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This paper describes our newly developed =Glass stee上sbell and tube beat

exchanger” which has good thermal efficiency and compact construction･

It is expected that thisglass steel shell and tube heat exchanger will be

helpfulfor ourcustomers as the attachment of the reactor.

当社では,この度,熱効率が良くかつコン/i.ク†なダラ

こチ-)I,製多管式熱交換器を開発したo このグラスチ-)I/

望多管式熱交換器ほ,プロセスのメイン機器である反応機

)周辺機器として,広くユ-ザ各位に御使用して頂けるも

)と考えている｡本稿では,その概要を紹介する｡

E え が き

化学,医薬品工業における製造ライン中vLは,冷却加

昏,凝縮,沸騰の熱交換プロセスがある.プロセス側流体

)運転条件および目的に応じて,種々の材質,構造の熱交

毎器が使用されている.

当社では,グラスチ-ル製熱交換器として,二重ジャケ

･†型,およぴ,ジャケッ†付グラスチ-/レ製パイプ塾

I,また,耐食金属製多管式熱交換器を数多く製造してき

_0

上記の二瞳類のグラステール製熱交換器は,単位伝熱面

賢当りの容積が大きく,もっとコンパク†なグラスチ-ル

醤熱交換器をという,ユーザ･ニ-ズにこたえ,この度グ

声スチー)I,製多管式熱交換器を販売開始した(写真1 )0

.構
造

第1図にグラスチ-)I,製多管式熱交換器の構造を示す.

･わゆる,シェル&チエ-ブ, 1パス塾熱交換器であり,

70ラスライニングされたチューブ内面側をプロセス流体,

/ェ/レ側を加熱または冷却媒体が通過する構造である｡

このチューブ内面のグラスは,いわゆるインサ- T･方式
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グラスチ-ル製多管式熱交換器構
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Glass steel shell and tube beat

excb anger

(中空ガラス管を鋼管内面に溶着させる方式)によりライ

ニングされており,含泡率の少い,ピンホールが発生し費匿

いものとなっているため,充分な而才食性を有している｡

管板とチエ-ブは溶接一体構造となっており,プロセス

流体と熱媒あるいは冷蝶は完全に分離されている｡この管

写真1 グラステール製多管式熱交換器(H5型)

Photo. 1 Glass steel shell and tube heat
exchanger (Type H5)
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第1表

Table 1

標準寸法表

Standard size

Area
of

lleating
surface

Type

ff:ts?;:lalt.,;oeaI慧tsetrenQT6芸rbeea
dpxN

H 5

H 10

H 20

H 30

5_ 13m2

10.7 m2

21.3 m2

4.1m2

8.5 m2

17.0 m2

32.9 m2 26.3 m2

芝i
450A

550A

2, 000

2, 000

3, 500

3, 500

355

470

500

2726

2956

4516

530 1 4576

80A 1 50A

125A

125A

150A

80A

BOA

100A

25A X24

25AX50

25Ax57

25A X88

板とチエ-ブの接合部のランニングは,当社の開発した特

殊焼成方法VL_より可能となった｡

第1園に示す構造は横型であるが,竪塾構造も可能であ

る｡

2.標 準 寸 法

第1表中こ標準寸法を示すo伝熟面積5m2, 10m2, 20

m2および30m2を標準型としている.

チュ-ブは全サイズ, 25A vL統一している｡さらに,

管板間の寸法ほ2000mmと3500mmの2種類とし,部

品の種類を最少限vt_することにより,短納期および製造コ

ストの削減でユ-ザ･ニーズにこたえる生産体制を整えて
いる｡

3. 特 長

1)高耐食性

グラスチ-)I,製多管式熱交換器は,プロセス側が全面グ

ラスで覆われ,耐食性にすぐれている｡

2)非付着性,洗浄が容易

グラステールの表面は滑らかで,プロセス物質の付着が

少なく,また洗浄が容易である｡

3 )設置面積が′+＼さい｡

グラスチ-ル製二重ジャケッ十塾あるいはジャケット付

パイプ型忙比較し,単位伝熱面積当りの占有容積が小さ

く,コンパクトである｡

4.標準的設計仕様

標準的な設計仕様は下記のとおりである｡

1)最高使用圧力:シェル側

チューブ側

2)最高使用温度:シェル側

チューブ側

3 )許容熱衝撃温度(』T)

10 〔kgf/cm2G〕

10〔 ク 〕

180 〔oC〕

180 [^/]

100 〔oC〕

4 )総括伝熱係数(U値) 150-350 〔Ecal/m2･h･oC〕

(水一水系)

4. 1最高使用温度

グラスチ-ル製多管式熱交換器は,一般の反応機と比較

し,構造が複雑であるため,最高使用温度は180oCとして

いる｡

4. 2 許容熟衝撃温度

許容熱衝撃温度は』T-100oCである｡この値は一般の

グラスチ-)I,製缶体の値AT≒140oCに比較して小さいo

管フ阪部には多数の開口部が接近して存在し,複雑な形状で

あるため,安全性を考慮して,上記の値としている｡チュ

-ブ内面は,上述したように,インサ-Tl方式R:よりグラ

スライニングされているが,この部分の耐熱衝撃性はグラ

スチー/レ製缶体と同等であり,安心して使用できる｡

4. 3 総括伝熟係数

上述した総楕伝熱係数は, 10
m乏〔EIO〕熱交換器を供討

体とし,汰-温水系で行った実験結果の代表例である｡

多管式熱交換器の伝熱性能計算式は,文献,便覧など匠

記載されており,取扱う流体の物性,運転条件vL応じて,

精度のよい総括伝熱係数が算出できる｡

5. 検 査

グラス面の検査は, =場出荷前にDCIOKVスパ-クラ

スト忙より行う｡納入後の定修時等のグラス面検査は, E

視検査を標準とする｡

6. グラス部の補修

グラス部の補修はその場所に応じて,下記の方法とザ

る｡

6. 1チューブ内および管板とチューブとの接合部

トラブ)I,の生じたチエ-ブの両端をタンク)I,補修中こより

閉鼓する.一般には,チューブの再焼成は不可能である｡

6. 2 管板部

管板部のみの†ラブルは,その度合によって異なるが,

再焼成が可能な場合もある｡

7.使用上の注意事項

グラスチ-ル製多管式熱交換器の取扱いに関する基本部

注意事項は,当社の他のグラステール機器と同様である｡

以下に,熱交換器としての注意事項を示す｡

第4章で,許容熱衝撃温度』T-100oCと説明したが,

これは換言すれば,高温側流体と低温側流体の最高温度差

であるo また使用時には,低温流体をさきに流し,熱交彰

券全体の温度が定常状態になってから,高温流体を流す2:

いう,いわゆる熱衝撃と熱応力に対する配慮が必要で凍

る｡使用条件については,その都度,弊社に御相談下ま

い｡

む す ぴ

以上,当社の新製品,グラスチ-)I,製多管式熱交換器竜

紹介したが,これは高度の焼成技術と,多種類の熱交換署

製造の実績から生まれた製品である｡第1表に示したE.

(5m2)-H30 (30m2)を標準仕様としているが,これ以夕

の仕様についても製造可能であるo
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