, относительно ее толщины.  Поэтому  на 
переднюю  сторону каждой пластины приклеива-
ется  уплотнение  полной  толщины,  на  первую 
пластину  приклеивается  уплотнение  полной 
толщины, но  с 4 уплотнительными кольцами. 

5.2.3. Ремонт уплотнений
Полностью или частично отс оединенные уплотне- 
ния должны быть приклеены к своему месту. Если 
отслоился только небольшой участок уплотнения, 
то наклеивание можно проводить непосредственно
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5.2.8. Наклеивание уплотнений на пластины GF
На рис. 7 показана схема наклеивания уплотнений
GF. На каждую пластину наклеивается одно уплот-
нение полной толщины на переднюю сторону, кро -
ме последней пластины, на заднюю сторону кото -
рой наклеивается также дополнительное уплотне-
ние половинной толщины. На первую пластину на-
клеивается только уплотнение половинной толщи -
ны на переднюю сторону.

5.2.10. Наклеивание уплотнений на пластины
GC для теплообменников с диагональ-
ным движением рабочих сред

На рис. 9 показаны возможные схемы наклеивания
диагональных уплотнений GC-16. На каждую пла-
стину наклеивается одно уплотнение полной тол-
щины на переднюю сторону. На первую пластину
наклеивается уплотнение полной толщины, кото-
рое имеет кольца для всех портов.

5.2.11. Наклеивание уплотнений на пластины
GL для теплообменников с параллель-
ным движением рабочих сред

На рис. 10 показаны возможные схемы наклеивания
параллельных уплотнений GL. На каждую пластину
наклеивается одно уплотнение полной толщины на
переднюю сторону, кроме последней пластины, на
заднюю сторону которой наклеивается также до-
полнительное уплотнение половинной толщины. На
первую пластину наклеивается только уплотнение
половинной толщины на переднюю сторону.

   
    

   
      

       
      

       
     

       
      

     
          

    
      

    
     

Начальная пластина
2+2 кольцевых 
уплотнения.

LU
Буква U означает, что
шеврон обращен вверх.
Кольцо внизу слева.

Буква L вверху справа.

LU
Буква U означает, 
что шеврон рельефа
обращен вверх.
Кольцо внизу слева.

RU
Буква U означает, 
что шеврон рельефа
обращен вверх.
Кольцо внизу справа.

Буква S вверху справа.

Рис. 6. Наклеивание уплотнений GWP.

      
  

   
   

  

Рис. 7. Наклеивание уплотнений GF.

Рис. 9. Наклеивание диагональных уплотнений GC.

Рис.10. Наклеивание параллельных уплотнений GL.

LORU
«O» вверху справа.
Кольцо внизу слева.

LOLU
«O» вверху слева.
Кольцо внизу слева.

5.2.9. Наклеивание уплотнений на пластины  
GC и GT для теплообменников с параллель-  
ным движением рабочих сред
На рис. 8 показана схема наклеивания параллель- 
ных уплотнений GC. Первая буква в схеме наклеи- 
вания показывает, где находится порт с кольцевым 
уплотнением: L (Left) показывает, что порт с коль- 
цевым уплотнением находится в левом нижнем 
углу, R (Right) показывает, что порт с кольцевым 
уплотнением находится в правом нижнем углу. Вто- 
рая буква показывает направление шеврона рель- 
ефа: U (Up) — вверх; D (Down) — вниз. На каждую 
пластину наклеивается одно уплотнение полной 
толщины на переднюю сторону. На первую пла- 
стину наклеивается уплотнение полной толщины, 
которое имеет кольца для всех портов.

Рис. 8. GCP, GTP LU — Порт с 
кольцевым уплотнением 
находится в левом нижнем углу 
пластины. Шеврон рельефа 
обращен вверх.
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5.2.12. Наклеивание уплотнений на пластины
GL для теплообменников с диагональ-
ным движением рабочих сред

На рис. 10.1 показаны возможные схемы наклеи-
вания диагональных уплотнений GL. На каждую пла -
стину наклеивается одно уплотнение полной тол -
щины на переднюю сторону, кроме последней пла-
стины, на заднюю сторону которой наклеивается
также дополнительное уплотнение половинной тол -
щины. На переднюю сторону первой пластины на-
клеивается  уплотнение только половинной толщины.

5.2.13.2. Наклеивание уплотнений на каждую
пластину.

Уплотнения полной толщины наклеиваются по од-
ному на каждую пластину, за исключением первой
пластины, на которую наклеивается уплотнение по -
ловинной толщины и последней пластины, на кото-
рую с одной стороны наклеиваются уплотнения
половинной толщины, а с другой — уплотнение пол-
ной толщины.

а) Наклеивание уплотнений GX для теплооб -
менников с диагональным направлением дви-
жения рабочих сред при наклеивании уплот -
нений на каждую пластину.
На рис. 12 показаны возможные схемы наклеива-
ния уплотнений. На каждую пластину наклеивается
одно уплотнение полной толщины на переднюю
сторону, кроме последней пластины, на заднюю
сторону которой наклеивается также дополнитель-
ное уплотнение половинной толщины. Для первой
пластины наклеивается на переднюю сторону.
толь ко уплотнение половинной толщины с замкну-
тыми кольцами уплотнений для отверстий пла-
стины.

5.2.13. Наклеивание уплотнений 
на пластины GX

Существуют 2 способа наклеивания уплотнений на
пластины GX. При ремонте теплообменника реко-
мендуется придерживаться того способа наклеи-
вания пластин, которым были наклеены уплот не-
ния при сборке теплообменника при его производ-
стве.

5.2.13.1. Наклеивание уплотнений 
на пласти ны GX

На каждую четную пластину наклеиваются два уп -
лотнения полной толщины, по одному с каждой сто -
роны пластины, на нечетные пластины уплотнения
не наклеиваются, за исключением первой и по-
следней пластин, на которые наклеиваются уплот-
нения половинной толщины. При наклейке уплот -
нений на обе стороны пластины необходимо сле-
дить, чтобы замкнутое кольцо уплотнения вокруг
пор та на одной стороне пластины соответствовало
разомкнутому кольцу уплотнения на противопо-
ложной стороне (см. рис. 11).

LORU
«O» вверху 
справа. Кольцо 
внизу слева.

ROLU
«O» вверху 
справа. Кольцо 
внизу справа.

Рис. 10.1. Схема наклеивания диагональных уп лот -
нений GL.

Рис. 11. Наклеивание уплотнений на четные 
пластины.

Рис. 12. Наклеивание диагональных уплотнений GX
при наклеивании уплотнений на каждую пластину.

Пластина Н

RC
Буква C вверху справа.
Кольцо внизу справа.

LG
Буква G вверху справа.
Кольцо внизу слева.

Пластина L

Вид с лицевой стороны.
Замкнутые кольца
уплотнений в углах G и E.

Вид с обратной стороны.
Замкнутые кольца
уплотнений в углах C и B.

RL
Буква L вверху справа.
Кольцо внизу справа.

LS
Буква S вверху справа.
Кольцо внизу слева.
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Рис. 14. Размещение
буквенного кода 
в характеристике 
подвески.

б) Наклеивание уплотнений GX для теплооб -
менников с параллельным направлением дви-
жения рабочих сред при наклеивании уплот -
нений на каждую пластину.
На рис. 13 показаны возможные схемы наклеива-
ния уплотнений. На каждую пластину наклеивается
одно уплотнение полной толщины на переднюю
сторону, кроме последней пластины, на заднюю
сторону которой наклеивается также дополнитель-
ное уплотнение половинной толщины. Для первой
пластины наклеивается только уплотнение поло-
винной толщины на переднюю сторону.

Пластина H

LC
Буква C вверху
справа. Кольцо
внизу слева.

RG
Буква G вверху
справа. Кольцо
внизу справа.

LB
Буква B вверху
справа. Кольцо
внизу слева.

RE
Буква E вверху
справа. Кольцо
внизу справа.

Пластина L

LL
Буква L вверху
справа. Кольцо
внизу слева

RS
Буква S вверху
справа. Кольцо
внизу справа.

LK
Буква K вверху
справа. Кольцо
внизу слева.

RR
Буква R вверху
справа. Кольцо
внизу справа.

Рис. 13. Наклеивание параллельных уплотнений GX
при наклеивании уплотнений на каждую пластину.

       
 

5.3. Пластины

5.3.1. Маркировка GF и GX
Пластины GF и GX идентифицируются по отштам-
пованной кодовой букве. Эту букву можно найти
СПРАВА от выреза для ВЕРХНЕЙ направляющей,
когда пластина ОБРАЩЕНА к неподвижной плите.

GWP
Элементы GWP идентифицируются по шевронам,
которые обращены вверх. Уплотнение на пластине
должно быть ОБРАЩЕНО к неподвижной плите, см.
рис. 15.

    
      

       
    

Рис. 17. 2 варианта установки пластины: RU или LD.

    
      

       
    

Рис. 15. GWP. Когда пла-
стины и элементы собраны,
порты для газа (грушевид-
ной формы) находятся
слева, S3 и S4.

GCP, GTP
Элементы GCP идентифицируются по шевронам, 
которые обращены либо вверх, либо вниз. Уплот- 
нение на пластине должно быть ОБРАЩЕНО к не- 
подвижной плите, см. рис. 16.

Рис. 16. GCP/GTP. 2 варианта установки пластины: 
LU или RD.

GCD
Элементы GCD идентифицируются по шевронам, 
которые обращены либо вверх, либо вниз. Уплот- 
нение на пластине должно быть ОБРАЩЕНО к не- 
подвижной плите, см. рис. 17.
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Рис. 18. Пластины GL c диагональным движением
рабочих сред. Варианты положения буквы «O».

Рис. 19. Пластины GL c параллельным движением
рабочих сред. Варианты положения буквы «O».

Рис. 21. Правильная и неправильная конфигурация
пакета пластин.

ПРАВИЛЬНО НЕПРАВИЛЬНО

Рис. 20. Поворотная пластина.

5.3.2. Дренирование многоходовых тепло-
обменников

На месте невыполненных отверстий (портов) в по-
воротной пластине для двухходового теплообмен-
ника и первая поворотная пластина для трех хо до-
вого теплообменника снабжены двумя отверсти -
ями диаметром 3 мм.

 
  

     
 

    

       

     

       

       

   
    

    
    

    
      

      
     

    
     

    

      
      

       

      
    

   

 
     
     

       
      

     
   

Если пластины GX и GL расположены правильно, то
вырезы для верхней направляющей должны совпа-
дать друг с другом.

GL с диагональным и параллельным
движени ем рабочих сред
Пластины GL идентифицируются по букве «O». Эту
букву можно найти внизу или вверху СПРАВА от вы-
реза для ВЕРХНЕЙ направляющей, когда пластина
ОБРАЩЕНА к неподвижной плите.

5.3.3. Разделительные/опорные пластины
для многоходовой группировки

Данная информация применима только для сле- 
дующих типов:

GFP-057, 097, 187, 145, 205

GCP-060

GXD-060, 085, 091, 100, 140, 145, 118, 205

GXP-060, 085,091,100, 118, 140, 145, 205

GLD-085, 145, 205, 230, 265, 325, 330, 430

GLP-085, 145, 205, 230, 265, 325, 330, 430
GTP-160, 165, 206, 210, 215

Для предотвращения деформации заглушенных 
проходов в многоходовых теплообменниках, после 
каждой поворотной пластины ставится раздели- 
тельная пластина из нержавеющей стали.

5.4. Сборка

Перед сборкой теплообменника осмотреть все 
уплотнения и поверхности, к которым они будут 
прижаты. Должны быть удалены все частицы, кото- 
рые могут нарушить целостность уплотнений или 
повредить уплотнения или уплотнительные по- 
верхности. Учтите, что загрязнения обычно скап-
ливаются в нижней части пластин.
Пластины, на которые были наклеены новые уплот- 
нения, следует проверить, убедившись, что уплотне- 
ния правильно размещены в канавке для уплот- 
нения.

Для теплообменников GX и GL следует также 
проверить уплотнения половинной толщины на 
первой и последней пластине.

5.4.1. Установка пластин
Для каждого теплообменника по запросу может 
быть предоставлен порядок сборки, где приведен 
буквенный код каждой пластины вместе с ее поло- 
жением в теплообменнике. Убедитесь в том, что 
пакет пластин собран правильно. Кромки пластин 
должны образовывать сотовую структуру.



10

Рис. 22. Вид сверху на ПТО. Вырезы для направ-
ляющей совпадают друг с другом.

Рис. 23. Размер A — это расстояние между 
плитами.

5.4.2. Затягивание теплообменника
Пакет пластин должен быть сжат до определенной
толщины — размера A. Размер A ±3% равен рас-
стоянию между внутренними поверхностями по-
движной и неподвижной плиты.

Пример:
Пластинчатый теплообменник GFP-057 всего со-
держит в пакете 51 пластину.

Длина затянутого пакета, размер A, равняется:

51 ✕ 8,8 = 448,8 ± 3%.

Вышеприведенный пример может быть применен
для всех теплообменников, упомянутых в данном
документе.

ПРИМЕЧАНИЕ:

Для крупных пакетов пластин размер A, из-за до-
пусков по толщине пластины и силы сжатия, может
несколько отклоняться от вышеуказанных значе-
ний, на ±3%. При правильном размере A пластины
контактируют друг с другом по металлу (рис. 22).
Это проверяют, осмотрев кромки пластин во всем
теплообменнике. Дальнейшее сжатие может при-
вести к деформации пластин. Гайки следует затя-
гивать поочередно. Подвижная плита должна всег -
да перемещаться параллельно неподвижной плите.

• Поочередно затянуть болты 2.

• Когда сопротивление возрастает, подтягивать
болты 3 и 4 — всегда поочередно.

• Подтянуть болты 1.

• Проверить размер A вдоль теплообменника.
Размер A для GF (толщина пластины 0,8 мм):

GF-057, 097, 187 8,8 ✕ число пластин
GF-145, 205 8,8 ✕ число пластин

Размер A для GC:

GC-008 0,4 мм 2,5 ✕ число пластин
GC-009 0,4 мм 2,9 ✕ число пластин
GC-012 0,6 мм 3,1 ✕ число пластин
GC-016 0,4 мм 2,25 ✕ число пластин
GC-026 0,5 мм 4,5 ✕ число пластин
GC-028 0,4 мм 2,45 ✕ число пластин
GC-030 0,6 мм 3,1 ✕ число пластин
GC-051 0,5 мм 4,5 ✕ число пластин
GC-054 0,4 мм 2,1 ✕ число пластин
GC-060 0,5 мм 4,9 ✕ число пластин

Размер A для GW (толщина пластины 0,5 мм):

GW-081 2,9 ✕ число пластин
GW-083 2,9 ✕ число пластин

Размер A для GX:

GX-007 0,6 мм 3,0 ✕ число пластин
GX-026/042 0,4 мм 3,7 ✕ число пластин
GX-051 0,5 мм 3,8 ✕ число пластин
GX-064, 091,
118 0,5 мм 3,4 ✕ число пластин

GX-060, 100,
140 0,5 мм 3,8 ✕ число пластин

GX-085,145,
205 0,5 мм 3,8 ✕ число пластин

   

GLD-013 0,4 мм 3,3 ✕ число пластин
GLD-085,145,
205, 265, 325 0,5 мм 3,8 ✕ число пластин

GLD-230, 330,
430 0,5 мм 4,0 ✕ число пластин

ЗАПРЕЩАЕТСЯ
производить затяжку шпилек тепло-
обменика, находящегося под давле-
нием!

Размер A для GL и GT :
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5.4.3 Смазка
Стяжные болты следует смазывать дисульфидом
молибдена или аналогичной смазкой, особенно ту
часть резьбы, которая работает при сборке/раз-
борке теплообменника.

5.4.5. Теплоизоляция
При необходимости с теплообменником постав-
ляется теплоизоляция. Наружная поверхность теп-
лоизоляции располагается на расстоянии 30 мм от
подвижных плит и 50 мм — от боковых сторон. По-
этому следует обеспечить, чтобы трубы, трубные
колена, клапаны, термометры и т. п. не монтирова-
лись в пределах заданного размера.

6. РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ГИДРАВЛИ-
ЧЕСКИМ ИСПЫТАНИЯМ ПТО

Фактическое значение испытательного давления
назначается в соответствие с требованиями экс-
плуатации, но не более величины, указанной в пас-
порте теплообменника и табличке на его передней
плите.

В паспортных данных указано значение давления
для проведения гидравлических испытаний при
температуре рабочей среды 20°С (±5°С).

Порядок испытаний

— Гидравлические испытания проводятся с целью
контроля герметичности теплообменника на пред-
мет отсутствия внешних и внутренних утечек;

— Испытания проводятся раздельно для каждого
контура теплообменника;

— Устанавливается запорная арматура на контур
подлежащий испытанию;

— Запорная арматура должна полностью обес-
печивать герметичность каждого контура;

— Расчетное давление арматуры должно быть не
менее испытательного давления испытуемого
ПТО;

— При эксплуатации возможно использование
штатной запорной арматуры и манометров при их
соответствии заданным требованиям;

— Заполнить испытуемый контур водой комнатной
температуры;

— На заполненном контуре давление плавно повы-
шается до заданного значения;

— После подъёма давления до заданного значе-
ния, возможно, некоторое падение давления — до
0,1 МПа. Это происходит вследствие выборки за-
зоров в пакете пластин при незаполненном другом
контуре и считается нормальным;

— После прекращения падения давления необхо-
димо его поднять до заданного значения и после
этого перекрыть запорные вентили за маномет-
рами на подающей и отводящей магистралях;

— Наличие внутренних перетечек контролируется
на незаполненном контуре через открытый дренаж
на нижнем патрубке через наличие или отсутствие
вытекающей воды. При этом обязательно надо
убедиться, что контур опорожнен и запорные вен-
тили надежно перекрыты;

— Время выдержки под испытательным давлением
испытуемого контура не менее 15 мин;

— После проведения проверки одного контура те
же операции проводятся для другого контура;

— Каждый из двух манометров, контролирующих
испытательное давление, должен быть установлен
между теплообменником и запорной арматуры на
патрубках фланцев присоединения;

— Манометр должен быть аттестованный с инди-
видуальным номером, поверенным, иметь расчет-
ное давление выше испытательного с таким усло -
вием, что бы значение испытательного давления ПТО
находилось во второй трети шкалы манометра;

— Отступления от требований пункта 6. при прове-
дении гидравлических испытаний ПТО должны быть
согласованы с изготовителем.

ВНИМАНИЕ!

Проверка наличия внутренних перетечек воз-
можна только при отсутствии поступления воды
через запорные вентили в незаполненном кон-
туре теплообменника и полностью открытом
дре наже на нижнем патрубке. Перед проведе-
нием испытаний убедитесь, что стяжные болты
затянуты и соединения герметичны.

Если один из контуров заполнен теплоносителем
и запорные вентили закрыты, а в другом контуре
дав ление выше, то возможно повышение давления
в закрытом контуре. Это связано с некоторым умень -
шением внутреннего объема закрытого контура,
имеющего меньшее давление, за счет подвижно-
сти пластин в пределах допускаемых зазоров, что
ни в коем случае не является свидетельством на-
личия внутренних перетечек и неисправности теп-
лообменника.

ЗАКЛЮЧЕНИЕ:

Испытания считаются положительными, если от-
сутствуют внутренние и внешние протечки при про -
верке каждого контура теплообменника.

Рис. 24. Схема 
затягивания ПТО
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7. ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ

При заказе запасных частей следует ссылаться на
тип теплообменника и заводской номер. Они ука-
заны на паспортной табличке теплообменника.
Следует использовать только оригинальные запас-
ные части, предлагаемые Производителем. Ис-
пользование не оригинальных запасных частей
может привести к ухудшению эксплуатационных
параметров и уменьшению срока службы оборудо-
вания или даже его поломке.

8. РЕГЛАМЕНТ ПРОВЕДЕНИЯ ПУСКА
(ОСТАНОВКИ) ИЛИ ИСПЫТАНИЯ
НА ГЕРМЕТИЧНОСТЬ ПТО 
В ЗИМНЕЕ ВРЕМЯ

Настоящей регламент определяет проведение в
пуска (остановки) или испытания на герметичность
пластинчатого теплообменника (ПТО) РоСВЕП при
значениях температуры окружающей среды ниже
0°С.

8.1. При запуске теплообменника в работу темпе-
ратура окружающей среды должна быть доста-
точно высокой, чтобы исключить замерзание рабо -
чих теплоносителей и последующего повреждения
оборудования.

8.2. При необходимости запуска ПТО при более
низких температурах, необходимо его прогреть.

8.3. Одним из способов прогрева ПТО является
прогрев с помощью воздуха с температурой до
100°С.

8.4. Подачу теплого воздуха необходимо произво-
дить с помощью рукава через приподнятую верх-
нюю крышку теплоизоляционного кожуха ПТО или
через отверстие (50✕100мм) в нем, которое нахо-
дится под нижней направляющей между стойкой и
подвижной плитой.

8.5. После прогрева плавно приоткрыть запорные
задвижки перед ПТО на контуре с более горячим
теплоносителем и затем сразу же приоткрыть за-
движки на другом контуре. При этом необходимо
следить за тем, чтобы не произошло «вскипание»
теплоносителя во втором контуре ПТО.

8.6. До полного прогрева теплообменника давле-
ние в обоих контурах не должно превышать 10%
рабочего давления.

8.7. ПТО обязательно должен быть снабжен предо-
хранительным клапаном, установленным на трубе
между выходом нагреваемого теплоносителя из
него и запорной задвижкой.

8.8. Циркуляционные насосы необходимо запус-
кать при закрытых задвижках во избежание гид-
равлического удара с последующим их плавным
открытием, если они не снабжены устройством
мягкого пуска.

8.9. После окончательного прогрева ПТО подать
полное рабочее давление.

8.10. Допускается прогрев теплообменника из об -
ласти отрицательных температур незамерзающим
теплоносителем при условии минимального дав-
ления в нем (не более 0,01–0,02МПа) во избежание
утечек и повреждения уплотнений теплообменни ка.

8.11. В момент пуска (останова) теплообменникас-
корость подъёма (снижения) температуры должна
быть не более 30°С в час.заполнить контур с нагре-
ваемой средой.

ВНИМАНИЕ!

В зимнее время при минусовой температуре окру-
жающей среды:

— при прекращении подачи греющего теплоноси-
теля в теплообменник возможно замерзание на-
греваемого теплоносителя в нагреваемом контуре
с последующим повреждением теплообменника;

— при останове теплообменника, если длитель-
ность останова может привести к замерзанию теп-
лоносителей в контурах, необходимо сдренировать
теплоносители из обоих контуров или обеспечить
внешний обогрев теплообменника для поддержа-
ния температуры теплоносителей в контурах выше
температуры их замерзания;

— при запуске теплообменника в случае, если есть
опасность замерзания нагреваемого теплоноси-
теля, первым заполнить контур с греющим тепло-
носителем в соответствии с п.4.2 настоящей ин -
струкции, а затем заполнить контур с нагреваемым
теплоносителем.



СЕРВИСНОЕ ОБСЛУЖИВАНИЕ

Благодарим Вас за то, что Вы остановили свой выбор на пластинчатых теплообменниках РоСВЕП. Наша
компания гарантирует, что приобретенное Вами оборудование произведено с соблюдением необходи-
мых технических требований, обладает высоким качеством и соответствует всем заявленным параметрам.

С целью эффективной и долговременной работы пластинчатых теплообменников, необходимо соблю-
дать правила их эксплуатации, а также производить регулярное техническое обслуживание. В противном
случае может произойти ухудшение параметров работы оборудования вплоть до полной его остановки.

Наша компания располагает собственной сервисной службой, которая осуществляет весь комплекс
работ по обслуживанию пластинчатых теплообменников «РоСВЕП» в гарантийный и послегарантийный
периоды:

• промывку без разборки теплообменника, в том числе и непосредственно на месте его
установки при технической возможности подключения установки

• промывку с разборкой теплообменника

• химическую очистку

• любой вид ремонта

• замену прокладок

• замену пластин

• гидравлические испытания

• диагностику

• периодические инспекции

• наращивание пакета пластин для повышения мощности теплообменников или уменьшения
потерь давления в них

• поставку запасных частей и аксессуаров

• поставку сопутствующего оборудования

• поставку оборудования и реагентов для промывки

• обучение специалистов заказчика сервисному обслуживанию теплооб мен ников

Наши специалисты имеют высокую квалификацию и обладают необходимым набором знаний и средств,
позволяющим решать самые сложные задачи в кратчайшие сроки и с высоким качеством исполнения.
Благодаря постоянному наличию на складе всех комплектующих, сервисное обслуживание теплообмен-
ников осуществляется в минимально короткие сроки.

При этом важно отметить то, что обращаясь к нам, вы имеете фирменную гарантию после таких работ от
производителя и получаете точное соответствие рабочих параметров теплообменника заданным значе-
ниям.

Вы можете заключить договор на обслуживание или договориться на отдельные визиты. Важно то, что
вы сможете владеть ситуацией и не допускать возникновения проблем. При заключении договора на об-
служивании при поставке наших теплообменников вы получаете продление основной гарантии.

ООО «РоСВЕП-СЕРВИС»
129343, Москва, проезд Серебрякова, д.14, стр.23 

тел. (495) 225-38-09, (495) 225-38-07 
e-mail: info@roswep.ru

http://www.roswep.ru




