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钎焊�式换热器说明书
技术�据和认证
详⻅产品�型标签。 更�认证��请联��瑞�或查看 www.swep.net 上
的产品�。

保�
�瑞�提供⾃���⽇起 �� 个⽉的保修期，但⾃交货�⽇起任何情况下不
⻓于 �� 个⽉。保修只涵盖制造和材料缺陷。

免责声明
�瑞�钎焊�式换热器的性�有赖于�照�说明书进⾏��、维护和设�
�⾏�件。对于不符�这些标�的钎焊�式换热器，�瑞�不�担任何责
任。
�换热器未经过�劳载荷型式认可。
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��配�
�体可�不同的�式�过换热器。
为平⾏�钎焊�式换热器⽽�，有两种不同的��配��

⼀���
�瑞�钎焊�式换热器的前⾯�上标有⼀��头。
�头或为不⼲�型，或压�在盖�上。该标�的⽬
的是指⽰钎焊�式换热器的前侧��内��路/�
箱的��。�头朝上时，左侧（�⼝ F�、F�）是内回路
通道（对于不对��单元）�右侧（�⼝ F�、F�）是外
回路通道（ 对于不对�宽单元）。

�⼝ F�/F�/F�/F� 位于换热器的前⾯。�⼝ 
P�/P�/P�/P� 位于背⾯。注意它们�现的顺�。

��

��

较⼤钎焊�式换热器的起吊说明
A. �平起吊。
B. ��平��起吊�����。
C. ��起吊。

�告�
��伤�⻛险�
起吊时保持 � ⽶（�� 英尺）的安全距�。

B�、B��、B��、D��� 和 D��� 具有交叉流配置，⽽⾮通常在 BPHE 中应⽤的
平⾏�配�。在 B�、B�� 和 B�� 中，端⼝ F�-F� 等效于外回路通道，⽽端⼝ 
F�-F� 等效于内回路通道。对于 D��� 和 D���，端⼝ F�-F� 是外回路通道，
⽽端⼝ F�-F� 和 F�-F� 是内回路通道。 

在单相应⽤中使⽤ B�� 或 B�� 时，由于其�形结�和���设计，热性�
��⼝/�⼝的布���。但应�据热性�和�压性�的��选择�体�在 
H（ 右） 和 L（ 左） 侧。B�� 或 B�� ⽤作冷凝器时，制�剂必须� F� 端进，�
� F� 端出。

��
�勿让����过�的跳动、�环压⼒或温�变�。
同时必须�保�有�动�传��换热器上。
若�在该⻛险，则����器。对于⼤��的��，我们�议�在��内使
⽤�胀��。同时�议，⽤����带作为钎焊�式换热器和��夹�间的
缓冲。
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安��架
以下是⽀架的安装⽰意图，有两种的不同规格的�架供选择。
�. 在开����架时，�议�换热器平�，背⾯朝下。
�. 安装过程中，垫�应���配�使⽤。
�.  使⽤螺⺟ (B)，将前⽀架 (A) 安装固定在换热器上两�焊��的��上。
�. 如图�⽰，�调节�� (D) 安装到螺杆 (C) 上，并将螺杆（C）放⼊前⽀架

(A) 下⽅的安装孔中。
�. ⽤锁紧�� (E)将螺杆（C）固定在前⽀架（A）上。
�. 调��� (F) 到�当的��，使得��架(G) 能�紧贴在换热器的背⾯。
�. 将螺杆 (C) 的另⼀��进��架(G) 的安装孔中。
�. ⽤锁紧�� (H) 将螺杆（C）

锁紧固�在��架 (G) 上。 
�. 如果需要，可通过前�架��的����换

热器�体��固�在地⾯上，此时�议现场
配备��的地�����便换热器�体的
��或�动。

��
�有��都在⼀�的��钎焊环节钎焊�换热器上，这⼀过程在��和盖
��间形成�常坚固的�封。
但是，请��下��告。

警告！
损坏��的危险�
连�另⼀半时��⼒�，�勿损坏��。

�据应⽤的不同，也有��选配件可⽤于不同��和��的��，��压实
�兰、SAE 法兰、�转锁�、费托�克、�纹连�和焊�连�。 必须采⽤正�
的国际或地���标�，�为�们�不总是相�兼�。

�转锁�连� 费托�克连� 焊�连�

DIN 型压实�兰 SAE 型�兰 SAE O 型�连�

安装建议
���议�下�⽰。
��、�架和�热材料作为选配件提供。对固���拧上��进⾏固�时�
议使⽤润�油脂，��损坏���纹。

A. 底部⽀撑
B. 钣��架（X = 橡�垫）
C. 横杆和螺栓（X = 橡�垫）
D. 安装双头��在前盖�或�盖�上。
E. 某些较⼤的钎焊�式换热器有��。
F. ⽤于制冷剂应⽤的�热材料
G. ⽤于加热应⽤的�热材料

安装⽅向
在单相应⽤时，���-�或�-油应⽤，���向对换热器的性�⼏乎�有
�响，但在两相应⽤中，换热器的�向�变得�常重�。在两相应⽤中，�瑞
�钎焊�式换热器应����，前�上的�头指向上�。

�

A B C D

E F G ⼀些��配备�专⽤的�料盖，�保护��的�纹
和�封⾯ (X)，�⽌污�和�尘进�钎焊�式换热
器。这��料盖应⼩���，�便不损坏�纹、�封
⾯或��的任何其他��。⼀些���有⼀��
踵。这�踵的作⽤是在⽣产过程中简�钎焊�式换
热器的压⼒和�漏测试。

�封⾯

钎焊连�
钎焊连�（焊结连�）�则上是专⻔为尺⼨单�为�⽶或英⼨的�⽽设计
的。 测量对应的是��的内�。 钎焊�式换热器的⼀些焊�连�是�⽤的，
���单�为�⽶和英⼨的�。 
这些�� xxU ��，�� ��U，�⽰�� ��/� 英⼨和 ��.�� �⽶的�。 �
有钎焊�式换热器�采⽤纯铜�料或不锈钢�料进⾏��钎焊。 采⽤钎焊
焊剂，�便��属�⾯����物，其性质可�使焊剂�常活跃。 �此，必
须使⽤�量的焊剂。
焊剂过�可��导�严重�蚀，��不得让焊剂进�钎焊�式换热器。

钎焊过程
对�⾯进⾏脱脂和抛光。 �抹焊剂。 �铜�����，固���，软钎焊时，
⽤�� ��％ 的银焊料在�� ���ºC (���ºF) 的温�下进⾏钎焊，硬钎焊时，
在 ���-���℃ (���-����ºF) 的温�下进⾏。 �勿���对�钎焊�式换热
器。 使⽤湿抹布��钎焊�式换热器过热。 采⽤�⽓�⽌钎焊�式换热器
内�（制�剂侧）��。

�告�
加热过��导�铜��，�⽽�坏换热器�

如需额�焊�，请�� BPHE 及其零件在制造过程中经过�⼤量的热处理，
其焊�⼯艺��可�已经发⽣变�。

�瑞�提供需由�户焊��钎焊�式换热器上的�配器或�兰时，对于焊
�错误或在焊�过程中可�发⽣的任何��事故，�瑞�不�担任何责任。

焊�连�
图 A.仅�议在专⻔设计的焊�连�上进⾏焊�。�瑞�
的�有焊�连��在��顶�� ��° 的斜⾓执⾏。请勿
在其他�型��的�上进⾏焊�。��⽶为单�的测量
对应的是��的��。

焊�过程
�⽌单元过热的���
a)  在接管周围使⽤湿抹布。
b)  在接合管和接管边缘上形成⼀��⻆，�图�⽰。图 B

A

�下是�架的��⽰�图，有两种的不同规格的�架供选择。
�. ��架 (A+B) �图�⽰摆�。
�.  ��过程中，垫�应���配�使⽤。
�.  ��� (C) �别��两��架（A+B）的���中。
�.  ��锁紧�� (D)。
�.  在�换热器����架上�前，�保地⾯�平且平�。 
�.  �换热器��在�架内，�且�保�架�于换热器��的中间��。
�.  对较⼤型�的换热器（宽�>����⽶时）需�使⽤两��架。
�.  �果需�，可�过�架��的����换热器�体��固�在地⾯上，

此时�议现场配备��的地�����便换热器�体的��或�动。

!

警告！
⼈⾝伤�⻛险� 
在�钎焊�式换热器����架上�前，�保地⾯�平且平
�。���员须���鞋，在�路连��前，�保换热器��
�保�。
对较⼤型�换热器（换热器宽�>���毫⽶时），需�使⽤两�
�架。



固定螺栓组��件的�许负荷
��固���可作为钎焊�式换热器的选配项提供。
这些固����焊�在BPHE上。组�过程中固���的
�⼤�许负荷在B表中列出。

� �   张   �   ��， 
 ⼒，Fs* ⼒，Ft  �,Mb  Mt
� (kN) (kp) (kN) (kp) (Nm) (kpm) (Nm) (kpm)
 
½” �.� ��� �.� ��� �� � �� �.�
¾” �� ���� �.� ��� �� � ��� ��.�
�” ��.� ���� � ��� �� �.� ��� ��
� ¼” ��.� ���� �.� ��� ��.� � ��� ��
� ½” ��.� ���� �.� ��� ��� �� ��� ��.�
�” ��.� ���� ��.� ���� ��� �� ��� ��
� ½” ��.� ���� �� ���� ��� �� ���� ���
�” ��.� ���� ��.� ���� ��� �� ���� ���
�” �� ���� �� ���� ���� ���.� ���� ���.�
�” ��� ����� �� ���� ���� ��� ����� ����

A�

双头�� 应⼒⾯积 张⼒ ��
 As (mm²) Ft (N) Mt (Nm)
 

M� ��,� ���� �
M� ��,� ���� �
M�� ��,� ���� ��
 

UNC 应⼒⾯积 张⼒ ��
双头�� AS (in²)  Ft (lbf) Mt (lbfin)
 
�/�” �.��� ��� ��
�/��” �.��� ��� ��
�/�” �.��� ���� ���

B

不同应⽤中钎焊�式换热器的��

单相应⽤
�常，�头向上时，温�和/或压⼒�⼤的�路应连�在换热器的左侧。 �
�，在典型的�-�应⽤中，两种�体��连�，�热�在连� F� 进，F� 出，
冷⽔在 F� 进，F� 出。 这是�为换热器右侧���的�箱�左侧�⼀�，�
此，热�质���质�围，��⽌热损失。 

�凝器（图 A）
制冷剂（⽓体/�汽）应连��左上��� 
F�，冷凝液应连�在左下��� F�。 ⽔/盐
��路�⼝应连��右下��� F�，出⼝
应连��右上��� F�。 根据 UL ⽂件第
⼆部分或第六部分，钎焊�式换热器经过 
UL 认证，可�⼆���⼀起使⽤。 

F�
F�

F�

F�

B

膨胀阀
�胀阀应��在���发器�⼝⼀�的��范围内，中间�路应���
曲，扩⼤和�缩。�胀阀和�发器�⼝�间的����为 ���-��� 
mm，或管道⻓����内�的��应在 ��-�� 之间。保持���平也
�重�。�胀阀和 BPHE 之间的��������响热性�。 
 
�����常��⼝相同，为����佳的�动状态，可�使⽤ SWEP 
软件⼯� SSP 选择正�的��。�果��⼩于�⼝��，还可使⽤锥形
连�。选择的�⼝�⼝不�⼤于 F� 端通道⼝直径，因为这��加⽓��
�的⻛险。由于�配��，�发器中的�⼝尺⼨（F�）⽐在 B 型中的⼩。
 
如果使⽤膨胀阀�，应��在��汽�制�剂�⼝连�处约 ��� mm 
的地⽅。对于�发器，总压�是内��配�统的压�加上�胀阀的压�。
�常情况下，选择⼤⼀�的阀可性�得�更�的保�。

钎焊�式换热器的�洁
由于钎焊�式换热器中�常�在��的��，�此�箱有⾃�洁�果。 但
是，在⼀些应⽤中，结�倾向可��常�，��在�温下使⽤硬���的�
时。 在这种情况下，�过�环�洗�（CIP⸺在线�洗）�可�洗换热器。 
使⽤⼀��有��、�％ ��，或者 �％ 草�（�果换热器经常�洗）的槽。 
��洗�泵�换热器。 对于���难的情况，我们�议采⽤⼯⼚��的在
线�洗��/阀⻔，�便维护。 

�发器（图 B）
制冷剂�体应连��左下��� (F�)，制冷剂
⽓体�⼝应连�在左上��� (F�)。 ⽔/盐��
路�⼝应连��右上��� (F�)，出⼝应连�
�右下��� (F�)。

�冻保护
a) 使⽤ <� 毫⽶，�� ⽬的过滤器。
b) 蒸发温����体侧�冻温�时，使⽤�冻剂。
c) 使⽤防冻恒温器和�量开�，�保证 压缩机�⾏前、中和���量稳

�。
d) 避免使⽤�排空�功能。
e) �动�统时，�等⼀�再�动�凝器（或者��其�量）。
f) 若任何介质�有⼤于 � 毫⽶（�.�� 英⼨）的颗�， 则应在换热器前加�

⼀�滤�器。
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F�
F�
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F�

F�
F�

��⼆���⼀起使⽤， 应在钎焊�式换热器的�⼀侧�⼀��压阀。 若 
�统压⼒�� �.� × 设计压⼒，则必须打开�压阀。

*�⼒（Fs）在�头的��处计算。

采⽤钨�氩�焊或���惰性⽓体保护焊/���活性⽓体保护焊。 使⽤电
焊电路时，
�地��需连�����，
⽽不是连���组件的背⾯。
 �量�⽓�过单元可�成
其内���。

�保�备的�头�边�有⼀点铜。 �果采⽤研��式�备�头，必须采��
当的措�，�⽌铜��成不锈钢�⾯。

安装时�头的�许连�负荷
� A� 中给�的�⼤�议�头负荷在��过程中�⽤。
�冲（DD）连�值⻅� A�。

B

Mb Mt�⾏期间的�头负荷
�路应得����撑，�便在�⾏期间负
荷不�传递� BPHE。 

双相应⽤
在�有的制�剂应⽤中，必须让��制�剂�箱两侧�围�/盐��箱。 �
常，制�剂侧必须连��左⼿侧和钎焊�式换热器右侧的�/盐��路。 若
制�剂错误地连���⼀和��⼀��箱，⽽不是连���/盐��路，则
�发温��下�，有冻结的危险，�且性��常不�。 ⽤作�凝器或�发器
的�瑞�钎焊�式换热器制�剂侧应�终�上�当的��。
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勿�记⽤���细冲洗换热器。 进⾏��⼀�冲洗前，⽤ �-�％ 的氢��钠 
(NaOH) 或��氢钠 (NaHCO�) 溶液可�保�有的��中和。 �期�洁。 �
���于换热器�洁的更���，请�阅�瑞�的在线�洗��或�当地
的�瑞��司。

换热器�⽓
应在换热器的暖侧组��⽓阀，在这⾥，�⽓在�中的�����。 �保其
��在相对于换热器较�的��。 �据不同的需�，�⻛频��有�不同。

储�
钎焊�式换热器应⼲燥储�。 ⻓期储�（超过 � 周）时，温�应不�于 
�°C，并且不超过 ��℃。
外观
在钎焊⼯艺�，钎焊�式换热器的�⾯可���现过�的铜渍。 这种变�
不是�蚀现�，不�响钎焊�式换热器的性�或使⽤。 

处�
请���报废�，应�照当地环���规�处� BPHE。

欲了解更多信息，请查询�瑞�的技术��或�当地的�瑞��司。
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外国认证要求/法规

认证标志
(如适⽤) 认证名

UL / ULc
与批准的制

冷剂⼀起使⽤

荷兰 饮⽤⽔

英国 饮⽤⽔

压强上限 :  SEP 为 10 巴，其他型号均为 16 巴，具体参阅 SVGW 证书
温度上限 :  +95°C

压强上限 : 请查看钎焊板式换热器上的银标
温度上限 : +90°C / 194°F  (+/-4°F)

压强上限 : 请查看钎焊板式换热器上的银标
温度上限 : +90°C / 194°F  (+/-4°F)

压强上限 : 10 巴
温度上限 : +90°C

压强上限 : 16 巴
温度上限 : +99°C

瑞⼠ 饮⽤⽔

美国 饮⽤⽔

美国 饮⽤⽔

SVGW

NSF ANSI - 372

NSF ANSI - 61

KIWA

WRAS

不适⽤ CRN Fitting 加拿⼤ 全部 温度范围               : -196°C (-321°F) ⾄ +225°C (437°F)

国家 应⽤细分 信息与法规

美/加

UL / ULc 美/加
与 R744 
制冷剂⼀
起使⽤

WaterMark 澳⼤利亚 饮⽤⽔

不适⽤ CRN VESSEL 加拿⼤ 全部 温度范围               : -40°C (°F) ⾄ +150°C (302°F)

ASME 美国 全部 温度范围               : -40°C (°F) ⾄ +150°C (302°F)

通过澳⼤利亚 WMTS 528 标准⽔认证                                                                                           
§8.3单壁板式换热器。
包含单⽚壁板的换热器，安装时应包括保护饮⽤⽔免受传输介质污染的机制。应保持饮⽤⽔主回路⽔压⾼于传热介质⼆回路，除⾮加热介质是饮⽤
⽔或⽆毒物质。 
注意 1：如发⽣故障，传热介质不应污染饮⽤⽔系统。 
注意 2：饮⽤⽔⽔压应保持免受传热介质污染。

警告
⾼压危险。 
该组件应与泄压阀⼀起安装，排放压⼒设置为不得⾼于最⼤⼯作压⼒。该组件适⽤于超过制冷剂临界压⼒的系统。安全阀应符合 ASME 锅炉压⼒容
器规范第⼋卷要求，标有“UV”，并根据制冷系统容量确定尺⼨。

警告
⾼压危险。
该组件应与泄压阀⼀起安装，排放压⼒设置不得⾼于最⼤⼯作压⼒。
该组件适⽤于超过制冷剂临界压⼒的系统。
安全阀应符合 ASME 锅炉压⼒容器规范第⼋卷要求，标有“UV”，并根据制冷系统容量确定尺⼨。

制冷剂信息
凡带有 UL/ULc 标志的产品，其设计压⼒不得低于已安装的系统⼯作压⼒，或⼩于 ASHRAE 15 中规定的充注制冷剂值。充注后，须在已安装的设备
上标记制冷剂类型和使⽤的油”

UL & ULc 批准的制冷剂
R123、R1233zd、R245fa、R1234ze、R12、R134a、R513A、R401A、R401B、R290、R1234yf、R454C、R22、R502、R717、R448A、R402B、
R407C、R449A、R455A、R407A、R404A、R402A、R507、R514A、R452B、R454B、R410A、R32

R717 仅适⽤于不含铜或⻩铜材料的换热器。

易燃制冷剂——仅适⽤于焊接或钎焊配件！

F�

F�

F�
F�

CIP 
���⼝

CIP ���⼝

清洗时，�下�的����
洗�泵�钎焊�式换热器，
�便�⻛。 为����佳的
�洗�果，��应��为正
常��的 �.� 倍，最好采⽤
反冲洗模式。 若可⾏，则�
� �� 分钟掉转⼀��向。 
使⽤ �，请
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