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Wysokocisnieniowe zawory bezpieczenstwa

Instrukcja obstugi (wer. J)




NINIEJSZA INSTRUKCJA, OPROCZ ZWYKLYCH PROCEDUR KONSERWACYJNYCH
| OBSLUGOWYCH, ZAWIERA WAZNE DLA KLIENTA / OPERATORA INFORMACJE
REFERENCYJNE DOTYCZACE KONKRETNYCH PROJEKTOW. PONIEWAZ ZASADY OBSLUGI
| KONSERWACJI SA ZMIENNE, FIRMA BAKER HUGHES (ORAZ JEJ PODMIOTY ZALEZNE |
STOWARZYSZONE) NIE PODEJMUJE PROBY NARZUCENIA KONKRETNYCH PROCEDUR,
ALE PODAJE PODSTAWOWE OGRANICZENIA | WYMAGANIA STWARZANE PRZEZ TYP
DOSTARCZANEGO URZADZENIA.

NINIEJSZA INSTRUKCJA ZAKLADA, ZE OPERATORZY POSIADAJA JUZ OGOLNA
ZNAJOMOSC WYMAGAN Z ZAKRESU BEZPIECZNEJ OBSLUGI SPRZETU MECHANICZNEGO
| ELEKTRYCZNEGO W SRODOWISKACH POTENCJALNIE NIEBEZPIECZNYCH. DLATEGO
TEZ NINIEJSZA INSTRUKCJE NALEZY INTERPRETOWAC | STOSOWAC LACZNIE Z
ZASADAMI | PRZEPISAMI BEZPIECZENSTWA OBOWIAZUJACYMI W MIEJSCU PRACY ORAZ
SZCZEGOLNYMI WYMOGAMI Z ZAKRESU OBSLUGI INNYCH URZADZEN W DANYM MIEJSCU
PRACY.

NINIEJSZAINSTRUKCJAW SWOIM ZAMYSLE NIE UWZGLEDNIAWSZYSTKICH SZCZEGOLOW
ANI WARIANTOW URZADZEN ANI NIE ZAWIERA OPISU WSZYSTKICH MOZLIWYCH SYTUACJI
ZWIAZANYCH Z MONTAZEM, OBSLUGA LUB KONSERWACJA. W RAZIE KONIECZNOSCI
UZYSKANIA DALSZYCH INFORMACJI LUB WYSTAPIENIA PROBLEMOW NIEOBJETYCH
W WYSTARCZAJACYM STOPNIU PRZEZ PROCEDURY PRZEZNACZONE DLA KLIENTA /
UZYTKOWNIKA NALEZY SKONTAKTOWAC SIE Z FIRMA BAKER HUGHES.

PRAWA, OBOWIAZKI1ODPOWIEDZIALNOSC FIRMY BAKER HUGHES | KLIENTA/ OPERATORA
SA SCISLE OGRANICZONE DO WYRAZNIE PODANYCH W UMOWIE DOTYCZACEJ DOSTAWY
URZADZENIA. WYDANIE NINIEJSZEJ INSTRUKCJI NIE STANOWI DODATKOWYCH
OSWIADCZEN ANI GWARANCJI PODAWANYCH LUB DOROZUMIANYCH ZE STRONY FIRMY
BAKER HUGHES DOTYCZACYCH URZADZENIA LUB JEGO UZYTKOWANIA.

NINIEJSZA INSTRUKCJA MA SLUZYC KLIENTOWI / OPERATOROWI WYLACZNIE JAKO
POMOC W MONTAZU, TESTOWANIU, OBSLUDZE I/LUB KONSERWACJI OPISYWANEGO
SPRZETU. DOKUMENTU NIE WOLNO POWIELAC W CALOSCI ANI CZESCI BEZ PISEMNEJ
ZGODY FIRMY BAKER HUGHES.
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Tabela konwersji

Konwersja jednostek USCS na system metryczny

Jednostka USCS Wspoétczynnik konwersiji Jednostka w s;‘);sr:‘emle metrycz-

cal 254 mm
funt 0,4535924 kg
cal? 6,4516 cm?

stopa®/min 0,02831685 m3/min
galon/min 3,785412 I/min
funt/n 0,4535924 kg/h
psig 0,06894757 barg
stopofunt 1,3558181 Nm
°F 5/9 (°F-32) °C

Uwaga: Pomnozy¢ wartosé USCS przez wspoétczynnik konwersji, aby uzyskaé wartos¢ metryczna.

W  przypadku konfiguracji zaworow
niewymienionych w niniejszej instrukcji
nalezy skontaktowa¢ sie z lokalnym Green
Tag Center™ w celu uzyskania pomocy.
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l. System znakow i etykiet bezpieczenstwa produktu

W razie potrzeby na marginesach stron tej instrukcji zamieszczono @
odpowiednie etykiety bezpieczenstwa. Etykiety bezpieczenstwa to
pionowe prostokaty, jak pokazano na reprezentatywnych przyktadach
(ponizej), sktadajgce sie z trzech pdl otoczonych waskag obwddka.
Panele mogg zawierac cztery komunikaty o nastepujgcym znaczeniu:

NIEBEZPIECZENSTWO -
Bezposrednie zagrozenia,
ktore PRAWDOPODOBNIE

SPOWODUJA powazne
» poziom potencjalnej szkody spowodowanej zagrozeniem obrazenia ciata lub $mier¢.
» charakter zagrozenia
» konsekwencje interakcji cztowieka i/lub produktu z zagrozeniem @ .
OSTRZEZENIE - Zagrozenia
* instrukcje dotyczace sposobu unikniecia zagrozenia w razie lub niebezpieczne praktyki, ktére
potrzeby. MOGA spowodowaé powazne

Goérne pole prostokata zawiera stowo ostrzegawcze obrazenia ciata lub smierc.

(NIEBEZPIECZENSTWO, OSTRZEZENIE, PRZESTROGA Ilub

UWAGA), ktore informuje o skali zagrozenia. @

Srodkowe pole zawiera piktogram informujacy o charakterze PRZESTROGA - Zagrozenia
zagrozenia oraz o mozliwych skutkach kontaktu cztowieka i/lub lub niebezpieczne praktyki, ktore
produktu z tym zagrozeniem. W pewnych sytuacjach zagrozenia MOGA spowodowac niewielkie
dla zdrowia i bezpieczenstwa ludzi piktogram moze zamiast tego obrazenia ciata.

przedstawia¢ niezbedne dziatania zaradcze, takie jak stosowanie

odpowiednich $rodkéw ochrony indywidualnej (SOI). @

Dolne pole moze zawiera¢ instrukcje dotyczgce sposobu unikniecia UWAGA - Zagrozenia lub
zagrozenia. W przypadku ryzyka dla zdrowia i bezpieczenstwa ludzi niebezpieczne praktyki, ktére
komunikat ten moze réwniez zawiera¢ doktadniejsze okreslenie MOGA spowodowac uszkodzenie
zagrozenia i skutkdw kontaktu cztowieka i/lub produktu z zagrozeniem produktu lub mienia.

niz moze o tym poinformowac¢ sam piktogram.

® @
A\ MEBEzPIECIERSTWO A\ OSTRIEZENIE A\ PRIESTROGA A UWAGA

Nie wykrecac srub, Zidentyfikowa¢ wszystkie Nosi¢ niezbedne Ostroznie
gdy uktad jest pod mozliwe punkty wylotowe wyposazenie obchodzi¢ sie
ci$nieniem, poniewaz I nieszczelnosci zaworu, ochronne, aby z zaworem. Nie
grozi to powaznymi aby unikna¢ ryzyka unikna¢ ryzyka upuszczac ani
obrazeniami ciata, a powaznych obrazen ciata obrazen ciata nie uderzaé.
nawet Smiercia. lub $mierci.
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Il. Alerty bezpieczenstwa

Nalezy przestrzegac¢ wszystkich obowigzujgcych w zaktadzie przepisow

A NIEBEZPIECZENSTWO bezpieczenstwa, a ponadto nalezy bezwzglgdnie stosowac sie do
nastepujgcych zalecen:

* Przed przystgpieniem do regulacji zaworu nalezy zawsze obnizy¢
ci$nienie robocze. Przed przystgpieniem do regulacji pierscieni nalezy
zawsze zakneblowaé zawdr. Pozwoli to unikngé ewentualnych obrazen
ciata.

* Podczas testowania lub obstugi zaworu bezpieczenstwa nie wolno sta¢
przed jego wylotem.

+ Podczas testowania lub obstugi zaworu nalezy stosowac srodki ochrony
stuchu i oczu.

Aby uniknaé powaznych obrazen ciata * Nosi¢ odziez ochronng. Gorgca woda moze powodowaé¢ oparzenia, a
lub $mierci, na czas pracy przy zaworze przegrzana para nie jest widoczna.

nalezy obnizy¢ cisnienie, a ponadto w

+ Podczas demontazu zaworu bezpieczenstwa nalezy staé w bezpieczne;j
odlegtosci i/lub nosi¢ odziez ochronng, aby zapobiec narazeniu na
rozpryski lub jakikolwiek zrgcy czynnik procesowy, ktéry moégt zostac
uwieziony wewnatrz zaworu. Przed demontazem zaworu nalezy upewnic
sie, ze jest on odciety od cisnienia w uktadzie.

trakcie pracy przy zaworze nalezy sta¢ z

dala od wylotu.

» Zachowa¢ ostroznos¢ podczas sprawdzania zaworu bezpieczenstwa
pod kgtem wyciekow.

A\ OSTRZEZENIE

*  Przed kazdym uruchomieniem nalezy upewni¢ sie, ze w poblizu zaworu
nie znajdujg sie zadne osoby. Para wydostajgca sie z zaworu podczas
uruchamiania moze spowodowac obrazenia ciata.

* Podczas otwierania zaworu bezpieczenstwa po raz pierwszy lub po
remoncie zawsze nalezy by¢ przygotowanym na uruchomienie zaworu
za pomocg dzwigni z miejsca znajdujgcego sie z dala od zaworu. Mozna
to zrobié¢, mocujgc line do dZzwigni w celu uruchomienia zaworu z pewne;j
odlegtosci.

* Uderzenie zaworu znajdujgcego sie pod cisnieniem moze spowodowac
przedwczesne uruchomienie. Nigdy nie manipulowac¢ przy zaworze, gdy
cisnienie w uktadzie jest bliskie cinieniu zadanemu zaworu.

Zidentyfikowaé wszystkie

mozliwe punkty wylotowe /

nieszczelnosci zaworu, aby * Przed przystapieniem do skrawania czesci zaworu nalezy skonsultowaé

CtEuk 307 57 Sl RO sie z firmg Baker Hughes lub jej upowaznionym przedstawicielem.

obrazen ciafa lub Smierci. Odchylenia od wymiaréw krytycznych mogg mieé negatywny wplyw na
dziatanie zaworu.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone. Instrukcja obstugi zaworéw bezpieczenstwa Consolidated Maxiflow serii 1700 | 7



lll. Informacje na temat bezpieczenstwa

A\ PRZESTROGA

Nosi¢ niezbedne srodki
ochrony indywidualnej,
aby unikna¢ ryzyka
obrazen ciata

8 | Baker Hughes

Poprawny montaz i rozruch jest warunkiem bezpiecznego i niezawodnego
dziatania kazdego zaworu. Odpowiednie procedury zalecane przez

Baker Hughes i opisane w niniejszej instrukcji sg skutecznymi metodami
wykonywania wymaganych zadan.

Wazne jest, aby pamietaé, Ze instrukcje te zawierajg rézne ,komunikaty
bezpieczenstwa”, ktére nalezy uwaznie przeczyta¢ w celu zminimalizowania
ryzyka obrazen ciata lub uniknigcia prawdopodobienstwa, ze stosowane
beda niewtasciwe procedury, ktére mogtyby uszkodzi¢ dany produkt

marki Baker Hughes lub uczyni¢ go niebezpiecznym. Trzeba tez mie¢
swiadomosé, iz owe ,komunikaty bezpieczenstwa” nie sg kompletne.

Baker Hughes nie moze ocenia¢ i doradza¢ zadnemu klientowi w zakresie
znajomosci wszystkich mozliwych sposobéw wykonywania zadan lub
mozliwych niebezpiecznych konsekwencji kazdego sposobu dziatania. W
zwigzku z tym firma Baker Hughes nie przeprowadzita zadnej tak szerokiej
oceny, a zatem kazdy, kto korzysta z procedury i/lub narzedzia, ktére nie
jest zalecane przez firme Baker Hughes lub odbiega od jej zalecen, musi
by¢ catkowicie przekonany, ze zaréwno bezpieczenstwo osobiste, jak i
bezpieczenstwo zawordw nie zostanie narazone przez wybrang metode i/lub
narzedzia. W przypadku jakichkolwiek pytan dotyczgcych narzedzi/metod
nalezy skontaktowac sie z firmg Baker Hughes.

Niekiedy podczas montazu i rozruchu zawordw i zwigzanych z nimi
produktéw trzeba pracowaé w poblizu ptynéw o bardzo wysokiej
temperaturze i/lub pod bardzo wysokim cisnieniem. W zwigzku z tym
nalezy podjg¢ wszelkie srodki ostroznosci, aby zapobiec ryzyku obrazen
ciata u personelu wykonujgcego czynno$ci. Do $rodkow tych nalezy m.in.
wyposazenie chronigce uszy i oczy oraz odpowiednia odziez ochronna
(np. rekawice) dla osob, ktére znajdujg sie w rejonie dziatania zaworéw
albo w jego sgsiedztwie. Ze wzgledu na okolicznosci i warunki, w

ktoérych dziatania te mogg by¢ wykonywane na produktach Consolidated,
jak réwniez ze wzgledu na ewentualne niebezpieczne konsekwencje
poszczegolnych sposobow postepowania, firma Baker Hughes nie jest w
stanie oceni¢ wszystkich warunkéw, ktére mogtyby spowodowaé obrazenia
personelu lub sprzetu. Firma Baker Hughes podaje jednak okreslone alerty
bezpieczenstwa, wymienione w sekgji Il, wytgcznie w celach informacyjnych
dla klientéw.

Obowigzkiem nabywcy lub uzytkownika zaworéw / urzgdzeh marki Baker
Hughes jest odpowiednie przeszkolenie wszystkich pracownikoéw, ktorzy
bedg pracowaé z przedmiotowymi zaworami / urzgdzeniami. Ponadto przed
rozpoczeciem pracy z zaworami / urzgdzeniami personel, ktéry bedzie miat
z nim bezposrednig styczno$¢, powinien sie wnikliwie zapoznac z trescig
niniejszych instrukciji.
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IV. Informacje gwarancyjne

A\ PRIESTROGA

Wadliwe i niezgodne
elementy musza zostac¢
sprawdzone przez
Baker Hughes.

A\ PRIESTROGA

Usunigcie lub przerwanie
plomby spowoduje
uniewaznienie gwarancji.

Oswiadczenie o gwarancji

Oswiadczenie o gwarancjiV — firma Baker Hughes gwarantuje, ze jej

produkty i prace bedg spetnia¢ wszystkie ewentualne i majgce zastosowanie
specyfikacje oraz inne szczegolne wymagania dotyczgce produktu i pracy (w tym
dotyczace wydajnosci), jak réwniez Zze bedg wolne od wad materiatowych oraz
produkcyjnych.

PRZESTROGA: Elementy wadliwe i niezgodne z normami muszg zostac
zatrzymane dla celéw przeprowadzenia kontroli przez firme Baker Hughes i
zwrocone do pierwotnego punktu wysyitki na warunkach FOB na zgdanie.

Bledny wybér lub niewtasciwe uzytkowanie produktow — Firma Baker
Hughes nie ponosi odpowiedzialno$ci za btedny wybér lub niewtasciwe
uzytkowanie jej produktéw przez klienta.

Nieuprawnione naprawy — Firma Baker Hughes nie upowaznita zadnych firm
naprawczych, podwykonawcow ani osob fizycznych niepowigzanych z Baker
Hughes do wykonywania napraw gwarancyjnych wyprodukowanych przez nig
produktéw, nowych ani naprawionych w terenie. Dlatego klienci zlecajgcy takie
ustugi haprawcze nieautoryzowanym serwisom robig to na wtasne ryzyko.

Nieuprawnione usuniecie plomb — Wszystkie zawory nowe oraz naprawione w
terenie przez dziat serwisu terenowego firmy Baker Hughes sg zaplombowane.
Rozwigzanie takie wynika z checi zapewnienia klientowi gwarancji na wady
wykonawcze. Nieuprawnione usuniecie i/lub przerwanie takiej plomby spowoduje
uniewaznienie gwaranciji.

™ Petne informacje na temat gwarancji oraz ograniczenia srodkéw zaradczych
i odpowiedzialnosci mozna znalez¢ w Standardowych Warunkach Sprzedazy
Baker Hughes.
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V. Terminologia dotyczaca zaworéw
(parafraza z ASME PTC 25.3)

Przeciwcisnienie

Przeciwcisnienie to cisnienie statyczne wystepujace
na wylocie zaworu bezpieczenstwa z powodu
cisnienia w uktadzie odprowadzania.

Wydmuch

Wydmuch to réznica miedzy faktycznym cisnieniem
otwarcia zaworu bezpieczenstwa a faktycznym
ci$nieniem ponownego osadzania wyrazona jako
procent cisnienia zadanego lub w jednostkach
cisnienia.

Powierzchnia otworu

Powierzchnia otworu to minimalne pole przekroju
poprzecznego dyszy.

Srednica otworu
Srednica otworu to minimalna $rednica dyszy.

Klekotanie

Klekotanie to nieprawidtowy, szybki ruch posuwisto-
zwrotny ruchomych czesci zaworu bezpieczenstwa,
w ktérym ptytka styka sie z gniazdem.

Cisnienie zamkniecia

Cisnienie zamkniecia to wartos¢ spadku cisnienia
statycznego na wlocie, przy ktérej ptytka zaworu
ponownie styka sie z gniazdem lub przy ktérej
wznios staje sie zerowy.

Plytka
Plytka to element ci$nieniowy zaworu
bezpieczenstwa, ktéry wptywa na jego zamkniecie.

Rozmiar wlotu
rozmiar wlotu to nominalny rozmiar rury wlotowej
zaworu bezpieczenstwa, chyba ze okreslono inaczej.

Cisnienie proby szczelnosci

Cisnienie préby szczelnoéci to okreslone cisnienie
statyczne na wlocie, przy ktérym przeprowadza sie
ilosciowg prébe szczelnosci gniazda zgodnie ze
standardowg procedura.

Wznios
rzeczywiste przemieszczenie ptytki w stosunku do
potozenia zamknietego, gdy zawér uwalnia cisnienie.

Urzadzenie podnoszace

Urzgdzenie podnoszgce to urzgdzenie do recznego
otwierania zaworu bezpieczehstwa poprzez
przytozenie sity zewnetrznej w celu zmniejszenia
obcigzenia sprezyny utrzymujgcej zawor w potozeniu
zamknietym.
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Dysza / tuleja gniazda

Dysza to element ci$nieniowy stanowigcy wlotowy
kanat przeptywowy i obejmujgcy nieruchomg czesé
zamkniecia gniazda.

Rozmiar wylotu

Rozmiar wylotu to nominalny rozmiar rury wylotowe;j
zaworu bezpieczenstwa, chyba ze okreslono inacze;.
Nadcisnienie

Nadcis$nienie to wzrost cisnienia ponad wartosé
ci$nienia zadanego zaworu bezpieczenstwa, zwykle
wyrazony jako procent ci$nienia zadanego.

Cisnienie otwarcia

Cisnienie otwarcia to warto$¢ wzrostu cisnienia
statycznego na wlocie, przy ktérej ptytka porusza
sie w kierunku otwierania z wiekszg predkoscig
w poréwnaniu z odpowiednim ruchem przy
wyzszych lub nizszych cisnieniach. Dotyczy ono
wytgcznie zawordw bezpieczenstwa lub zaworow
nadmiarowych montowanych w instalacjach z
czynnikiem $cisliwym.

Element cisnieniowy

Element cisnieniowy zaworu bezpieczenstwa to
czese, ktora faktycznie styka sie z czynnikiem
znajdujgcym sie pod cisnieniem w chronionym
naczyniu.

Element utrzymujacy cisnienie

Element utrzymujacy cisnienie zaworu
bezpieczenstwa to czesé, ktora jest obcigzona ze
wzgledu na swojg funkcje utrzymywania jednego lub
wiecej elementdw cisnieniowych na swoim miejscu.

Wznios znamionowy

Wznios znamionowy to wznios projektowy, przy
ktérym zawér osigga znamionowg zdolnosc¢
odcigzania.

Zawor bezpieczenstwa

Zawoér bezpieczenstwa to ciSnieniowy zawor
nadmiarowy uruchamiany przez statyczne ci$nienie
wlotowe i charakteryzujgcy sie szybkim otwieraniem
badz otwieraniem lub dziataniem typu ,pop”
(wystrzat).

Cisnienie zadane

Cisnienie zadane to warto$¢ rosngcego cisnienia
statycznego na wlocie, przy ktorej zawor
bezpieczenstwa ma charakterystyke roboczg
zdefiniowang w sekdji ,Cisnienie otwarcia”.

Jest to wartos¢ cisnienia wybita na zaworze
bezpieczenstwa.

Gniazdo

Gniazdo to element cisnieniowy zapewniajacy styk
pomiedzy nieruchomg i ruchomg czescig elementéw
cisnieniowych zaworu.
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Srednica gniazda

Srednica gniazda to najmniejsza Srednica styku
miedzy nieruchomymi i ruchomymi elementami
cisnieniowymi zaworu.

Cisnienie préby szczelnosci

Cisnienie préby szczelnoéci to okreslone cisnienie
statyczne na wlocie, przy ktérym przeprowadza sie
ilosciowg prébe szczelnosci gniazda zgodnie ze
standardowg procedura.

VI. Obstuga i sktadowanie

Zawory bezpieczenstwa nalezy przechowywac

w suchym srodowisku i chroni¢ przed warunkami
atmosferycznymi. Mozna je zdjgé z podstawek

lub wyjg¢ ze skrzyh dopiero bezposrednio przed
montazem. Ochraniacze kotnierzy i plomby powinny
pozosta¢ na swoim miejscu do momentu tuz przed
montazem.

Zawory bezpieczenstwa, zaréwno w skrzyniach,

jak i bez skrzyn, nigdy nie powinny by¢

poddawane mocnym wstrzgsom. Te sg najbardziej
prawdopodobne wskutek podskoczenia lub
upuszczenia podczas zatadunku lub roztadunku

z samochodu ciezarowego lub podczas
przemieszczania napedzanym przenosnikiem, takim
jak wozek widtowy. Zawor, zardwno w skrzyni, jak i
bez skrzyni, powinien by¢ zawsze trzymany wlotem
w dot (tj. nigdy nie ktadziony na boku), aby zapobiec
niewspotosiowosci i uszkodzeniu elementéw
wewnetrznych. Nawet zawory w skrzyniach powinny
by¢ zawsze podnoszone wlotem w dot.

A UWAGA

Nie podnosi¢ zaworu poziomo ani
nie zaczepia¢ niczego o dzwignie

podnoszenia lub sprezyne.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

A UWAGA

Ostroznie obchodzi¢ si¢ z

zaworem. Nie upuszcza¢ ani

nie uderzaé.

Wzbieranie

Wzbieranie to styszalny lub widoczny wyciek
ptynu miedzy gniazdem a ptytkg przy cisnieniu
statycznym na wlocie ponizej ciSnienia otwarcia i
bez mierzalnego natezenia. Dotyczy ono zaworow
bezpieczenstwa w instalacjach z czynnikiem
Scisliwym.

Zawory bez skrzyni powinny by¢ przesuwane lub
podnoszone przez owiniecie tancucha lub zawiesia
wokot szyjki wylotowej, a nastepnie wokét gérnej
konstrukcji jarzma, w taki sposéb, aby zapewnié,

ze zawor znajduje sie w pozycji pionowej podczas
podnoszenia. Nigdy nie podnosi¢ catego zaworu

za zespot zaworu pilotowego, przewody rurowe,
dzwignie podnoszacg ani inne elementy zewnetrzne.

Nigdy nie zaczepiac niczego o sprezyne w celu
podniesienia. Gdy zawory bezpieczehstwa

sg bez skrzyni i ochraniacze kotnierzy zostajg
zdemontowane bezposrednio przed montazem,
nalezy zachowa¢ szczegdlng ostroznos¢, aby
zapobiec przedostaniu sie brudu do otworu
wylotowego w trakcie przykrecania srubami w
lokalizacji docelowej. Podczas podnoszenia zaworu
do obszaru montazu nalezy uwazac, aby nie uderzy¢
nim o konstrukcje stalowe i inne przedmioty.

A UWAGA

Uwazaé, aby brud nie dostat
sie do otworu wylotowego
ani wlotowego.
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VIl. Cechy konstrukcyjne

Wydmuch

Zawor bezpieczenstwa Consolidated Maxiflow jest
zaworem z osiggalnym wydmuchem na poziomie
3% certyfikowanym przez National Board of Boiler
and Pressure Vessel Inspectors. Pierscienie
regulacyjne sg wstepnie ustawione fabrycznie w
celu zapewnienia nieco diuzszego wydmuchu. Jesli
wymagana jest zweryfikowana wartos¢é wydmuchu
na poziomie 3%, mozna jg uzyskac, uruchamiajgc
zawor w instalacji, w ktérej dostepna jest
wystarczajgca wydajnos¢ i w ktdrej parametry pracy
systemu pozwolg na taki wydmuch.

Materiaty korpusu i szyjki

Wszystkie elementy utrzymujgce cisnienie, z
wyjgtkiem zaworow przegrzewacza o cisnieniu
znamionowym do 900 psig (62,05 barg) i nizszym,
wykonane sg z materiatéw kutych. Kute spawane
zawory wlotowe majg trzyczesciowa konstrukcje
spawang. Kotnierzowe zawory wlotowe i spawane
zawory wlotowe z odlewang szyjkg majg wstawiang
od gory tuleje ze spoing uszczelniajgca.

Trwatos$é¢ projektowa

W wiekszosci warunkéw eksploatacyjnych
elementy utrzymujgce cisnienie podlegajgce
naprezeniom mechanicznym, takie jak szyjki
zaworow, prety jarzmowe itp., sg zaprojektowane
dla trwato$ci projektowej réwnowaznej kottowi i
znacznie przekraczajg wymagania ,Kodeksu kottow
energetycznych”.

Odstep roboczy

Odstep roboczy definiowany jest jako réznica miedzy
ciSnieniem roboczym a ci$nieniem zadanym zaworu.
Zawory bezpieczenstwa Consolidated sg testowane i
sprawdzone pod katem odstepu roboczego réwnego
6%. Chociaz szczelnos¢ zalezy od konstrukcji,
nalezy pamietaé, ze przy mniejszych odstepach
roboczych konieczne jest rowniez zwiekszenie
konserwacji. Przy niewielkim odstepie roboczym
mozna spodziewac sie wzrostu liczby przypadkéw
wzniosu zaworu, wzbierania itp., poniewaz istnieje
mniejszy naddatek na stany przejsciowe cisnienia w
systemie i inne niezidentyfikowane zmienne.
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i nazewnictwo

Zawory nadkrytyczne

Zawory nadkrytyczne Maxiflow stosowane sg do
pary o cisnieniu powyzej okoto 3200 psig (220,63
barg). Ich konstrukcja wewnetrzna jest podobna
do tej stosowanej w podkrytycznych zaworach
bezpieczenstwa kottdw. Sprezyny zawordow
nadkrytycznych wykonane sg ze stali stopowej,
plytki z Inconelu ,X”, a powierzchnia osadzenia
tulei ze stellitu. Stwierdzono, ze materiaty te bardzo
dobrze sprawdzajg sie w wysokich temperaturach
i ciSnieniach, ktérym poddawane sg zawory.
Kulkowe fozysko oporowe stosowane jest na
srubie dociskowej we wszystkich zaworach w celu
zapewnienia lepszej regulaciji.

Kompensacja termiczna

Konstrukcja preta jarzmowego, wraz z odpowiednim
doborem preta jarzmowego i materiatow trzpienia
obrotowego, sprawia, ze zawor jest stosunkowo
wolny od zmian ustawien cisnienia z powodu
wahan temperatury na wlocie. Wysokie temperatury
otoczenia w sgsiedztwie sprezyny zaworu i pretow
jarzmowych mogg powodowaé zmiany cisnienia
zadanego i nalezy je wzig¢ pod uwage podczas
regulacji zaworu. Stabilizacja temperatury jest
zawsze konieczna przed regulacjg zaworu dla
ci$nienia zadanego.

Ptytka Thermoflex™

Konstrukcja ptytki Thermoflex, pozwalajgca na
szybkie wyréwnanie temperatury wokét gniazda
zaworu, zapewnia stopieh szczelnosci znacznie
przewyzszajacy ten oferowany przez konkurencyjne
zawory. Asortyment dostepnych materiatow
zapewnia pozgdang ,elastycznos¢ termiczng” i
~elastycznos¢ mechaniczng”. Ptytki Thermoflex™
zapewniajg obecnie doskonate wyniki przy 5500 psig
(379,21 barg) i 1150°F (621°C).
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VIIl. Wprowadzenie

.Zawor bezpieczenstwa” jest ostatecznym
zabezpieczeniem miedzy regulowanym kottem a
katastrofalnym wybuchem. W sytuacji nadcisnienia
cisnienie we wlocie zaworu wzrasta, dopoki sita
wywierana na plytke przez cisnienie w uktadzie

nie zrowna sie z naciskiem sprezyny. Powoduje

to, ze zawor bezpieczenstwa otwiera sie lub unosi,
uwalniajgc nadmiar pary, dopdki cisnienie w uktadzie
nie spadnie do pozgdanego poziomu.

W zaworze bezpieczenstwa typu 1700 Maxiflow
zastosowano najnowoczesniejsze rozwigzania
techniczne z zakresu produktéw do upuszczania
ci$nienia. Oprocz funkcji zamykania wspomaganego
przeciwcisnieniem w zaworze bezpieczenstwa
Maxiflow zastosowano wspomagang cisnieniem
ptytke stabilizujgcg temperature Thermoflex w celu
poprawy szczelnosci gniazda. Konstrukcja ta zostata
sprawdzona w setkach instalacji na catym swiecie.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

Zawor bezpieczenstwa typu 1700 Maxiflow
sprzedawany jest z wylotem kotnierzowym i wlotem
kotnierzowym lub spawanym doczotowo. Inne
warianty obejmujg srube dociskowg z tozyskiem
oporowym do zawordw wysokocisnieniowych, ostone
sprezyny oraz ostone mechanizmu podnoszgcego do
instalacji zewnetrznych. Wszystkie zawory wlotowe
przeznaczone na eksport i posiadajgce spawany
wlot dostarczane sg z korkiem hydraulicznym w celu
ochrony wewnetrznych czesci zaworu i zapewnienia
uzytkownikowi korncowemu srodkow do testowania
hydrostatycznego instalacji bez uszkadzania ptytki
lub gniazd dyszy. Informacje zawarte w niniejszej
instrukcji umozliwiajg klientowi zrozumienie
podstawowych poje¢ wymaganych do konserwacji
zaworu bezpieczenstwa Maxiflow, ale w zaden
sposob nie majg na celu zastgpienia doswiadczenia

i wiedzy technicznej wymaganych do wykonywania
odpowiednich prac naprawczych i konserwacyjnych
Zaworu.
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IX. Zawor bezpieczenstwa Consolidated serii 1700

Nr cze-

A. Zawor bezpieczenstwa Maxiflow — wlot
kotnierzowy [Klasa 1500 psig (103,4

barg)]
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Rysunek 1: Konstrukcja zaworu bezpieczenstwa
1700 Maxiflow — wlot kotnierzowy
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. \EVATE]
sci

Podstawa

Obsada ptytki

Tuleja prowadzaca

Gorny pierscien regulacyjny

Sprezyna

Sruba dwustronna pokrywy

Tuleja gniazda

Plytka

OO IN[O|O|PA[WIN|—

Dolny pierscien regulacyjny

10 Kotnierz ptytki

11 Ogranicznik podnoszenia

12 Kotnierz zaktadkowy

13 Zespot pokrywy

13a Pokrywa

13b Podktadka ruchoma

13c Ustalacz podkfadki

13d | Sruby prowadzgce

13e Nakretka pokrywy

14 Zespot ptyty gornej

14a Ptyta gérna

14b Ustalacz podktadki

14c Podktadka ruchoma

14d | Sruby prowadzace

15 Sruby plyty gérnej

16 Trzpien obrotowy
17 Przycisk trzpienia obrotowego
18 Sruba dociskowa

19 Jarzmo

20 Pret jarzmowy

21 Nakretka preta jarzmowego

22 Mechanizm podnoszgcy

Sworzen gérnego pierscienia

23 .
regulacyjnego

24 Sworzeh_ dolnego pierécienia
regulacyjnego

o5 Nakretka kontrujgca sruby

dociskowej

26 Gorna podktadka sprezyny

27 Dolna podktadka sprezyny

28 Korek serwisowy

29 tozysko oporowe?

30 Adapter sruby dociskowej?

31 Pokrywa tozyska oporowego*
Uwagi:

1. Tylko dla zaworu 1719.

2. Tylko dla zaworéw 1786-HP, 17706RR-HP,
1719, 1729, 1769

3. Tylko dla zaworow 1786-HP, 1706 RR-HP,
1729, 1769

4. Tylko dla zaworu 1769
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IX. Zawor bezpieczenstwa Consolidated serii 1700 (cd.)

B. Zawér bezpieczenstwa Maxiflow — cze-
¢ Nazwa

wlot spawany [Klasa 600 psig (41,37 ci
barg)]

Podstawa

Szyjka wlotowa

Obsada ptytki

Tuleja prowadzgca

Gorny pierscien regulacyjny
Sprezyna

Sruba dwustronna pokrywy
Tuleja gniazda

Plytka

Dolny pierscien regulacyjny
10 Kotnierz ptytki

11 Ogranicznik podnoszenia
12 Kotnierz zaktadkowy

13 Zespot pokrywy

13a Pokrywa

13b Podktadka ruchoma

13c Ustalacz podktadki

13d Sruby prowadzgce

13e Nakretka pokrywy

14 Zespot piyty gornej

14a Ptyta gorna

©|o|~N[o|o|s|w NG =

15 > 14b Ustalacz podktadki
14c Podktadka ruchoma

13 14 14d Sruby prowadzgce
15 Sruby ptyty gérnej

‘ 16 Trzpien obrotowy
4 17 Przycisk trzpienia obrotowego

18 Sruba dociskowa

3

19 Jarzmo

20 Pret jarzmowy

21 Nakretka preta jarzmowego
2 22 Mechanizm podnoszacy

23 Sworzeh gérnego pierscienia
regulacyjnego

o4 Sworzeh dolnego pierécienia

regulacyjnego

25 Nakretka kontrujgca sruby dociskowej

26 Goérna podkiadka sprezyny

27 Dolna podktadka sprezyny

1 28 Korek serwisowy
29 ¥ ozysko oporowe?
30 Adapter sruby dociskowej®
31 Pokrywa tozyska oporowego *
32 Sruba ustalajgca przeciwnakretki sSruby
— dociskowej®
Uwagi:
1. Tylko dla zaworéw 1719, 1710, 1760

@) L]
e)—1

2. Tylko dla zaworéw 1786-HP, 1706R-HP, 1706RR-
HP, 1787, 1707R, 1707RR, 1719, 1729, 1710,
1720, 17_3

3. Tylko dla zaworéw 1786-HP, 17706R-HP, 1706RR-

HP, 1787, 1707R, 1707RR, 1729, 1710, 1720, 17_3

. Tylko dla zaworéw 17_3

. Standard tylko dla zaworow 17_0W i 17_3W;

zawory 17_7W i 17_9W tylko dla cisnieh zadanych

Rysunek 2: Zawor bezpieczenstwa 1700 Maxiflow powyzej 2500 psig (172,37 barg)

— wlot spawany

ODPLYW 1/2"
—14 NPT

%
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IX. Zawor bezpieczenstwa Consolidated serii 1700 (cd.)

C. Opcje zaworéw

Nr czesci ‘ Nazwa

‘ 1 Podstawa
‘ 1a Szyjka wlotowa
17 N \ .
A : " 5 Sprezyna
‘ 6 Sruba dwustronna pokrywy
( 15

‘ 7 Tuleja gniazda
13

13 Zespot pokrywy

6 13a Pokrywa

13b Podktadka ruchoma
13¢c Ustalacz podktadki
13d Sruby prowadzagce

Rysunek 3: Przycisk trzpienia obrotowego

13e Nakretka pokrywy

14 Zespodt ptyty goérnej

14a Ptyta gérna

@ z 14b | Ustalacz podkiadki
‘ - 14c Podktadka ruchoma
Z ‘ 14d Sruby prowadzace
‘ 18 15 Sruby ptyty gérne;
29 ‘ Q - 16 Trzpien obrotowy
17 Przycisk trzpienia obrotowego
30 ‘ 18 Sruba dociskowa
22 Mechanizm podnoszacy
Rysunek 4: Lozysko oporowe 25 Nakretka kontrujaca sruby

dociskowej

26 Goérna podktadka sprezyny

27 Dolna podktadka sprezyny

29 tozysko oporowe?

30 Adapter sruby dociskowej?

Uwagi:
1. Tylko dla zaworéw 1719, 1710, 1760

N ‘ 1729, 1710, 1720, 17_3

2. Tylko dla zaworow 1786-HP, 1706R-HP,
1706RR-HP, 1787, 1707R, 1707RR, 1719,

3. Tylko dla zaworéw 1786-HP, 1706R-HP,
1706RR-HP, 1787, 1707R, 1707RR, 1729,
1710, 1720, 17_3

Rysunek 5: Szyjka wlotowa

16 | Baker Hughes Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.



X. Zasady dziatania

Zawor Maxiflow serii 1700-S podczas zamykania
dziata na zasadzie przeciwcisnienia — to znaczy, ze
sita pary uwiezionej po gornej stronie obsady ptytki
wykorzystywana jest do wspomagania sprezyny w
dociskaniu ptytki z powrotem do jej gniazda.

Na Rysunku 6 wznios 100% osiagany jest poprzez
odpowiednie umiejscowienie goérnego i dolnego
pierscienia regulacyjnego (G) i (O). Po osiggnieciu
petnego wzniosu, jak na Rysunku 7, ogranicznik
podnoszenia (M) opiera sie o pokrywe (P), aby
wyeliminowac oscylacje, zwigkszajgc w ten sposéb
stabilno$¢ zaworu. Gdy zawor jest otwarty, para
upuszczana jest do komory (H) przez dwa otwory

RN

N\ 2

Rysunek 6: Wznios 100%

Podczas zamykania, jak na Rysunku 8, kotnierz
zaktadkowy trzpienia obrotowego (K) regulowany jest
tak, ze przesuwa sie w dot do podkfadki ruchomej
(L), skutecznie zmniejszajgc ucieczke pary z komory

(H).

Wynikajacy z tego chwilowy wzrost cisnienia w
komorze (H), w tempie regulowanym przez kryze
(N), wytwarza cigg w doét w kierunku obcigzania
sprezyny. Potgczony nacisk cisnienia i sprezyny
zapewnia skuteczne, precyzyjne zamkniecie.
Amortyzacje zamkniecia mozna regulowac za
pomocg dolnego pierscienia regulacyjnego (O).

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

upustowe (J) w sklepieniu obsady ptytki. Podobnie,
kotnierz zaktadkowy trzpienia obrotowego (K)

unosi sie do ustalonego potozenia nad podktadkag
ruchoma (L). Obszar pomiedzy podktadkg ruchoma
a trzpieniem obrotowym zwieksza sie w ten sposéb
o réznice dwoch srednic na kotnierzu zaktadkowym.
W tym stanie para w komorze (H) przedostaje sie
do komory (Q) przez obszar wtérny utworzony przez
podktadke ruchoma (L) i kotnierz zaktadkowy (K) na
trzpieniu obrotowym, a nastepnie przez kryze (N), i
wydostaje sie do atmosfery przez kréciec wylotowy
(R).

>

Rysunek 7: Petny wznios

%

NYR

Rysunek 8: Zamykanie
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A. Wymagania ogdlne

1.

Zawor powinien by¢ zamontowany tak, aby
spetniat wszystkie wymagania przedstawione na
Rysunku 9 i w Tabeli 1.

Zawor bezpieczenhstwa powinien by¢ podigczony
do kolektora niezaleznie od jakiegokolwiek
innego potaczenia i przymocowany jak najblizej
kolektora, bez zbednej ingerujgcej rury lub

Xl. Zalecane procedury instalacyjne

bezpieczenstwa bedzie skutkowat bardzo
gwattownym otwieraniem i zamykaniem zaworu,
czyli tzw. klekotaniem”. Klekotanie powoduje
zmniejszenie przepustowosci zaworu, jak
réwniez uszkadzanie powierzchni jego gniazda.
Powazne klekotanie moze spowodowac
uszkodzenie innych czesci zaworu.

tgcznika. ,Niezbedna” ingerujgca rura lub tgcznik Tabela 1: Maksymalny wymiar L

nie powinny byé dtuzsze niz wymiar zbiezny
odpowiadajgcego im tgcznika tréjnikowego o tej
samej $rednicy i cisnieniu, zgodnie z normami
ANSI.

Nie nalezy umieszczaé zadnego zaworu miedzy
zaworem bezpieczenstwa a kolektorem ani

na rurze odprowadzajgcej miedzy zaworem
bezpieczenstwa a atmosfera.

W Zadnym wypadku rura wlotowa do zaworu nie
moze mie¢ obszaru przeptywu mniejszego niz
obszar wlotu zaworu.

Zbyt duzy spadek cisnienia na wlocie zaworu

Otwér réowny minimalnej
Srednicy wylotu zaworu

Rozmiar wylotu Klasa L maks.

cal mm wylotu cal mm
3 76,2 150 # 7,250 184,15
3 7,62 300 # 7,250 184,15
4 101,6 300 # 9,375 238,13
6 152,4 150 # 12,500 317,50
6 152,4 300 # 12,875 327,03
8 203,2 150 # 16,000 406,40
8 203,2 300 # 16,375 415,93
10 254,0 150 # 19,000 482,60

Zamocowac solidnie rury odprowadzajace
w strukturze budynku

Luz poprzeczny wymagany
podczas pracy zaworu

Spust

Luz pionowy wymagany
podczas pracy zaworu

£/Spust korpusu

! Pokazano wlot kotnierzowy
\ ’/ (wlot spawany jest podobny)
|

 ——
\ /_’
‘ . .

—){ €«—— Otwor réowny nominalnemu
rozmiarowi rury wlotowej zaworu

Rysunek 9: Zalecana instalacja rur odprowadzajacych i odpowietrzajgcych
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Xl. Zalecane praktyki instalacyjne (cd.)

Ponizsze zalecenia pomoga wyeliminowaé czynniki,
ktére powodujg klekotanie:

a. Narozniki dyszy kolektora muszg byé
zaokraglone do promienia nie mniejszego niz
1/4 $rednicy otworu.

b. Spadek cisnienia spowodowany przeptywem
ptynu lepkiego do wlotu zaworu nie powinien
by¢ wiekszy niz 50% oczekiwanego
wydmuchu zaworu bezpieczenhstwa.

6. Aby zmniejszy¢ skutki zjawiska znanego

jako ,wibracje dzwiekowe”, sformutowano

nastepujgce zalecenia:

a. Zawory bezpieczenstwa powinny zostac
zamontowane w odlegtosci co najmniej osiem
do dziesieciu $rednic rury ponizej tuku w
przewodzie parowym. Odlegtos¢ ta powinna
zosta¢ zwiekszona, gdy zawor zamontowany
jest na poziomym odcinku kolektora, ktory
poprzedzony jest odcinkiem pionowym.

b. Zawory bezpieczenhstwa nie powinny byé
montowane w odlegtosci blizszej niz osiem
do dziesieciu $rednic rur nad lub pod
rozbieznym lub zbieznym ,Y”.

c. W przypadkach, gdy konfiguracja orurowania
sprawia, ze powyzsze dwa zalecenia sg
niepraktyczne lub niemozliwe do realizaciji,
dolny rég wlotu dyszy kolektora powinien
by¢ zaokraglony w wiekszym stopniu niz
gorny. Wejscie dyszy kolektora powinno
by¢ zaokraglone, aby promien w dolnym
narozniku byt rowny co najmniej 1/4 srednicy
dyszy. Promien nalezy zmniejszac stopniowo,
pozostawiajgc tylko niewielkg czes¢ gérnego
rogu 0 mniejszym promieniu.

d. Na przewodzie parowym zaworéw
bezpieczenstwa nigdy nie nalezy montowac
w potozeniu bezposrednio przeciwlegtym do
przewodu odgatezienia.

7. Wiadomo, ze nadmierne drgania przewodu
powodujg przesuniecia zadanych cisnien
zaworow bezpieczenstwa. Wibracje mogg
wprowadzaé klekotanie, powodujgc uszkodzenie
zaworu i zmniejszajgc jego przepustowosc.
Wibracje takie przyczyniajg sie réwniez do
zwiekszonego wycieku z gniazda. Nalezy
rozwazy¢ wyeliminowanie tego problemu przed
zamontowaniem zaworu na urzgdzeniu.

8. Para wylatujgca pionowo z kolana spustowego
powoduje skierowang w dot reakcje na kolanie.
Naprezenie zginajgce w zaworze okreslane
jest jako iloczyn takiej sity reakcji i ramienia
momentu miedzy punktem wylotu pary a sekcjg
analizowang pod katem naprezen zginajacych.
Przy projektowaniu uktadu zaworowego nalezy
wzig¢ pod uwage wptyw sity reakcji, drgan i
obcigzeh sejsmicznych na wszystkie elementy
zaworow i rury odprowadzajgce.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

9.

10.

12.

13.

14.

Aby zapewni¢ optymalng wydajnos¢, zawory
bezpieczenstwa musza by¢ regularnie
serwisowane i konserwowane w inny sposob.
Aby serwisowanie mogto by¢ prawidtowo
wykonane, zawory powinny by¢ umieszczone
w sposob umozliwiajgcy tatwy dostep.

Wokét zaworu i nad nim nalezy zapewnic
wystarczajgcg przestrzen roboczg, aby
umozliwi¢ dostep do pierécieni regulacyjnych.
Jesli co najmniej dwa zawory znajdujg sie blisko
siebie, wyloty powinny by¢ rownolegte, aby
zapewni¢ jak najwiekszg ochrone personelowi
naprawiajgcemu lub pracujgcemu w poblizu
zaworu bezpieczenstwa.

Poniewaz ciata obce przedostajgce sie do
zaworu bezpieczenstwa i przechodzgce przez
niego mogg powodowac uszkodzenia, instalacja,
w ktorej zawor jest testowany i ostatecznie
montowany, musi by¢ rowniez sprawdzana i
czyszczona. Nowe instalacje sg podatne na
obecno$¢ kulek spawalniczych, zgorzeliny
rurowej i innych ciat obcych, ktére zostajg
przypadkowo uwiezione podczas budowy i
mogaq zniszczy¢ powierzchnie gniazda zaworu
podczas kilku pierwszych otwar¢ zaworu.
Dlatego przed zainstalowaniem zaworu
bezpieczenstwa instalacje nalezy doktadnie
oczyscic.

. Jedli chodzi o zawory wlotowe z kor\céwkg do

spawania, catkowicie zmontowane zawory mogg
by¢ montowane bez koniecznosci demontazu w
momencie spawania. Podczas spawania szyjka
zaworu powinna by¢ izolowana, aby zmniejszy¢
naprezenia cieplne. Podczas odprezania nalezy
réwniez zastosowac izolacje w celu zmniejszenia
naprezen cieplnych. Podczas eksploatacji szyjka
zaworu powinna by¢ izolowana co najmniej do
punktu potgczenia szyjki wlotowej z patgkiem
korpusu zaworu.

Zawory bezpieczenstwa nalezy montowac¢ w
pozycji pionowej. Nominalna tolerancja przy
montazu pionowym wynosi plus lub minus 1
stopien.

Obszar odprowadzenia rury wylotowej z zaworu
bezpieczenstwa nie powinien by¢ mniejszy niz
obszar przytgcza wylotowego. W przypadku,
gdy do wspdlnej rury wylotowej podtgczony

jest wiecej niz jeden zawér bezpieczenstwa,
powierzchnia rury nie powinna by¢ mniejsza niz
potgczona powierzchnia potgczen wylotowych z
zaworami bezpieczenstwa.

Wszystkie wyptywy z zawordw bezpieczenstwa
powinny by¢ odprowadzane w taki sposob, aby
czynnik wyptywajgcy byt catkowicie usuwany

z przejs¢ lub platform. Nalezy zapewnic
wystarczajgcy odptyw grawitacyjny w rurze
odprowadzajgcej przy kazdym zaworze
bezpieczenstwa lub w jego poblizu, gdzie moze
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Xl. Zalecane praktyki instalacyjne (cd.)

15.

16.

17.

gromadzi¢ sie woda lub kondensat. Kazdy zawér
ma otwarty odptyw grawitacyjny przez korpus,
ponizej poziomu gniazda zaworu, i odptyw ten
powinien by¢ doprowadzony do bezpiecznego
obszaru odprowadzania.

Jesli na zaworze bezpieczenstwa zastosowano
ttumik, powinien on mie¢ wystarczajgca
powierzchnie wylotowg, aby zapobiec
zaktdcaniu przez przeciwcisnienie prawidtowego
dziatania i przepustowosci zaworu. Ttumik

lub inne elementy orurowania powinny byé

tak skonstruowane, aby unikngé mozliwosci
tworzenia sie ograniczen zwigzanych z osadami
korozyjnymi w kanatach parowych.

Wyloty, odptywy i odpowietrzniki muszg
by¢ zamontowane w taki sposéb, aby nie
powodowaty nadmiernych naprezen zaworu
bezpieczenstwa. Wszelkie takie naprezenia
mogg powodowacé znieksztatcenia korpusu

i wycieki. W zwigzku z tym przedstawiono
nastepujgce zalecenia:

a. Rury odprowadzajgce nie powinny by¢
podpierane przez zawor. Maksymalny ciezar
na wylocie zaworu nie powinien przekraczaé
ciezaru kolana o krétkim promieniu i kotnierza
powiekszonego o ciezar prostego odcinka
12-calowej (304,8 mm) rury o standardowym
ciezarze wtasciwym i standardowej grubo$ci
(z miskg ociekowg).

b. Luz miedzy rurg wylotowg zaworu a kominem
wylotowym powinien by¢ wystarczajacy, aby
zapobiec kontaktowi nawet po uwzglednieniu
rozszerzalnosci cieplnej kolektora, zaworu i
komina wylotowego. Nalezy réwniez wzig¢
pod uwage ruchy spowodowane wibracjami,
zmianami temperatury i sitami reakcji zaworu,
aby zapewni¢ odpowiedni luz miedzy rurg
wydechowg a kominem wylotowym.

c. Elastyczne weze metalowe zasadniczo nie
sg zalecane, ale jesli sg uzywane do tgczenia
wylotow zaworéw z kominami wylotowymi,
muszg mie¢ wystarczajgcg dtugosc¢ i byé
utozone/zamontowane w taki sposob, aby
niezaleznie od potozenia nie stwardniaty.
Lepsze wyniki uzyskuje sie, jesli weze sg
zamontowane w taki sposéb, ze umozliwiajg
ruch poprzez zginanie, a nie rozcigganie i
Sciskanie wzdtuz ich dtugo$ci.

Podczas podnoszenia zaworu powinien on
zawsze pozostawac w pozycji pionowe;.
Zawér mozna podnie$¢ za pomocg zawiesia
przeprowadzonego wokét jego jarzma i
szyjki wylotowej. W zadnym wypadku zawor
nie powinien by¢ podnoszony za dzwignie
podnoszaca.

Podczas instalacji nie nalezy uderzac ani

upuszczac zaworu. Jesli zawor zostanie
upuszczony, nalezy przeprowadzi¢ kontrole
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18.

19.

pod kagtem uszkodzen i ponownie sprawdzi¢
cisnienie zadane zaworu.

Na czas montazu nalezy zdjg¢ wszystkie ostony
ochronne zaworu. Wnetrze zaworu nalezy
sprawdzi¢ pod katem czystosci. Na wlocie lub
wylocie zaworu nie mogg znajdowacé sie zadne
ciata obce, poniewaz mogg one uszkodzi¢
elementy zaworu lub przedosta¢ sie do
kolektora.

Wszystkie powierzchnie czotowe, ktore
wymagajg uszczelek, aby zablokowac wyptyw
czynnika pod cisnieniem, nalezy sprawdzi¢ pod
katem czystosci i wszelkich wad, ktére moga
powodowac wycieki. Zadziory, przetarte zgbki,
nierowne powierzchnie itp. to mozliwe wady
powodujgce wycieki. Przed przystgpieniem do
montazu zaworu nalezy sprawdzi¢, czy rozmiary
uszczelek i cisnienia nominalne sg odpowiednie.

Niezwykle wazne jest, aby zastosowane
uszczelki byty wymiarowo poprawne dla
okreslonego kotnierza, a takze w ogdle nie
zastaniaty otworéw wlotowych i wylotowych
zaworu. Uszczelki, oktadziny kotnierzy i sruby
powinny spetnia¢ wymagania eksploatacyjne
dotyczgce cisnienia i temperatury. Oto pozostate
istotne kwestie zwigzane z montazem zaworu:

a. W razie potrzeby zamontowa¢ uszczelke
wlotowg na kotnierzu montazowym kolektora.
Sprawdzi¢ czystosc¢, stan wyréwnania
powierzchni, stan uszczelek itp. W miare
mozliwosci nalezy stosowac kotki wlotowe
na kotnierzu montazowym do prowadzenia
zaworu na kotnierzu montazowym kolektora.
Kofki wlotowe nalezy nasmarowac
odpowiednim srodkiem smarnym.

b. Podczas montazu zawordw kotnierzowych
Sruby kotnierzowe muszg by¢ réwnomiernie
wciggane do dotu tak, by mozna byto
zapobiec znieksztatceniu korpusu,
niewspotosiowosci i wyciekom.

c. Jezeli zawoér jest we wtasciwym potozeniu,
przykrecac nakretki Sruby dwustronnej
palcami, az wszystkie bedg dokrecone.
Poczatkowym momentem obrotowym nalezy
kolejno dokreci¢ kazdg nakretke sruby
dwustronnej. Zwiekszac¢ stopniowo moment
dokrecania az do osiggniecia momentu
koncowego. Po zakonczeniu nalezy
ponownie sprawdzi¢ moment dokrecania
kazdej nakretki sruby dwustronne;j.
Wymagany moment obrotowy bedzie rézny w
zaleznosci od uzytego materiatu Srubowego
i uszczelek. Szczegdtowe informacje mozna
uzyskac w dziale firmy odpowiedzialnym za
inzynierie lub specyfikacje.

Jako dodatkowe zabezpieczenie nalezy
sprawdzi¢ szczeline miedzy dwoma
wspotpracujgcymi kotnierzami podczas
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procesu dokrecania, aby upewni¢ sie, ze
kotnierze sg rownomiernie ciggniete. Do tej
weryfikacji mozna uzy¢ suwmiarki. Nalezy
przeprowadzi¢ kontrole koncows i przeglad,
aby upewnic sie, ze wszystkie wymagania
dotyczgce przykrecania wlotu zaworu zostaty
spetnione.

d. W podobny sposéb mozna teraz zamontowaé
rure wylotowa.

Przed dalszymi pracami nalezy
przeprowadzi¢ petng kontrole elementéow
i ich czystosci. Kofki nalezy nasmarowaé
odpowiednim srodkiem smarnym.

e. Zamontowac uszczelke wylotowa, Sruby
dwustronne i nakretki.
Nakretki sSrub dwustronnych nalezy opusci¢ w
dot, dokrecajac palcami. Nalezy zastosowaé
wartos¢ poczatkowg momentu obrotowego.
Nalezy réwniez przestrzega¢ dodatkowych
procedur opisanych w kroku 19c.

20. Po upewnieniu sig, ze zawor jest prawidtowo
zamontowany, nalezy podtaczy¢ rure spustowg
z pataka korpusu zaworu. Przewdd ten musi by¢
réwniez elastyczny, aby nie powodowat obcigzen
zaworu w warunkach roboczych.

21. Przed zakonczeniem montazu nalezy
przeprowadzi¢ kontrole wzrokowg, aby upewni¢
sig, ze dzwignia podnoszgca zawor moze
poruszac sie swobodnie.

22. Podczas montazu nalezy przeprowadzi¢ kontrole
zaworu w celu potwierdzenia, ze wszystkie
elementy regulacyjne (tj. sworznie pierscieni,
nasadka itp.) sg prawidtowo zablokowane i
uszczelnione zgodnie z wymogami norm ASME.

23. Zawory kotnierzowe mozna instalowaé bez
izolacji.

24. Podczas eksploatacyjnych testéw
hydrostatycznych na wlocie zaworu, w ktérych
nie przekracza si¢ cisnienia zadanego zaworu
(1,0 x cisnienie projektowe), zawor moze
by¢ zakneblowany. Zapoznaé sie z czescig
.1estowanie w terenie” niniejszej instrukcji
(tj. sekcja XIII.A), aby uzyskaé informacje na
temat odpowiednich technik. Upewnic sie, ze
knebel zostat usuniety po zakonczeniu testu
hydrostatycznego na wlocie.

25. Przed uruchomieniem urzgdzenia na parze
nalezy zapozna¢ sie z sekcjami niniejszej
instrukcji, ktore okreslajg wymagania
dotyczgce testowania cisnienia zadanego. W
przypadku warunkéw, w ktoérych zawor jest
poddawany dziataniu wysokiego cisnienia
pary (tj. przekraczajgcego normalne warunki
pracy), nalezy poczyni¢ przygotowania do
zakneblowania zawordw. Przygotowania
te powinny nastepnie zosta¢ zatwierdzone
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przez producenta kotta i firme Baker Hughes.
Witasciwe techniki kneblowania opisano w sekcji
XVI.A niniejszej instrukcji.

26. Zawor bezpieczenstwa nalezy przetestowac
przy maksymalnym cisnieniu pary, aby upewni¢
sie, ze montaz zaworu bezpieczenstwa
zostat prawidtowo wykonany. W niektérych
przypadkach nie jest to praktyczne i
dlatego nalezy rozwazy¢ uzycie urzadzenia
Consolidated Hydroset lub jednostki Electronic
Valve Tester (EVT™). W przypadku zaworow
testowanych pod katem ci$nienia zadanego za
pomocg urzgdzenia Hydroset lub jednostki EVT
sprawdzane jest wytgcznie cisnienie zadane.
Nie mozna jednak okresli¢ innych czynnikow,
takich jak wydmuch, wznios, sita reakciji,
odpowiednie rozmiary kominow wylotowych i
skutki rozszerzalnosci cieplne;.

27. Rury odpowietrzajgce i spustowe nalezy
potagczy¢ dwuztgczkg, aby utatwic¢ ich demontaz.

B. Montaz zaworu bezpieczenstwa na
zewnatrz

Zawory bezpieczenstwa pracujgce w najlepszych
mozliwych warunkach (ij. korzystny odstep roboczy,
wzglednie stabilne temperatury otoczenia, brak
zabrudzen i stosunkowo spokojne powietrze)
zapewnig maksymalny stopierh bezpieczenstwa,
szczelnosci i niezawodnosci.

Gdy zawoér bezpieczenstwa jest zamontowany na
zewnatrz, moze by¢ narazony na wiatr, deszcz,
$nieg, l6d, brud i zmieniajgce sie temperatury.

W zwigzku z tym, ze wzgledu na zapewnienie
wiasciwej ochrony oraz mozliwosci przywrécenia
niezawodnosci dziatania do poziomu zblizonego
do poziomu zaworu zamontowanego w idealnych
warunkach, zaleca sie, co nastepuje:

1. Szyjka wlotowa i korpus zaworu
bezpieczenstwa, az do goérnej czesci
pokrywy, powinny by¢ izolowane. W
niektérych przypadkach wystarczajgce
moze by¢ zaizolowanie tylko szyjki wlotowe;j
zaworu bezpieczenstwa i dna podstawy
(PRZESTROGA: nie izolowac¢ sprezyny zaworu
bezpieczenstwa). Zewnetrzna powierzchnia
takiej izolacji powinna by¢ odporna na warunki
atmosferyczne dzieki odpowiednim srodkom.
Oprécz utrzymania bardziej rwnomiernej
temperatury w korpusie zaworu — zwtaszcza
podczas znacznych wahan temperatur otoczenia
— izolacja ta skutecznie zmniejsza naprezenia
cieplne spowodowane wysokimi gradientami
temperatury przechodzacymi przez $ciany dyszy
zaworu bezpieczenstwa.

2. Ostony sprezyny powinny by¢ stosowane w
celu ustabilizowania, w miare mozliwosci,
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A NIEBEZPIECZENSTWO

Zidentyfikowaé mozliwe
punkty wylotowe pary /
nieszczelnosci, aby uniknaé
ryzyka powaznych obrazen
ciata lub smierci.

A\ OSTRIEZENIE

[ —
i
11 1almla e
-

Ostroznie obchodzi¢ sie z
zaworem. Nie upuszczac ani

nie uderzac.
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temperatury sprezyny, a takze by zapobiec gromadzeniu sie miedzy
zwojami sprezyny $niegu, lodu, brudu i popiotu lotnego.

3. Nalezy zamontowaé ostony mechanizmu podnoszgcego, aby zapobiec
gromadzeniu sie lodu, brudu i popiotu lothego w obszarach wewnatrz
nasadki zaworu bezpieczenstwa.

C. Montaz zaworu bezpieczenstwa wewnatrz budynku

Zawory montowane wewnagtrz budynku powinny mie¢ szyjki wlotowe
izolowane tylko do spodu korpusu zaworu. Nalezy wzigé pod uwage
temperatury otoczenia powyzej 37°C (100°F) ze wzgledu na mozliwe zmiany

wartosci zadanej, ktére mogg wystgpi¢ z ich powodu.

D. Rury odpowietrzajace pokrywy

Pokrywe mozna odpowietrza¢ do atmosfery, w sposdb pokazany na Rysunku
10. Nalezy podjg¢ srodki ostroznosci, aby odpowietrzy¢ pokrywe w taki
sposob, by wylot nastepowat do bezpiecznego obszaru, tak by mozna byto
zapobiec obrazeniom przebywajgcego w poblizu zaworu personelu. Rury
odpowietrzajgcej pokrywy nie wolno podtgczac do rury spustowej korpusu.

Nie zatyka¢ otworu odpowietrzajgcego pokrywy ani nie zmniejszaé¢
rozmiaru otworu rury odpowietrzajacej, poniewaz doprowadzi to do
nieprawidlowego dziatania i uszkodzenia zaworu.

Nalezy podjg¢ srodki ostroznosci, aby zapobiec gromadzeniu sie w rurze
odpowietrzajgcej ciat obcych lub wody. Ten odpowietrznik jest kluczowg
czescig ukfadu zaworowego do sterowania wydmuchem i podnoszeniem
Zzaworu.

Uwaga: Nalezy wzigé¢ pod uwage odprowadzanie kondensatu, ktéry moze
gromadzi¢ sie w rurach odpowietrzajgcych pokrywy.

Spust

Rysunek 10: Zalecana procedura montazu
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XIl. Demontaz zaworu bezpieczenstwa serii 1700

A. Informacje ogéine

Zawor bezpieczenstwa Maxiflow serii 1700 mozna
tatwo zdemontowac w celu kontroli, regeneraciji
gnhiazd lub wymiany czesci wewnetrznych.
Poczatkowe obcigzenie sprezyny mozna ustali¢ po
ponownym montazu (nazwy czesci mozna znalezé
na Rysunku od 1 do 5).

Uwaga: Przed rozpoczeciem demontazu zaworu
nalezy sie upewni¢, ze w walczaku lub kolektorze
nie ma pary pod cisnieniem.

Czesci z jednego zaworu nie nalezy wymieniaé¢
na cze¢sci z innego zaworu.

Uwaga dotyczaca zaworéw stosowanych w
warunkach ATEX:

Wymagany jest harmonogram konserwacji
przewidujacy wymiane sprezyny co drugg awarie,
jednak nie rzadziej niz co cztery (4) lata.

B. Poszczegdlne kroki

1. Wymontowac¢ sworzen gérnej dzwigni i gorng
dzwignie.

2. Poluzowa¢ srube ustalajgcg pokrywy i zdjgé
nasadke oraz zespoét dzwigni opuszczane;.

3. Wyciggna¢ zawleczke przytrzymujgcg nakretke
zwalniajgcg, a nastepnie zdemontowaé
nakretke.

4 Nalezy zapoznac sie z Rysunkiem 11, a
nastepnie zmierzy¢ i zapisa¢ wymiar A,
poniewaz informacje te bedg wymagane do
prawidtowego ponownego montazu zaworu.

5. Odkreci¢ rownomiernie dwie gorne nakretki
pretéw jarzmowych, aby zapobiec zakleszczaniu
sie jarzma.

6. Ostroznie podniesc¢ jarzmo nad trzpien obrotowy
oraz odsung¢ od zaworu. Wymontowaé zespot
tozyska oporowego (jesli wystepuje) oraz gorng
podktadke sprezyny.

7. Upewnic sie, ze dolna podktadka sprezyny
nie jest przyczepiona do sprezyny. Jesli dolna

Giebokosciomierz
mikrometryczny

Otwor na zawleczke

B

| Trzpien obrotowy

.-

«— > —»

Sruba dociskowa

Nakretka kontrujgca
Sruby dociskowej

[ e

Jarzmo

Rysunek 11: Zespo6t jarzmo / trzpien obrotowy
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Dolna podktadka

podktadka sprezyny jest przyczepiona do
sprezyny, moze sie przypadkowo poluzowac

i spas¢. Nastepnie zaznaczy¢ gorny koniec
sprezyny, aby méc prawidtowo zamontowac
sprezyne podczas ponownego montazu.

Na koniec unie$¢ sprezyne nad trzpieniem
obrotowym i odsung¢ jg od zaworu, a nastepnie
zdemontowaé dolng podktadke sprezyny.

8. Zdemontowac zawleczke kotnierza
zaktadkowego z zespotu kotnierza i trzpienia
obrotowego. Zwrdci¢ uwage, ktore naciecie
kotnierza zaktadkowego znajduje sie
naprzeciwko otworu na zawleczke w trzpieniu
obrotowym (patrz Rysunek 12). Ostroznie liczgc
kazde naciecie kotnierza przechodzgce przed
otworem na zawleczke w trzpieniu obrotowym,
zaczg¢ obracac kotnierz w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, dopdki najnizsza z
czterech linii na kotnierzu nie zrowna sie z goérng
podktadkg ruchomg. Zapisac liczbe nacie¢
kotnierza zaktadkowego, ktére przeszty przed
otworem na zawleczke w trzpieniu obrotowym,
poniewaz informacja ta bedzie wymagana do
prawidtowego ponownego montazu zaworu.

9. Oznaczy¢ odpowietrznik pokrywy, aby ustali¢
jego ustawienie wzgledem podstawy zaworu,
poniewaz zapewni to prawidiowe wyréwnanie
podczas ponownego montazu. Nastepnie
odkrecié nakretki sSrub dwustronnych pokrywy i
unies¢ pokrywe nad takie sruby.

10. Wymontowac z zaworu zespot trzpienia

obrotowego, ptytki i obsady ptytki, podnoszac

trzpien obrotowy. Nalezy upewni¢ sie, ze
powierzchnia osadzenia ptytki nie zostanie
uszkodzona, gdy zespot zostanie umieszczony
na gruncie lub innej powierzchni roboczej.

11. Aby zdemontowac ptytke i jej obsade z trzpienia
obrotowego, najpierw wtozy¢ trzpieh obrotowy
w imadto (patrz Rysunek 13), uwazajac, aby nie
uszkodzi¢ jego gwintowanego konca. Nastepnie
podnies¢ obsade ptytki i obréci¢ ptytke/obsade
w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek

/ Gorna podktadka

4 ruchoma

<R

Wymiar
zaktadki

Trzpien obrotowy

Kotnierz zaktadkowy

Linie trasowania \

ruchoma

Rysunek 12: Zespét kotnierz / trzpien obrotowy
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Xll. Demontaz zaworu bezpieczenstwa serii 1700 (cd.)

zegara, aby zazebi¢ gwinty ,opadajace”. Po
zazebieniu gwintow zwolnié obsade ptytki i
kontynuowa¢ odkrecanie i wyjmowanie ptytki.
Po wyijeciu ptytki podnies¢ jej obsade z trzpienia
obrotowego.

Uwaga: Zdemontowanie kotnierza
zakladkowego, ogranicznika podnoszenia i/
lub kotnierza ptytki z trzpienia obrotowego
jest zwykle niepotrzebne, chyba ze trzpien ma
zosta¢ wymieniony.

12. Wykona¢ pomiar od gory tulei prowadzgcej do
gniazda tulejowego (wymiar B, Rysunek 14) za
pomocg gtebokosciomierza mikrometrycznego
lub innego odpowiedniego urzgdzenia
pomiarowego. Zapisa¢ wymiar B. Umiesci¢

Ptytka

¢ - Kotnierz
ptytki

Obsada
ptytki

Ogranicznik
podnoszenia

! Migkki metal
‘ / Imadto

& IJ“‘I/ Q

Rysunek 13: Imadto do trzpienia

przymiar lub inng cienkg ptaska powierzchnie
metalowg na dolnej powierzchni czotowej
goérnego pierscienia regulacyjnego i wykonaé
pomiar od gory tulei prowadzgcej do powierzchni
czotowej gérnego pierscienia regulacyjnego
(wymiar C, Rysunek 14). Zapisa¢ wymiar C.

13. Wymontowaé sworzeh gérnego pierscienia
regulacyjnego z podstawy zaworu. Wyjgé
zespot goérnego pierscienia regulacyjnego i
tulei prowadzgcej z podstawy, podnoszac tuleje
prowadzgcg prosto do gory i uwazajgc, aby
nie zmieni¢ ustawienia goérnego pierscienia
regulacyjnego. Zaznaczy¢ promieniowe
potozenie nacie¢ gdérnego pierscienia
wzgledem tulei prowadzgcej za pomocg
pionowej linii rozpoczynajacej sie na tulei
prowadzgcej, a konczgcej na géornym pierscieniu
regulacyjnym (patrz Rysunek 15). Zapisanie
wymiarow B i C oraz oznaczenie gérnego
pierécienia regulacyjnego i tulei prowadzacej
pomoze w ustawieniu pierscienia regulacyjnego
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doktadnie w tym samym potozeniu, w jakim
znajdowat sie przed demontazem.

14. Poluzowac¢ dolny sworzen regulacyjny, az bedzie
on nieznacznie odsuniety od nacie¢ w dolnym
pierscieniu regulacyjnym. Uwazajgc, aby nie
przesung¢ dolnego pierscienia regulacyjnego,
umiescic¢ docierak pierscieniowy na gniezdzie
tulejowym. (patrz Rysunek 16). Nastepnie,
uzywajgc sworznia pierscienia jako ,wskaznika”
lub punktu odniesienia, obrdcic¢ dolny pierscieh

Sworzen goérnego pierscienia regulacyjnego

E Sworzen

dolnego
pierscienia regulacyjnego

Rysunek 14: Zespot tuleja prowadzaca / gniazdo
tulejowe

[ ]
| )
‘ Tuleja prowadzaca
Znacznik trasowany
% ‘ Gomy pierécien

regulacyjny
Rysunek 15: Zespét gorny pierscien regulacyjny
[ tuleja prowadzaca

Naciecia

regulacyjny w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara i policzy¢ liczbe nacieé,
ktére przechodzg przed ,wskaznikiem” az do
zetkniecia sie z docierakiem pierscieniowym.
Zapisac¢ te informacje, poniewaz bedg
wymagane do prawidiowego ponownego
montazu zaworu.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.



Xll. Demontaz zaworu bezpieczenstwa serii 1700 (cd.)

16. Zwykle pretéw jarzmowych nie trzeba

1 Docierak demontowa¢ z podstawy zaworu. Jesli jednak
‘ piefscieniowy konieczne bedzie ich usuniecie, nalezy
. N

postepowac zgodnie z ponizszg procedura:

\ a. Oznaczy¢ potozenie kazdego z pretow w
\ ‘ Fl?izlrr;);ieh miejscu, w ktérym styka.sie, on ?',,’ucha’lmi”
q é\ | requlacyiny podstawy zaworu, a takze okresli¢, ktéry

pret znajduje sie po prawej, a ktéry po lewej

stronie wylotu zaworu.

Tuleja gniazda pomocg odpowiedniego klucza nasadowego.

c. Odkreci¢ nakretki, a nastepnie pociagnaé
kazdy z pretéw do goéry, aby wyja¢ go z
podstawy.

i b. Poluzowac¢ nakretki pretdw jarzmowych za
|

Rysunek 16: Zespo6t gniazda tulejowego
17. Zawor jest teraz gotowy do czyszczenia,

15. Wymontowac¢ zaréwno sworzen dolnego a czeéf:i s sprawdzgne pod katem
pierécienia regulacyjnego, jak i doiny pier$cien odpowiedniego rozmiaru i stanu.
regulacyjny z podstawy zaworu.
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XIll. Instrukcje konserwac

A. Informacje ogéine

Nie jest konieczne demontowanie zaworow
bezpieczenstwa Maxiflow serii 1700 z kotta w celu
przeprowadzenia konserwacji. Normalna wymagana
konserwacja jest zwykle zwigzana z odswiezaniem
gniazd i okazjonalng wymiang ptytki.

Do tej pracy zalecane sg nastepujgce narzedzia:
1. Ptaska ptyta docierajgca (nr czesci 0439004).
2. Mieszanki szlifierskie.

3. Smar wysokotemperaturowy (Fel - Pro Nickel
Ease).

4. Dwa (2) docieraki pierscieniowe na kazdy
rozmiar i typ zaworu.

Patrz ,Narzedzia do konserwacji i materiaty
eksploatacyjne” (sekcja XIX niniejszej instrukcji).

Wszystkie wymienione powyzej narzedzia

mozna naby¢ od firmy Baker Hughes po cenach
obowigzujgcych w momencie dostawy. Uzycie
wszystkich docierakéw pierscieniowych w tym
samym czasie moze nie by¢ konieczne, ale
dysponowanie wystarczajgcg iloscig pozwoli
zaoszczedzi¢ czas regeneracji w trakcie przestoju
kotta. Po ponownym podtaczeniu kotta do linii
docieraki pierscieniowe nalezy zregenerowaé na
ptaskiej ptycie docierajgcej lub zwrdéci¢ do fabryki w
celu regeneracji na specjalnej docieraczce w zamian
za pokrycie kosztow nominalnych. Nie nalezy
stosowac docieraka na wiecej niz jednym zaworze
bez regeneracji.

Nieszczelne zawory nalezy demontowaé zgodnie z
wczesniejszymi instrukcjami. Poniewaz potozenie
pierscieni regulacyjnych zostato odnotowane, mozna
je zdejmowac w celu czyszczenia za kazdym razem,
gdy zawor jest demontowany. Czesci kazdego
zaworu powinny by¢ przechowywane razem lub
oznaczone, tak, aby w trakcie ponownego montazu
trafialy do tego samego zaworu.

Regeneracja powierzchni ptytki majgcej kontakt z
gniazdem oraz tulei gniazda odbywa sie poprzez
docieranie za pomocg ptaskiego, zeliwnego
docieraka pierscieniowego, zgodnie z opisem w
procedurze docierania. (Patrz sekcja XIII.B.)
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|
B. Procedura docierania

1. Informacje ogdine

Chociaz drobniejsze punkty docierania i
,2doszlifowywania” mozna uznac¢ za sztuke
mechaniczng, przecietny mechanik jest w stanie
wykonaé dobre gniazda, posiadajgc pewng praktyke.
W niniejszej instrukcji nie podjeto zadnych wysitkéw
w celu ustalenia doktadnej procedury obejmujgcej
kazdy przypadek, poniewaz ré6zne osoby mogg
uzyskaé te same wyniki przy uzyciu wtasnych
technik.

Ponizsze $rodki ostroznosci i wskazowki beda
pomocne podczas docierania gniazd dysz i/lub
ptytek:

a. Dwa (2) docieraki pierscieniowe na zawor.

b. Jedna (1) mieszanka do szlifowania 1A
Clover na liste narzedzi. "

c. Jedna (1) mieszanka do szlifowania Kwik-Ak-
Shun o ziarnistosci 1000 na liste narzedzi. ™

d. Czyste, niestrzepigce sie szmatki
bawetniane.

™ Ta lista narzedzi znajduje sie w sekcji XIX.A
niniejszej instrukcji.

Przed przystgpieniem do docierania gniazda

dyszy i ptytki krawedzie prowadzace (wewnetrzna
srednica gniazd) obu elementéw muszg zostac lekko
sfazowane w nastepujacy sposob:

Uzy¢ drobnoziarnistego papieru $ciernego, aby lekko
ztagodzi¢ wewnetrzng i zewnetrzng krawedz gniazda
dyszy i gniazda plytki. Celem tego jest usuniecie
wszelkich drobnych czgstek metalu lub wyptywek
przytgczonych do ostrych powierzchni naroznych.

W tym celu nie nalezy przekracza¢ 0,05 mm (0,002
cala) sfazowania.

2. Aby dotrzec¢ gniazdo tulejowe

Uwaga: Jesli powierzchnia gniazda tulejowego
wymaga intensywnego docierania lub
regeneracji, przed przystgpieniem do docierania
nalezy wykonaé¢ regeneracje zuzytego gniazda
za pomoc3a przeznaczonej do tego celu
maszyny. (Patrz ,,Maszyna do regeneracji
gniazd” w sekcji XIIl.C niniejszej instrukcji.)

Pokry¢ powierzchnie czotowg docieraka gniazda
cienkg warstwg mieszanki 1A Clover i ostroznie
umiesci¢ docierak na gniezdzie tulejowym zaworu.

Uwaga: Gruba warstwa mieszanki docierajacej
ma tendencje do zaokraglania krawedzi gniazda.

Przeprowadzi¢ docieranie przy uzyciu ruchu
oscylacyjnego w réznych kierunkach, trzymajgc
docierak luzno w palcach i pozwalajgc ciezarowi
docieraka spoczywac na powierzchni gniazda.
Kontrolowac ruch docieraka, aby zapobiec
przecieciu powierzchni gniazda tulejowego przez
wewnetrzng lub zewnetrzng krawedz docieraka. Jesli
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XIlll. Instrukcje konserwacji (cd.)

ktérakolwiek krawedz dotknie powierzchni gniazda,
moze ono zosta¢ porysowane i/lub zaokraglone.

Uwaga: Nalezy zachowaé ostroznos¢, aby nie
przemiesci¢ docieraka poza powierzchnie
gniazda, poniewaz spowoduje to nieréwnosé
gniazda.

Nie przeprowadzaé nadmiernego docierania
docierakiem pierscieniowym bez ponownej
obrébki powierzchni na ptycie docierajgcej, w
sposéb pokazany na Rysunku 17. Jesli wymagane
jest dalsze docieranie, uzy¢ nowego docieraka

pierscieniowego, aby usung¢ wszelkie wady gniazda.

Aby zakonczy¢ docieranie gniazda tulejowego,
natozy¢ cienkg warstwe mieszanki o ziarnistosci
1000 na powierzchnie czotowg nowego docieraka i
powtdrzy¢ opisany wczesniej ruch docierania.

Wymontowac docierak pierscieniowy i wytrze¢ jego
powierzchnie czystg, niestrzepigca sie szmatka,
pozostawiajgc mieszanke na gniezdzie tulejowym.
Wymieni¢ docierak pierscieniowy na gniezdzie i
przeprowadzi¢ docieranie jak powyzej, ale bez
dodawania mieszanki. Powtarzac te czynno$c, az
ghiazdo bedzie miato wykonczenie na lustrzany
potysk. Wszelkie oznaki wad, takie jak szare obszary
lub zadrapania, bedg wymagaty powtdrzenia catej
procedury docierania az do uzyskania wykonczenia

na lustrzany potysk.
Xliocierak pierécieniowy

Plyta docierajgca

Tr
AR
é}_i
/ | P
[ RN |
| A A A |
\ D ]
|EEBANEANEEY /
MEFEED

Rysunek 17: Docierak pierscieniowy

Powierzchnia no$na, X

A u

Powierzchnia, L

Rysunek 18: Plytka Thermoflex
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3. Aby dotrze¢ gniazdo ptytki

Powyzsza metoda docierania jest rowniez
stosowana na gniezdzie ptytki. Podczas docierania
gniazda ptytki ptytke nalezy trzymac nieruchomo,
ale nie sztywno, a docierakiem poruszac jak wyze;.
Nalezy zachowac¢ ostroznos¢, aby nie uderzy¢
stozka ptytki, poniewaz moze to spowodowac, ze
gniazdo bedzie wysoko po stronie wewnetrznej.

Ptytki Thermoflex nie mozna skrawacé. Jesli po
docieraniu wymiar M na Rysunku 18 nie odpowiada
minimum okreslonemu w Tabeli 2, nalezy wymienic
ptytke.

Moze nie by¢ konieczne uzycie wszystkich
docierakéw w tym samym czasie, ale posiadanie
wystarczajgcej ilosci pod rekg pozwoli zaoszczedzic
czas regeneracji. Docieraki nalezy regenerowac na
ptaskiej ptycie docierajgcej, a ponadto nie nalezy
ich stosowaé w wiecej niz jednym zaworze bez
regeneracji. Przed uzyciem i w czestych odstepach
czasu podczas uzytkowania nalezy sprawdzaé
docieraki pod kgtem ptaskosci. Docierak o ptaskosci
rzedu poéttorakrotnosci pasma $wiatta widzialnego
uwazany jest za wystarczajgcy. Informacje na

temat Swiatta monochromatycznego i ptytki ptasko-
réwnolegtej dostepne sg na zyczenie w dziale
serwisu terenowego firmy Baker Hughes.

Aby zregenerowac docierak pierscieniowy, zetrze¢
catg mieszanke z ptyty docierajgcej i docieraka
pierscieniowego, a nastepnie przesuwaé docierak
ruchem 6ésemkowym na ptycie docierajgcej. Jesli
docierak nie jest ptaski, widoczny bedzie cien. Aby
usungc cien, pokry¢ ptyte docierajgcg mieszankg
o ziarnistosci 1000 i dotrze¢ pierscien, wykonujgc
ruchy 6semkowe po catej ptycie docierajgcej, jak
pokazano na Rysunku 17.

Tabela 2: Minimalne podciecie gniazda

M min.
Kryza

cal mm
1 0,004 0,10
2 0,005 0,13
3 0,006 0,15
5 0,007 0,18
4 0,008 0,20
6 0,010 0,25
7_Q 0,012 0,30
0,012 0,30
R 0,012 0,30
RR 0,012 0,30
T 0,015 0,38
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XIlll. Instrukcje konserwacji (cd.)

C. Informacje o maszynie do regeneracji gniazd

tuleje gniazda, jesli przekroczone zostang wymiary
krytyczne D min. Patrz Rysunek 19 i 20 oraz Tabela

Do regeneracji bardzo zuzytych i niemieszczgcych
sie w zakresie tolerancji gniazd tulejowych nalezy
wykorzystywac¢ maszyny Baker Hughes Consolidated
do regeneracji gniazd. Ta maszyna moze zostac

dostarczona przez dziat serwisowy firmy Baker

Hughes i eliminuje potrzebe wymontowania zaworu
z urzadzenia. Maszyna montowana jest zamiast
jarzma i skrawa gorng powierzchnie czotowg oraz
Srednice wewnetrzng i zewnetrzng tulei, aby ustali¢
prawidtowg wysokos¢, katy i Srednice. Wymienié

AN AN

N -
/

\V
N

?‘Z,

4. Nie usuwac gwintow.

Sugeruje sie uzycie maszyny do regeneracji gniazd
w celu regeneracji bardzo zuzytych gniazd lub
przywrécenia wymiarow krytycznych (Rysunek 19).
Wszystkie wymiary pokazane na Rysunku 19 nalezy
przywréci¢ zgodnie z wartosciami w Tabeli 3.

‘<—B4>‘ JE

>

Kryza A +0,05/-0,08 n:’m B maks. C +0,05 Tm (x E+0,13 n:|’m (* F 0,08 n:m (*
(+ 0,002 /-0,003") 0,002") 0,005") 0,003")
cal mm cal mm cal mm cal mm cal mm
1 1,582 40,18 1,329 33,76 1,468 37,29 0,160 4,06 0,025 0,64
1M 1,582 40,18 1,289 32,74 1,508 38,30 0,160 4,06 0,035 0,89
2 1,910 48,51 1,595 40,51 1,773 45,03 0,120 3,05 0,035 0,89
3 2,536 64,41 2,125 53,98 2,347 59,51 0,154 3,91 0,035 0,89
5 2,904@ 73,76@ 2,433 61,80 2,685 68,20 0,175 4,45 0,035 0,89
4 3,163 80,34 2,655 67,44 2,928 74,37 0,189 4,80 0,035 0,89
6 4,208 106,88 3,540 89,92 3,900 99,06 0,247 6,27 0,055 1,40
Q 4,988 126,70 4,424 112,37 4,873 123,77 0,304 7,72 0,055 1,40
8 5,944 150,98 5,013 127,33 5,523 140,28 0,343 8,71 0,055 1,40
R 6,314 160,38 5,324 135,23 5,876 149,25 0,364 9,25 0,055 1,40
RR 6,314 160,38 5,324 135,23 5,876 149,25 0,364 9,25 0,055 1,40
T 8,391 213,13 7,076 179,73 7,802 198,17 0,400 10,16 0,055 1,40

M Tylko zawér 1719, 1710.

@ Tolerancja:

+0,03 mm (0,001")

-0,05 mm (0,002")
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XIlll. Instrukcje konserwacji (cd.)

Kryza Typ D min. K maks. Kryza Typ D min. K maks.
ZOl cal mm cal mm Zavoll cal mm cal mm

1715 0,125 3,18 3,063 77,79 1765 0,313 7,95 4,750 120,65
1716 0,125 3,18 3,063 77,79 1766 0,313 7,95 4,750 120,65

1 1717 0,125 3,18 3,063 77,79 6 1767 0,500 12,70 4,766 121,06
1719 0,125 3,18 3,813 96,84 1769 0,500 12,70 5,688 144,46
1710 0,125 3,18 3,813 96,84 1760 0,500 12,70 6,760 171,70
1713 0,250 6,35 3,813 96,84 Q@) 1775Q 0,438 11,13 5,563 141,29
1725 0,203 5,16 3,813 96,84 1776Q 0,438 11,13 5,563 141,29
1726 0,203 5,16 3,813 96,84 1775Q 0,438 11,13 5,563 141,29

2 1727 0,203 5,16 3,813 96,84 Q (6" 1776Q 0,438 11,13 5,563 141,29
1729 0,203 5,16 3,813 96,84 1777Q 0,438 11,13 5,563 141,29
1720 0,203 5,16 3,813 96,84 1785 0,438 11,13 5,563 141,29
1723 0,312 7,92 4,313 109,54 8 1786 0,438 11,13 7,563 192,09
1735 0,250 6,35 4,875 123,83 1786-HP 0,438 11,13 7,563 192,09
1736 0,250 6,35 4,875 123,83 1787 0,438 11,13 6,563 166,69

3 1737 0,250 6,35 4,875 123,83 1705R 0,438 11,13 5,563 141,29
1739 0,250 6,35 5,688 144,46 R 1706R 0,438 11,13 5,563 141,29
1730 0,250 6,35 5,688 144,46 1706R-HP 0,453 11,51 7,563 192,09
1733 0,437 11,10 5,688 144,46 1707R 0,453 11,51 7,563 192,09
1755 0,313 7,95 5,688 144,46 1705RR 0,438 11,13 5,563 141,29
1756 0,313 7,95 5,688 144,46 1706RR 0,438 11,13 5,563 141,29

RR 1706RR-

5 1757 0,313 7,95 5,688 144,46 HP 0,453 11,51 7,563 192,09
1759 0,313 7,95 5,688 144,46 1707RR 0,453 11,51 7,563 192,09
1750 0,313 7,95 5,688 144,46 T 1705T 1,000 25,40 9,126 231,79
1753 0,535 13,59 5,688 144,46 1706T 1,000 25,40 9,126 231,79
1745 0,313 7,95 5,688 144,46
1746 | 0,313 7.95 5688 | 144,46

4 1747 0,313 7,95 5,688 144,46
1749 0,313 7,95 5,688 144,46
1740 0,313 7,95 5,688 144,46
1743 0,535 13,59 5,688 144,46

W wyniku skrawania gniazda tulejowego dtugos¢

obsady ptytki wystajgca ponad tuleje prowadzgcag

ptytki ulegnie zmniejszeniu. Dlatego gorng czesc¢

tulei prowadzacej ptytki nalezy utrzymywac w N
odlegtosci co najmniej 0,063 cala (1,59 mm) ponizej

gornej czesci obsady ptytki, aby utatwi¢ zwolnienie

obsady ptytki w przypadku osadzenia sie zabrudzen

w kieszeni miedzy tymi dwoma czesciami. Wymiar

ten uzyskuje sie przez obrobke skrawaniem gérnej

czesci tulei prowadzacej ptytki. (patrz Rysunek 21). /

Obsada
ptytki

Tuleja
prowadzgca plytki

777

Rysunek 21: Zespét tuleja prowadzaca / obsada
ptytki
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XIlll. Instrukcje konserwacji (cd.)

D. Bicie trzpienia obrotowego

Wazne jest, aby trzpieh obrotowy byt utrzymywany
bardzo prosto w celu przenoszenia sity sprezyny na
ptytke bez zaciskania poprzecznego. Najczestszg
przyczyng zgietych trzpieni obrotowych jest
nadmierne kneblowanie. Sposéb sprawdzenia
istotnych powierzchni roboczych trzpienia
obrotowego przedstawiono na Rysunku 22. Mozna
to wykona¢ zaréwno z kotnierzem ptytki, jak i bez
niego, oraz z ogranicznikiem podnoszenia na
trzpieniu obrotowym.

Wykorzystujgc Rysunek 22 jako odniesienie,
zacisng¢ pryzme (A) wykonang z drewna, widkna
lub innego odpowiedniego materiatu na szynie
platformy. Osadzi¢ kulowg koncéwke trzpienia
obrotowego w kawatku miekkiego drewna (B) i
umiesci¢ gorng czesc¢ trzpienia ponizej gwintow w
pryzmie (A). Zacisng¢ czujnik zegarowy na szynie

i ustawi¢ w punkcie (C). Catkowity odczyt czujnika
nie powinien przekracza¢ 0,18 mm (0,007 cala), gdy
trzpien obrotowy sie obraca. Jesli przekracza, trzpieh
obrotowy nalezy wyprostowac przed ponownym
uzyciem. Aby wyprostowac trzpien obrotowy,
umiescic¢ niegwintowang czes$¢ matego i duzego
konca w wyscietanych pryzmach pomiarowych,
punktem maksymalnego odczytu wskaznika w gore,
a nastepnie przyktadac site skierowang w dot, w
razie potrzeby za pomocg wyscietanej prasy lub
podnosnika, dopoki trzpien obrotowy nie zacznie
miesci¢ sie w wymaganym zakresie.

Bicie innych czesci trzpienia obrotowego,
niewykorzystywanych jako powierzchnie robocze,
moze znacznie przekraczac 0,18 mm (0,007”), ale

AT
Tl L e
¥A

S

C\b;‘(:

B

Rysunek 22: Stojak kontrolny trzpienia
obrotowego
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nie powinno to by¢ uwazane za niedopuszczalne.
Chociaz gorny koniec gwintu nie jest powierzchnig
robocza, nadmierne zginanie w tym obszarze moze
wptynaé na doktadnos¢ urzgdzenia Hydroset lub
jednostki EVT, jesli ktorekolwiek z nich uzywane jest
do sprawdzania cisnienia zadanego zaworu.

E. Wymiana ptytki i wymagania
dotyczace podparcia trzpienia
obrotowego na ptytce

Aby wymieni¢ ptytke, zdemontowac zawor zgodnie
z instrukcjami zawartymi w sekcji XlI niniejsze;j
instrukcji.

Natozy¢ niewielka ilo§¢ mieszanki docierajgcej (1A)
na koncéwke trzpienia obrotowego. Zamontowac
ptytke — bez obsady — na koncéwce trzpienia
obrotowego, obracajgc jg zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, dopoki gwinty ptytki nie
przestang trzymac. Umiescic¢ docierak pierscieniowy
na stole lub podobnej ptaskiej powierzchni i wytrzeé
do czysta odstonietg powierzchnie docieraka.
Wiozyé nosek ptytki w docierak pierscieniowy,

tak, aby gniazdo stykato sie z powierzchnig
docieraka. Przez okoto 15 sekund obracac trzpieh
obrotowy naprzemiennie o 360 stopni w lewo i
prawo, a nastepnie sprawdzi¢ koncéwke trzpienia

i zagtebienie ptytki, aby okresli¢ postep (patrz
Rysunek 23).

Nosek trzpienia obrotowego nalezy dociera¢ w
zagtebieniu ptytki, dopdki obszar podparcia nie
zostanie wyraznie odci$niety. Potozenie opaski
przedstawiono na Rysunku 24.

Trzpien obrotowy

Ptytka

Docierak
pierscieniowy

Powierzchnia
ptaska ‘\

Rysunek 23: Podparcie trzonu obrotowego na
pltytce
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XIlll. Instrukcje konserwacji (cd.)

Podkrytyczne (—'—)_Podkrytyczne

Nosek Ll Nosek trzpienia
trzpienia | . obrotowego
obrotowego / :
/ Plytka
Plytka Y
| Stopien
Stopien gniazda | R gniazda
R
Szerokos¢ f Szerokosé
opaski opaski tozyskowej
tozyskowej i
<«—»— Srednica ptaska

Rysunek 24: Zespot ptytka / trzpien obrotowy

Tabela 4a: Charakterystyka szlifowania kieszeni plytki

zaworu do podkrytycznej instalacji parowej

Klasa cisnienia: 600, 900, 1500, 2500, 3000
Promien noska

R o

Kryza |+ 0:003"- $rednica Sz:;:'s‘:isc

0,002" ptaska tozyskowej

(+0,08/-
0,05 mm)

cal mm cal mm cal mm
1 0,275™| 6,99 @ | 0,125 3,18 0,125 3,18
2 0,369 | 9,37 @ | 0,188 3,18 0,125 3,18
3 0,495 | 12,50 | 0,250 6,35 0,219 5,56
5 0,495 | 12,50 | 0,250 6,35 0,219 5,56
4 0,495 | 12,50 | 0,250 6,35 0,219 5,56
6 0,495 | 12,50 | 0,250 6,35 0,219 5,56
Q 0,682 | 17,27 | 0,250 6,35 0,281 5,56
8 0,713 | 18,03 | 0,313 7,95 0,313 7,95
R 0,713 | 18,03 | 0,313 7,95 0,313 7,95
RR 0,713 | 18,03 | 0,313 7,95 0,313 7,95
T 1,000 | 25,40 | 0,375 9,53 0,485 | 12,32

™ +/- 0,002
@ +/-0,05

Zadang szeroko$¢ opaski dla zaworow
podkrytycznych przedstawiono w Tabeli 4a, a dla
zawordw nadkrytycznych w Tabeli 5. Ponadto w tych
dwdch (2) tabelach przedstawiono réwniez dtugosé
promienia obrobionego na gotowo noska trzpienia
obrotowego oraz ptaskg $rednice dla kazdego
rozmiaru kryzy i typu zaworu.

Jesli nie mozna uzyska¢ wymaganej opaski
tozyskowej za pomoca szlifowania recznego,
promien ten nalezy sprawdzi¢ i w razie potrzeby
poddaé ponownej obrébce.

Jesli opaska rozcigga sie za bardzo na promieniu,
trudno bedzie kotysac ptytkg i ptytka moze sie
zablokowa¢ pod naciskiem. Jesli opaska jest zbyt
waska, trzpien obrotowy moze wcisngc¢ sie w ptytke i
kotysanie ponownie zaniknie.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.
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-
Rysunek 25: Kolysanie sie ptytki

Tabela 5: Charakterystyka szlifowania kieszeni plytki zawo-

ru do nadkrytycznej instalacji parowej

Klasa cisnienia: 4500

Promien
LT Szerokos¢
Kryza +0,003"/- Srednica opaski
0,002" ptaska lozyskowej
(+0,08/-
0,05 mm)
cal mm cal mm cal mm

1 0,369 ™| 9,37@ | 0,188 | 4,78 | 0,156 | 3,96

0,369 9,37@ | 0,188 | 4,78 | 0,156 | 3,96

0,492 | 12,60 | 0,250 | 6,35 | 0,219 | 5,56

2
3
5 0,492 | 12,50 | 0,250 | 6,35 | 0,219 | 5,56
4 0,492 | 12,50 | 0,250 | 6,35 | 0,219 | 5,56

M +/- 0,002
@ +/- 0,05

Po ponownym ustaleniu obszaru tozyska oczysci¢
obie powierzchnie. Nastepnie natozy¢ Srodek
smarny na powierzchnie kulistg koncowki trzpienia
obrotowego i rozprowadzi¢ go po powierzchniach,
obracajac ptytke na trzpieniu.

Umiesci¢ obsade ptytki na trzpieniu obrotowym,
pozwalajgc jej oprzec¢ sie na powierzchni czotowe;j
kotnierza ptytki, jak wczesniej pokazano na
Rysunku 12 w sekgji XII.B. Nastepnie zamontowaé
obsade ptytki i nowg ptytke. Plytka powinna

mie¢ wystarczajgcg swobode, aby kotysac sie

na koncowce trzpienia obrotowego. Jesli nie ma
swobody, opusci¢ kotnierz plytki, az ptytka bedzie
poczatkowo lekko sie kotysaé, okoto 0,025 do 0,05
mm (0,001 do 0,002 cala). Kotnierz ptytki nalezy
nastepnie opusci¢ z tego poczgtkowego potozenia o
dwa dodatkowe naciecia i zabezpieczy¢ zawleczkg
ze stali nierdzewnej. (patrz Rysunek 25).

Uwaga: Niezapewnienie zalecanego kotysania
sie ptytki podczas montazu spowoduje
przeciekanie zaworu.
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XIlll. Instrukcje konserwacji (cd.)

F. Szlifowanie sruby dociskowej H. Szlifowanie dolnej podkiadki
Niektore konstrukcje zaworéw majg srube dociskowg spreiyny

Z kulistg koncowka promieniows, jak poka"zano na Powierzchnia nosna dolnej podktadki sprezyny musi
Rysunku 26. W przypadku tych konstrukcji sferyczna  py¢ szlifowana wzgledem trzpienia obrotowego. Aby
powierzchnia nosna $ruby dociskowej musi zostac oszlifowa¢ dolng podktadke sprezyny, stosuje sie
dotarta w gornej podktadce w celu uzyskania mieszanke docierajgcg o ziarnistosci 320 (Clover

petnego kontaktu wzdtuz promienia sferycznego. Do 1A) do obrébki zgrubnej, a nastepnie wykarncza sie
docierania zgrubnego tych elementow stosowna jest  ocieranie mieszanka docierajacg Kwik-Ak-Shun o

mieszanka docierajgca o ziarnistosci 320 (Clover ziarnistosci 1000, az do uzyskania zadowalajgcej
1A), a nastepnie do docierania wykanczajgcego opaski tozyskowej. Szeroko$é tozyska powinna
stosowana jest mieszanka o odpowiedniej klasie wynosi¢ od 0,125" (3,2 mm) do 0,063" (4,8 mm).
(zwykle migdzy 320 a 600), az do uzyskania Po zakonczeniu nalezy oczysci¢ dolng podktadke
zadowalajgcej opaski tozyskowej. Po zakorczeniu sprezyny i trzpien obrotowy.

wyczysci¢ Srube dociskowg i gérng podktadke

sprezyny.

G. Powierzchnie tozyska oporowego

W przypadku konstrukcji wykorzystujgcych kulkowe
tozysko oporowe podkfadka wyréwnujgca musi
przylega¢ rownomiernie do powierzchni kulistej
dolnego tozyska oporowego, tak aby osiggniety byt
petny kontakt powierzchniowy miedzy tymi czesciami
(patrz Rysunek 27). W zwigzku z tym, w razie
potrzeby, nalezy wspdlnie oszlifowac lub wymieni¢
cate tozysko oporowe.

Sruba domskowa\

| .
¢ ‘ Sruba dociskowa
! Jarzmo h
‘ Jarzmo ;
| ! i tozysko oporowe b Adapter Sruby
‘ :l: ‘ dociskowej
| ‘ Nasmarowac | .
N ‘ > ] ‘ NA oporowe ‘ tozysko oporowe
j Kiatka Podktadka

wyréwnujgca

Gorna podktadka sprezyny Podkiadka

Nasmarowaé sprezyny

Rysunek 26: Zesp6t sruby dociskowej Rysunek 27: Zespo6t tozyska oporowego

32 | Baker Hughes Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.



XIV. Kontrola i wymiana czesci

A. Informacje ogélne

Po zdemontowaniu zaworu mozna sprawdzic, czy
odpowiednie czesci nie sg uszkodzone, aby okresli¢
ich przydatnos$é do ponownego uzycia.

B. Poszczegdlne kroki

Nalezy sprawdzac¢ co najmniej ponizsze czesci
zgodnie z ponizszymi specyfikacjami:

Tabela 6: Dopuszczalny luz miedzy tulejg prowadzaca i obsada ptytki

Maksymalny luz Maksymalny luz
Typ zaworu Typ zaworu
Kryza (klasa Temp. B Temp. D-H Kryza (klasa Temp. B Temp. D-H
temperaturowa) temperaturowa)
cal mm cal mm cal mm cal mm
1715 1765
1716 1766
1717 6 1767 0,014 0,36 0,014 0,36
1 1719 0,005 0,13 0,008 0,20 1769
1710 1760
1713 Q(4"i6") 1775Q
1725 (101,61 1776Q 0,025 0,64 0,025 0,64
1726 152,4 mm) 1777Q
2 1;5; 0,008 0,20 0,012 0,30 1;22
1720 8 1786-HP 0,027 0,69 0,027 0,69
1723 1787
1735 1705R (B) 0,020 0,51 - -
1736 0,008 0,20 0,013 0,33 1705R (D-H) - - 0,028 0,71
3 1737 R 1706R (B) 0,020 0,51 - -
1739 1706R (D-H) - - 0,028 0,71
1730 0,010 0,25 0,015 0,38 1706R-HP 0,020 0,51 0,020 0,51
1733 1707R 0,020 0,51 0,020 0,51
1755 1705RR 0,020 0,51 0,020 0,51
1756 1706RR (B) 0,020 0,51 0,028 0,71
1757 RR 1706RR (D-H) - - 0,028 0,71
5 1759 0,011 0.28 0.017 0.43 1706RR-HP 0,020 0,51 0,020 0,51
1750 1707RR 0,020 0,51 0,020 0,51
1753 T 1705T 0,020 0,51 0,020 0,51
1745 1706T 0,020 0,51 0,020 0,51
1746
1747
4 1749 0,012 0,30 0,018 0,46
1740
1743
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XIV. Kontrola i wymiana czesci (cd.)

1. Obsada plytki

Powierzchnia na koncu obsady ptytki najblizej

ptytki musi by¢ wolna od korozji spowodowane;j

parg. Dwa mate otwory muszg by¢ otwarte, aby
zapewni¢ przeptyw pary do komory nad ptytka.
Upewnic¢ sig, Zze Srednica zewnetrzna nie ma ksztattu
barytki, a powierzchnia jest gladka. Jesli obecne sg
jakiekolwiek oznaki zatarcia, nawet niewielkie, nalezy
wypolerowac¢ wtadciwe miejsca ptétnem Sciernym.
Jesli wystepuje powazne lub duze zatarcie, nalezy
wymieni¢ obsade ptytki.

2. Tuleja prowadzaca

Sprawdzi¢ $rednice wewnetrzng tulei prowadzacej
pod katem barytkowatosci i upewnic sie, ze
powierzchnia wewnetrzna jest gtadka. Gwinty
zewnetrzne muszg by¢ w dobrym stanie, aby
zapewni¢ regulacje gérnego pierscienia, nawet gdy
zawor jest goracy.

Jesli wystepuje powazne lub duze zatarcie, nalezy
wymienic¢ tuleje prowadzacs.

3. Luz
Maksymalny luz miedzy obsadg ptytki a tulejg
prowadzgcg powinien by¢ zgodny z Tabelg 6.

XV. Ponowny montaz zaworu bezpieczenstwa serii 1700

A. Informacje ogélne

Zawor bezpieczenstwa serii 1700 mozna fatwo
ponownie zamontowac po przeprowadzeniu
wymaganej kontroli/lkonserwacji czesci
wewnetrznych. (I w tym przypadku nazwy czesci
pokazano na Rysunku 1 i 5.) Wszystkie czesci
powinny byc¢ czyste przed montazem. Zalecane
mieszanki, srodki smarne i narzedzia podano w
sekcji XIX.

B. Poszczegdlne kroki

1. Jesdli prety jarzmowe zostaty zdemontowane,
montowane sg w podstawie, a nastepnie
montowane sg ich nakretki. Prety jarzmowe
nalezy umiesci¢ w pierwotnej lokalizacji
w podstawie zaworu, zgodnie z tym, co
odnotowano w trakcie demontazu. Nasmarowaé
wszystkie gwinty. Nakretki pretow jarzmowych
nalezy nastepnie dokreci¢ za pomoca
przeznaczonego do ich montazu nasadowego
klucza dynamometrycznego. Nakretki nalezy
dokreci¢ momentem zgodnym z Tabelg 7.

Uwaga: Nie zaleca si¢ uzywania urzadzenia
udarowego w celu uzyskania wymaganych
wartosci momentu dokrecania.

2. Przed ponownym zamontowaniem dolnego
pierscienia regulacyjnego nalezy nasmarowac
gwinty sworznia dolnego pierscienia
regulacyjnego i czesciowo wtozy¢ sworzen do
korpusu zaworu. Teraz sworzeh moze ponownie
stuzy¢ jako ,wskaznik” lub punkt odniesienia,
jak opisano wczesniej w sekcji XI1.B.14
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4. Plytka

Sprawdzi¢ gniazdo ptytki pod kgtem cie¢ parowych,
wyszczerbien lub innych uszkodzen. Jesli stopien
gniazda mierzy mniej niz wymiary okreslone w Tabeli
2, oznacza to, ze krawedz termiczna zostata dotarta
do minimalnej grubosci.

Nie poddawaé obrobce zadnych plytek
Thermoflex — ptytka, ktéra nie jest ponizej
minimalnego podciecia, moze jednak by¢ docierana
w celu usunigcia drobnych uszkodzen (patrz
Rysunek 18 w sekgji XII1.B.)

5. Kotnierz zaktadkowy

Sprawdzi¢ $rednice zewnetrzng pod katem
wyszczerbien, zadzioréw, rozdaré, wzeréw i oznak
zatarcia. Nastepnie nalezy sprawdzi¢, czy wystepy
nie sg zatarte, rozerwane lub w inny sposob
uszkodzone.

6. Pokrywa

Upewni¢ sie, ze podktadki ruchome mogg sie
swobodnie przemieszczad i nie sg wygiete ani
zdeformowane. Sprawdzi¢ powierzchnie srednicy
wewnetrznej podktadek ruchomych i elementéw
ustalajgcych podktadki pod kgtem rozdar¢, wzerdw,
korozji i oznak zatarcia. Upewnic sie, ze otwor
odpowietrzajgcy w pokrywie nie jest zatkany.

,Demontaz”. Nastepnie nasmarowac gwinty
dolnego pierscienia regulacyjnego i zamontowac
pierscien w korpusie zaworu. Nastepnie obracaé
dolny pierscien regulacyjny zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, az gérna czes¢ pierscienia
wyjdzie z gniazda.

3. Aby ustali¢ potozenie dolnego pierscienia
regulacyjnego, nalezy umiescic¢ czysty docierak
pierscieniowy na gniezdzie dyszy i zaczg¢
przemieszczac¢ dolny pierscien regulacyjny
w gore, dopoki nie zetknie sie on z takim
docierakiem pierscieniowym. Jesli odnotowano
pierwotne potozenie pierscienia regulacyjnego,
wystarczy opuscic pierscien o takg sama
liczbe nacie¢, co zanotowana w kroku XII.B.12
,Demontaz”. Jesli informacje o pierwotnym
potozeniu dolnego pierécienia nie sg dostepne,
pierscien nalezy opuscié, przemieszczajgc go

Docierak
pierécieniowy
%J\ Dolny

pierscien
regulacyjny

Tuleja gniazda

Rysunek 28: Zespot gniazda tulejowego
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XV. Ponowny montaz zaworu bezpieczenstwa
Consolidated serii 1700 (cd.)

Tabela 7: Specyfikacja momentéw dokrecania nakretek pretow jarzmowych

Moment dokrecania Moment dokrecania
za-lzgru min. maks. za-:{gru min. maks.

stopofunty Nm stopofunty Nm stopofunty Nm stopofunty Nm
1710 150 203 200 271 1757 315 427 415 563
1713 230 312 500 678 1759 350 475 450 610
1715 150 203 195 264 1760 1200 1627 1750 2373
1716 150 203 195 264 1765 315 427 415 563
1717 150 203 195 264 1766 315 427 415 563
1719 150 203 200 271 1767 315 427 415 563
1720 185 251 285 386 1769 315 427 415 563
1723 315 427 415 563 1775 550 746 700 949
1725 160 217 250 339 1776 400 542 500 678
1726 150 203 200 271 1775Q 550 746 700 949
1727 150 203 200 271 1776Q 400 542 500 678
1729 185 251 285 386 1777Q 550 746 700 949
1730 315 427 415 563 1785 550 746 700 949
1733 350 475 450 610 1786 550 746 700 949
1735 300 407 375 508 1786-HP 850 1152 1100 1491
1736 165 224 250 339 1787 850 1152 1100 1491
1737 165 224 250 339 1705R 550 746 700 949
1739 315 427 415 563 1706R 550 746 700 949
1740 350 475 450 610 1706R-HP 850 1152 1100 1491
1743 850 1152 1100 1491 1707R 850 1152 1100 1491
1745 315 427 415 563 1705RR 550 746 700 949
1746 315 427 415 563 1705T 1200 1627 1750 2373
1747 315 427 415 563 1706RR 550 746 700 949
1749 350 475 450 610 1700RR- | 850 1152 1100 1491
1750 350 475 450 610 1706T 1200 1627 1750 2373
1753 850 1152 1100 1491 1707RR 850 1152 1100 1491
1755 315 427 415 563
1756 315 427 415 563

w dot o jedno naciecie na kazde 600 psig (41,4
barg) cisnienia zadanego.

Uwaga: Aby ustawié cisnienie zadane zaworu
wynoszace 1200 psig (81,6 barg), pierscien
nalezy opuscié¢ o dwa (2) naciecia ponizej
gniazda tulejowego. Bedzie to pozycja
wyjsciowa, z pozycja koncowa ustalong
podczas testéw terenowych (patrz Rysunek 28).

4.

Gdy dolny pierscien regulacyjny znajdzie sie we
wtadciwym potozeniu, nalezy go zablokowad,
wkrecajgc sworzen dolnego pierscienia
regulacyjnego. Sprawdzi¢, czy dolny pierscien
jest w stanie wykonywacé niewielki ruch. Jesli
dolny pierscien nie porusza sie, sworzen jest
zbyt dtugi. W takim przypadku nalezy lekko
zeszlifowaé koncowke sworznia, aby go skracic,
zachowujgc oryginalny kontur koncéwki, a
nastepnie ponownie zamontowaé sworzen.

Jesli gorny pierscien regulacyjny zostat
wymontowany z tulei prowadzgcej, nasmarowac

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

gwinty pierscienia i ponownie zamontowac
pierscien na tulei prowadzace;j.

Zamontowac zespot pierscienia regulacyjnego i
tulei prowadzgcej w podstawie zaworu tak, aby
wykonane znaki byty widoczne z wylotu zaworu
lub otworu rewizyjnego. Umiesci¢ przymiar lub
inny odpowiedni cienki metalowy przedmiot

na dolnej powierzchni gérnego pierscienia
regulacyjnego i zmierzy¢ catkowitg dtugosc
zespotu gérnego pierscienia i tulei prowadzgce;.
Wyregulowa¢ gérny pierscieh do wymiaru C
(patrz Rysunek 29) odnotowanego w kroku 12
sekcji XI1.B, ,Demontaz”. Nalezy przestrzega¢
znakéw umieszczonych na pierscieniu i tulei
prowadzgcej oraz wyregulowac pierscien,

aby ustawi¢ znaki w linii (patrz Rysunek 30).
Ponownie sprawdzié¢ catkowitg dtugos¢ zespotu
pierscienia regulacyjnego i tulei prowadzacej,
aby upewnic sig, ze gorny pierscien znajduje sie
w pierwotnym potozeniu.
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10.

Wykonac¢ pomiar od géry tulei prowadzacej

do gniazda tulejowego za pomocg
gtebokosciomierza mikrometrycznego. Odjgc
wymiar B zmierzony w kroku 12 sekgciji XII.B.
,Demontaz” od uprzednio zmierzonego
wymiaru. Réznica to odlegtosé, na jakg goérny
pierécien regulacyjny musi zosta¢ opuszczony.
Zapoznac sie z Tabelami 8 i 9, aby ustali¢ liczbe
nacie¢, o ktérg pierscien ma zosta¢ opuszczony.

Po prawidtowym ustawieniu zespotu gérnego
pierécienia regulacyjnego / tulei prowadzace;j
nasmarowac powierzchnie osadzenia tulei
prowadzgcej w podstawie zaworu i ponownie
zamontowac zespot w podstawie, a nastepnie
nasmarowac gwinty sworznia gérnego
pierécienia regulacyjnego i zablokowaé zespot
pierscienia / tulei prowadzgcej, wkrecajgc
sworzen. Sprawdzi¢, czy gorny pierscien jest
w stanie wykonywac niewielki ruch. Jesli gorny
pierécien nie porusza sie, sworzen jest zbyt
dtugi. W takim przypadku nalezy zeszlifowaé
koncéwke sworznia, aby go skrécié, zachowujgc
oryginalny kontur kohcowki, a nastepnie
ponownie zamontowa¢ sworzen.

Zacisngc trzpien obrotowy w wyscietanym
imadle, ,kulowg koncéwkg” trzpienia do gory.

Sprawdzi¢, czy tozysko trzpienia obrotowego
zostato oszlifowane do zagtebienia ptytki, jak
okreslono w sekcji XVI.E ,Wymiana ptytki i
wymagania dotyczgce podparcia trzpienia
obrotowego na ptytce” niniejszej instrukcji.

Uwaga: Ten krok nalezy wykona¢ przed
przystapieniem do ponownego montazu.

11.

12.

Jesli ogranicznik podnoszenia zostat
zdemontowany z trzpienia obrotowego,
nasmarowac gwinty i zamontowac taki
ogranicznik podnoszenia. Na tym etapie nie
montowac jeszcze zawleczki.

Jesli kotnierz ptytki zostat zdemontowany,
nasmarowac gwinty i zamontowaé na trzpieniu
obrotowym. Na tym etapie nie montowac jeszcze

Sworzen goérnego pierscienia regulacyjnego

Sworzen
dolnego
pierscienia regulacyjnego

Rysunek 29: Zesp6t tuleja prowadzaca / gniazdo

tulejowe
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

zawleczki. Nastepnie ostroznie opusci¢ obsade
ptytki na trzpien obrotowy, pozwalajgc jej osigsc
na powierzchni czotowej kotnierza ptytki.

Nakrecié¢ ptytke na trzpierh obrotowy, upewniajgc
sie, ze ptytka ma wystarczajgcg swobode,

aby ,kotysa¢ sie” na konicowce trzpienia, jak
okreslono w sekcji XIII.E niniejszej instrukgji,
+~Wymiana ptytki i wymagania dotyczgce
tozyska tgczgcego ptytke z trzpieniem
obrotowym”. Jesli ,kotysanie sie” ptytki nie

jest zadowalajagce, nalezy usung¢ przyczyne
przed kontynuowaniem. Gdy ,kotysanie sie”
ptytki jest zadowalajgce, zdemontowac ptytke i
obsade ptytki oraz zabezpieczy¢ kotnierz ptytki
zawleczka ze stali nierdzewnej. Za pomocg nozy
bocznych ostroznie odcigé nadmiar odgatezien
zawleczki i zagig¢ zawleczke, aby uzyskac
schludny montaz.

Nasmarowaé koncéwke trzpienia obrotowego
oraz zamontowac obsade ptytki i ptytke do
trzpienia. Sprawdzi¢ ponownie kotysanie sie.

Wyjaé caty zespdt z imadta, upewniajgc sie,
ze powierzchnia gniazda ptytki jest zawsze
chroniona.

Przed zamontowaniem zespotu trzpienia
obrotowego w podstawie zaworu wytrze¢
gniazdo ptytki miekka, niestrzepigcy sie
szmatkg. Nastepnie ostroznie zamontowac
zespot trzpienia obrotowego w tulei
prowadzgce;.

Zamontowac pokrywe na zespole trzpienia
obrotowego, upewniajgc sie, ze jest ona
prawidtowo ustawiona wzgledem podstawy
zaworu, zgodnie z wczesniejszym oznaczeniem
wykonanym w tym celu podczas demontazu
(patrz krok XI1.B.9) Nastepnie zamontowac
nakretki pokrywy, dokrecajac je recznie do
oporu.

Nastepnie zainstalowa¢ zespét jarzma i Sruby
dociskowej na pretach jarzmowych i trzpieniu
obrotowym.

)

)

Tuleja
prowadzaca

Znacznik
trasowany

Gorny
pierscien
regulacyjny

Nacigcia

Rysunek 30: Zesp6t gorny pierscien regulacyjny

| tuleja prowadzaca
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bela 8: Informacje o ustawianiu wstepnym pierscienia regulacyjnego

Potozenie
. Para nasycona Para przegrzana )
Obszar Zakres ci$nienia zadanego® kotnierza
.. (klasa temp. B) (klasa temp. D, E, F, G, H)
kryzy Potozenie zaktadkowego 23
Kryza min. maks. dolneg . .. L Pierscien
Pierscien Pierscien gorny Pierscien ) )
pierscienia (4 . . goérny Wznios | Wznios
. . gorny (obsada gorny
cal® cm® psig barg psig barg (obsada std. ogr.
(gniazdo)® plytki)® (gniazdo)® )
plytki)®
80 5,52 300 20,68 2N (w gore) 15N (w dot) 25N (w dot) Poziom gniazda 10N (w dot)
301 20,75 500 34,47 20N (w gore) 10N (w gore) Poziom gniazda 10N (w dot)
501 34,54 900 62,05 1N w dét na 600 20N (w gére) 10N (w gére) Poziom gniazda 10N (w dét) 6N (w 3N (w
Nr 1 0,994 6,413 901 62,12 1500 103,42 | \raksvmal. 13N (w gore) 5N (w gore) 5N (w dot) 15N (w dot) ol ol
1501 103,49 2500 172,37 | P99 i ) 10N (w gore) 3N (w dot) 10N (w dot) 23N (w doh) ) L
2501 172,44 | 2800 | 193,05 | MeSNwdSt TToN (w gore) 3N (w dol) 10N (w dot) 23N (w doh)
2801 193,12 3000 206,84 5N (w gore) 8N (w dof) 15N (w dot) 28N (w dot)
101 6,96 300 20,68 20N (w gore) 8N (W gore) | Poziom gniazda | 12N (w déh)
301 20,75 500 34,47 20N (w gére) 8N (w gore) Poziom gniazda 12N (w dot)
501 34,54 900 62,05 20N (w gore) 8N (w gore) Poziom gniazda 12N (w dot)
901 62,12 1500 103,42 | INwdétna600 | 15N (w gore) 3N (w gore) 5N (w dot) 17N (w dot)
Nr2 1,431 9,232 sig. Maksymal- Poziom obsady W BN (w
r / " 1501 103,49 2500 172,37 | PS19- Maksy 10N (w gore) i 10N (w dot) 22N (w dot) déh) dét)
nie 5N w dét pytki
) Poziom obsady ) )
2501 172,44 2800 193,05 10N (w gére) oyt 10N (w dot) 22N (w déh)
ytki
2801 193,12 3000 206,84 5N (w gore) 7N (w dot) 15N (w dét) 27N (w dét)
101 6,96 300 20,68 25N (w gore) 9N (w gore) Poziom gniazda 16N (w dot)
301 20,75 500 34,47 25N (w gére) 9N (w gore) Poziom gniazda 16N (w dét)
501 34,54 900 62,05 25N (w gére) 9N (w gore) Poziom gniazda 16N (w dét)
901 62,12 1500 103,42 20N (w gore) 4N (w gore) 10N (w dot) 26N (w dot)
1N w dét na 600 -
) Poziom obsady . . 8N (w 4N (w
Nr3 2,545 16,419 1501 103,49 2500 172,37 | psig. Maksymal- | 15N (w gore) plytki 20N (w dot) 36N (w dot)
° X i dot) dot)
nie SN w dot Poziom obsady
2501 172,44 2800 193,05 15N (w gére) oyt 20N (w dot) 36N (w dot)
i
Poziom obsady
2801 193,12 3000 206,84 15N (w gére) oyt 20N (w dot) 36N (w dot)
i
101 6,96 300 20,68 50N (w gore) 34N (w gore) Poziom gniazda 16N (w dot)
301 20,75 500 34,47 50N (w gore) 34N (w gore) Poziom gniazda 16N (w dot)
601 34,54 900 62,05 1N, w déina 600 50 gére) 24N (w gore) 10N (w dot) 26N (w dof) 1ONw | BN (w
Nr5 3,341 | 21,555 901 62,12 1500 103,42 | PSig- Maksymal- 40N (w gore) 24N (w gore) 10N (w dof) 26N (w dof) dol) dol)
1501 103,49 2500 172,37 nie 5N w dot 40N (w gore) 24N (w gore) 15N (w dot) 31N (w dot)
2501 172,44 2800 193,05 45N (w gore) 29N (w gore) 25N (w dot) 41N (w dot)
2801 193,12 3000 206,84 45N (w gore) 29N (w gore) 25N (w dot) 41N (w doh)
101 6,96 300 20,68 55N (w gore) 38N (w gore) Poziom gniazda 17N (w dét)
301 20,75 500 34,47 55N (w gore) 38N (w gore) Poziom gniazda 17N (w dot)
501 34,54 900 62,05 | 1Nwdotna600 [ 50N (w gore) 33N (w gore) 10N (w dot) 27N (w dot) Nw | 4N
Nr 4 3,976 25,652 901 62,12 1500 103,42 | psig. Maksymal- | 45N (w gore) 28N (w gore) 15N (w dot) 32N (w dot) ot ot
1501 103,49 2500 172,37 nie 5N w dot 45N (w gore) 28N (w gore) 20N (w dot) 37N (w dot) S &
2501 172,44 2800 193,05 45N (w gére) 28N (w gére) 25N (w dét) 42N (w dét)
2801 193,12 3000 206,84 45N (w gore) 28N (w gore) 25N (w dot) 41N (w dot)
101 6,96 300 20,68 1N w dét na 600 Poziom gniazda 45N (w dot) Poziom gniazda 45N (w dot)
5 5 i i 5 13N 6N
Nr 6 7.070 45,613 301 20,75 500 34,47 psig. Maksymal- 70N (w gc?re) 25N (w g(?r(?) Poziom gnla?zda 45N (w doyb) ' (w '(w
501 34,54 900 62,05 ) i 65N (w gore) 20N (w gére) 10N (w dot) 55N (w dot) dot) dot)
901 62,12 1100 75,84 nie 5N w dét 60N (w gore) 15N (w gore) 20N (w dot) 65N (w dot)
6"-Q 11,050 71,290 16N (w 8N (w
LR 1N w dét na 600 . 5
4"-Q 12,250 79,032 ) o ' . ) ) ¥ obrotu ponizej ) dot) dot)
Nr 8 14,180 91,484 Wszystkie wartosci ci$nienia psig. Maksymal- | Poziom gniazda 45N (w dot) K K 81N (w dot)
. poziomu gniazda 20N (w 10N (w
R 16,000 103,226 nie 5N w dot dot dot
RR 19,290 124,451 ) 5
1N w dét na 600 1/2 obrotu
) e ) ) . N 48N (w | 24N (w
T 28,300 718,820 Wszystkie warto$ci ci$nienia psig. Maksymal- | Poziom gniazda 52N (w dot) ponizej poziomu 95N (w dot) dol) dol)
6f
nie 5N w dot gniazda

™ Jesli zawodr ma by¢ testowany na parze przegrzanej, nalezy ustawi¢ dolny pierscien na poziomie gniazda.

@ Ustawi¢ naciecia w dét od punktu, w ktérym najnizsza linia trasowania znajduje sie na poziomie gérnej podktadki ruchome;j.

@ Wszystkie regulacje kotnierza zaktadkowego sg w dot od tego dolnego znacznika trasowania.

@ Potozenie w odniesieniu do poziomu gniazda

® Potozenie w odniesieniu do spodu obsady ptytki.

©® W przypadku cisnien przekraczajgcych wartosci podane w niniejszej tabeli nalezy uzy¢ tego samego ustawienia pierscienia,
co w przypadku najwyzszych wymienionych cisnien.
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Tabela 9: Informacje ogdlne o pierscieniu regulacyjnym

taczna liczba nacieé e naciec _obsady Odlegtos¢ przebyta na naciecie
ptytki do gniazda
Klasa

Kryza B
cisnienia Dolny Gérny Dolny Gérny Dolny pierscien Gorny pierscien
pierscien | pierscien | pierscien | pierscien cal mm cal mm
600 — 1500 22 10 0,004 0,09 0,003 0,06

Nr 1 18 7
2000 - 4500 28 13 0,004 0,09 0,002 0,05
Nr 2 Wszystkie 21 31 8 12 0,003 0,08 0,002 0,05
Nr 3 Wszystkie 31 41 12 16 0,002 0,05 0,002 0,04
Nr5 Wszystkie 31 37 12 17 0,002 0,05 0,002 0,04
Nr 4 Wszystkie 31 47 12 16 0,002 0,05 0,002 0,04
600 — 1500 45 0,002 0,04 0,001 0,03

Nr 6 41 56 30
2000 - 3000 40 0,002 0,04 0,001 0,03
Q Wszystkie 48 62 30 45 0,002 0,04 0,001 0,03
Nr8 Wszystkie 50 83 36 45 0,001 0,03 0,001 0,03
R, RR Wszystkie 50 83 32 45 0,001 0,04 0,001 0,03
T Wszystkie 50 80 39 53 0,001 0,04 0,001 0,03

19. Nastepnie zapozna¢ sie z Rysunkiem 31 i ustali¢ b. Nieprawidiowy:
Wymiar A.

1. Zdemontowac jarzmo i pokrywe.

20. Pociggna¢ trzpien obrotowy do géry, az ; . :
ogranicznik podnoszenia zetknie sie z pokrywa, 2. W razie potrzeby v.vyregulow,ac wznios
i powtorzy¢ pomiar wymiaru A, gdy ogranicznik zaworu w nastepujgcy sposob:
podnoszenia i pokrywa stykajg sie ze soba. Zwickszve . :
Réznica miedzy tymi dwoma pomiarami to a. £WIgKSZyC WZhIos zaworu, przesuwajac
wznios zaworu. Wznios zaworu powinien by¢ ogranicznik wzniosu w dét o jedno (1)
réwny sumie wzniosu podanego na tabliczce naciecie na kazde 0,010" (0,25 mm)
znamionowej oraz dodatkowego zalecanego . :
wzniosu podanego w Tabeli 10. wymaganego zwigkszenia.

N . . o . b. Zmniejszyé wznios zaworu, przesuwajgc
Uwaga: Nie odbiegaé od wartosci wzniosu e . . ;
podanej na tabliczce znamionowej. ogranicznik wzniosu w gére o jedno (1)

naciecie na kazde 0,010" (0,25 mm)

21. Jezeli zmierzony wymiar jest: o .
wymaganego zmniejszenia.

a. Prawidtowy:
1. Zdemontowac jarzmo i pokrywe. Gtegbokosciomierz

- mikrometryczny
2. Jesli zawleczka zostata wymontowana
z ogranicznika podnoszenia, podnies¢
zespot trzpienia obrotowego z zaworu i
zdemontowac go.

3. Zamontowac¢ zawleczke ogranicznika
podnoszenia, ponownie zmontowaé
zespot trzpienia obrotowego i ponownie
zamontowac zespot trzpienia obrotowego
w tulei prowadzgcej zaworu.

4. Zamontowac pokrywe i dokrecic jej
nakretki do prawidtowych warto$ci
momentu obrotowego, w zaleznosci od
rozmiaréw $rub dwustronnych. Kotek
gwintowany 0,500" (12,70 mm) — moment
dokrecania 30 ft-Ibs (40,67 Nm). Kotek
gwintowany 0,625” (15,88 mm) — moment
dokrecania 60 ft-lbs (81,35 Nm). Kotek Rysunek 31: Zespét jarzmo / trzpieh obrotowy
gwintowany 0,750” (19,50 mm) — moment
dokrecania 100 ft-Ibs (135,58 Nm). (Na
tym etapie nie nalezy jeszcze ponownie
montowac jarzma.)

| Trzpien obrotowy

Sruba dociskowa

Nakretka kontrujgca
$ruby dociskowej
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Tabela 10: Wymagany wznios minimalny

Zalecany wznios dodatkowy"
Minimalny
certyfikowany Klasa temperaturowa
Oznaczenie kryzy wznios
A B C D,E,F,G,H
cal mm cal mm cal mm cal mm cal mm
1 0,281 7,14 0,020 0,51 0,020 0,51 0,030 0,76 0,030 0,76
2 0,338 8,59 0,030 0,76 0,030 0,76 0,040 1,02 0,040 1,02
3 0,450 11,43 0,030 0,76 0,030 0,76 0,040 1,02 0,040 1,02
5 0,516 13,11 0,030 0,76 0,030 0,76 0,040 1,02 0,040 1,02
4 0,563 14,30 0,030 0,76 0,030 0,76 0,040 1,02 0,040 1,02
6 0,750 19,05 0,030 0,76 0,030 0,76 0,040 1,02 0,050 1,27
7 0,938 23,83 0,030 0,76 0,040 1,02 0,050 1,27 0,050 1,27
1775Q/1776Q 0,987 25,07 0,030 0,76 0,040 1,02 0,050 1,27 0,050 1,27
1775Q/1776Q 0,938 23,83 0,030 0,76 0,040 1,02 0,050 1,27 0,050 1,27
1777Q 0,938 23,83 0,040 1,02 0,050 1,27 0,050 1,27 0,060 1,52
8 1,063 27,00 0,040 1,02 0,050 1,27 0,050 1,27 0,060 1,52
R 1,129 28,68 0,050 1,27 0,050 1,27 0,060 1,52 0,070 1,78
1705RR/1706RR 1,240 31,50 0,040 1,02 0,050 1,27 0,050 1,27 0,060 1,52
1707RR 1,240 31,50 0,050 1,27 0,050 1,27 0,060 1,52 0,070 1,78
1705T/1706T 1,500 38,10 - - - - - - 0,070 1,78

() Catkowita tolerancja wzniosu wynosi +0,0207/-0,000” (+0,51/-0,00 mm). Zgodnie z Kodeksem ASME,
sekcja |, wznios zaworu musi zosta¢ sprawdzony mechanicznie i powinien odpowiada¢ co najmniej
wzniosowi wymaganemu.

22. Sprawdzi¢, czy wznios zaworu jest juz Uwaga: Regulacje te rézniag sie w zaleznosci od
prawidtowy, powtarzajgc kroki od 17 do 21. Jesli rozmiaru kryzy. (Nalezy rowniez pamietac, ze
wznios jest prawidtowy, przejs¢ do kroku 21.a. zawory z ograniczonym wzniosem wymagaja

Jesli wznios jest nieprawidtowy, powtorzyé krok odmiennej regulacji kotnierza zaktadkowego).
21.b.

23. Jesdli kotnierz zaktadkowy zostat zdemontowany Trzpien

z trzpienia obrotowego, nalezy nasmarowac obrotowy
gwinty kotnierza i natozy¢ go na trzpien Otwér na Kotnierz
obrotowy nacieciami w kotnierzu do gory (tj. zawleczke / zakladkowy
z dala od pokrywy). Nalezy zauwazy¢, ze )
kotnierz zaktadkowy ma cztery obwodowe linie Linie 7 Gogﬂf "
trasowania. Dolna linia trasowania znajduje sie rasowania N B o
najdalej od nacie¢. (Patrz Rysunek 32.) Nakreci¢ <\
kotnierz zaktadkowy na trzpien obrotowy, N N A&
obracajgc go w kierunku zgodnym z ruchem Z NN\
wskazowek zegara, az dolna linia trasowania
zrowna sie z widoczng podktadkg ruchoma.
Wyréwnac najblizsze naciecie kotnierza {
zaktadkowego z wywierconym otworem w NN\ t
trzpieniu obrotowym, przemieszczajac kotnierz Dolna Ww';:
ZaktadKl

zaktadkowy w dot.

podktadka
24. Przed wykonaniem poczatkowej regulacji ruchoma
kotnierza zaktadkowego nalezy zapoznac si¢ z Rysunek 32: Zesp6t kotnierz / trzpien obrotowy
Tabelg 11.
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25.

26.

27.

28.

29.

Aby wyregulowaé kotnierz zaktadkowy,
przemiesci¢ kotnierz w dot o liczbe nacieé
okreslong w Tabeli 11 lub, jesli pierwotne
ustawienie ma zosta¢ przywrécone, przywrocic
kotnierz do potozenia wczesniej odnotowanego
podczas demontazu. (Patrz sekcja XII.B.8.)

Przetozy¢ zawleczke przez naciecia kotnierza
zaktadkowego i trzpien obrotowy. Przycig¢
zawleczke do odpowiedniej dlugosci i zagig¢
konce, aby trwale potgczy¢ kotnierz zaktadkowy
z trzpieniem obrotowym.

Przed zamontowaniem podkfadki sprezyny
nasmarowac powierzchnie no$ne dolnej
podktadki sprezyny i trzpienia obrotowego.
Nastepnie zamontowa¢ dolng podktadke
sprezyny na trzpieniu obrotowym.

Okresili¢, ktéry koniec sprezyny ma byc¢
przymocowany do dolnej podktadki sprezyny,
jak okreslono w procedurze demontazu. (Patrz
sekcja XII.B.7.) Ostroznie opusci¢ sprezyne

na trzpien obrotowy, az zostanie osadzona na
dolnej podktadce sprezyny. Zamontowac goérng
podktadke sprezyny na sprezynie i upewni¢ sie,
ze wystep zaczepia sie o lewy pret jarzmowy,
gdy skierowany jest w tym samym kierunku, co
wylot.

Jesli Sruba dociskowa zostata zdemontowana,
nasmarowac gwinty sruby dociskowej i jarzma.
Zamontowac nakretke kontrujgcg na srubie
dociskowej i wkreci¢ Srube dociskowg w jarzmo,
dopdki nie zacznie wystawacé z dolnego konca
jarzma.

Uwaga: Jesli w zaworze wykorzystano tozysko
z adapterem sruby dociskowej, jak pokazano na
Rysunku 26 (sekcja XIII.F), zamontowa¢ adapter
na gornej podktadce sprezyny. Zamontowa¢é
dolng bieznie i wypetni¢ tozysko oporowe
smarem, a nastepnie zamontowac tozysko i
gorng bieznie w adapterze.

30.

31.

32.

33.

Nasmarowaé gérne gwinty pretéw jarzmowych.
Ostroznie umiesci¢ zespot jarzma nad pretami
jarzmowymi, uwazajac, aby odpowiednio
wyréwnac srube dociskowg z tozyskiem bgdz
gorng podktadka sprezyny.

Dokreci¢ nakretki pretéw jarzmowych
za pomocg nasadowego klucza
dynamometrycznego zgodnie z Tabelg 7.

Nastepnie nalezy przywréci¢ srube dociskowg
do jej pierwotnego potozenia zanotowanego
podczas demontazu (patrz sekcja XII.B.4)

i dokreci¢ nakretke kontrujgca takiej sruby
dociskowe;.

Po koncowej regulacji sruby dociskowej upewnic
sie, ze wystep goérnej podktadki nie styka sie z
jarzmem.
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Tabela 11: Regulacja kotnierza zakladkowego

Srednica otworu Naciecia regulacyjne
Krvzy Cale mm Standardowy og‘r{::lri‘(i:cz,zny
1 1,250 31,75 6 3
2 1,350 34,29 7 3
3 1,800 45,72 8 4
5 2,062 52,37 9 4
4 2,250 57,15 10 5
6 3,000 76,20 13 6
7 3,750 95,25 16 8
Q 3,984 101,19 16 8
8 4,250 107,95 18 9
R 4,515 114,68 20 10
RR 4,956 125,88 20 10
T 6,000 152,40 48 24

34. Zamontowac nakretke zwalniajgca na trzpieniu
obrotowym i nakreca¢ w kierunku zgodnym
z ruchem wskazdéwek zegara, az nakretka
zwalniajgca catkowicie zablokuje sie na gwincie
trzpienia obrotowego.

35. Zatozy¢ nasadke na nakretke zwalniajgcy i
osadzi¢ jg mocno na jarzmie. Zamontowac
goérng dzwignie w nasadce, a nastepnie wtozy¢
sworzenh gornej dzwigni przez otwory w gérnej
dzwigni i nasadce.

36. Wyregulowac¢ nakretke zwalniajgca, az odsunie
gorng dzwignie o 3,18 mm (0,125 cala).
Zdemontowac¢ sworzeh dzwigni, gérng dzwignie
i nasadke. Nastepnie wtozy¢ zawleczke przez
szczeliny nakretki zwalniajgcej i trzpieh obrotowy
oraz roztozy¢ konce zawleczki.

(Jesli trzpien obrotowy zostat wymieniony,
nalezy wywierci¢ w nim otwoér na zawleczke.)
Zamontowac¢ ponownie nasadke z dzwignig
opuszczania, gérng dzwignig i sworzniem
gornej dzwigni. Zamontowac¢ zawleczke, aby
zablokowaé w miejscu sworzen gornej dzwigni.
Nalezy przeprowadzi¢ kontrole koricowg, aby
upewnic sie, ze miedzy nakretkg zwalniajgcg a
goérng dzwignig wystepuje odpowiedni luz. Na
koniec dokreci¢ srube ustalajgcg nasadki, aby
zamocowac¢ nasadke.
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XVI. Ustawianie i testowanie

A. Testowanie w terenie

A1 Informacje ogélne

Wszystkie zawory bezpieczenstwa Maxiflow serii
1700 sg fabrycznie testowane parg wodng w

celu sprawdzenia mozliwo$ci regulacji cisnienia
zadanego i szczelnosci gniazd. Kazdy zawdér jest
ustawiany tak, aby wykonywat gtadkie otwieranie
skokowe i szczelnie osadzat sie ponownie.
Poniewaz jednak kociot stosowany do ustawiania
zaworéw ma matg wydajnos¢ w poréwnaniu do
parametréw zaworéw typu Maxiflow, warunkiem
zapewnienia prawidtowosci dziatania zaworu i
ustawien pierscieni regulacyjnych jest regulacja
instalacji rzeczywistej. W przypadku dostarczania dla
cisnien powyzej 2500 psig (172,37 barg) nakretka
kontrujgca sruby dociskowej zostanie zablokowana
na srubie dociskowej za pomocg sruby imbusowej
1/4-20 w celu doktadnego okreslenia, dokad sruba
dociskowa zostaje wprowadzona w jarzmo zaworu.
Sruba dociskowa zostata nastepnie wycofana, aby
zmniejszy¢ nacisk sprezyny na gniazdo o 75%.
Patrz etykieta ostrzegawcza z czerwong czcionka,
przymocowana do sruby dociskowej kazdego
zaworu Maxiflow za pomocg dwuzytowego drutu
uszczelniajgcego, o nastepujgcym brzmieniu:

OSTRZEZENIE

Ten zawér zostat przetestowany parowo i
ustawiony na odpowiednie cidnienie; jednak
docisk sprezyny zmniejszono, wycofujgc srube
dociskowa.

Przed prébg hydrostatyczng kotta $ruba
dociskowa musi zosta¢ obrécona zgodnie z
ruchem wskazéwek zegara, dopdki nakretka
kontrujgca nie zacznie stawia¢ oporu na jarzmie.

Zdemontowaé $rube imbusowg 1/4-20, aby
umozliwi¢ obrécenie sruby dociskowej w celu
pdzniejszej regulacji.

(Nalezy zwrdci¢ uwage na dotgczong etykiete
dotyczgcg demontazu korka hydrostatycznego).
€

) Stwierdzenie w nawiasie dotyczy etykiety
przedstawionej na Rysunku 36 w sekcji XVIII.A.

Po zakonczeniu préby wodnej kotta, ale przed
oddaniem go do eksploatacji, nalezy upewni¢ sie, ze
korki hydrostatyczne zostaty usuniete ze wszystkich
zaworow (Uwaga: patrz Rysunek 6 w sekcji X:
.Zasady dziatania” niniejszej instrukcji). Urzgdzen
Consolidated Hydroset lub EVT mozna uzy¢ do
ustalenia cisnienia zadanego, ale nie do weryfikacji
wydmuchu, wzniosu itp. (dodatkowe informacje
mozna znalez¢ w sekcji XVI.A5). Kneblowanie
innych zaworow, ktore nie sg ustawiane, na ogoét nie
bedzie konieczne; jednak w przypadku ustawiania
zaworow wysokocisnieniowych w zaleznosci od
stosowanego w uktadzie cisSnienia konieczne moze
okazac sie zakneblowanie zaworéw dolnych.

Testy zawordw bezpieczenstwa kotta mozna
przeprowadzaé, gdy urzadzenie znajduje sie
na linii, badz poza nig. Przy petnym obcigzeniu
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urzadzenia na linii nagty spadek obcigzenia moze
by¢ jednak niebezpieczny, poniewaz wiekszosé
zawordw bezpieczenstwa bedzie zakneblowana. W
rezultacie zaleca sie, aby zawory bezpieczenstwa
byly testowane i regulowane przy izolowanym kotle,
badz przy niewielkim obcigzeniu. Regulacja kotta
moze by¢ woéwczas utrzymywana przy niewielkim
lub Zzadnym wptywie czynnikdow zewnetrznych
zwigzanych ze zmiang obcigzenia.

Wazne jest, aby pamietac, ze wszystkie ustawienia
pierscieni regulacyjnych wykonane przez firme
Baker Hughes majg charakter wytgcznie wstepny

i nie mogg by¢ traktowane jako ostateczne. Takie
regulacje koncowe nalezy wykonywa¢ w uktadzie
roboczym w warunkach podobnych do tych, ktére
bedg wystepowac w trakcie rzeczywistej pracy.
Zawory sg fabrycznie ustawione na dtugi wydmuch,
aby zapobiec klekotaniu w warunkach ustawien
poczatkowych.

Czynniki, ktére mogg wplywac na dziatanie
zaworu i ktére nalezy wzigé pod uwage podczas
poczgtkowego ustawiania zaworu, to:

1. Temperatura otoczenia w poblizu zaworu i
stabilizacja temperatury zaworu.
Drgania linii.
Przepustowos¢ linii w czasie,w ktérym zawor
musi sie podniesc.

4. Zaciskanie komina wylotowego lub rury
spustowe;.

5. Drgania zwigzane z przeptywem ptynu
wywotywane przez tuki przed zaworem i inne
zaktocenia.

A.2 Regulacja punktu skokowego

otwarcia zaworu

Uwaga: Przed rozpoczeciem tej procedury
nalezy obnizy¢ cisnienie robocze kotta do
poziomu, ktoéry zapewni, ze zawor nie otworzy
sie podczas regulacji Sruby dociskowe;j.

Aby zmieni¢ cisnienie skokowego otwarcia zaworu,
zdemontowaé zespdt nasadki i dzwigni, poluzowac
nakretke kontrujgcag $ruby dociskowej i obrocié
Srube dociskowg zgodnie z ruchem wskazéwek
zegara, aby zwiekszy¢ ci$nienie skokowego otwarcia
zaworu, lub przeciwnie do ruchu wskazéwek zegara,
aby je zmniejszyc¢.

Po kazdej regulacji sSruby dociskowej nalezy dokreci¢
nakretke kontrujgcg. Ramie gérnej podktadki
sprezyny w zadnym momencie nie powinno opierac
sie na precie jarzmowym. Mozna to osiggnac,
przytrzymujgc srubokret miedzy ramieniem a

pretem, aby zapobiec jakiemukolwiek ruchowi

goérnej podktadki sprezyny podczas regulacji sSruby
dociskowej. Po zakohczeniu regulacji cisnienia
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zadanego zamontowacé zesp6t nasadki i dzwigni zgodnie z opisem w instrukgc;ji
ponownego montazu (patrz sekcja XV niniejszej instrukciji).

A\ OSTRIZEZENIE

A.3 Regulacja pierscieni, przedmuchu i kotnierza
zakladkowego

1. Informacje ogélne
Potozenia gérnego pierscienia regulacyjnego i dolnego pierscienia
regulacyjnego blokowane sg za pomocg odpowiednio gérnego i dolnego
sworznia pierscienia regulacyjnego. Sworznie te wkrecane sg w korpus
zaworu i wchodzg w naciecia w pierscieniach. Aby wyregulowa¢ dowolny
pierscien, nalezy wymontowa¢ odpowiadajgcy mu sworzen. Do obracania
pierscieni mozna uzy¢ srubokreta (lub innego odpowiedniego narzedzia)
wtozonego przez otwor na sworzen.

Zakneblowa¢ zawor
bezpieczenstwa podczas
regulacji pierscienia,
aby unikna¢ ryzyka
powaznych obrazen ciata
lub $mierci.

Uwaga: Ze wzgledow bezpieczenstwa nalezy zawsze kneblowa¢ zawor
bezpieczenstwa. Dzieki temu bedzie mozna mie¢ pewnosé, ze ptytka
nie zostanie przypadkowo podniesiona z gniazda przez narzedzie
regulacyjne podczas regulacji pierscienia. Pozwoli to réwniez mieé¢
pewnosé, ze nieoczekiwany wzrost cisnienia w uktadzie nie bedzie
zagrozeniem dla personelu serwisowego.

2. Regulacja dolnego pierscienia
Jesli chodzi o potozenie dolnego pierscienia regulacyjnego, potozenie
fabryczne mozna osiggna¢ w nastepujgcy sposob:
a. Zakneblowaé¢ zawdr, aby zapobiec przypadkowemu podniesieniu ptytki
Z gniazda.

b. Wyjg¢ zatyczki otworéw serwisowych.

c. Wymontowac sworzen dolnego pierscienia.

d. Przemiesci¢ dolny pierscien regulacyjny do gory, dopdki nie zetknie sie
z obsadg ptytki.

e. Zapoznaé sie z Rysunkiem 33 i przemiesci¢ dolny pierscien
regulacyjny w dét o liczbe nacie¢ podang w kolumnie A powiekszong o
1 dodatkowe naciecie na kazde zwigkszenie cisnienia zadanego o 600
psig (41,37 barg), jednak nie wiecej niz o sze$¢ nacie¢ (patrz Tabela
12).

f. Zablokowac dolny pierscien regulacyjny, wkrecajgc sworzen dolnego

Tabela 12: Ostateczne polozenia
fabryczne (potozenia poczatkowe w

terenie)
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Gorny pierscien regulacyjny Obsada Obsada
pierscienia pierscienia
Obsada ptytki Kryza dolnego do gornego do
gniazda w gniazda w
! nacieciach nacieciach
G ‘ (kolumna A) (kolumna B)
‘ 1 7 10
2 8 12
3 12 16
t 7 5 12 16
B /Q] A ] 4 12 16
N 6 30 45
s . 7 30 45
Dolny pierscien regulacyjny
30 45
Rysunek 33 Q
8 37 45
R 38 47
T 39 53
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Zaktadka efektywna —
Ustawienie zaktadki —

XVI. Ustawianie i testowanie (cd.)

pierscienia regulacyjnego zgodnie z ruchem
wskazowek zegara, do oporu.

g. Usunac¢ knebel.

h. Przetestowaé zawér w ukiadzie i ustawic
dolny pierscien w najnizszym potozeniu,
w ktérym nie wystepuje wzbieranie.
Optymalne potozenie pierscienia nalezy
nastepnie znalez¢ w drodze testowania w
wystepujgcych warunkach roboczych. Jesli
wystepuje wzbieranie lub jesli zawdr nie
podnosi sie, dolny pierscieh nalezy powoli
przemieszczac w gore, o jedno naciecie na
raz, az do eliminacji wzbierania. Optymalne
potozenie dolnego pierscienia to najnizsze
potozenie, w ktérym nie wystepuje wzbieranie
lub brzeczenie.
Zaleznos$¢ miedzy regulacja gérnego
pierscienia i kotnierza zaktadowego a
wydmuchem
Prawidtowy sposdb uzyskania wtasciwej regulacji
wydmuchu mozna najlepiej wyjasni¢, odnoszac
sie do Rysunku 34.
Goérny pierscien stuzy do uzyskania petnego
wzniosu przy cisnieniu otwarcia. Jego potozenie
zalezy jednak réwniez od punktu, w ktérym
zawor zaczyna opadac w stosunku do petnego
Wzniosu i rozpoczyna etap zamykania w
ramach cyklu pracy. Np. jesli gorny pierscien
znajduje sie w takim potozeniu, ze zawor ledwo
osigga petny wznios przy cisnieniu otwarcia i
zaczyna opadac w stosunku do takiego petnego
wzniosu przy niewielkim spadku cisnienia w
kotle, pierwsza czes¢ cyklu zaworu bedzie
reprezentowana przez linie ABF. Gdyby nie
ogranicznik wzniosu, dziatanie zaworu bytoby
reprezentowane przez linie ABCF. Gdyby gérny
pierscien znajdowat sie w bardziej pozytywnym
potozeniu (ustawienie dolne), dziatanie zaworu
reprezentowane bytoby przez linie ABG, a gdyby
nie byto ogranicznika podnoszenia, przez linie
ABDG. Gdyby gérny pierscien znajdowat sie w
jeszcze nizszym potozeniu, dziatanie zaworu
reprezentowane bytoby przez linie ABH, a gdyby
nie byto ogranicznika podnoszenia, przez linie
ABEH. Na tej podstawie mozna zauwazy¢, ze

Petny wznios —

dolne potozenie gérnego pierscienia powoduje,
iz zawor pozostaje w petnym wzniosie przez
dtuzszy czas i przez dtuzszy okres redukc;ji
ci$nienia.

Nalezy ponadto zauwazy¢, ze istnieje wyrazna
réznica miedzy rzeczywistym ustawieniem
kotnierza zaktadkowego na zaworze a punktem,
w ktérym taki kotnierz zaktadkowy zaczyna
dziata¢. Mozna to zrozumie¢, poniewaz obszar w
otworze wentylacyjnym kotnierza zaktadkowego
zaczyna sie zmniejsza¢ znacznie przed
punktem, w ktérym goérny rég skosu kotnierza
zakladkowego faktycznie wchodzi do podktadki
ruchomej. Skutkiem tego jest zaokraglanie
naroznikdéw wykresu w punktach J, K'i L.

Jesli gorny pierscien znajduje sie w potozeniu
skutkujgcym powstaniem krzywej ABH, w

celu uzyskania krotkiego wydmuchu kotnierz
zaktadkowy bedzie musiat by¢ ustawiony
znacznie wyzej niz wowczas, gdy pierscien
gorny ustawiony jest w potozeniu skutkujgcym
powstaniem krzywej ABF. Nadmierne
przesuniecie kotnierza zaktadkowego moze
skutkowac¢ uszkodzeniem gniazda po zamknigciu
zaworu. Dlatego pozgdane jest ustawienie
gornego pierscienia w takim potozeniu, aby
zawor pozostawat w petnym wzniosie mozliwie
jak najkrécej. Najbardziej pozadany petny cyk
jest reprezentowany przez linie ABFJM.

Uwaga: Gdy parowe zawory bezpieczenstwa
narazone s3 na zbyt wysoki poziom wody,
mozna oczekiwaé, ze zawor bedzie miat dtugi
wydmuch, ktérego przebiegu nie bedzie mozna
skutecznie skorygowacé, zmieniajac potozenie
gornego pierscienia regulacyjnego. Zaleca

sie wowczas usuniecie przyczyny wysokiego
poziomu wody, tak, by zawory mogty dziata¢
prawidtowo w zamowionym stanie.

Rysunek 34
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Uwaga: Jesli zawor przegrzewacza ustawiony jest na pare o
A 0S'|'BZHE"|E niskiej temperaturze, zaleca sie zwiekszenie wydmuchu w celu
zrekompensowania zmiany gestosci i innych skutkéw termicznych
wystepujacych, gdy para doprowadzana jest do temperatury roboczej.
Przyblizong zasadg jest dodanie 1/2 z 1% zadanego cisnienia
do wydmuchu na kazde 100°F (37,8°C) temperatury pary ponizej
temperatury koncowe;.

4. Regulacja gérnego pierscienia: jesli potozenie gérnego pierscienia
regulacyjnego jest watpliwe, potozenie fabryczne mozna osiaggnaé w

nastepujacy sposob:
a. Zakneblowa¢ zawdér, aby zapobiec przypadkowemu podniesieniu ptytki
Z gniazda.
kN EbloWacZanon b. Wyja¢ obie zatyczki otworéw serwisowych.
bezpieczenstwa podczas c. Wymontowac¢ sworzen gdérnego pierscienia regulacyjnego.
szl e sty d. Przemiesci¢ gorny pierscien regulacyjny tak, aby znalazt sie na

aby unikna¢ ryzyka poziomie obsady plytki. Prowadzenie tych obserwacji moze wymagaé
powaznych obrazen ciata uzycia latarki. Jesli faktycznie okaze sie to konieczne, obserwacje
lub $mierci. mozna przeprowadzi¢ z jednego z otworéw serwisowych, gdy latarka
ustawiona jest tak, by swiecita przez drugi otwor serwisowy.
e. Od tego punktu nalezy przemiesci¢ goérny pierscien regulacyjny w dot
o liczbe nacie¢ wskazang w kolumnie B Tabeli 12. Jest to réwniez
Wymiar B na Rysunku 33.

f. Zablokowa¢ gorny pierscien regulacyjny, wkrecajgc jego sworzen.
g. Usungc¢ knebel.

5. Regulacja wydmuchu
Gdy wymagana jest dalsza regulacja w celu uzyskania ostatecznego
ustawienia wydmuchu, gorny pierscien regulacyjny nalezy przemieszczaé
0 5-10 nacie¢ naraz w nastepujacy sposoéb:

a. Aby zmniejszy¢ wydmuch: PRZESUNAC PIERSCIEN W GORE —
OBROCIC W KIERUNKU PRZECIWNYM DO RUCHU WSKAZOWEK
ZEGARA.

b. Aby zwigkszy¢ wydmuch: PRZEMIESCIC PIERSCIEN W DOk —
OBROCIC ZGODNIE Z RUCHEM WSKAZOWEK ZEGARA.

Mozliwe jest przemieszczenie gornego pierscienia zbyt daleko, skutkujgce
uniemozliwieniem osiggniecia petnego wzniosu. Gdy to nastgpi, nalezy
opusci¢ gorny pierscien regulacyjny do punktu, w ktérym mozliwe

jest osiggniecie petnego wzniosu, i dokonczy¢ ustawienie wydmuchu,
regulujgc kotnierz zaktadkowy. (Patrz sekcja XVI.A3.6.) Jesli zawor nie
podniesie sie, bedzie to oznaczaé, ze dolny pierscien regulacyjny wymaga
dalszej regulacji (patrz ,Regulacja dolnego pierscienia”).

Gdy probuje sie uzyska¢ wydmuch na poziomie 4%, wazne jest, aby
upewni¢ sie, ze goérny i dolny pierscien regulacyjny nie znajdujg sie tak
daleko od siebie, by spowodowacé utrate kontroli nad zaworem. Pierwszym
wskaznikiem doprowadzenia do tego stanu jest powolne ,myszkowanie”
zaworu w gore i w dét bezposrednio przed zamknieciem. Jesli bedzie

to nastepowaé przy wydmuchu dtuzszym niz pozadany, niewielkie
przemieszczenie obu pierscieni w dét spowoduje na ogdt nieznaczne
skrécenie wydmuchu. Podczas tej regulacji nalezy przemieszczaé gorny
pierscien o dwa razy wiecej nacie¢ niz dolny.

Po zakoniczeniu regulacji nalezy sprawdzi¢ sworznie pierscieni, aby
upewnic sie, ze haczg one o rowki pierscieni, ale nie dotykajg ich dna.
Sworznie nie powinny dociskac pierscieni.
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XVI. Ustawianie i testowanie (cd.)

6. Regulacja kotnierza zaktadkowego
Kotnierz zaktadkowy jest dodatkowym
elementem umozliwiajgcym regulacje przebiegu
wydmuchu. Stosuje sie go w potgczeniu z
gornym pierscieniem regulacyjnym. W niektorych
warunkach terenowych uzycie kotnierza
zaktadkowego moze nie by¢ konieczne. W
zadnym wypadku jednak nie nalezy regulowac
przebiegu wydmuchu wytgcznie za pomocag
kotnierza zaktadkowego bez uprzedniego
zwrécenia nalezytej uwagi na gérny pierécien
regulacyjny.
Kotnierz zaktadkowy przesuwany jest w dot
w celu skrocenia wydmuchu, i w gore, w celu
wydtuzenia go. Po ostatecznym ustawieniu
nalezy zablokowac kotnierz zaktadkowy,
montujgc zawleczke.

Wptyw potozenia kotnierza zaktadkowego na
ostateczng regulacje wydmuchu przedstawiono

w Tabeli 13.

Tabela 13: Przemieszczenia kotnierza zaktadkowego

Kryza Przemieszczenia kotnierza zaktadkowego
1,2i3 Moze nie wymagac¢ dalszej regulacji. W razie
potrzeby przemieszczac¢ po jednym nacieciu.
4i5 Pierwsza regulacja: 5 nacig¢. Kolejne
regulacje: 2-3 naciecia za kazdym razem.
6,7,8,Q, Pierwsza i kolejna regulacja: kazdorazowo 5-8
RiT naciec.

Uwaga: Polozenia kolnierza zakltadkowego
podane w Tabeli 13 sg ostatecznymi
ustawieniami fabrycznymi firmy Baker Hughes,
ale s3 tez potozeniami poczatkowymi dla
regulacji wydmuchu w terenie. Konieczna moze
by¢ dalsza regulacja, zgodnie z Tabelg 13.

A.4 Zawory o ograniczonym wzniosie

Zawory 0 ograniczonym wznosie (ang. Restricted
Life Valve) zidentyfikowano jako takowe na
przymocowanej do ich korpusu tabliczce
znamionowej. Znajduje sie na niej nastepujgce
oznaczenie: ,Restricted lift Valves, see nameplate
for lift” (,Zawory o ograniczonym wzniosie — warto$¢
wzniosu podano na tabliczce znamionowej”).

Jako punkt wyjscia dla regulaciji pierscieni nalezy
zastosowaé w tym przypadku metode opisang w
niniejszej instrukcji dla zaworéw konwencjonalnych
(patrz sekcja XV.B).

A.5 Testowanie z wykorzystaniem

Hydroset/EVT™

W zwigzku ze sprawdzeniem ci$nienia zadanego
zaworu wymagane mogg by¢ okresowe testy

— zaréwno urzgdzenie testujgce Consolidated
Hydroset, jak i jednostka EVT zapewniajg

te mozliwos¢, jednak cisnienie zadane jest
jedynym czynnikiem, ktéry mozna za ich pomocg
weryfikowac. Zawory powinny zosta¢ wstepnie
ustawione z wykorzystaniem petnego cisnienia
w uktadzie (zgodnie z opisem w sekcjach XIII.A
do XIII.C) oraz urzagdzenia Hydroset lub EVT,
uzywanych tylko do pdzniejszych kontroli cisnienia
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zadanego.

Ustawianie zaworow bezpieczerhstwa za pomocg
zwyktej metody podnoszenia zaworéw pod
ci$nieniem pary stwarza szereg problemoéow. W
konwencjonalnych kottach wysokocisnieniowych rury
przegrzewacza mogg ulec uszkodzeniu, jesli turbina
nie pracuje. Ponadto koszty wody zasilajagcej, paliwa
i zaangazowanego personelu sg znaczne.

Chociaz probleméw tych nie mozna catkowicie
wyeliminowac, mozna je ograniczy¢ za pomocag
urzgdzenia hydraulicznego lub elektronicznego, ktére
umozliwia sprawdzenie ci$nienia zadanego zaworu,
gdy cisnienie w uktadzie pozostaje ponizej wartosci
takiego cisnienia.

Doktadnos¢ wyniku uzyskanego za pomocag
ktéregokolwiek z tych urzgdzen zalezy od kilku
czynnikéw. Po pierwsze, tarcie musi zostaé
zmniejszone jako zrodto btedu, tak, aby dla danego
cisnienia urzadzenia Hydroset lub EVT wielokrotnie
wytwarzaly doktadnie taki sam wznios. Po drugie,
kalibracja miernika, wibracje i efektywny obszar
gniazda miedzy zaworami o tym samym rozmiarze i
tego samego typu réwniez wptyng na doktadnosc.

Przy dobrze skalibrowanych miernikach i gniazdach
zaworéw w dobrym stanie mozna oczekiwaé
doktadnosci rzedu 1% cisnienia zadanego oleju.

Na zadanie firma Baker Hughes dostarczy
wiasciwe materiaty pisemne dotyczgce urzadzenia
Consolidated Hydroset lub EVT. W materiatach tych
podano wszystkie wymagane informacje niezbedne
do zapewnienia prawidtowego uzytkowania tych
urzadzen.

A.6 Uszczelnianie zaworow po probie

Po przetestowaniu zaworu pod kgtem prawidtowej
wartosci zadanej i wydmuchu sworznie pierscieni,
kotnierz zakladkowy i sworzeh gornej dzwigni
zostang uszczelnione zgodnie z obowigzujgcym
Kodeksem ASME. W przypadku zaworow z
ograniczonym wzniosem uszczelniana jest
dodatkowo pokrywa.

W konstrukcji wszystkich zaworow Maxiflow
serii 1700, do stosowania zgodnie z sekcjg |
Kodeksu ASME,
przewidziano srodki
do plombowania

po wszystkich
zewnetrznych
regulacjach. Plomby
zaktadane sg przez
firme Baker Hughes
w momencie wysyiki.
Wymagane jest
réowniez plombowanie
przez producenta,
jego upowaznionego
przedstawiciela lub
uzytkownika po
dokonaniu regulaciji
lub naprawy zaworéw.

Plomby nalezy
montowaé w
taki sposéb, aby
uniemozliwic

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nieprawidiowa
regulacja podnoszenia
prawdopodobnie
spowoduje powazne
obrazenia ciala, a nawet
$mierc.
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XVI. Ustawianie i testowanie (cd.)

zmiane ustawien bez zerwania plomby. Stuzg one
réwniez jako sposoéb identyfikacji dokonujgcego
regulacji producenta, serwisanta lub uzytkownika.
Nieautoryzowane zerwanie plomb spowoduje

utrate gwarancji na zawor.

B. Préby hydrostatyczne i test-gag

Podczas kazdej proby hydrostatycznej wszystkie
zawory bezpieczenstwa na urzgdzeniu, ktére

nie zostaty zdemontowane i nie majg korkow
hydrostatycznych, muszg zosta¢ zakneblowane.
Procedura ta zapobiega mozliwosci uszkodzenia
elementéw wewnetrznych zaworu bezpieczenstwa
w przypadku, gdy cisnienie testowe przekroczy
cis$nienie zadane zaworu bezpieczenstwa. W
przypadku testowania cisnien zadanych zaworu

nalezy réwniez zakneblowaé inne zawory w uktadzie.

Gdy zawory poddawane sg roboczym probom
wodnym nieprzekraczajgcym cisnienia zadanego
zaworu o0 najnizszym ustawieniu, zawory mogg byé
zakneblowane, ale nie zatkane korkami do testow
hydrostatycznych. W przypadku wyzszych cisnien
nalezy stosowac¢ korki hydrostatyczne.

Prawdopodobnie najczestszym zrédtem problemow
z zaworem bezpieczenstwa jest nadmierne
zakneblowanie. Podczas testéw hydrostatycznych

i podczas ustawiania zaworu bezpieczenstwa
kneble nalezy dokrecac wytgcznie recznie. Podczas
ustawiania nadmierne zakneblowanie spowoduje
rowniez uszkodzenie powierzchni gniazda i wyciek z
gniazda. Podczas kneblowania nalezy pamietac, ze
sprezyna zaworu trzyma go w potozeniu zamknietym
do momentu osiggniecia cisnienia zadanego.

Zastosowane dodatkowe obcigzenie kneblem
powinno by¢ wystarczajgce tylko do zapewnienia,
aby zawory nie podnosity sie przy oczekiwanym
nadcisnieniu.

Podczas rozruchu nigdy nie nalezy montowacé knebli,
gdy kociot jest zimny. Trzpien obrotowy zaworu
bezpieczeristwa rozszerza sie znacznie wraz ze
wzrostem temperatury. Jesli nie moze swobodnie
rozszerzac sie przy tej zmianie temperatury, moze
sta¢ sie nadmiernie naprezony i wygiety.

Z wyjatkiem testéw hydrostatycznych, cisnienie

w kotle powinno zostaé doprowadzone do 80%

cisnienia zaworu o najnizszym ustawieniu przed
zastosowaniem knebli.

Dokrecic¢ kneble zaworéw walczaka i przegrzewacza
jedynie niewielkg sitg przytozong do tha sruby
kneblujgcej.

STOSOWANIE KNEBLI TESTOWYCH (wszystkie
cisnienia)

Patrz Rysunek 37 w sekcji XVIII.B. Wymontowaé
sworzen gornej dzwigni i gérng dzwignie, a
nastepnie poluzowac $rube nasadki. Zdemontowac
nasadke i dzwignie jako zespdt. Nakretka
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zwalniajgca jest mocowana do trzpienia obrotowego
za pomocg zawleczki. Nalezy zauwazy¢, ze nakretka
zwalniajgca nie sprzega sie catkowicie z gorng
czescig sruby dociskowe;j.

Wysrodkowacé knebel testowy na odstonietym korhcu
trzpienia obrotowego i zaczepi¢ odgatezienia knebla
pod bokami jarzma, jak pokazano na Rysunku 35.

Nie stosowac obcigzenia kneblem, dopdki cisnienie
pary w uktadzie nie bedzie réwne 80% cisnienia,
na ktére wyregulowany jest zawor o najnizszym
ustawieniu.

Zastosowac obcigzenie kneblem, obracajgc srube
knebla zgodnie z ruchem wskazéwek zegara.

Jesli knebel na zaworze nie zostat wystarczajgco
dokrecony, zawor bedzie przeciekat. Podczas pracy
na parze przeciekowi towarzyszy ,syczacy” dzwiek.

W takim przypadku cisnienie testu hydrostatycznego
lub cisnienie pary nalezy zmniejszy¢ do momentu
dokrecenia zaworu, a nastepnie jeszcze bardziej
dokreci¢ knebel.

Procedura ta musi by¢ doktadnie przestrzegana,
poniewaz bardzo trudno jest zatrzymac wyciek przez
dodatkowe zakneblowanie po jego rozpoczeciu.
Kazda préba zatrzymania wycieku przez zawor bez
uprzedniego obnizenia cisnienia w uktadzie moze
spowodowacé uszkodzenie gniazd zaworu.

Po zakonczeniu testu hydrostatycznego lub
parowego nalezy usung¢ kneble, gdy cisnienie
hydrostatyczne zostanie obnizone do 80-90%
cisnienia zaworu 0 najnizszym ustawieniu.

Uwaga: W zadnym wypadku nie wolno
pozostawiaé¢ knebli na zaworach.

Sruba knebla
Nakretka
kontrujgca

(do ustawienia
$ruby dociskowej)

Sruba
zaciskowa
ztbem
szesciokatnym

Rysunek 35: Knebel testowy
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XVIl. Rozwigzywanie problemow z zaworem
bezpieczenstwa serii 1700

Problem ‘ Mozliwa przyczyna ‘ Dziatanie naprawcze
A. Gorny pierscien ustawiony za A. Zwiegkszy¢é wydmuch zgodnie z opisem w sekcji XVI.
wWysoko. A3.5.
Brak dziatania, B. Obcy materiat uwieziony migdzy B. R.ozmor!towac 'zz?wor I u§unac .wszelkle -
- . . nieprawidtowosci zgodnie z opisem w sekcji XII.
zawor nie obsadg ptytki a tulejg prowadzacy. . -
. Sprawdzi¢ system pod katem czystosci.
wykonuje
petnego C. Przywrdci¢ ustawienie poczgtkowe zgodnie z
podnoszenia. C. Kotnierz zakiadkowy ustawiony sekcjg XV.B.24,.a nastepnie przes.taww kollrjler-z
. zaktadkowy w kierunku ,od prawej do lewej” o jedno
zbyt nisko. S . :
lub dwa naciecia i powtérzy¢ probe. W razie potrzeby
powtorzy¢ dodatkowa regulacje.
A. Dolny pierscien za nisko. Dostosowacé zgodnie z sekcjg XVI.A3.2.
Wzbieranie
B. Drgania przewodu parowego. B. Sprawdzi¢ i usungc¢ przyczyne.
Rozmontowac¢ zawér, dotrze¢ powierzchnie
A. Uszkodzone gniazdo. osadzenia, wymieni¢ ptytke w razie potrzeby, zgodnie
z opisem w sekgji XII.B.
Wyciek z zaworu B. Rozmontowa¢ zawdr, sprawdzi¢ obszar styku
ilub zawor B. Brak wyréwnania czesci. piytki i dyszy, dolng podkiadke sprezyny lub trzpien
nieregularnie obrotowy, srube dociskowa, prostoliniowo$¢ trzpienia
otwiera sie obrotowego itp.
skokowo. i$nieni iski
c. CIS n.len.le robocze zbyt bliskie C. Rozmontowaé¢ zawor i sprawdzi¢ ptytke.
ci$nieniu zadanemu.
D. Zablokowanie komina wylotowego .
na wylocie. D. Skorygowac przyczyne blokady.
S A. Przesuwac dolny pierscien w lewo o jedno naciecie
A. Dolny pierscien za wysoko. lacie d tu eliminacii brobl
Nastepuje na regulacje do momentu eliminacji problemu.
zawisanie B. Rozmontowac¢ zawér i usunagé wszelkie
lub zawoér nie B. Ciato obce. nieprawidtowosci. Sprawdzi¢ system pod katem
zamyka sie czystosci.
catkowicie. . o - .
C. N!ewlasmwy luz miedzy piytka | C. Sprawdzi¢, czy luz jest prawidtowy.
tulejg prowadzaca.
A.  Gomy pierscien za nisko. A. ir;zlejszyc wydmuch zgodnie z opisem w sekcji XVI.
B. Cisnienie wylotowe za wysokie. B. Zmnllejszyc.msnlenleT wylotgwe poprzez zwiekszenie
. powierzchni przekroju komina wylotowego.
Nadmierny
wydmuch C. Sprawdzi¢ ustawienie poczatkowe zgodnie z
sekcjg XV.B.24, a nastepnie przemiesci¢ kotnierz
C. Kotnierz zaktadkowy zbyt wysoko. zakftadkowy w kierunku ,,od prawej do lewej” o jedno
lub dwa naciecia i powtorzy¢ probe.
W razie potrzeby powtérzy¢ dodatkowa regulacje.
A. Gorny pierscien zdecydowanie za A.  Opuscié gomy pierscien.
wysoko.
. B. Kotierz zaktadkowy zdecydowanie | B. Przemiesci¢ kotnierz zaktadkowy w gore. Ustanowi¢
Klekotanie lub zbyt nisko onownie zgodnie z sekcjg XV.B.24
krotki wydmuch y ' P 9 13 2V.B.24
C. Zmniejszy¢ spadek cisnienia wlotowego do mniej niz

C. Za duzy spadek cisnienia w rurze
wlotowe;j.

péttorakrotnosci wymaganego wydmuchu zaworu
poprzez zmiane konstrukcji rury wlotowej.

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

Instrukcja obstugi zaworéw bezpieczenstwa Consolidated Maxiflow serii 1700 | 47



XVIIl. Opcje zaworow bezpieczenstwa serii 1700

A. Korek do préb hydrostatycznych

Zawory bezpieczenstwa z wlotami kotnierzowymi
powinny byé demontowane z kotta podczas

prob hydrostatycznych, a dysze kotta powinny
zostac zaslepione, aby zapobiec ewentualnemu
uszkodzeniu zaworoéw.

Wszystkie zawory z wlotem spawanym dostarczane
sg z korkiem hydrostatycznym, chyba ze okreslono
inaczej. Wszystkie zawory z wlotem kotnierzowym
dostarczane sg bez korka hydrostatycznego, chyba
ze okreslono inaczej.

Zawory dostarczane z korkiem hydrostatycznym

sg oznaczone czerwonym ZNACZNIKIEM
OSTRZEGAWCZYM na biatym tle, przymocowanym
do zaworu drutami przechodzacymi przez otwér
spustowy w korpusie zaworu. (Patrz Rysunek 36.)

Korki hydrostatyczne sg umieszczone w otworze
zaworu, wewnatrz powierzchni gniazda. Majg
one dwojaki cel. Po pierwsze, powodujg one

Korek

.uwl.\\\'«c:_

N

&

A
&K

\\\\\\\\\w’?f

zamkniecie w punkcie innym niz gniazdo zaworu,
dzieki czemu w przypadku podniesienia zaworu

w tescie hydrostatycznym prawdopodobiehstwo
uszkodzenia powierzchni gniazda zaworu jest
mniejsze. Po drugie, w wyniku podniesienia ptytki
zaworu z gniazda i zwiekszenia nacisku sprezyny
ci$nienie zadane zaworu zwigksza sie do punktu, w
ktérym zawér nie bedzie przeciekat przy cidnieniu
réwnym pottorakrotnosci cidnienia projektowego
kotta. Gdy uzywane sa korki hydrostatyczne, mocne
kneblowanie zaworéw bezpieczenstwa nie jest
konieczne.

Przed oddaniem kotta do uzytku korki te nalezy
oczywiscie wymontowac z zaworow. Nalezy je
jednak zachowac i ponownie montowac¢ za kazdym
razem, gdy przeprowadzany jest test hydrostatyczny
przekraczajgcy cisnienie zaworu o0 najnizszym
ustawieniu.

PRZESTROGA

Ten zawor

bezpieczenstwa

™, wyposazony jest w

“ wewnetrzny korek do
testu hydrostatycznego

o © o

NIE PRZEPROWADZAC
TESTU PAROWEGO
DOPOKI KOREK TEN

NIE ZOSTANIE

’kqoe WYJETY &

7 \J
A Dopok| KorReSS

™,

Rysunek 36: Korek do testow hydrostatycznych
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XVIIl. Opcje zawordéw bezpieczenstwa serii 1700 (cd.)

B. Montaz korka do préb hydrostatycznych

1. Rozmontowac zawdr zgodnie z opisem w sekcji 4. Ponownie zamontowa¢ nasadke i ustawi¢
XII. niniejszej instrukcji. dzwignie opuszczang pionowo na linii Srodkowej
) zaworu.
2. Wymontowac zatyczke montowang na czas
testu hydrostatycznego z gniazda tulejowego i 5. Zdemontowaé¢ gorng dzwignie z nasadki i
dotrzec ptytke oraz gniazdo tulejowe. ponownie zamontowaé zgodnie z Rysunkiem

37. Po prawidtowym ustawieniu gorna dzwignia
powinna przemieszczac sie w pionie o 0,125"
(3,175 mm) przed zetknieciem sie z dolng
powierzchnig nakretki zwalniajgcej. Zawor jest
teraz gotowy do wstepnego parowego testu
terenowego, majgcego na celu sprawdzenie
wartosci zadanej i wydmuchu zaworu.

3. Zawsze upewniaé sie, ze wszystkie czesci sg
czyste i wolne od brudu i ciat obcych. Brud
uwieziony na powierzchniach gniazd lub we
wlocie spowoduje uszkodzenie gniazd po
ponownym zmontowaniu zaworu. Ponownie
zmontowac¢ zawdr zgodnie z opisem w sekcji XV
niniejszej instrukcji. Ucho na gérnej podkfadce
sprezyny powinno znajdowac sie po lewej
stronie zaworu, patrzac w strone wylotu. (Patrz
Rysunek 37.)

J

Nasadka
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Rysunek 37: Korek do préb hydrostatycznych
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XIX. Narzedzia do konserwacji i materiaty

eksploatacyjne

A. Narzedzia do docierania

Do prawidtowej konserwacji gniazd zaworéw
bezpieczenstwa Consolidated serii 1700 potrzebne

Sg ponizsze narzedzia:
A1. Docierak pierscieniowy

Docierak pierscieniowy stuzy do docierania gniazd

dyszy i ptytki.

Tabela 14: Docieraki pierscieniowe!"

Kryza zaworu? Nr czesci docieraka

1 1672806

2 1672807

3 1672808

5 1672809

4 1672810

6 1672811

7iQ 1672812

8, RiRR 1672813

T 1672814

) Zaleca sie jeden zestaw dwoch (2) docierakow
pierscieniowych dla kazdego uzywanego
zaworu kryzowego, tak, aby zawsze
dostepna byta wystarczajaca liczba ptaskich

docierakow.

@ Numer kryzy zaworu jest trzecig cyfrg numeru
typu zaworu, np. zawoér 1737A ma kryze nr 3.

A2.Plyta docierajagca

Ptyta docierajgca stuzy do regenerowania
docierakéw pierscieniowych. Tylko jeden kragzek o
Srednicy 11,00 cali (279,4 mm) jest wymagany dla
wszystkich rozmiaréw docierakéw pierscieniowych.

Ptyta do ponownej obrébki powierzchni — srednica

11". Czes¢ nr 0439004

A3. Mieszanka docierajaca

Mieszanka docierajgca jest uzywana jako $rodek
obrébkowy do docierania i polerowania gniazd i
powierzchni nosnych w zaworach bezpieczenstwa

Consolidated serii 1700.

Tabela 15: Mieszanki docierajace

Marka Klasa | Ziarno Fu_nkqa_ R?zm'?r N': .
docierania | pojemnika | czesci
Clover 1A 320 General 4 uncje 1993
Clover | ¢ | 500 |"WKZE g ungie | 1904
Kwik-AK | | 400 | Polerowa- | Tfunt ) 19911
Shun nie 2uncie | 19912
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B. Kneble
Kryza zaworu' Nr czesci knebla

1 4363001

2 4363001

3 4363001

5 4217701

4 4217701

6 4217701

7iQ 4217701

8, RiRR 4217701

T 4217701

™ Numer kryzy zaworu jest trzecig cyfra numeru
typu zaworu, np. zawér 1737A ma kryze nr 3.

C. Srodek smarny

Tabela 17: Srodki smarne

Lokalizacja Srodek
smarny
1. Trzpien obrotowy / ptytka
2. Sruba dociskowa /
gorna podkiadka sprezyny
. Fel-Pro
3. Trzplgn obrotowy / dolna podktadka Nickel Ease
sprezyny
Wszystkie gwinty
Wszystkie powierzchnie styku nakretki
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XIX. Narzedzia do konserwacji i materiaty
eksploatacyjne (cd.)

D. Rozmiary kluczy

Tabela 18: Rozmiary kluczy

Rozmiary kluczy - cale i (mm) Rozmiary kluczy - cale i (mm)
Numer Numer
serii 1,438 | 1,625 | 2,000 | 2,375 | 2,750 | 3,125 serii 1,438 | 1,625 | 2,000 | 2,375 | 2,750 | 3,125
Maxiflow Maxiflow
(36,53) | (41,28) | (50,80) | (60,33) | (69,85) | (79,38) (36,53) | (41,28) | (50,80) | (60,33) | (69,85) | (79,38)
1710 X 1750 X
1712 X 1752 X
1715 X 1755 X
1716 X 1756 X
1717 X 1757 X
1718 X 1758 X
1719 X 1759 X
1720 X 1765 X
1722 X 1766 X
1725 X 1767 X
1726 X 1775 X
1727 X 1775Q X
1728 X 1776 X
1729 X 1776Q X
1730 X 1777Q X
1732 X 1785 X
1735 X 1786 X
1736 X 1787 X
1737 X 1705R X
1738 X 1706R X
1739 X 1707R X
1740 X 1705T X
1742 X 1706T X
1745 X
1746 X
1747 X
1748 X
1749 X
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XX. Planowanie czesci zamiennych

Podstawowymi celami przy formutowaniu planu
czesci zamiennych sa:

+ SZYBKA DOSTEPNOSC

« MINIMALNY CZAS PRZESTOJU
« ROZSADNY KOSZT

« KONTROLA ZRODEL

Wytyczne dotyczgce ustalania znaczacych
poziomow zapasow:

Tabela 19: Klasyfikacja czesci

KIa:z)l;iél(::cja Czestotliwosé wymiany P;?::;iﬁ:::a
Klasa | Najczestsze 70%
Klasa Il Rzadsze, ale kluczowe 85%
Klasa Ill Rzadko wymieniane 95%
Klasa IV Sprzet 99%
Klasa V Riaktyame nigdy nie 100%

Nalezy zapoznac sie z listg zalecanych czesci
zamiennych (patrz sekcja XXII) w celu okreslenia
czesci, ktore nalezy uwzgledni¢ w planie zapasow.

Wybrac¢ czesci i okresli¢ ilosci.

Podstawowe informacje na temat
identyfikacji i zamawiania

Podczas zamawiania czesci serwisowych nalezy
podaé nastepujgce informacje, aby zapewnié sobie
dostawe prawidtowych czesci zamiennych:

Zidentyfikowa¢ zawér na podstawie
nastepujacych danych na tabliczce
znamionowej:

1. Rozmiar.

2. Typ.

3. Klasa temperaturowa.
4. Numer seryjny.

Przyktad 1: 2" 1729WA S/N BG-5171
Przyktad 2: 1 1/2" 1712WD
S/N BH-9547

W zamowieniach na czesci nalezy podaé¢
nastepujace dane:

1. Nazwa czesci (patrz Rysunek 1 do 5).

2. Nrczesci (jesli jest znany).

3. llos¢e.

Ponadto numer seryjny wybity jest na gérne;j
krawedzi kotnierza wylotowego. Nalezy pamietaé o
podaniu jednej lub dwdch liter poprzedzajgcych cyfry
w numerze seryjnym. Typowa tabliczke znamionowg
zaworu przedstawiono na Rysunku 38.

Z:\ZZ CERTIFIED BY
P Consolidated N B
TYPE 1729 WD
(s 112 SAL - BG-5171 D)
SET 600 PSI|L|FT 320 IN
PRESS. .
CAP. 36763 LBS /HR AT SAT. °F
B/M 9403401 DATE  6-11

Rysunek 38: Tabliczka znamionowa zaworu
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XXIl. Oryginalne czesci serii Consolidated

Gdy nastepnym razem bedziesz zamawiac czesci zamienne, pamietaj o nastepujgcych kwestiach:
» Firma Baker Hughes zaprojektowata czesci.

» Firma Baker Hughes gwarantuje czesci.

* Produkty zaworowe Consolidated sg w uzyciu od 1879 roku.

» Firma Baker Hughes oferuje ustugi na catym $Swiecie.

» Baker Hughes zapewnia szybkg reakcje na zapotrzebowanie na czesci.

XXIl. Zalecane czesci zamienne

Tabela 20: Zalecane czesci zamienne

llos$¢ czesci / ten sam rozmiar, typ, ciSnienie zadane i klasa
Nr temperaturowa zaworow w eksploatacji
Klasa czesci ™ Nazwa czesci p—
Walczak Przegrzewacz mi: dczj;sz:;en%;z;:’guo
8 Plytka 17 11 1/4
| 23 Sworzen pierécienia regulacyjnego (gorny) 11 11 1/4
24 Sworzen pierécienia regulacyjnego (doiny) 11 11 1/4
2 Obsada ptytki 1/4 1/4 1/4
4 Pierscien regulacyjny (goérny) 1/4 1/4 1/4
9 Pierscien regulacyjny (dolny) 1/4 1/4 1/4
! 12 Kotnierz zaktadkowy 1/4 1/4 1/6
16 Trzpien obrotowy 1/2 1/2 1/6
17 Przycisk trzpienia obrotowego 1/2 1/2 1/6
3 Tuleja prowadzaca 1/4 1/4 1/4
5 Sprezyna 1/6 1/6 1/6
10 Kotnierz ptytki 1/4 1/4 1/6
1l 11 Ogranicznik podnoszenia 1/4 1/4 1/6
18 Sruba dociskowa 1/4 1/4 1/6
26, 27 | Podkiadki sprezyny (2) 1 zestaw/6 1 zestaw/6 1 zestaw/6
31 Pokrywa tozyska oporowego 1/4 1/4 1/6
15 Sruby plyty gérnej 1 zestaw/4 1 zestaw/4 1 zestaw/6
\% 25 Nakretka kontrujgca $ruby dociskowej 1/4 1/4 1/6
Zawleczki 1 zestaw/4 1 zestaw/4 1 zestaw/6

™ Numery czesci i odpowiadajgce im czesci podano na Rysunku od 1 do 5.
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XXIll. Program serwisowy, naprawczy i
szkoleniowy producenta

A. Serwis terenowy

Przedsigbiorstwa uzytecznosci publicznej i przemyst
przetwdrczy oczekujg i wymagajg btyskawicznego
Swiadczenia ustug. Na szybkg reakcje zespotu
serwisowego Baker Hughes Field Service mozna
zawsze liczy¢, nawet w ekstremalnych sytuacjach
awaryjnych poza godzinami pracy.

Firma Baker Hughes posiada najwiekszy i
najbardziej kompetentny terenowy personel
serwisowy w branzy. Gotowych do reakcji na
wymagania klientéw inzynieréw ds. serwisu
mozna znalez¢ w strategicznych lokalizacjach w
catych Stanach Zjednoczonych. Kazdy inzynier
ds. serwisu zostat szczegbétowo przeszkolony i

ma dtugie doswiadczenie w naprawach zaworéw
bezpieczenstwa. Inzynierowie Baker Hughes
przywracajg krytyczne wymiary ptytki i tulei gniazda,
ktore wptywajg na wydajnos¢ zaworu, i sg w stanie
zmodernizowac¢ zawory w terenie.

Zdecydowanie zaleca sie skorzystanie z fachowe;j
wiedzy inzyniera serwisu terenowego w celu
dokonania ostatecznych korekt w terenie podczas
wstepnego ustawiania wszystkich zaworéw
bezpieczenstwa marki Consolidated.

B. Zakiady naprawcze producenta

Zaktad produkcyjny Baker Hughes Consolidated
prowadzi Centrum Naprawcze Baker Hughes. Dziat
napraw, w potgczeniu z zaktadami produkcyjnymi,
jest odpowiednio wyposazony do wykonywania
specjalistycznych napraw i modyfikacji produktow,
np. wymian tulei, kalibracji hydrozestawow, napraw
elektromatycznych zaworow bezpieczenstwa,
spawania przez wykwalifikowanych pracownikow,
wymiany zaworu pilotowego itp.
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C. Szkolenie w zakresie konserwacji

Rosngce koszty napraw oraz konserwacji w
sektorach ustug komunalnych i przetwérstwa
wskazujg na potrzebe odpowiednich szkoleh
personelu serwisowego. Baker Hughes prowadzi
seminaria serwisowe, ktére mogg pomaéc
personelowi konserwacyjnemu i inzynieryjnemu w
zmniejszeniu tych kosztéw.

Seminaria prowadzone u Panstwa w zakfadzie
lub w naszym zaktadzie produkcyjnym zapewniaja
uczestnikom wprowadzenie do podstaw
konserwacji zapobiegawczej. Seminaria te
pomagajg zminimalizowac przestoje, zmniejszy¢
liczbe nieplanowanych napraw i zwiekszy¢
bezpieczenstwo zaworéw. Mimo Ze nie generujg
one ,natychmiastowych” ekspertéw, zapewniajg
uczestnikom doswiadczenie z pierwszej reki w
kwestii zaworow marki Consolidated. Seminarium
obejmuje rowniez terminologie i nazewnictwo
zawordw, kontrole elementow, rozwigzywanie
problemoéw, ustawianie i testowanie, z naciskiem
na normy ASME dotyczace kottéw i zbiornikow
cisnieniowych.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac
sie z lokalnym Green Tag Center.
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Znajdz najblizszego partnera w swoim regionie:

valves.bakerhughes.com/contact-us

Terenowe wsparcie techniczne i gwarancja:

Numer telefonu: +1-866-827-5378
valvesupport@bakerhughes.com

valves.bakerhughes.com

Copyright 2023 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone. Firma Baker Hughes podaje

niniejsze informacje w takiej formie, w jakiej s prezentowane, w ogéinych celach informacyjnych. Firma
informaciji ani nie udziela zadnych gwarancji, szczegéinych, dorozumianych ani ustnych, w maksymalnym
zakresie dopuszczalnym prawnie, w tym dotyczacych wartosci handlowej badz przydatnosci do okreslonego
celu lub zastosowania. Firma Baker Hughes niniejszym wylgcza wszelkg odpowiedzialno$¢ z tytutu szkéd
bezposrednich, posrednich, wynikowych badz szczegdlnych, roszczen z tytutu utraconych zyskéw lub
roszczen stron trzecich wynikajgcych z wykorzystania informaciji, niezaleznie od tego, czy roszczenie odnosi
si¢ do odpowiedzialno$ci kontraktowej, deliktowej, czy innej. Firma Baker Hughes zastrzega sobie prawo

do wprowadzania zmian w specyfikacjach oraz w funkcjach opisanych w niniejszym dokumencie, badz
zaprzestania produkcji opisywanego produktu w dowolnym terminie, bez uprzedzenia i bez ponoszenia
jakiejkolwiek odpowiedzialnosci z tego tytutu. Najbardziej aktualne informacje mozna otrzymac od
przedstawiciela firmy Baker Hughes. Logo Baker Hughes, Consolidated, Maxiflow, Green Tag Center i EVT to
znaki handlowe firmy Baker Hughes. Inne nazwy firm oraz nazwy produktéw uzyte w niniejszym dokumencie sg
zastrzezonymi znakami towarowymi lub nazwami towarowymi nalezacymi do ich wtascicieli.
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