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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.

NINIEJSZA INSTRUKCJA W SWOIM ZAMYSLE NIE UWZGLEDNIA WSZYSTKICH
SZCZEGOLOW ANI WARIANTOW URZADZEN ANI NIE ZAWIERA OPISU WSZYSTKICH
MOZLIWYCHSYTUACJIZWIAZANYCHZ 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, OBOWIAZKI | ODPOWIEDZIALNOSC 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 BAKERHUGHES 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

Wszystkie wartosci USCS s3 przeliczane na

wartosci metryczne przy uzyciu nastepujacych wspétczynnikéw konwersiji:

Jednostka w systemie me-

Jednostka USCS Wspétczynnik konwersji trycznym

cal 254 mm

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

stopa’/min 0,02831685 m3/min

galon/min 3,785412 I/min
funt/h 0,4535924 kg/h
psig 0,06894757 barg
stopofunt 1,3558181 Nm

°F 5/9 (°F-32) °C

Uwaga: Pomnozy¢ warto$é USCS przez wspoétczynnik konwersji, aby uzyskaé¢ wartos¢ metryczna.

W przypadku konfiguracji zaworéw
niewymienionych w niniejszej
instrukcji nalezy skontaktowac sie
z lokalnym Green Tag™ Center w
celu uzyskania pomocy.
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. System znakoéw 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 przykfadach
(ponizej), sktadajace sie z trzech pdl otoczonych wgskg obwddkg. Panele
moga zawiera¢ cztery komunikaty o nastepujgcym znaczeniu:

+ skala zagrozenia
» charakter zagrozenia
* konsekwencje interakcji cztowieka lub produktu z zagrozeniem

* instrukcje dotyczace sposobu unikniecia zagrozenia w razie potrzeby

Goérne pole prostokgta zawiera stowo ostrzegawcze
(NIEBEZPIECZENSTWO, OSTRZEZENIE, PRZESTROGA lub UWAGA),
ktore informuje o skali zagrozenia.

Srodkowe pole zawiera piktogram informujacy o charakterze zagrozenia
oraz o mozliwych skutkach kontaktu cziowieka i/lub produktu z tym
zagrozeniem. W niektérych przypadkach zagrozenia dla ludzi instrukcje
obrazkowe mogg zamiast tego przedstawiac¢ jakie srodki zapobiegawcze
nalezy podjaé, jak na przyktad stosowanie sprzetu ochronnego.

Dolne pole moze zawiera¢ komunikat, jak unikng¢ zagrozenia. W
przypadku zagrozenia dla zdrowia ludzi komunikat moze dodatkowo
przedstawia¢ doktadniejszy opis zagrozenia oraz skutkéw bezposredniego
zetkniecia sie z nim, ktéry nie mégtby zostac przekazany wytgcznie w
formie piktograficzne;.

®

@

NIEBEZPIECZENSTWO -
Bezposrednie zagrozenie,
ktére NIEUCHRONNIE wywota
powazne obrazenia ciata lub
$mieré.

@

OSTRZEZENIE - Zagrozenia lub
niebezpieczne praktyki, ktore
MOGA spowodowa¢ powazne
obrazenia ciata lub $mier¢.

®

PRZESTROGA - Zagrozenia lub
niebezpieczne praktyki, ktore
MOGA spowodowac¢ niewielkie
obrazenia ciala.

@

UWAGA - Zagrozenia lub
niebezpieczne postepowanie,
ktére MOZE spowodowaé
uszkodzenie urzadzenia lub
szkody materialne.

A NIEBEZPIECZENSTWO

Nie wykrecaé srub,
gdy uktad jest pod

cisnieniem, poniewaz

grozi to obrazeniami

ciala, a nawet smiercia.

A\ OSTRIEZENIE

Zidentyfikowac¢ wszystkie
mozliwe punkty wylotowe /
nieszczelnosci zaworu, aby
unikna¢ ryzyka powaznych

obrazen ciata lub $mierci.

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

A\ PRIESTROGA

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

Ostroznie obchodzi¢ sie z
zaworem. Nie upuszczaé

ani nie uderzac.
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ll. Alerty bezpieczenstwa

Nalezy przestrzega¢ wszystkich obowigzujgcych w zaktadzie przepisow
bezpieczenstwa, a ponadto nalezy bezwzglednie stosowac sie do nastepujacych
zalecen:

A NIEBEZPIECZENSTNO

Aby uniknagé powaznych obrazen
ciata lub $mierci, na czas pracy
przy zaworze nalezy obnizy¢
ci$nienie, a ponadto w trakcie
pracy przy zaworze nalezy stac z
dala od wylotu.

A\ OSTRIEZENIE

Zidentyfikowaé wszystkie
mozliwe punkty wylotowe /
nieszczelnosci zaworu, aby
unikna¢ ryzyka powaznych

obrazen ciata lub Smierci.
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Przed przystgpieniem do regulacji zaworu nalezy zawsze obnizy¢ cisnienie
robocze. Przed przystgpieniem do regulacji pierécieni nalezy zawsze
zakneblowaé zawdér. Pozwoli to unikngé ewentualnych obrazen ciata.

Podczas testowania lub obstugi zaworu bezpieczehstwa nie wolno staé przed
jego wylotem.

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

Nosi¢ odziez ochronng. Gorgca woda moze powodowac oparzenia, a
przegrzana para nie jest widoczna.

Podczas demontazu zaworu bezpieczenstwa nalezy sta¢ w bezpiecznej
odlegtosci i/lub nosi¢ odziez ochronng, aby zapobiec narazeniu na rozpryski
lub jakikolwiek zracy czynnik procesowy, ktéry mogt zostaé uwieziony
wewnatrz zaworu. Przed demontazem zaworu nalezy upewni¢ sie, ze jest on
odciety od cisnienia w uktadzie.

Zachowac¢ ostroznos¢ podczas sprawdzania zaworu bezpieczehstwa pod
katem wyciekow.

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 zrobic,
mocujgc line do dzwigni w celu uruchomienia zaworu z pewnej odlegtosci.

Uderzenie zaworu znajdujgcego sie pod cisnieniem moze spowodowac
przedwczesne uruchomienie. Nigdy nie manipulowaé przy zaworze, gdy
cisnienie w ukfadzie jest bliskie cisnieniu zadanemu zaworu.

Przed przystgpieniem do skrawania czesci zaworu nalezy skonsultowaé sie z
firmg Baker Hughes lub jej upowaznionym przedstawicielem. Odchylenia od
wymiaréw krytycznych mogg mie¢ negatywny wptyw na dziatanie zaworu.
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lll. Informacje na temat bezpieczenstwa

A\ PRIESTROGA

Nosi¢ niezbedne srodki
ochrony indywidualnej,

aby unikna¢ ryzyka
obrazen ciata.

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 pamietac, Ze instrukcje te zawierajg rézne ,komunikaty
bezpieczenstwa”, ktére nalezy uwaznie przeczyta¢ w celu zminimalizowania
ryzyka obrazen ciata lub unikniecia prawdopodobienstwa, ze stosowane bedg
niewlasciwe procedury, ktére mogtyby uszkodzi¢ dany produkt marki Baker
Hughes lub uczyni¢ go niebezpiecznym. Trzeba tez mie¢ swiadomos¢, iz owe
~komunikaty bezpieczenstwa” nie sg kompletne. Baker Hughes nie moze
oceniac¢ i doradza¢ zadnemu klientowi w zakresie znajomos$ci wszystkich
mozliwych sposobdw 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 zawordéw nie zostanie narazone
przez wybrang metode i/lub narzedzia. W przypadku jakichkolwiek pytan
dotyczacych narzedzi/metod nalezy skontaktowac sie z firmg Baker Hughes.

Niekiedy podczas montazu i rozruchu zawordw i zwigzanych z nimi produktow
trzeba pracowac w poblizu ptynéw o bardzo wysokiej temperaturze i/lub pod
bardzo wysokim cisnieniem. W zwigzku z tym nalezy podja¢ wszelkie $rodki
ostroznosci, aby zapobiec ryzyku obrazen ciata u personelu wykonujgcego
czynno$ci. Do $srodkéw tych nalezy m.in. wyposazenie chronigce uszy i oczy
oraz odpowiednia odziez ochronna (np. rekawice) dla oséb, ktére znajduja

sie w rejonie dziatania zawordw albo w jego sasiedztwie. Ze wzgledu na
okolicznosci i warunki, w ktérych te dziatania mogg by¢ wykonywane na
produktach Consolidated, jak réwniez ze wzgledu na ewentualne niebezpieczne
konsekwencje poszczegoélnych sposobéw 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 sekcji Il, wytacznie w celach informacyjnych dla
klientow.

Obowigzkiem nabywcy lub uzytkownika zaworéw / urzgdzen marki Baker Hughes
jest odpowiednie przeszkolenie wszystkich pracownikéw, ktérzy beda pracowac
z przedmiotowymi zaworami / urzgdzeniami. Aby uzyskac wiecej informacji na
temat harmonogramoéw szkolen, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym Green

Tag Center. Ponadto, przed rozpoczeciem pracy z zaworami / urzgdzeniami,
personel, ktéry bedzie miat z nim bezposrednig stycznos¢, powinien sie wnikliwie
zapoznac z trescig niniejszych instrukgji.
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IV. Informacje gwarancyjne

Oswiadczenie o gwarancji — Firma Baker Hughes odpowiedzialnosci za btedny wybor lub niewtasciwe
gwarantuje, ze jej produkty i prace bedg spetniac uzytkowanie jej produktéw przez klienta.
wszystkie ewentualne i majgce zastosowanie
specyfikacje oraz inne szczegdlne wymagania
dotyczgce produktu i pracy (w tym dotyczace
wydajnosci), jak réwniez, ze bedg wolne od wad
materiatowych oraz produkcyjnych. Petne informacje
na temat gwarancji oraz ograniczenia srodkow
zaradczych i odpowiedzialnosci mozna znalez¢ w
Standardowych Warunkach Sprzedazy Baker Hughes K
lub w konkretnym kontrakcie. ryzyKo.
Nieuprawnione usunigcie plomb — wszystkie zawory
nowe oraz naprawione w terenie przez dziat serwisu
zadanie zwrécone do pierwotnego punktu wysytki na terenowego sg zaplombowane. Rozwiazanie takie
warunkach FOB. wynika z checi zapewnienia kl|§ntOW| gwarangcji na
wady wykonawcze. Nieuprawnione usuniecie i/lub
Bledny wybor lub niewtasciwe uzytkowanie przerwanie takiej plomby spowoduje uniewaznienie
produktu — firma Baker Hughes nie ponosi gwaranciji.

Nieuprawnione naprawy — firma Baker Hughes
nie upowaznita zadnych niepowigzanych z nig firm
naprawczych, wykonawcéw ani oséb fizycznych do
wykonywania napraw gwarancyjnych nowych lub
naprawianych w terenie wyrobow swojej produkcji.
Dlatego klienci zlecajgcy takie ustugi naprawcze
nieautoryzowanym serwisom robig to na wtasne

Elementy wadliwe i niezgodne muszg zostac
zatrzymane do kontroli przez Baker Hughes i na

V. Terminologia dotyczaca zaworéw bezpieczenstwa
(parafraza z ASME PTC 25)
* Przeciwcisnienie ponownie styka sie z gniazdem lub przy ktérej

Przeciwcisnienie to ci$nienie statyczne wznios staje sig zerowy.
wystepujgce na wylocie zaworu bezpieczehstwa z

T : : Plytka
powodu ci$nienia w uktadzie odprowadzania. L
Ptytka to element ciSnieniowy zaworu
*+  Wydmuch bezpieczenstwa, ktory wptywa na jego zamknigcie.

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

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

* Cisnienie proby szczelnosci
Cisnienie préby szczelnosci to okreslone cisnienie
statyczne na wlocie, przy ktérym przeprowadza sie

, ilosciowg prébe szczelnosci gniazda zgodnie ze
* Srednica otworu standardowg procedura.

Srednica otworu to minimalna $rednica tulei dyszy.

* Powierzchnia otworu

Powierzchnia otworu to minimalne pole przekroju
poprzecznego dyszy.

Wznios
* Nagromadzone przeciwcisnienie Wznios to rzeczywisty ruch ptytki z pozyciji
Cisnienie wystepujace na wylocie zaworu zamknietej, gdy zawdr jest zwalniany.

bezpieczenstwa, gdy jest on otwarty, a czynnik

przeptywa przez uktad wylotowy. »  Urzadzenie podnoszace

Urzgdzenie podnoszace to urzadzenie do

* Klekotanie recznego otwierania zaworu bezpieczenstwa
Klekotanie to nieprawidtowy, szybki ruch poprzez przytozenie sity zewngtrznej w celu
posuwisto-zwrotny ruchomych czesci zaworu Zmniejszenia _obqlazema sprezyny utrzymujgce;j
bezpieczenstwa, w ktérym ptytka styka sie z zawér w potozeniu zamknietym.
gniazdem. * Tuleja gniazda

» Cisnienie zamkniecia Tuleja gniazda to element cisnieniowy stanowigcy
Cisnienie zamknigcia to wartos¢ spadku ci$nienia wlotowy kanat przeptywowy i zawierajacy
statycznego na wlocie, przy ktérej ptytka zaworu nieruchoma czes¢ zamknigcia gniazda.
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V. Terminologia dotyczaca zaworéw bezpieczenstwa
(cd.)

Rozmiar wylotu

Rozmiar wylotu to nominalny rozmiar rury
wylotowej zaworu bezpieczenstwa, chyba ze
okreslono inaczej.

Nadcisnienie
Nadcisnienie to wzrost cisnienia ponad wartosc
ci$nienia zadanego zaworu bezpieczenstwa,

zwykle wyrazony jako procent cisnienia zadanego.

Cisnienie otwarcia

Cisnienie otwarcia to warto$¢ wzrostu cidnienia
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 scisliwym.

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, kiodra jest obcigzona ze
wzgledu na swojg funkcje utrzymywania jednego
lub wiecej elementéw cisnieniowych na swoim
miejscu.

Wznios znamionowy

Wznios znamionowy to wznios projektowy, przy
ktérym zawor osigga znamionowg zdolnosé
odcigzania.

Zawor bezpieczenstwa

Zawor bezpieczenstwa to zawdér do uwalniania
ci$nienia uruchamiany przez ci$nienie statyczne
wystepujgce przed zaworem i charakteryzujgcy
sie szybkim otwarciem lub dziataniem typu ,pop”
(wystrzat).

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

Cisnienie zadane

Cisnienie zadane to wartos¢ rosngcego cisnienia
statycznego na wlocie, przy ktoérej zawoér
bezpieczenstwa ma charakterystyke roboczg
zdefiniowang w sekcji ,Cisnienie otwarcia”.

Jest to wartos¢ cisnienia wybita na zaworze
bezpieczenstwa.

Gniazdo

Gniazdo to element cisnieniowy zapewniajgcy
styk pomiedzy nieruchomg i ruchoma czescig
elementow cisnieniowych zaworu.

Srednica gniazda

Srednica gniazda to najmniejsza $rednica styku
pomiedzy nieruchomymi i ruchomymi elementami
cisnieniowymi zaworu.

Cisnienie préby szczelnosci

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

Wzbieranie

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

Ostrzezenie

Patrz ,Simmer” (definicja powyzej).

Instrukcja obstugi zaworu bezpieczenstwa Consolidated serii 1811 | 9



VI. Przechowywanie i przenoszenie przed instalacjq

Zawory bezpieczenstwa nalezy przechowywac

w suchym $rodowisku i chronié przed warunkami
atmosferycznymi. Mozna je zdjgé z podstawek

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

Zawory bezpieczenstwa, zarbwno 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. Zawar,
zaréwno w skrzyni, jak i bez skrzyni, powinien

by¢ zawsze trzymany wlotem w dot (tj. nigdy nie
powinien by¢ ktadziony na boku), tak by mozna byto
zapobiec niewspotosiowosci i uszkodzeniu elementow
wewnetrznych. Nawet zawory w skrzyniach powinny
by¢ zawsze podnoszone wlotem w dot.

A UWAGA

e

Nie podnosi¢ zaworu
poziomo ani nie zaczepia¢
niczego o dzwignie
podnoszenia lub sprezyne.

VIl. Wprowadzenie

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

nie zrowna sie z naciskiem sprezyny. Powoduje

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

Consolidated Safety Valve jest liderem w branzy

od 1879 roku i oferuje dzieki temu ponad stuletnie
dosdwiadczenie w projektowaniu, inzynierii i
wytwarzaniu produktéw. Wiarygodno$¢ zdobyta dzieki
dziesiecioleciom niezawodnego dziatania oferowanych

10 | Baker Hughes

A UWAGA

Uwaza¢, aby brud nie
dostat sie do otworu
wylotowego zaworu.

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

ze zawor znajduje sie w pozycji pionowej podczas
podnoszenia (tj. ze w trakcie podnoszenia nie jest
ustawiony poziomo). Nigdy nie podnosi¢ catego
zaworu za dzwignie podnoszenia. Nigdy nie zaczepiaé
niczego o sprezyne w celu podniesienia. Gdy

zawory bezpieczenstwa sg bez skrzyni i ochraniacze
kotnierzy zostajg zdemontowane bezposrednio

przed montazem, nalezy zachowaé szczegding
ostroznosé, aby zapobiec przedostaniu sie brudu do
otworu wylotowego w trakcie przykrecania srubami w
lokalizacji docelowe;j.

Podczas podnoszenia zaworu do obszaru montazu
nalezy uwazac, aby nie uderzyé nim o konstrukcje
stalowe i inne przedmioty.

I

| S

Ostroznie obchodzi¢ sie z

zaworem. Nie upuszczac¢ ani
nie uderzac.

zaworow daje pewnosc, ze rowniez wspotczesne
produkty i projekty firmy sg zgodne z aktualnymi
wymaganiami branzy. Surowe standardy produkcyjne
kontrolowane w ramach zatwierdzonego przez ASME
programu kontroli jako$ci gwarantuja, ze kazdy zawor
zostanie wyprodukowany zgodnie z ustalonymi
kryteriami projektowymi i przetestowany pod katem
sprawnego dziatania. Ten kontrolowany pod wzgledem
jakosci program produkciji i testow gwarantuje, ze
kazdy wyprodukowany zawdr bedzie dziata¢ dtugo i
niezawodnie.

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.



VIIl. Zawér bezpieczenstwa Consolidated typu 1811

Nr 4 ™\
- INEVAVEY
czesci ‘
1 Podstawa
2 Tuleja gniazda o
3 Ptytka
4 Dolny pierécienh regulacyjny T
Sworzen dolnego pierscienia
5

regulacyjnego

15

6 Gorny pierscien regulacyjny
Sworzen goérnego pierscienia

7 regulacyjnego

8 Jarzmo /—@

9 Sruba dwustronna podstawy I @

10 Nakretka Sruby dwustronnej

11 Trzpien obrotowy

12 Dolna podkfadka sprezyny

13 Sprezyna

14 Gorna podktadka sprezyny N
15 Sruba dociskowa U 5 ﬁ

Nakretka kontrujgca sruby 5
16 . )
dociskowej

|
17 Nasadka Odplyw 172 / ‘ ? %
18 Sruba zespotu nasadki —14NPT ‘

|

|

19 Dzwignia

20 Nakretka zwalniajgca

21 Trzpien dzwigni

Dzwignia gorna (rozmiary 4”
i6”)

23 Dzwignia opuszczana

(rozmiary 4” i 6”) ) . ) .
} . Rysunek 1: Zawor bezpieczenstwa Consolidated 1811
24 Nakretka kontrujgca nakretki

zwalniajgcej

22

22 ‘

Rysunek 2: Zespét nasadki i dzwigni Rysunek 3: Ptaska Rysunek 4: Plytka
podnoszacej dla rozmiaréw 4” i 6 ptytka lita (opcjonalnie) Thermodisc
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IX. Zalecane procedury instalacyjne

A. Wymagania ogolne

A\ OSTRZEZENIE

Zawor bezpieczenstwa powinien by¢ podtgczony do kotta w pozycji pionowej,
niezaleznie od innych potagczen parowych, i zamocowany jak najblizej kotta.
Ingerujgca rura lub tgczniki nie powinny by¢ dtuzsze niz wymiar zbiezny
odpowiadajgcego im tacznika tréjnikowego o tej samej Srednicy i ciSnieniu, zgodnie
z whadciwg normg American Standard ustalong przez ASME.

Przed montazem nalezy doktadnie oczysci¢ wlot zaworu i upewnié sie, ze
zastosowano odpowiednig uszczelke. Réwnomiernie dokrecic¢ sruby. Nalezy
zachowac ostroznos¢ podczas dokrecania $rub na kotnierzach zeliwnych,
poniewaz moze ono spowodowacé pekniecia.

Zawor powinien by¢ wolny od naprezen zewnetrznych przenoszonych z
rurociggu wylotowego. Rysunek 5 ilustruje zalecang konstrukcje pozwalajgcg na

S . o . g Zidentyfikowaé wszystkie
zapewnienie luzu wystarczajgcego do uwzglednienia rozszerzalnosci cieplnej. Rura mozliwe punkty wylotowe /
7 : 7 . = A . Iy nieszczelnosci zaworu, aby
wznos$nha poyvmng byc. na tyle duza, aby obstuzy¢ petng wydajnos$¢ zaworu .bez T e AR
powodowania ucieczki pary w drodze przeptywu wstecznego przez tace ociekows. obrazer ciata lub $mierci.

W Zadnym wypadku rura podtgczona do zaworu nie powinna mie¢ rozmiaru
mniejszego niz wylot zaworu.

( )

Rura wzno$na > e

podtrzymywana powyze;j

Rura spustowa
otwarta do
bezpiecznego miejsca
Rura spustowa 1/2" NPT
otwarta do bezpiecznego
miejsca (zawory
wyprodukowane przed 1987 r.
‘ moga mie¢ otwory spustowe o
‘ innych rozmiarach)

Standardowa rura
3/4" z armaturg ‘

| Skrocié tak bardzo, jak |
to mozliwe

Rysunek 5: Zalecana instalacja rur odprowadzajacych i odpowietrzajgcych

B. Montaz zaworu bezpieczenstwa na zewnatrz

Gdy zawér bezpieczenstwa montowany jest na W celu ochrony sprezyny i zminimalizowania
zewnatrz, zaleca sie zaizolowanie korpusu zaworu, przedostawania sie deszczu lub $niegu do korpusu
w tym kotnierza wlotowego, az do spodu jarzma. zaworu nalezy zastosowac ostone przed warunkami
Izolacja ustabilizuje temperature korpusu zaworu, atmosferycznymi.

zapobiegajgc wahaniom cisnienia zadanego.

Jesli zainstalowano izolacje, zawdr nalezy ponownie
wyregulowac.

12 | Baker Hughes © 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.



X. Demontaz zaworu bezpieczenstwa serii 1811

Przed rozpoczeciem demontazu zaworu nalezy sie upewnic, ze w walczaku
lub kolektorze nie ma pary pod ci$nieniem, a nastepnie kontynuowaé w A NIEBEZPIECZENSTWO
nastepujgcy sposob:

1. Wymontowac¢ sworzen dolnego pierscienia.

2. Obrocié¢ dolny pierscien, przemieszczajgc go w goére i zliczajgc liczbe
przesunietych nacie¢, az do zetkniecia sie z ptytkg. Zapisac te informacje
do wykorzystania podczas ponownego montazu.

3. Wymontowad sworzenh dzwigni i gorng dzwignie.

4. Poluzowaé¢ srube (Sruby) nasadki i zdjg¢ nasadke.

5. Zdemontowac nakretke zwalniajgca i nakretke kontrujgca lub zawleczke.

6. Zmierzy¢ odlegtos¢ od gornej czesci trzpienia obrotowego do goérnej - -
czesci $ruby dociskowej. Zanotowaé te wartosé, aby uzyé jej podczas :':ﬁjg%’:gt;f::::;
ponownego montazu w celu przywrocenia prawidtowego scisniecia walczaku lub kolektorze,
sprezyny. poniewaz grozi to powaznymi

obrazeniami ciata, a nawet
7. Poluzowa¢ nakretke kontrujgca sruby dociskowej i wymontowacé $rube Smiercia.

dociskowa.

8. Odkrecic¢ $ruby nasadki lub nakretki srub dwustronnych mocujgce jarzmo
do podstawy i podnies¢ jarzmo nad trzpien obrotowy.

9. Wymontowac zespét sprezyny i podktadek sprezyny oraz zanotowaé
wybity na sprezynie numer. Zaznaczy¢ gorng i dolng czes¢ sprezyny i
podktadek.

10. Podniesc ptytke i trzpien obrotowy prosto do goéry, aby wyjac¢ ptytke z
korpusu zaworu. Rozpocza¢ wkrecanie opuszczanych gwintéw ptytki, a
nastepnie odkreci¢ jg z trzpienia obrotowego.

11. Zmierzy¢ odlegto$¢ od gornej czesci zespotu tulei prowadzacej i
pierscienia gérnego do gérnej czesci gniazda tulejowego. Zapisa¢ wynik
tego pomiaru dla celéw ponownego montazu.

12. Wymontowaé sworzeh gdérnego pierscienia.

13. Zdemontowac zespot tulei prowadzacej i pierscienia gérnego, obracajgc
go w gore do momentu roztgczenia sie gwintéw.

14. Wymontowac dolny pierscien regulacyjny. Zawor jest teraz catkowicie
zdemontowany.

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone. Instrukcja obstugi zaworu bezpieczenstwa Consolidated serii 1811 | 13



Xl. Instrukcje konserwacji

A. Informacje ogoélne

Zawory bezpieczenstwa 1811 sg tatwe w konserwacji.
W normalnych warunkach obejmuje zazwyczaj
nastepujgce etapy:

+ Demontaz

» Czyszczenie

» Sprawdzanie podzespotow
* Docieranie gniazd

* Ponowny montaz

» Ustawienie, przetestowanie i ponowne
uszczelnienie zaworu

Czasami w celu wydtuzenia zywotnosci zaworu
konieczna moze by¢ ponowna obrébka tulei gniazda.
W kazdym przypadku nalezy przechowywa¢ wszystkie
czesci kazdego zaworu razem lub oznaczyc¢ je, aby
zapewnié¢ ich wymiane w tym samym zaworze.

Nastepujace narzedzia sg zalecane do normailne;j
konserwacji i ponownej obrébki skrawaniem:

1. Plaska ptyta docierajgca (do regenerac;ji
docierakéw pierscieniowych) — Numer czesci
0439004

2. Mieszanki szlifierskie

B. Obrobka mechaniczna

Po stwierdzeniu, ze czesci nadajg sie do ponownego
uzycia, nalezy zastosowaé odpowiednig technike
obrébki skrawaniem w celu przywrécenia wymiarow
ptytki i tulei gniazda.

3. Smar do gwintéw wysokotemperaturowych — (Fel-
Pro, Nickel Ease lub rownowazny)

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

Uwaga: Patrz ,,Narzedzia do konserwacji i
materiaty eksploatacyjne” w
sekciji XVI.

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
uruchomieniu kotta docieraki pierscieniowe mozna
zregenerowac na ptaskiej ptycie docierajace;.
Stosowana z docierakami pierscieniowymi mieszanka
do docierania $ciera zaréwno powierzchnie gniazda
na ptytce lub tulei gniazda, jak i ptaskg powierzchnig
docieraka. Nie nalezy stosowac¢ docieraka na wiecej
niz jednym zaworze bez regeneracji.

Procedure docierania w celu regeneracji powierzchni
gniazda ptytki i tulei gniazda opisano w rozdziale XI.C.

W przypadku zaworow 1811 tuleje gniazda nalezy
obrabia¢ w podstawie zaworu, aby zapewni¢
prawidtowe wyréwnanie czeéci. Podczas mocowania
podstawy zaworu lub ptytki w tokarce wyréwnanie
musi miesci¢ sie w zakresie 0,03 mm (0,001").
Catkowite bicie wskaznika w punktach oznaczonych
na Rysunku 6 jako ,A”, ,B”i,C".

\(— Szczeki uchwytu

~

/ \\\\\\\\T AN \
]
]
I
>

B C
\ Szczeki uchwytu

Rysunek 6

Uwaga: Plytki Thermodisc™ nie moga by¢ obrabiane bez uszkodzenia grubosci wargi.
Wymiary dla celéw regeneracji tulei gniazda i ptaskich plytek litych podano w sekc;ji XII.B.

14 | Baker Hughes
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Xl. Instrukcje konserwaciji (cd.)

C. Procedury docierania

1. Informacje ogodlne:

Chociaz drobniejsze punkty docierania mozna
uznac za sztuke mechaniczng, przecietny
mechanik jest w stanie osiagng¢ zadowalajgce
wyniki, posiadajgc pewng praktyke. W niniejszej
instrukcji nie podjeto zadnych wysitkdw w celu
ustalenia doktadnej procedury obejmujgcej kazdy
przypadek, poniewaz ré6zne osoby mogg uzyskac
te same wyniki przy uzyciu wiasnych technik.

Ponizsze materiaty bedg pomocne podczas
docierania gniazd tulejowych i gniazd ptytek:
a. Dwa docieraki pierscieniowe na zawor

b. Mieszanka szlifierska Clover 1-A

c. Mieszanka szlifierska Kwik-Ak-Shun o
ziarnistosci 1000

d. Niepozostawiajgce klaczkéw szmatki do
czyszczenia

2. Docieranie tulei gniazda lub gniazda ptytki:

Przed przystgpieniem do docierania tulei gniazda
uzy¢ drobnoziarnistego papieru sciernego, aby
lekko ztagodzi¢ wewnetrzng i zewnetrzng krawedz
gniazda dyszy i gniazda ptytki. Fazowanie to nie
powinno przekracza¢ 0,05 mm (0,002"). Jesli
powierzchnie gniazd wymagajg intensywnego
docierania lub regeneraciji, przed przystgpieniem
do docierania nalezy rozwazy¢ regeneracje
zuzytych gniazd w drodze obrébki skrawaniem.
Kryteria opisano w sekc;ji XlII.B. dotyczgcej
inspekcji. Pokry¢ jedng ptaskg powierzchnie
docieraka pierscieniowego cienkg warstwg
mieszanki szlifierskiej Clover 1-A i ostroznie
umiesci¢ docierak na powierzchni gniazda. Grube
powioki majg tendencje do zaokraglania krawedzi

D. Regeneracja docierakow
pierscieniowych

Aby zregenerowac¢ docierak pierscieniowy, natozyé
mieszanke Clover 1-A na ptyte docierajgca i zaczg¢
wykonywacé ,6semki” w sposdb pokazany na Rysunku
7. Kontynuowac docieranie do momentu usuniecia z
docieraka pierscieniowego wszystkich oznak zuzycia
(po obu stronach), a tym samym osiggniecia jednolitej
szarej powierzchni. Docierak pierscieniowy jest
gotowy do uzycia na nastepnym zaworze. Docierak o
ptaskosci rzedu jednego pasma Swiatta widzialnego
uwazany jest za wystarczajgcy. Informacje na

temat Swiatta monochromatycznego i ptytki ptasko-
réwnolegtej dostepne sg na zyczenie w dziale serwisu
terenowego produktéw Consolidated.

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

gniazda. Wykona¢ docieranie za pomocg lekkich
ruchéw oscylacyjnych w réznych kierunkach.
Kontrolowac ruch docieraka, aby nie dopusci¢ do
zjechania wewnetrznej lub zewnetrznej krawedzi
docieraka z powierzchni gniazda, poniewaz moze
to spowodowacé porysowanie lub nieréwnosci
ghiazda.

Polerowanie lub docieranie wykanczajace:

Wytrzeé calg zuzytg mieszanke z tulei lub ptytki.
Nastepnie uzy¢ ptaskiego, zregenerowanego
docieraka pierscieniowego oraz lekkiej powtoki
Kwik-Ak-Shun™ 1000 Grit Grinding Compound do
dotarcia gniazda. Po pewnym czasie docierania
gniazda wytrze¢ catg mase szlifierskg z docieraka
pierscieniowego (nie $ciera¢ masy z tulei lub
gniazda ptytki). Uzywajgc tylko mieszanki
pozostajgcej na gniezdzie i czystego docieraka
pierscieniowego, kontynuowac docieranie, dopoki
przemieszczanie docieraka pierécieniowego

na gniezdzie nie zacznie sprawia¢ trudnosci.
Ponownie wytrze¢ mase szlifierska tylko z
docieraka pierécieniowego i kontynuowaé
docieranie, wykorzystujgc mase pozostatg na
gniezdzie. W miare dalszej dezintegracji mieszanki
szlifierskiej powierzchnia osadzenia osiggnie
lustrzany potysk. Sprawdzi¢ gniazdo pod katem
nacie¢ i zadrapan — w razie potrzeby powtorzyc¢
procedury, aby wyeliminowaé¢ uszkodzenia.

Gdy powierzchnia gniazda bedzie ptaska, czysta
i lustrzana, wytrze¢ z niej wszystkie slady masy
szlifierskiej i przystgpi¢ do regeneracji drugiego
gniazda. Nie umieszczac plytki w imadle na czas
docierania, poniewaz moze to spowodowac
uszkodzenie powierzchni plytki i znieksztafcenie
powierzchni gniazda.

~
Ptyta docierajgca Docierak pierscieniowy
™~
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Rysunek 7
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Xl. Instrukcje konserwaciji (cd.)

E. 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 8.
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Rysunek 8
Stojak kontrolny trzpienia obrotowego

Uzywajgc stojaka do kontroli trzpienia obrotowego
(patrz Rysunek 8 jako odniesienie), umiesci¢ kulowy
koniec trzpienia obrotowego w zagtebieniu w podstawie
,B” stojaka. Oprze¢ gérng czesc¢ trzpienia obrotowego o
pryzme. Powinna stykac sie z trzpieniem obrotowym tuz
ponizej gwintdw w gérnej czesci trzpienia obrotowego.
Uzywajgc czujnika zegarowego umieszczonego na
kacie 45° na wystepie trzpienia obrotowego ,C”,
obrdéci¢ trzpieh obrotowy i odczytaé catkowite bicie
czujnika. Jesli okaze sie ono mniejsze niz wartosci
podane w Tabeli 1, trzpien obrotowy mozna przywrécic
do eksploatacji. Jesli jednak je przekroczy, nalezy
prostowac trzpien obrotowy za pomocg pryzm i prasy
hydraulicznej, dopdki catkowite bicie wskaznika nie
osiggnie akceptowalnego poziomu.
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Tabela 1: Krytyczne wymiary trzpienia
obrotowego

Kryza C maks.

cal mm
H 0,004 0,10
H 0,004 0,10
H 0,004 0,10
J 0,004 0,10
K 0,007 0,18
L 0,007 0,18
M 0,007 0,18
N 0,007 0,18
P 0,007 0,18
Q 0,007 0,18

Bicie innych czesci trzpienia obrotowego,
niewykorzystywanych jako powierzchnie robocze,
moze znacznie przekracza¢ 0,18 mm (0,0077), ale
nie powinno to by¢ uwazane za niedopuszczalne.
Chociaz gérny koniec gwintu nie jest powierzchnig
roboczg, nadmierne zginanie w tym obszarze moze
wptyngé na doktadno$¢ urzgdzenia testujgcego
Consolidated Hydroset i/lub Consolidated Electronic
Valve Tester (EVT™), jesli jedno z nich jest uzywane
do sprawdzania ci$nienia zadanego zaworu.

F. Sprezyna i podktadki
sprezyny

Nieregularne odstepy miedzy zwojami sprezyny lub
brak rownolegtosci jej koncow sg wystarczajgcymi
powodami do wymiany. Podkfadki sprezyny obrobione
sg tak, aby pasowaty do koncéw sprezyny — pomiedzy
sprezyng a podktadkg sprezyny powinien wystepowaé
luz nie wiekszy niz 0,76 mm (0,030"). Jesli sprezyna
jest powaznie uszkodzona przez korozje (tuszczenie,
wzery lub zmniejszenie $rednicy drutu), nalezy
wymienic jg na odpowiednig. W przypadku trudnosci
z identyfikacjg sprezyny nalezy skontaktowac sie z
dziatem serwisowym firmy Baker Hughes.
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Xll. Kontrola i wymiana czesci

A. Informacje ogdlne 2. Plytka:

Ptaska ptytka lita (FSD) i ptytka Thermodisc
Po zdemontowaniu zaworu mozna sprawdzi¢, czy (TD). Kazda z tych konstrukgji ptytek dostepna
odpowiednie czesci nie sg uszkodzone, aby okresli¢ jest w wersji niskocisnieniowej (LP) lub

ich przydatnosé do ponownego uzycia. wysokociénieniowej (HP).

B. Poszczegdlne kroki

1. Sprawdzi¢ srednice wewnetrzng tulei prowadzgcej Plytka
pod katem barytkowatosci i upewni¢ sie, ze I
powierzchnia wewnetrzna jest gtadka. Gwinty 1811

zewnetrzne muszg by¢ w dobrym stanie, aby |
zapewni¢ regulacje pierscienia regulacyjnego / tulei | |

prowadzgcej, nawet gdy zawor jest gorgcy. Jesli FSD ™
wystepujg powazne, duze zatarcia lub grzbiety

odpowiadajgce rowkom w plytce, czes¢ te nalezy (LP) (HP) (LP) (HP)
wymienic. \ J

Wymiary obrébki skrawaniem ptaskich plytek litych 1811-HP

4 )

Tabela 3a: Kryteria wymi.any ptytki z gniazdem Tabela 3b: Wymiary po ponownej obrébce /
ptaskim' kontroli plytki do gniazda ptaskiego

Kryza H min J min F +0,002/-0,003 cala -
cal mm cal mm Kryza | (+0,05/-0,08 mm)
F 1,609 40,87 0,308 7,82 cal om cal om
G 1,547 39,29 0,308 7,82 F 0,028 | 0,71 |0,0620,007| 1,57 +0,18
H 1,609 40,87 0,406 10,31 G 0,028 | 0,71 [0,062+0,007| 1,57 0,18
J 1,578 40,08 0,402 10,21 H 0,028 | 0,71 |0,0620,007| 1,57 £0,18
K 1,859 47,22 0.475 12,07 J 0,028 | 0,71 |0,062+0,005| 1,57 0,13
L 2,266 57,56 0,497 12,62 K 0,028 | 0,71 |0,062+0,007| 1,57 0,18
M 2,359 59,92 0,558 14,17 L 0,028 | 071 |0,062+0,007| 1,57+0,18
N 2,922 74,22 0,621 15,77 M | 0028 | 071 [0062+0,007| 157018
P 3,313 84,15 0,762 19,35 N | 0028 | 071 |0062+0007|1,57+0,18
Q 3,922 99,62 0,840 21,34 P | 0039 | 099 [0078%0007|1,98+0,18
1. Po osiggnieciu wymiaru minimalnego ptytke nalezy Q 0,039 0,99 0,105+ 0,005| 2,67 +0,13

wyrzucic.
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Xll. Kontrola i wymiana czesci (cd.)

Wymiary plytki 1811-HP Thermodisc dla celéw obrébki skrawaniem

4 N

Rysunek 10: Wysokocisnieniowa (HP) plytka Thermodisc

Ptytki 1811-HP i LP Thermodisc przeznaczone sg do
instalacji parowych i sg standardowo montowane we
wszystkich nowych zaworach bezpieczenstwa 1811.
Ptytka Thermodisc zapobiega wigkszemu uszkodzeniu
gniazda, utrzymujac petne uszczelnienie przy
wyzszych cisnieniach roboczych niz ptaska ptytka lita.
Sprawdzi¢ gniazdo ptytki pod katem cie¢ parowych,
wyszczerbieh lub innych uszkodzen. W przypadku
wystgpienia niewielkich uszkodzen gniazdo mozna
zregenerowac, lekko docierajgc obszar gniazda G,
jak pokazano na Rysunku 9 i 10. Nie skrawac ptytek
Thermodisc.

Tabela 4: Kryteria wymiany ptytki Thermodisc’

Kryza F min

cal mm
F 0,020 0,51
G 0,020 0,51
H 0,020 0,51
J 0,020 0,51
K 0,020 0,51
L 0,020 0,51
M 0,020 0,51
N 0,020 0,51
P 0,030 0,76
Q 0,030 0,76

1. Po osiggnieciu wymiaru minimalnego ptytke nalezy wyrzucic.

Jesli wymiar F zostanie zmniejszony do minimum
wskazanego w Tabeli 4, ptytke nalezy wymienic.
Inne kryteria wymiany obejmujg uszkodzenie gwintu,
uszkodzenie powierzchni tozyskowej trzpienia
obrotowego i powazne zatarcie. Barytkowatos¢
spowodowana wibracjami i zuzyciem réwniez
powoduje koniecznosé wymiany w celu utrzymania
pierwotnych parametréw zaworu.

Uwaga: Ze wzgledu na matg grubos¢ wystepu majgcego kontakt z gniazdem, ptytki Thermodisc nie
mozna obrabia¢ skrawaniem. Ewentualne uszkodzenia mozna usunaé¢ poprzez docieranie, dopoki
wymiar ,,F” (min.) nie jest przekroczony. Plytka Thermodisc wymaga wymiany w przypadku

przekroczenia wymiaru ,,F” (min.)

W przypadku stwierdzenia, ze konfiguracje gniazd elastycznych réznia sie od przedstawionych na
Rysunku 9 i 11, zaleca sie wymiane na ptytke Thermodisc o aktualnej, ulepszonej konstrukcji.

s

~

/ESO

Rysunek 11: Niskocisnieniowa (LP) ptaska plytka lita i pltytka

Thermodisc
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Xll. Kontrola i wymiana czesci (cd.)

Tabela 5: Wymiary kontrolne po ponownej obrébce plytki niskocisnieniowej ™

Kryza

I O ™

[

O 1T Z =2 r X

Cc Gniazdo ptaskie D Ptytka Thermodisc D N
cal mm cal mm cal mm cal mm

. - 0,834+0,002| 21,18+0,05 | 0,860+0,002| 21,84 +0,05 . -

- - 1,076+0,002| 27,33+0,05 | 1,09240,002| 27,74+0,05 - -

; . 1,349+0,002| 34,26+0,05 | 1,344+0,002| 34,14+0,05 . ;
1,983+0,005| 50,37+0,13| 1,680+0,002| 42,67+0,05| 1,670+0,002| 42,42+0,05/0,056" 8:88% 142" 8:82
2,372+0,005| 60,25+0,13| 1977+0,002| 50,22+0,05 | 1,990+0,002| 50,55+ 0,05/0,079 +0,002| 2,01 + 0,05
2,048+0,005| 74,88+0,13| 2418+0,002| 61,42+005 | 2,466+0,003| 62,64 +0,08/0,096 +0,002| 2,44 +0,05
3,307 £0,005| 84,00£0,13| 2,722+0,002| 69,14+0,05 | 2,750+0,003| 69,85 +0,08|0,102 +0,002| 2,59 + 0,05
3,639+0,005| 92,43+0,13| 3,060+0,003| 77,72+0,08 | 3,040%0,005 77,22 +0,13| 0,111 £0,002| 2,82 £ 0,05
4,418+0,005 112,22+0,13| 3,700+0,003| 93,98+0,08 | 3,680+0,005| 93,47 +0,13|0,116 +0,002| 2,95 + 0,05
5,795 +0,005| 112,22 +0,13| 4,800+0,003| 121,92+ 0,08 | 4,780+0,005 121,41+0,13|0,149 +0,002| 3,78 + 0,05

1. Wszystkie pozostate wymiary sg identyczne z wartosciami podanymi w Tabeli 3b.

3. Luz miedzy ptytka a pierscieniem gérnym /

tulejg prowadzaca:

Zmierzy¢ wewnetrzng $rednice tulei prowadzgcej i
zewnetrzng srednice ptytki, a nastepnie odjgc¢ je od
siebie, aby wyznaczy¢ luz na zimno.

Maksymalny luz nie powinien przekraczaé
wartosci podanej w Tabeli 6. Wieksze luzy mogg
wskazywac na zuzycie, a tym samym powodowaé
problemy z wyréwnaniem oraz powracaniem
zaworu do potozenia wyjsciowego.

Tabela 6: Dopuszczalny luz miedzy gérnym pierscieniem regulacyjnym a plytka

Luz e e T Gérn_y pigrs’cie.ﬁ regula-
. . cyjny (Srednica we-
Kryza min. maks. plytki wnetrzna)
cal mm cal mm cal mm cal mm
F 0,004 0,10 0,011 0,28 1,189 30,20 1,200 30,48
G 0,008 0,20 0,015 0,38 1,521 38,63 1,536 39,01
H 0,007 0,18 0,014 0,36 1,905 48,39 1,919 48,74
J 0,009 0,23 0,014 0,36 2,445 62,10 2,459 62,46
K 0,006 0,15 0,013 0,33 2,926 74,32 2,939 74,65
L 0,011 0,28 0,014 0,36 3,638 92,41 3,652 92,76
M 0,007 0,18 0,014 0,36 4,079 103,61 4,093 103,96
N 0,012 0,30 0,019 0,48 4,483 113,87 4,502 114,35
P 0,008 0,20 0,017 0,43 5,448 138,38 5,465 138,81
Q 0,010 0,25 0,019 0,48 7,137 181,28 7,156 181,76

Uwaga: Gdy luz przekroczy wartosci z tabeli, wymagana jest dalsza kontrola ptytki i pierscienia regulacyjnego.

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.
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Xll. Kontrola i wymiana czesci (cd.)

4. Pierscienie regulacyjne: wymiary ,E” zostang zmniejszone przez obrébke
skrawaniem lub docieranie do minimum podanego
w Tabeli 7, tuleja gniazda zaworu powinna zostaé
ponownie obrobiona do podanych wymiarow.

W zaworach bezpieczenstwa 1811 gniazdo
tulejowe mozna podda¢ ponownej obrdbce, az do
osiggniecia wymiarow granicznych. Patrz instrukcje
dotyczace wymiaru ,.Z” w Tabeli 7. Gniazdo
tulejowe musi zosta¢ dotarte do wykonczenia
lustrzanego, tak, by mozna byto ustali¢, czy jest
ptaskie i wolne od wrebdw, nacieé¢ i zadrapan
(instrukcje dotyczace docierania znajdujg sie w
sekcji XI.C).

Jesli uszkodzenie wystepuje na dolnej powierzchni
gornego pierscienia regulacyjnego lub na gérnych
powierzchniach dolnego pierécienia regulacyjnego,
uszkodzong czes¢ nalezy wymienié. Uszkodzenie
gwintu réwniez moze skutkowac koniecznoscig
wymiany, jesli uniemozliwia regulacje po
podgrzaniu zaworu.

5. Gniazdo tulejowe:

Tuleje gniazda sg zwykle traktowane jako czes¢
korpusu zaworu i w razie potrzeby powinny by¢

obrabiane wewnatrz korpusu zaworu (patrz
LInstrukcja obrébki tulei gniazda”, sekcja XI.B). Gdy

Tabela 7: Wymiary po regeneracji/kontroli podstawy zaworu i tulei gniazda

Kryza B maks. c E' F Z maks.
cal mm cal mm cal mm cal mm cal mm
F|0740| 18,80 | 0830 * 30011 21,31 % 5031 0028 * 5002 0,71 * QB3 0,113 * 3005 2,87 T 003 | 2,083 | 52,91
G |0947|24,05| 1089 " 0001 27,15 * 0021 0,028 * 30021 0,71 * 592 0,080 * 0003 2,26 T 002 | 2,083 | 52,91
H [1,182]3002| 1353 % 0000| 34,37 * 093] 0028 * 39021 0,71 T 302 0,103 * 3992 262 * 093 | 2,203 | 55,96
J | 1513|3843 | 1,677 0007| 42,60 * 5021 0028 * 30021 0,71 * 302 (0126 T §005| 3,20 T §03 | 2,271 | 57,68
K |1809|4595| 1999 T 30071 50,77 * 3:03| 0,028 * 30821 0,71 * 902 (0,145 * 00021 368 ¥ 002 | 2,645 | 67,18
L [2248|57,10| 2479 * 3007 | 62,97 T 3021 0,028 T 3002 0,71 * 502 J0174 * 30021 4,42 * 008 | 3,083 | 78,31
M |2523|64,08| 2779 * 30011 70,50 * 302 | 0,008 * 59021 0,71 * 302 10,192 * 3:092) 4,88 T 302 | 3458 | 87,83
N (2773|7043 | 3073 7 390% 78,051 008 0,028 * 30021 0,71 T P02 (0,208 * 9002 5,23 ¥ 902 | 3,958 | 100,53
P |3364|8545| 37187 J002| 94,44 * 0021 0,039 * 50921 0,09 * 002 0,245 * 3:002) 6,22 * 002 | 4,458 | 113,23
Q [4424|112,37| 48181 5007 122,38 T 32| 0,030 * 3002 0,99 * 3020312 T 3005 7,92 * 003 | 5,333 | 135,46

1. Profil gniazda musi zosta¢ przywrécony, gdy wymiar (E) wynosi 0,51 mm (0,020”) w przypadku kryz F — N lub 0,76 mm (0,030") w

przypadku kryz P — Q. Po osiggnigciu wymiaru Z maks. wyrzuci¢. Nie obrabia¢ ponownie kotnierza gtowicy, aby przywroci¢ wymiar (Z).
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Rysunek 12: Zesp6t podstawy i tulei gniazda
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Rysunek 13: Zesp6t podstawy i tulei gniazda
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Xlll. Ponowny montaz zaworu bezpieczenstwa serii 1811

Podczas ponownego montazu niezwykle wazne sg
trzy aspekty. Sg to:

1) Wyréwnanie
2) Czystosc
3) Smarowanie

Aby uzyskac¢ prawidtowe wyréwnanie i dopasowanie,
powierzchnie nosne $ruby dociskowej / gérnej
podktadki sprezyny, trzpienia obrotowego / dolnej
podkfadki sprezyny i trzpienia obrotowego /
zagtebienia plytki nalezy szlifowa¢ razem. Odbywa
sie to poprzez natozenie na jedng z powierzchni
masy docierajgco-szlifujgcej o ziarnistoéci okoto 500

i pocieranie ich o siebie az do ustalenia gtadkiego,
nieprzerwanego punktu styku na obu powierzchniach.

Wszystkie powierzchnie nosne i powierzchnie
gwintowane muszg by¢ smarowane za pomocg
wysokiej jakosci smaru wysokotemperaturowego. W
fabryce stosowany jest smar Nickel-Ease — jest to
zalecany srodek. W przypadku srodowisk, w ktérych
korozja stanowi problem, nalezy skontaktowac sie z
fabrycznym dziatem serwisowym w celu uzyskania
sugestii dotyczgcych specjalnych procedur ochronnych
z zakresu powlekania lub galwanizacji.

1. Nakreci¢ dolny pierscien na tuleje gniazda
i obracac go w dét, az znajdzie sie ponizej
powierzchni gniazda. (Dzieki temu ptytka spoczywa
na tulei bez kolizji z pierscieniem).

2. Wkreci¢ zespot gornego pierscienia i tulei
prowadzgcej w korpus zaworu, przywracajgc jego
pierwotne potozenie w odniesieniu do tulei gniazda,
zgodnie z pomiarem w punkcie ,Demontaz”, krok
2. Wprowadzi¢ sworzenh gérnego pierscienia
regulacyjnego do zaworu i dokreci¢ go. Pierscien
powinien by¢ w tym momencie w stanie kotysac¢ sie
w przdd i w tyh, ale nie obracac sie. JeSli potozenie
nie jest znane, nalezy zapoznac sie z sekcjg XII.

3.

XIV. Ustawianie i testowanie

A. Procedury testowania parowego
4.

1. Zdemontowac¢ nasadki z wszystkich zaworow,
ktére majg by¢ ustawione na walczaku parowym i
gtdwnym przewodzie parowym lub innym zbiorniku
cis$nieniowym.

2. Zamontowac sprawdzony i skalibrowany manometr
na walczaku w poblizu ustawianych zaworéw. Gdy
ustawiane majg by¢ zawory gtéwnego przewodu
parowego, zamontowac skalibrowany manometr,
aby odczytac cisnienie w przewodzie przed
testowanymi zaworami.

3. Po zwiekszeniu ci$nienia w kotle do 80% cisnienia
roboczego zamontowac kneble na wszystkich
zaworach kotta poza zaworem o najwyzszym
ustawieniu. Kneble nalezy dokrecié¢ recznie do
oporu (bez kluczy i uzycia sity mechanicznej).

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

Po sprawdzeniu czystosci zaréwno ptytki, jak i
gniazda tulejowego, wkreci¢ trzpien obrotowy w
ptytke i ostroznie wtozy¢ plytke do zaworu, dopoki
nie oprze sie na tulei.

Umiesci¢ sprezyne i podkiadke sprezyny w jarzmie.

Umiesci¢ jarzmo na trzpieniu obrotowym i
ponownie zamontowac $ruby lub nakretki nasadki.
Nalezy zachowac¢ ostroznosé, rwnomiernie
dokrecajgc jarzmo, aby zapobiec znieksztatceniom
i niewspoétosiowosci.

Wkreci¢ srube dociskowg w jarzmo i przywrécic
pierwotne potozenie sruby dociskowej w stosunku
do trzpienia obrotowego, zgodnie z pomiarem
wykonanym podczas demontazu (krok 6).
Nastepnie dokreci¢ nakretke kontrujgcg sruby
dociskowe;.

Podnies¢ dolny pierscien, az zetknie sie z plytka, a
nastepnie opusci¢ go o liczbe nacie¢ potrzebnych
do przywrdécenia jego pierwotnego potozenia w
stosunku do ptytki. Wkreci¢ sworzer dolnego
pierscienia regulacyjnego w korpus do oporu.
Pierscieh powinien swobodnie kotysa¢ sie w przéd
i w tyl, ale nie obracac sie. Jesli potozenie nie jest
znane, nalezy zapoznac sie z sekcjg XIV.C.

Nakreci¢ nakretke zwalniajgcg na trzpieh obrotowy
i ponownie zamontowac¢ nakretke, dzwignie

i sworzen dzwigni. Wyregulowa¢ nakretke
zwalniajgcg tak, aby miedzy nakretkg zwalniajaca
a dzwignig wystepowat luz od 3,18 mm (0,125") do
1,59 mm (0,063"). Zdemontowaé sworzeh dzwigni,
dzwignie i nasadke, ponownie zamontowac
nakretke kontrujgca lub zawleczke i dokrecic
nakretke kontrujgca do nakretki zwalniajgcej.
Ponownie zamontowac¢ nakretke, dzwignie,
sworzen dzwigni i zawleczke oraz dokrecié srube
ustalajgcg. Zawor jest teraz gotowy do ustawienia i
testowania.

Sprawdzic¢ tabliczke znamionowg na zaworze o
najwyzszym ustawieniu. Symbol, ktéry znajduje
sie na tabliczce znamionowej, wskaze wiasciwy
spos6b postepowania, zgodnie z opisem w Tabeli

Podczas ponownego montazu nalezy
przywrdci¢ pierwotne potozenia pierscieni
regulacyjnych i Sruby dociskowej (sprzed
demontazu). Jesli prawidtowe potozenia pierscieni
regulacyjnych nie sg znane, pierscienie regulacyjne
nalezy wstepnie ustawi¢ zgodnie z instrukcjami
podanymi w sekgcji XIV.C.

Przed przystgpieniem do regulacji pierscienia
zaworu pod ci$nieniem nalezy zakneblowaé
zawor.
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XIV. Ustawianie i testowanie

LELCIER:
Tolerancja cisnienia zadanego (zawér
Normy ASME musi otworzy¢ sie skokowo w zakresie Wymagania dotyczgce wydmuchu
dotyczace kotlow wskazanym ponizej).
i zbiornikéw . . . L
ci$nieniowych Jesli cisnienie zadane zaworu nie Po otwa.rcm zawor mus(: Zamkn?c sie
e F przekracza 70 psig (4,83 barg) ponownie w granicy 9§ % do 96% - jesli
+2 psig (+0,14 barg) jednak zadane cisnienie zaworu nie
przekracza 100 psig (6,89 barg), zawor
Jesli cisnienie zadane zaworu wynosi musi ponownie zamkng¢ sie w zakresie
od 71 psig (4,90 barg) do 300 psig od 2 do 4 psig (0,14 do 0,28 barg)
(20,68 barg) wtgcznie ponizej cisnienia zadanego.
1+3% cisnienia zadanego
Jesli cisnienie zadane zaworu wynosi
od 301 psig (20,75 barg) do 1000 psig
(68,75 barg) wtgcznie
KOD SYMBOL +10 psig (20,69 barg)
ASll:\'I:ECSZeE(S'a I Jesli cisnienie zadane zaworu wynosi
] 1001 psig (69,02 barg) lub wiecej
+1% cisnienia zadanego
Jesli ci$nienie zadane zaworu nie Po otwarciu zawér musi ponownie sie
przekracza 70 psig (4,83 barg) zamkng¢ zanim cisnienie w uktadzie
+2 psig (tb 14 barg) powrdci do normalnej wartosci robocze;.
KOD SYMBOL Jesli cisnienie zadane zaworu wynosi 71
PIECZEC psig (4,90 barg) lub wigcej
ASME Sekcja XIlII 3% cisnienia zadanego
(Uv)

Firma Baker Hughes zaleca, aby maksymalne cisnienie robocze nigdy nie przekraczato 94% cisnienia
zadanego zaworu bezpieczenstwa serii 1811.

Roéznicowe cisnienie testowe na zimno (CDTP): Doda¢ 0,5% zadanego cisnienia na kazde 100°F przegrzania
powyzej temperatury pary nasycone;j.

5. Po zakonczeniu wstepnego ustawiania przeprowadzi¢ jeszcze dwie proby
zdemontowac knebel i ponownie zamontowaé weryfikacyjne.
zespot nasadki i dzwigni podnoszacej. b. Jesli podczas podnoszenia cisnienia w kotle
Przymocowac¢ ling do dzwigni i pozostac w ] Zzawor nie otwiera sie skokowo na poziomie
gotowosci, aby w razie potrzeby przytrzymac zawor 3% nadci$nienia (w przypadku zaworéw sekgji
w pofozeniu otwartym. Po wykonaniu opisanych | ASME) lub 10% nadcisnienia (w przypadku
powyzej czynnosci zawor bedzie gotowy do proby. zaworéw sekgji XIll ASME z oznaczeniem UV),

6. Zwiekszyé cisnienie w kotle w tempie nalezy zmniejszy¢ ogien w kotle i pociagnac
nieprzekraczajgcym 2 psig (0,14 barg) na sekunde. linke, aby otworzy¢ zawér. PusciC linke i
Odnotowac cisnienie wskazane na manometrze, poczekac, az zawor zamknie sie, gdy cisnienie
gdy zawor otworzy sie skokowo. Po skokowym w kotle powréci do poziomu roboczego.
otwarciu zaworu zmniejszy¢ ptomien w kotle Poczekac, az cisnienie w kotle spadnie do
i obnizyé cignienie az do zamkniecia zaworu. okoto 85% cisnienia zadanego. Zdemontowac
Odnotowaé ci$nienie w momencie zamkniecia nasadke i zespot dzwigni podnoszace;j z
Zaworu. zaworu i obréci¢ nakretke blokujgcag sruby

L ) dociskowej w kierunku przeciwnym do

7. rieS|IC, czy punkt SkOkOWG.gO otwarcia zaworu ruchu wskazéwek zegara (patrzac od gory
i punkt ponownego osadzenia sg zgodne z zaworu), az zacznie sie swobodnie poruszagé.
wymaganiami ASME. Zmniejszy¢ $cisniecie sprezyny, obracajac
a. Jesli dziatanie zaworu spetnia odpowiednig Srube regulacyjng w kierunku przeciwnym

norme, podnies¢ cisnienie w kotle i do ruchu wskazdéwek zegara o jeden
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obrét (patrzgc od gory zaworu). Ponownie
zamontowac nasadke i dzwignie podnoszenia,
a nastepnie ponownie przetestowac zawor.
Powtarzac te procedure, az zawor otworzy
sie przy ci$nieniu zadanym zapisanym na
tabliczce znamionowej lub ponizej takiego
cidnienia.

Jesli zawér otwiera sie przy ciSnieniu ponize;j
odnotowanego cisnienia zadanego, poczekad,
az sie zamknie, a cisnienie w kotle zmniejszy
sie do 85% cisnienia zadanego. Zwiekszy¢
docisk sprezyny, obracajgc srube dociskowg
zgodnie z ruchem wskazowek zegara o 1/6
obrotu. Dokreci¢ nakretke kontrujgcg sruby
regulacyjnej i ponownie zamontowac nasadke
oraz zespot dzwigni podnoszgcej. Ponownie
przetestowaé zawér zgodnie z opisem w
kroku 6. Jesli zawor bedzie nadal otwieraé

sie ponizej wymaganego cisnienia zadanego,
obliczy¢, o ile obrotéw nalezy przesungé
Srube regulacyjng, aby spowodowacé otwarcie
zaworu przy prawidiowym cisnieniu zadanym.
Wyregulowaé zgodnie z potrzebami.

Jesli zawor szybko sie otwiera i zamyka (czyli
jesli wystepuje ,klekotanie”), przytrzymac
zawor w potozeniu otwartym, aby zapobiec
jego uszkodzeniu. Zmniejszy¢ ogien w kotle
i poczekac az cisnienie w kotle spadnie do
okoto 85% cisnienia zadanego. Zakneblowac
zawor i przywrdci¢ pierwotne potozenie
pierscieni regulacyjnych zgodnie z instrukcjami
dotyczgcymi ustawien wstepnych, patrz sekcja
XIV.C.

Jesli w zaworze wystepuje wzbieranie przy
cisnieniu powyzej 1% cisnienia zadanego
zaworu, poczekaé, az zawor sie zamknie,

a ci$nienie w kotle zmniejszy sie do 85%
ci$nienia zadanego. Zakneblowa¢ zawoér,
aby zapobiec przypadkowemu podniesieniu
podczas regulacji. Wymontowaé sworzen
dolnego pierécienia regulacyjnego i podnies¢
dolny pierscien regulacyjny. Patrzac przez
otwdr na sworzen pierscienia, przesungc
pierscien regulacyjny z lewa na prawo o jedno
lub dwa naciecia. Zdemontowac¢ knebel,
powtorzyé test i zwrdci¢ uwage, czy dochodzi
do wzbierania — powtorzy¢ w razie potrzeby.

Uwaga: Dolny pierscien regulacyjny nalezy
ustawi¢ na takim nacieciu, w potozeniu
ktoérego zapewnione zostanie minimalne
wzbieranie oraz brak zaklécen wydmuchu
zaworu.

Jesli zawér bedzie otwierac sie skokowo, a
nastepnie opada¢ w stosunku do petnego
wzniosu, tak jakby miat sie zamkng¢, ale
pozostanie otwarty przy bardzo niskim
wzniosie, dojdzie do ,zawieszenia” — bedzie
to dwiadczy¢ o tym, ze potozenie dolnego
pierscienia regulacyjnego zaktdca przedmuch
zaworu. Aby skorygowac zawieszenie,
zakneblowaé¢ zawér, zdemontowac sworzen
pierscienia dolnego i opusci¢ pierscien
regulacyjny o jedno naciecie (patrzac przez
otwdr na sworzen pierscienia, przesungc
pierscien regulacyjny z prawej strony na

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

XIV. Ustawianie i testowanie (cd.)

lewa, aby opusci¢ pierscien regulacyjny).
Zdemontowac knebel, ponownie przetestowac
i odnotowac ci$nienie ponownego osadzenia
zaworu, ktéry powinien sie gwattownie
zamknac przy wyzszym cisnieniu.

g. Jesli zawdr zamyka sie gwattownie, ale
cisnienie ponownego osadzenia jest zbyt
niskie w poréwnaniu ze standardem w
Tabeli 8, oznacza to, ze wydmuch jest
nadmierny. Zakneblowa¢ zawér, zdemontowac
sworzen goérnego pierscienia, przemiesci¢
gorny pierscien regulacyjny o 10 naciec,
ponownie zamontowac¢ sworzen pier$cienia,
zdemontowac knebel i ponownie sprawdzié¢
zawor. Jesli okaze sie, ze ciSnienie ponownego
osadzania nie wzrosto wystarczajgco, aby
spetni¢ norme wydmuchu, nalezy powtarzaé
procedure az do osiggniecia normy wydmuchu.

Uwaga: Istnieje mozliwosé, ze podniesienie
gornego pierscienia regulacyjnego w

celu zmniejszenia wydmuchu spowoduje
zawieszenie zaworu — nalezy wéwczas
skorygowac ustawienia zgodnie z opisem
w punkcie f. powyzej, a nastepnie w razie
potrzeby kontynuowaé w celu zmniejszenia
wydmuchu.

h. Jesli wydmuch jest mniejszy niz standardowo
wymagany, cisnienie ponownego osadzenia
mozna obnizy¢, kneblujgc zawdr, demontujgc
sworzen gbérnego pierscienia i opuszczajgc
gorny pierscien regulacyjny o 10 nacie¢
(patrzac przez otwor na sworzeh pierscieniowy,
przesungé pierscieh regulacyjny z prawej
strony na lewg). Zdemontowaé knebel,
ponownie zamontowaé sworzeh pierscienia
regulacyjnego i ponownie przetestowac zawor.
Jesli okaze sig, ze cisSnienie ponownego
osadzania nie zmalato wystarczajgco, aby
spetni¢ norme wydmuchu, nalezy powtarzac te
procedure az do osiggniecia tej normy. Gorny
pierscieh regulacyjny nalezy ustawic tak, aby
zapewni¢ wydmuch nie wiekszy niz podany we
wiasciwej normie ASME Code Standard.

8. Po przetestowaniu zaworu zgodnie z odpowiednig
norma nalezy przeprowadzi¢ dwa kolejne testy
weryfikacyjne. Po zakonczeniu konfiguraciji
wszystkie ustawienia nalezy zabezpieczyé
plombami.

9. Przejs¢ do nastepnego testowanego zaworu.

B. Préby hydrostatyczne i
kneblowanie

B.1 Informacje ogodlne

Podczas kazdej préby hydrostatycznej wszystkie
zawory bezpieczenstwa na urzgdzeniu musza byc¢
zakneblowane. Procedura ta zapobiega mozliwosci
uszkodzenia elementéw wewnetrznych zaworu
bezpieczenstwa w przypadku, gdy cisnienie testowe
przekroczy cisnienie zadane zaworu bezpieczenstwa.

Gdy cisnienie hydrostatyczne przekroczy cisnienie
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XIV. Ustawianie i testowanie (cd.)

A\ OSTRZEZENIE

Zakneblowaé zawor
bezpieczenstwa podczas
regulacji pierscienia, aby

unikna¢ ryzyka powaznych
obrazen ciata lub $mierci.

24 | Baker Hughes

zadane zaworu bezpieczenstwa,
zaleca sie wymiane zaworu na
zaslepke kotnierzowg podczas préby
hydrostatyczne;j.

Prawdopodobnie najczestszym
zrédtem probleméw z zaworem
bezpieczenstwa jest nadmierne
zakneblowanie. Podczas testow
hydrostatycznych i podczas ustawiania
zaworu bezpieczenstwa kneble

nalezy dokrecac wytgcznie recznie.
Podczas ustawiania nadmierne
zakneblowanie moze réwniez
spowodowacé uszkodzenie powierzchni
gniazda i wyciek. Podczas kneblowania
nalezy pamietaé, ze sprezyna zaworu
trzyma go w potozeniu zamknietym

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

Nigdy nie nalezy montowac¢ knebli, gdy
kociot jest zimny. Trzpieh obrotowy
zaworu bezpieczenhstwa rozszerza

sie znacznie wraz ze spowodowanym
wzrostem cisnienia wzrostem
temperatury. Jesli trzpieh obrotowy nie
moze swobodnie rozszerzac sie przy
takiej zmianie temperatury, moze ulec
uszkodzeniu.

Przed zastosowaniem knebli cisnienie
w kotle powinno zostaé¢ doprowadzone
do 80% cisnienia zaworu 0 najnizszym
ustawieniu.

Recznie dokreci¢ kneble zaworow
walczaka i przegrzewacza jedynie
niewielka sita.

B.2 Stosowanie knebli
testowych
(wszystkie cisnienia)

1. Zapoznac¢ sie z Rysunkiem 1i 2
w sekgcji VIII niniejszej instrukciji.
Wymontowac sworzen dzwigni i
dzwignie. Nastepnie poluzowac
Srube nasadki i zdemontowac
nakretke.

2. Wysrodkowac knebel testowy
na odstonietym koncu trzpienia
obrotowego i zaczepi¢ odgatezienia
knebla pod bokami jarzma, jak
pokazano na Rysunku 14.

Nie stosowa¢ obciazenia
kneblem, dopoki cisnienie
hydrostatyczne kotta nie bedzie
rowne 80% cisnienia, na ktore

wyregulowany jest zawor o
najnizszym ustawieniu.

3. Zastosowac obcigzenie kneblem,
obracajgc srube knebla zgodnie
z ruchem wskazéwek zegara.
Jesli knebel na zaworze nie zostat
wystarczajgco dokrecony, zawoér
bedzie przeciekat.

W takim przypadku cisnienie
proby hydrostatycznej lub
cisnienie pary nalezy zmniejszy¢
do momentu uszczelnienia
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 proba
odciecia wycieku przez zawor bez
uprzedniego obnizenia cisnienia
hydrostatycznego w ukfadzie moze
spowodowac uszkodzenie gniazd
Zzaworu.

4. Po zakonczeniu proby
hydrostatycznej lub parowej nalezy
zdemontowac kneble, gdy cisnienie
hydrostatyczne zostanie obnizone
do 85-90% cidnienia zaworu o
najnizszym ustawieniu.

W zadnym wypadku nie nalezy
pozostawia¢ knebli w zaworach
bez cisnienia hydrostatycznego
w uktadzie.

C. Ustawianie
wstepne pierscieni
regulacyjnych

Jesli prawidlowe potozenie pierscieni
regulacyjnych (mierzone w procedurze
demontazu (patrz sekcja X) nie jest
znane, pierscienie regulacyjne zaworu
mozna ustawié, korzystajgc z informacji
zawartych w Tabeli 9.

Dolny pierscien mozna ustawic,
obracajgc dolny pierscien regulacyjny
do gory, az zetknie sie z ptytkg. Po
wybraniu odpowiedniego rozmiaru
kryzy obrdcié pierscieh regulacyjny

w dot o odpowiednig liczbe nacieé
podang w kolumnie ,Dolny pierscien”.
Nastepnie nalezy ponownie
zamontowac sworzen pierscienia
regulacyjnego. Pierscien regulacyjny
musi swobodnie poruszac¢ sie w obu
kierunkach, ale nie obracac sie.
Goérny piersciehh mozna ustawié,
obracajgc gorny pierscien regulacyjny
w dot w kierunku tulei dyszy, az
osiggnie poziom dna ptytki. Nastepnie,
po wybraniu odpowiedniego rozmiaru
kryzy, nalezy obrdcié pierscien
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XIV. Ustawianie i testowanie (cd.)

regulacyjny w dét o odpowiednig liczbe obrotow (360°)
podang w kolumnie ,Gorny pierscien”. Nastepnie
nalezy ponownie zamontowaé sworzeh pierscienia
regulacyjnego. Pierscien regulacyjny musi swobodnie
poruszac sie w obu kierunkach, ale nie obracac sie.

Po wykonaniu tych czynno$ci pierscienie regulacyjne
znajdujg sie w potozeniu wyjsciowym do préb parowych

Ustawienia pierscieni regulacyjnych

Uwaga: Wazne jest, aby pamietaé, ze wszystkie
ustawienia pierscieni regulacyjnych wykonane
przez firme Baker Hughes majg charakter

z petnym wzniosem zaworu. Te ustawienia pierscienia
regulacyjnego na ogot zapewniajg wydmuch wiekszy
niz wymagany przez sekcje | Kodeksu ASME i powinny
zosta¢ dostosowane do konkretnego zastosowania.

wylacznie wstepny i nie moga by¢ traktowane
jako ostateczne. Takie regulacje koncowe nalezy
wykonywa¢ w uktadzie roboczym w warunkach
podobnych do tych, ktore beda wystepowaé w
trakcie rzeczywistej pracy.

Tabela 9: Ustawienia pierscieni regulacyjnych

oza | bibaneciscw | Lizbanacietw | ariconiaod | piersioia od sy
poziomu dna ptlytki z ptytka
F 30 26 Dwa obroty w dot W dot o 4 do 6 naciec
G 30 30 Dwa obroty w dot W dot o 4 do 6 naciec
H 30 24 Dwa obroty w dot W dot o 5 do 8 nacie¢
J 36 30 Dwa obroty w dot W dot o 5 do 8 nacie¢
K 45 32 Dwa obroty w dot W dot o 6 do 10 nacie¢
L 54 40 Dwa obroty w dot W dot o 6 do 15 nacie¢
M 45 36 Dwa obroty w dét W dét o 6 do 15 nacieé
N 50 40 Dwa obroty w dét W dét o 6 do 15 nacieé
P 50 42 Dwa obroty w dot W dot o 8 do 15 nacieé
Q 60 48 Dwa obroty w dot W dot o 8 do 15 nacie¢

1. Po ostatecznej regulacji zadanego ci$nienia ustawi¢ gérny pierscien i zablokowa¢ go sworzniem zgodnie z powyzszg

specyfikacjg.

2. Te dane techniczne sg przyblizonymi pozycjami poczatkowymi. Wyregulowac pierscien, az do uzyskania nalezytego
otwarcia skokowego zaworu. Zablokowac¢ pierscien i odnotowac jego potozenie w raporcie z proby.

D. Elektroniczne testowanie zaworéw (EVT)

Testy okresowe mogg by¢ wymagane do sprawdzenia
ci$nienia zadanego zaworu. Mozliwosc¢ te zapewnia
rozwigzanie Consolidated EVT. Cisnienie zadane jest
jednak jedynym czynnikiem, ktéry mozna weryfikowac.
Zawory nalezy ustawi¢ poczatkowo przy petnym
ci$nieniu w ukfadzie (jak opisano w sekcji XVI).

EVT mozna uzywac¢ do kolejnych kontroli cisnienia
zadanego.

Doktadnos$¢ wynikow uzyskanych za pomocg
ktéregokolwiek z tych urzadzen zalezy od kilku
czynnikéw. Po pierwsze, tarcie musi zostaé
zmniejszone jako zrodto bfedu, tak, aby dla danego
cisnienia urzadzenie EVT wielokrotnie wytwarzato

© 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone.

doktadnie taki sam wznios. Po drugie, kalibracja
miernika, wibracje i efektywny obszar gniazda miedzy
zaworami o tym samym rozmiarze i tego samego
typu rowniez wptyng na doktadno$é. Przy dobrze
skalibrowanych miernikach i gniazdach zaworéw w
dobrym stanie mozna oczekiwa¢ doktadnosci rzedu
1+1% cisnienia zadanego. Na zadanie firma Baker
Hughes dostarczy wtasciwe materiaty pisemne
dotyczace EVT. Niniejszy materiat okresla wszystkie
wymagane informacje niezbedne do zapewnienia
prawidtowego uzytkowania tego urzgdzenia.
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XV. Rozwigzywanie probleméw z zaworami 1811

Problem
Zawor nie
wykonuje petnego
podnoszenia.

Mozliwa przyczyna
Gorny pierscien ustawiony za wysoko

Obcy materiat uwieziony miedzy
obsadg ptytki a tulejg prowadzaca

Dziatanie naprawcze
Opuscié gorny pierscien regulacyjny
Rozmontowac¢ zawér i usungé
wszelkie nieprawidtowosci.
Sprawdzi¢ system pod kgtem
czystosci.

Brak otwarcia przy
cisnieniu zadanym /
wzbieranie

Niewtasciwa regulacja sruby
dociskowej

Dolny pierscien ustawiony za nisko.

Drgania przewodu parowego

Wyregulowac cisnienie zadane

Podnies¢ dolny pierscien
regulacyjny
Sprawdzi¢ i usung¢ przyczyne

Wyciek z zaworu
i/lub zawér
nieregularnie otwiera
sie skokowo.

Uszkodzone gniazdo

Niewspotosiowosé czesci

Cisnienie robocze zbyt bliskie
cis$nieniu zadanemu

Zaciskanie komina wylotowego na
wylocie zaworu

Rozmontowaé zawor, dotrze¢
powierzchnie osadzenia i w razie
potrzeby wymieni¢ ptytke.
Rozmontowa¢ zawor, sprawdzic
obszar styku ptytki i tulei gniazda,
dolng podktadke sprezyny lub
trzpien obrotowy, srube dociskowa,
prostoliniowo$¢ trzpienia
obrotowego itp.

Zmniejszy¢ ci$nienie robocze i/
lub zmodernizowaé do konstrukgciji
Thermodisc.

Skorygowac przyczyne blokady

Nastepuje zawisanie
lub zawdr nie
zamyka sie
catkowicie.

Dolny pierscieh ustawiony za wysoko

Ciato obce

Niewtasciwy luz miedzy ptytka i tulejg
prowadzacyg

Przesuna¢ dolny pierscien w lewo
0 jedno naciecie na regulacje i
sprawdzié. Powtarzac, az problem
zostanie wyeliminowany.

Rozmontowac¢ zawdr i usungé
wszelkie nieprawidtowosci.
Sprawdzi¢ system pod kgtem
czystosci.

Sprawdzi¢, czy luz jest prawidtowy

Nadmierny
wydmuch

Gorny pierscien ustawiony za nisko.

Nadmierne nagromadzone
przeciwcisnienie

Podnie$¢ gérny pierscien
regulacyjny

Zmniejszy¢ cisnienie wylotowe
poprzez zwiekszenie obszaru
komina wylotowego.

Klekotanie lub krotki
wydmuch

Gorny pierscien ustawiony za wysoko

Nadmierny spadek cisnienia w
przewodach wlotowych

Rozmiar zaworu nieodpowiedni do
zastosowania

Opusci¢ gorny pierscien regulacyjny
Zmniejszy¢ spadek cisnienia
wlotowego do mniej niz
pottorakrotnosci wymaganego
wydmuchu zaworu poprzez zmiane
konstrukgji rury wlotowe;j.

Sprawdzi¢ rozmiar zaworu
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XVI. Narzedzia do konserwacji i materiaty
eksploatacyjne

Tabela 10: Narzedzia do konserwacji i materiaty eksploatacyjne

Docieraki pierscieniowe

Kryza zaworu Nr czesci Kryza zaworu Nr czesci
F 1672805 M 1672810
G 1672805 N 1672811
H 1672806 P 1672811
J 1672807 Q 1672812
K 1672808
L 1672809

Scierniwa do docierania

Marka Klasa Ziarno Funkcja Rozmiar Nr czesci
docierania pojemnika
F 1. Clover 1A 320 General 4 uncje 1993
G 2. Clover 3A 500 Wykanczanie 4 uncje 1994
3. Kwik-AK -- 1000 Polerowanie 1 funt 19911
- Shun 2 uncje 19912

Srodki smarne

Marka Punkty aplikaciji Rozmiar pojemnika Nr czesci
Nickel Wszystkie potgczenia 2 uncje VA437
Ease gwintowane

Koncowka kulowa trzpienia
obrotowego

Promien fozyska podktadki
trzpienia obrotowego

Koncowka tozyskowa Sruby
dociskowej

XVIIl. Planowanie czesci zamiennych
A. Podstawowe wytyczne

Podstawowymi celami przy formutowaniu Wytyczne dotyczace ustalania znaczgcych pozioméw zapaséw:

planu czesci zamiennych sa: . .
Klasyfikacja czesci

* SZYBKA DOSTEPNOSC — - s . Przewidywana

Klasyfikacja czesci | Czestotliwos¢ wymiany dost iy

+  MINIMALNY CZAS ostepnosc
PRZESTOJU KLASA | Najczestsze 70%
. ROZSADNY KOSZT KLASA I Rzadsze, ale kluczowe 85%
. KLASA I Rzadko wymieniane 95%
+ KONTROLA ZRODEL KLASA IV Sprzet 99%
KLASAV Praktycznie nigdy nie 100%

Nalezy zapoznac si¢ z listg zalecanych wymieniane

czesci zamiennych (patrz sekcja XIX
niniejszej instrukcji) w celu okreslenia
czesci, ktore nalezy uwzgledni¢ w
planie zapasow.

Wybra¢ czesci i okresli¢ ilosci.
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XVII. Planowanie czesci zamiennych (cd.)

B. Podstawowe informacje na temat identyfikacji i zamawiania

Podstawowe informacje na temat identyfikacji i

zamawiania

W zamoéwieniach na czesci nalezy podac

nastepujace dane:

Podczas zamawiania cze$ci serwisowych nalezy 1. Nazwa czesci (patrz ilustracja na poczatku

podac¢ nastepujgce informacje, aby zapewnic sobie

dostawe prawidtowych czesci zamiennych:

Zidentyfikowa¢ zawor na podstawie nastepujacych

danych na tabliczce znamionowej:

1. Rozmiar

2. Typ

3. Klasa temperaturowa
4

Numer seryjny

Przyktad: 1 1/2” 1811JA-0-6X1-22

BY-23098

instrukcji).

2. Nr czesci (jesli jest znany)

llos¢

Ponadto numer seryjny jest wybity na gornej
krawedzi kotnierza wylotowego. Pamietaj, aby
podac¢ jedng lub dwie litery poprzedzajgce cyfry w
numerze seryjnym. Typowg tabliczke znamionowg
zaworu przedstawiono na Rysunku 15.

CONSOLIDATED

CERTIFIED
BY

ALEXANDRIA, LOUISIANA U.S.A.

NB

TYPE

1811 JA-0-6X1-22

SERIAL

sze 11/2 [5% BY-23098

paess. 600

PSI‘LIFT .320

IN.

CAP.

36763

LBS/HR. AT

SAT. oF

B/M

9403401

‘DATE

7-10

Rysunek 15

XVIIl. Oryginalne czesci Consolidated

Gdy nastepnym razem bedziesz zamawia¢ czesci .
zamienne, pamietaj o nastepujacych kwestiach:

. Czesci zaprojektowata firma Baker Hughes .

. Czesci gwarantuje firma Baker Hughes

. Produkty zaworowe Consolidated sg w

uzyciu od 1879 roku

28 | Baker Hughes

Baker Hughes oferuje ustugi na catym
Swiecie

Baker Hughes zapewnia szybkg reakcje na
zapotrzebowanie na czesci
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XIX. Zalecane czesci zamienne

Klasa Nr czesci' Nazwa czesci TR GEEE cz Zr((:)ie(::\::o e
¢ ¢ zawory (minimalne) ¢ ry dostepnosé
(maksymalne)
3 Plytka 1/3 171
5 Sworzen pierscienia 1/3 11
| regulacyjnego (dolny) 70%
7 Sworzen pierscienia 1/3 11
regulacyjnego (gorny)
4 Pierscien regulacyjny (dolny) 1/5 1/3
6 Pierscien regulacyjny (goérny) 1/5 1/3
1811B
Il —— - - 85%
Pierscien regulacyjny (goérny) 1/5 1/3
1811D
11 Trzpien obrotowy 1/5 1/3
2 Tuleja gniazda 1/5 1/3
12 Dolna podktadka sprezyny 1 zestaw/5 1 zestaw/3
1} 13 Sprezyna 1/5 1/3 95%
14 Gorna podktadka sprezyny 1/5 1/3
15 Sruba dociskowa 1/5 1/3
16 Nakretka kontrujgca sruby 1/5 1/3
dociskowe;j
17 Nasadka (F, G, H oraz J) 1/5 1/3
Nasadka (K, L, N, P oraz Q) 1/5 1/3
18 Sruba zespotu nasadki 1/5 1/3
19 Dzwignia 1/5 1/3
v 20 Nakretka zwalniajgca 1/5 1/3 99%
21 Trzpien dzwigni 1/5 1/3
22 Dzwignia gorna (rozmiary 4” 1/5 1/3
i6”)
23 Dzwignia opuszczana 1/5 1/3
(rozmiary 4” i 6”)
24 Nakretka kontrujgca nakretki 1/5 1/3
zwalniajgcej

1. Tuleja gniazda 1811 jest przyspawana do korpusu. Nie mozna jej wymieni¢ w terenie. Nalezy jg zwrdci¢ do fabryki w
celu wymiany lub zaméwi¢ nowy zespot tulei korpusu.

Klucz kodu projektu:

FSD — Flat Solid Design, czyli wersja z ptaskg ptytka lita, jest oznaczona symbolem ,-20” lub ,-21” w kodzie zaworu na
tabliczce znamionowej
(przyktad: 1 1/4” 1811 FA-0-3X1-20).

TD — Thermodisc Design, czyli wersja z plytkg Thermodisc, jest oznaczona symbolem ,-22” lub ,-23” w kodzie zaworu
na tabliczce znamionowej (przyktad: 1 1/4” 1811 FA-0-3X1-22). Bedg dostarczane we wszystkich zaworach 1811
wystanych po styczniu 1984 r., chyba Ze klient okresli inacze;.

Modernizacja — Thermodisc

Zestawy modernizacyjne opracowano z myslg o Aby odzwierciedli¢ te zmiane konstrukcyjng, pod
konwersji starszych zawordw z serii 1811 z plytki litej  oryginalng tabliczkg znamionowg nalezy umiesci¢
na konstrukcje Thermodisc. Zestawy zawierajg nowy  etykiete modernizacyjna.

trzpieh obrotowy i ptytke. Konstrukcja Thermodisc

zapewnia znaczng poprawe szczelnosci gniazda. Uwaga: Starsze zawory bezpieczenstwa 1811
Zestaw modernizacyjny mozna zainstalowac maja dolne podktadki sprezyn, ktére moga
podczas rutynowego przeglgdu przy bardzo wymagaé wymiany podczas modernizacji.

niewielkich dodatkowych kosztach.
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XX. Program serwisowy, naprawczy i szkoleniowy

producenta

A. Serwis terenowy

Baker Hughes posiada najwiekszy i najbardziej
kompetentny personel serwisowy w branzy. Serwisanci
znajdujg sie w strategicznych punktach w catych
Stanach Zjednoczonych, odpowiadajgc na wymagania
klientow, dotyczace serwisu. Kazdy serwisant jest
przeszkolony i dodwiadczony w serwisowaniu
produktéw marki Consolidated.

Zaleca sie wykorzystanie fachowej wiedzy Inzyniera
Serwisu Terenowego w celu dokonania ostatecznych
korekt w terenie podczas wstepnego ustawiania
wszystkich zawordéw zabezpieczajgcych marki
Consolidated.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac
sie z lokalnym Green Tag Center.

B. Zaktady naprawcze

Dziat napraw produktéw Consolidated firmy Baker
Hughes, w pofgczeniu z zaktadami produkcyjnymi,
jest odpowiednio wyposazony do wykonywania
specjalistycznych napraw i modyfikacji produktow,
np. spawania doczotowego, wymiany tulei, spawania
przez wykwalifikowanych pracownikéw, wymiany
zaworu pilotowego itp.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac
sie z Green Tag Center.

30 | Baker Hughes

C. Szkolenie w zakresie
konserwacji

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

Seminaria prowadzone u Panstwa w zaktadzie

lub w naszym zaktadzie produkcyjnym

zapewniajg uczestnikom wstep do podstaw
konserwacji zapobiegawczej. Seminaria te
pomagajg zminimalizowac przestoje, zmniejszy¢
liczbe nieplanowanych napraw i zwiekszyc¢
bezpieczenstwo zaworéw. Mimo Ze nie generujg
one ,nhatychmiastowych” ekspertéw, zapewniajg
uczestnikom doswiadczenie z pierwszej reki w kwestii
zaworow marki Consolidated. Takie seminarium
obejmuje rowniez terminologie i nazewnictwo
zaworow, inspekcje komponentdw, rozwigzywanie
problemow, ustawianie i testowanie, z naciskiem na
kodeks obstugi kottéw i zbiornikéw cisnieniowych
ASME.

Aby uzyskac¢ wiecej informacji, nalezy skontaktowac
sie z lokalnym Green Tag Center.
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Uwagi:
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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 2022 Baker Hughes Company. Wszelkie prawa zastrzezone. Firma Baker Hughes podaje
niniejsze informacje w takiej formie, w jakiej sg prezentowane, w ogélnych celach informacyjnych. Firma
Baker Hughes nie sktada zadnych o$wiadczen dotyczacych doktadnosci badz kompletnosci niniejszych
informacji ani nie udziela zadnych gwaranciji, szczegélnych, dorozumianych ani ustnych, w maksymalnym
zakresie dopuszczalnym prawnie, w tym dotyczacych wartosci handlowej badz przydatnosci do okreslonego
celu lub zastosowania. Firma Baker Hughes niniejszym wylgcza wszelkg odpowiedzialno$¢ z tytutu szkéd
bezposrednich, posrednich, wynikowych badz szczegélnych, roszczen z tytutu utraconych zyskéw lub
roszczen stron trzecich wynikajgcych z wykorzystania informacji, niezaleznie od tego, czy roszczenie odnosi
sie 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 otrzyma¢ od
przedstawiciela firmy Baker Hughes. Logo Baker Hughes, Consolidated, Green Tag, EVT i Thermodisc to znaki
towarowe 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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