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zasuw $rednio- i wysokocisnieniowych

1. Przedmiot DTR
Przedmiotem niniejszej DTR sg wytyczne obstugi, eksploatacji 1 uruchamiania zasuw
$rednio i wysokoci$nieniowych produkowanych przez Fabryke Armatury Przemystowej WAKMET

w Bodzanowie.

2. Zastosowanie
Zasuwy przeznaczone sg do wody, pary wodnej oraz innych niepalnych,
nieagresywnych chemicznie i nietoksycznych czynnikéw - w wykonaniu ze stali weglowych i
stopowych oraz do czynnikow agresywnych chemicznie i toksycznych - w wykonaniu
kwasoodpornym. Sg one produkowane z koncowkami do wspawania a takze z kotnierzami
bocznymi. Zasuwy przeznaczone sg do pracy dwupolozeniowej, to znaczy, ze powinny pracowaé w

pozycji catkowitego otwarcia lub catkowitego zamknigcia. Nie mozna ich stosowaé do regulacji

przeptywu.

3. Dane eksploatacyjne
Zasuwy produkowane sg na ci$nienia nominalne od 63 do 700 bar.
Zasuwy wykonywane sg w dziewieciu wersjach materiatowych :
stale weglowe 1 stopowe
« stal P250GH do pracy przy max. temperaturze 450°C (723K)
o U —stal 16Mo3 do pracy przy max. temperaturze 530°C (803K)
o A-—stal 13CrMo4-5 do pracy przy max. temperaturze 560°C (833K)
o B -—stal 10CrM09-10 do pracy przy max. temperaturze 600°C (873K)
o C—stal 14MoV6-3 do pracy przy max. temperaturze 570°C (843K)
o E —stal X10CrMoVNb9-1 do pracy przy max. temperaturze 670°C (943K)
o E2-—stal X1I0CrWMoVNDb 9-2 do pracy przy max. temperaturze 650°C (923K)
stale austenityczne (kwasoodporne)
o A-—stal X6CrNiTi 18-10 do pracy przy max. temperaturze 250°C (523K) dla czynnikow
agresywnych chemicznie i 600°C (873K) dla czynnikéw neutralnych chemicznie
o B —stal X2CrNiMo 17-12-2 do pracy przy max. temperaturze 250°C (523K) dla czynnikow
agresywnych chemicznie 1 550°C (823K) dla czynnikéw neutralnych chemicznie
Powierzchnie uszczelniajace w kadtubie i na klinie sg stellitowane.

Ponizsze tabele przedstawiajg dopuszczalne ciSnienie robocze [bar] w zaleznosci od temperatury
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pracy [°C] dla poszczegolnych wykonan materiatowych. Zasuwa musi by¢ tak dobrana do instalacji

by w zadnym przypadku nie byly przekroczone jej maksymalne dopuszczalne parametry.

Uwaga: Dla innych ci$nien nominalnych ( nie wymienionych ponizej) obowiazuja zaleznoSci

temperatury / ci$nienia zawarte w kartach katalogowych.

PN 63 Werkstoff

P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo9-10 1.7380

X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541
X2CrNiMo17-12-2  1.4404

PN 100 Werkstoff

P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo9-10 1.7380

X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541
X2CrNiMo17-12-2  1.4404

PN 160 Werkstoff

P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo9-10 1.7380

X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541
X2CrNiMo17-12-2  1.4404

PN 250 Werkstoff

P250GH 1.0460
16Mo3 1.5415
13CrMo4-5 1.7335
14MoV6-3 1.7715
10CrMo9-10 1.7380

X10CrMoVNb9-1  1.4903
X6CrNiTi18-10 1.4541
X2CrNiMo17-12-2  1.4404
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SR ST I R T O O T R T O R T S S
PN320  wesoff 2 5 5 2 2 2 2 2232252323233 :8s88¢8¢
- — [o\] (o\] o o - - w) w w) w) w) w, w) w w w) o o =) o o o
P250GH 1.0460 320 320 320 320 290 259 229 198 168 105
16Mo3 15415 320 320 320 320 320 313 274 259 244 236 142 113 90 72
13CrMo4-5 1.7335 320 320 320 320 320 320 320 304 289 274 209 177 143 119 93 75 61 50
14MoV6-3 1.7715 320 320 320 320 320 320 320 320 319 309 307 294 227 200 172 152 131 111
10CrM09-10 1.7380 320 320 320 320 320 312 297 282 267 251 242 206 157 137 119 104 88 78 67 58 52
X10CrMoVNbDS-1  1.4903 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 320 306 279 253 229 204 183 162 143 127 111 99 85 75
X6CINiTi18-10  1.4541 320 320 317 299 283 270 254 245 238 233 227 226 226 225 225 217 197 180 163 146 131
X2CrNiMo17-12-2  1.4404 320 320 320 313 297 293 276 265 257 251 244 243 243 243 242 242
I ST i T B R T I T O T R A T I I C A
PN40O  wedsofft & S 2 2 2 2 2 223 223337282338 :3¢8¢8¢%
— — [o\} [a\} o o - - wn w wn w w w wn w w wn o o N- o o o
P250GH 1.0460 400 400 400 400 362 324 286 248 209 131
16Mo3 1.5415 400 400 400 400 400 391 343 324 305 295 177 141 112 89
13CrMo4-5 1.7335 400 400 400 400 400 400 400 380 361 342 261 221 179 149 116 93 76 63
14MoV6-3 1.7715 400 400 400 400 400 400 400 400 398 387 383 368 284 250 215 190 164 139
10CrM09-10 1.7380 400 400 400 400 400 391 371 352 333 314 303 257 196 171 149 130 111 97 84 72 65
X10CrMoVNb-1  1.4903 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 383 349 316 286 255 229 202 179 158 139 124 107 93
X6CINiTi18-10  1.4541 400 400 396 373 354 337 318 307 297 291 284 283 282 281 281 271 246 225 204 183 164
X2CrNiMo17-12-2  1.4404 400 400 400 391 371 367 345 331 321 313 305 304 304 303 303 302
I ST I i T B A T I T T I O T A I A
PNS0O wedsofft & S 2 7 2 2 2 2 2322333782338 :3¢8¢8¢8
— — [S\} [a\} o o - - wn w wn wn wn w wn w w wn o o N-J o o o
P250GH 1.0460 500 500 500 500 453 405 357 310 262 164
16Mo3 1.5415 500 500 500 500 500 488 429 405 381 369 221 176 140 112
13CrMo4-5 1.7335 500 500 500 500 500 500 500 476 452 428 326 276 224 186 145 117 95 79
14MoV6-3 1.7715 500 500 500 500 500 500 500 500 498 483 479 460 355 312 269 237 205 174
10CrMo9-10 1.7380 500 500 500 500 500 488 464 441 417 393 379 321 245 214 186 162 138 121 105 91 81
X10CrMoVNb-1  1.4903 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 500 479 436 395 357 319 286 252 224 198 174 155 133 117 100
X6CINiTi18-10  1.4541 500 500 495 467 443 421 398 383 371 363 355 354 353 352 351 338 307 281 255 229 205
X2CrNiMo17-12-2  1.4404 500 500 500 488 464 458 431 414 402 391 381 380 380 379 378 378
SR ST O O O T O T T O R B S O
PNGI  wesoff 2 2 5 2 2 2 2 2272252323228 58¢8¢
- — [o\] [a\} N e < - w w) w) w) w) w w) w w w) o N=] N=] o N=] o
P250GH 1.0460 630 630 630 630 570 510 450 390 330 207
16Mo3 1.5415 630 630 630 630 630 615 540 510 480 465 279 222 177 141
13CrMo4-5 1.7335 630 630 630 630 630 630 630 600 570 540 411 348 282 234 183 147 120 99
14MoV6-3 1.7715 630 630 630 630 630 630 630 630 627 609 604 579 447 393 339 299 258 219
10CrMo9-10 1.7380 630 630 630 630 630 615 585 555 525 495 477 405 309 270 234 204 174 153 132 114 102
X10CrMoVNb-1  1.4903 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 630 603 549 498 450 402 360 318 282 249 219 195 168 147 126
X6CINiTi18-10 14541 630 630 624 588 558 531 501 483 468 458 447 446 444 443 442 426 387 354 321 288 258
X2CrNiMo17-12-2  1.4404 630 630 630 615 585 577 544 521 506 493 480 479 478 478 477 476
I ST I O T O O T O R T T O S I S R C
PN 700 Werkst. & & © © © © ©2 ©2 ©2 &2 2 © @ 2 2 2 2 2 929 2 2 =2 2 2 = o
STESIZIILIESILTILARIRERERISER R

X10CrWMoVNb 9-2 1.4901 700 700

700 700 700 700

700 700 700 700

700 700 700 675 625

578 532 485 439

393 349 309 269 232 201 173
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Sterowanie armaturg odbywa si¢ za pomocg koétka rgcznego bezposredniego (standard),
kotka recznego z przektadnia, napedu elektromechanicznego lub napgdu pneumatycznego.

Napedy elektromechaniczne ktére dostarczane sg przez FAP WAKMET wraz z zasuwa
ustawiane sg przez producenta armatury (zgodnie z parametrami pracy zasuwy tj temperatura a
ci$nienie) i nie jest konieczna ich regulacja (zamkni¢ciem steruje wytacznik momentu obrotowego,
otwarciem za$ wylgcznik przebytej drogi). W razie koniecznosci przestawienia nastaw napedu
nalezy bezwzglednie uwazac aby nie przekroczy¢ max dopuszczalnego momentu obrotowego
potrzebnego do zamkniecia armatury w temperaturze pracy! Przekroczenie max dopuszczalnego
momentu obrotowego moze spowodowac uszkodzenie armatury.

Ponizsza tabela przedstawia zalecany moment obrotowy Mobr/rr (napedy obrotowe)
wymagany do zamknigcia zasuwy. Wartosci w tabeli odnoszg si¢ do parametrow nominalnych tj. do
pracy armatury w temperaturze pokojowej (20°C).

Dopuszczalny moment obrotowy zamknigcia zasuwy Mabrrt dla armatury pracujacej w
podwyzszonej temperaturze nalezy obliczy¢ zgodnie z zalezno$cia:

M obr/RT* ps/t

M gor 1= gdzie Psit - ci$nienie robocze [bar]

PN
PN _ cisnienie nominalne [bar]
DN PNG63 PN100 PN160 PN250 PN320 PN400 PN500 PN630
[Nm]

40 13 19 28 49 65 81 121 152
50 18 27 43 70 89 116 141 177
65 34 52 80 128 162 211 287 359
80 46 71 110 174 221 285 381 478
100 71 108 204 323 411 527 685 859
125 109 188 302 492 661 822 1060 1331
150 158 242 542 835 1108 1379 1761 2212
175 222 343 667 1052 1368 1704 2272 2855
200 301 465 873 1403 1787 2591 3016 3790
250 597 928 1490 2382 3037 4279 6248 7855
300 928 1467 2316 2684 4968 6339 8658 10887
350 1418 2207 3563 5577 7859 9800 12605 15848
400 2077 3227 6102 9444 12043 15014 19461 24474
450 3037 4721 7922 12266 15645 24816 30953 38933
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Zasuwy produkowane sg w wersji do wspawania oraz w wersji z kolnierzami bocznymi .

Koncoéwki sg przygotowane wg PN-EN 12627, koinierze natomiast wg PN-EN 1092-1 z

oznaczeniem PN oraz wg PN-EN 1759-1 z oznaczeniem klasy. W przypadku specjalnych wymagan

mozliwe jest wykonanie koncowek a takze kotierzy wg dokumentacji zamawiajacego. Wymaga to

wczesniejszego uzgodnienia z FAP WAKMET.

4. Materialy na czesci

4.1. Zasuwa Srednioci$nieniowa PN63-100

Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna
U A B C E A B
Kadiub P250GH 16Mo3 13CrMo4-5 | 10CrMo9-10 14MoV6-3 | XI10CMOVNDGL | XECNITIL810 | X2CNiMol7-12-2
a 1.0460 1.5415 1.7335 1.7380 1.7715 1.4903 1.4541 1.4404
Klin 10CrMo9-10 ~ 10CrM09-10 | 10CrMo9-10 = 10CrMo9-10 = 10CrMo9-10 | 10CrMo9-10 = XBCINITII810 — X2CNiMol7-122
1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.4541 1.4404
Tezvief X39CrMol7-1 | X39CrMol7-1 = X2CMoVI21 = X22CMoVI2L | X2CMoVI2L | X2CMoVI2l | XECNITI810 | X2CmiMol7-12-2
rzpien 1.4122 1.4122 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4541 1.4404
Uszczelka Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit +
X5CrNi18-10 = X5CrNil8-10 | X5CrNil8-10 = X5CrNil8-10 = X5CrNil8-10 = X5CrNil8-10 = X5CrNil8-10 | X2CiNiMol7-12-2
Pokrvwa P250GH 16Mo3 13CrMo4-5 | 10CrMo9-10 14MoV6-3 | X10CMOVNDGL | XECNITIL810 | X2CNiMol7-12-2
yw 1.0460 1.5415 1.7335 1.7380 1.7715 1.4903 1.4541 1.4404
Sruba pokr 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | X22CMoVI21 | X6CMils10 X6OMNi18-10
ruba pokrywy 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.4923 1.4948 1.4948
Nakretka 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 21CrMoV5-7 X5CNi18-10 X5Ci18-10
pokrywy 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7709 1.4301 1.4301
Sruba diawika |~ 21CTMOVS-7 | 21CTMoV57 | 21CrMoV5-7 | 21CMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | X2GMOVI2L  X6CNiZ810 XB6ONiL8-10
ruba diawika 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.4923 1.4948 1.4948
Nakretka 42CrMod 42CrMod4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 21CrMoV5-7 | X5OMil810 X5CMi18-10
dtawika 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7709 1.4301 1.4301
Dlawik 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 | 10CrMo9-10 = 10CrMo9-10 = 10CrMo9-10 = XBCINITII810 — X2CNiMol7-122
awl 17335 1.7335 17335 1.7380 1.7380 1.7380 1.4541 1.4404
Wkladka X17CrNil6-2 | X17CrNi16-2 | X17CrNil6-2 = X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 = X17CrNil6-2 | X6CMNiTil810 | X2CNiMol7-12-2
ki 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4541 1.4404
poKrywy
Pierscien Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit
uszczelniajacy
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4.2. Zasuwa wysokocisnieniowa PN160-700

Stal weglowa Stal stopowa Stal austenityczna
U A B c E = A B
Kadtub P250GH 16Mo3 13CrMo4-5 | 10CrMo9-10 14MoV6-3 | XIOOMOVNESL | XI0OAWMOVNDS2 | XEONITI810 - X2CMiMal7-122
a 1.0460 15415 1.7335 1.7380 1.7715 1.4903 1.4901 1.4541 1.4404
Klin 10CrM09-10 | 10CrMo9-10 | 10CrMo9-10 | 10CrMo9-10 = 10CrMo9-10 | 10CrMo9-10 | XIOCAMVMOVNDY2 | XBCNITIS0 = X2CNiMol7-12-2
1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.4901 1.4541 1.4404
Trzviet X39CrMol7-1 | X39CrMol7-1 | X2OMoVIZl | XZ2OMoVIZl | XZOMovIZl | XZ2Civiovizd X2OMOVI2ZL | X6CONITISI0 | X2CNiMol7-12:2
rzpien 1.4122 1.4122 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4923 1.4541 1.4404
Pokrywa P250GH 16Mo3 13CrMo4-5 | 10CrMo9-10 14MoV6-3 | XIOOMOVNEL | XI00AWMOVNDS2 | XECINITI810  X2CNiMol7-122
wewngtrzna 1.0460 1.5415 1.7335 1.7380 1.7715 1.4903 1.4901 1.4541 1.4404
PierScien 10CrMo9-10 | 10CrMo9-10 14MoV6-3 14MoV6-3 14MoV6-3 | XIOOMOVNESL | XIOCAMMOVNDS2 | XECNITILS10 | X2CMiMol7-122
1.7380 1.7380 1.7715 1.7715 1.7715 1.4903 1.4901 1.4541 1.4404
oporowy
Pierscien 10CrM09-10 | 10CrMo9-10 14MoV6-3 14MoV6-3 14MoV6-3 | XI0OMOVNESL | XIOOMMOVNDO2 | XBCINTHS10 | X2CMiMol7-12:2
dziel 1.7380 1.7380 1.7715 1.7715 1.7715 1.4903 1.4901 1.4541 1.4404
zielony
Pierscien 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 10CrMo9-10 X6CNITII8-10 | X2CiiMol7-12-2
zabezpieczajacy 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7380 1.4541 1.4404
Uszczelka Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit + Grafit Grafit + Grafit +
X5CrNi18-10 | X5CrNil8-10 | X5CrNil8-10 | X5CrNi18-10 | X5CrNil8-10 | X5CrNil8-10 | + X5CrNil8-10 | X5CrNil8-10| X2OmiMol7-12:2
P r 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 10CrM09-10 X6CMNITI18-10 | X6CMNITiL8-10
okrywa gorna 17335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7335 1.7380 1.4541 1.4541
Sruba pokr 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | X22CMovi2d X20MoVIZ- X6ONIB10 | XBCMil810
ruba pokrywy 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.4923 1.4923 1.4948 1.4948
Nakretka 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 XSONIS10 | XSCNil810
pokrywy 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.4301 1.4301
Sruba dlawik 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | 21CrMoV5-7 | XZ2CiViovizd X20MMoVI2-1 X6OINIB10 | XBCMil810
ruba diawika 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.7709 1.4923 1.4923 1.4948 1.4948
Nakretka di ik 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 42CrMo4 21CrMoV5-7 42CrMo4 X5CiNi18-10 X5CNi18-10
akretka diawika 4 7555 1.7225 1.7225 1.7225 1.7225 1.7709 1.7225 1.4301 1.4301
Dt ik 13CrMo4-5 13CrMo4-5 13CrMo4-5 10CrM09-10 10CrM09-10 10CrMo9-10 10CrM09-10 X6CMNITI18-10 | X2CNiMol7-12-2
awl 1.7335 1.7335 1.7335 1.7380 1.7380 1.7380 1.7380 1.4541 1.4404
Wktadka X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 = X17CrNil6-2 | X17CrNil6-2 X17CrNi16-2 | X6ONITI810 | X2OMiMol7-12:2
pokrywy 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4057 1.4541 1.4404
Plersc,l e,n Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit Grafit
uszczelniajacy
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5. Opis budowy zasuw

5.1. Zasuwa Srednioci$snieniowa PN 63-100

01 kadtub 18 sruba pokrywy 751 tuleja napedu

04 klin 19 nakretka pokrywy 752 wkretka tulei napedu
03 pokrywa 20 $ruba dlawika 753 wkretka

06 trzpien 21 nakretka dtawika 754 wpust

07 dtawik 22 podktadka 755 tozysko

10 wktadka pokrywy 76 $ruba napedu 756 pierscien osadczy
11 pierscien uszczelniajacy 80 podktadka 757 podktadka pod kétko
13 uszczelka 750 obudowa napedu 758 smarowniczka

Rysunek 1. Zasuwa wzniosowa klinowa srednioci$nieniowa (PN63-100)
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Zasuwa wzniosowa klinowa S$rednioci$Snieniowa przedstawiona jest na rusunku 1.
Podstawowym elementem zasuwy $rednioci$nieniowej jest kadtub [01] kuto-spawany. Korpus
kadtuba zamkniety jest od gory pokrywa [03], potaczong z kadlubem $rubami dwustronnymi [18]
osadzonymi w korpusie i uszczelniong uszczelkg wielokrawe¢dziows [13] zabezpieczong przed
utlenieniem w tzw. przestrzeni zamkni¢tej. Elementem zamykajagcym zasuwe jest wahliwy klin
[04]( rysunek 3, 4 i 5) , ktory potaczony jest z napedem za posrednictwem trzpienia [06]. Trzpien
uszczelniony jest w pokrywie przy uzyciu tzw komory dltawikowej, w ktorej znajduja sie¢
pierscienie grafitowe [11] docis$niete dtawikiem [07] za pomoca $rub [20]. Trzpien w gornej czesci
ma naciety gwint trapezowy LH (lewy) dzigki czemu ruch obrotowy napedu zamieniany jest na
ruch posuwisto-zwrotny wrzeciona i potgczonego z nim klina. Naped zasuwy przykrecony jest do
pokrywy przy uzyciu $rub z tbem walcowym [76]. Siedliska klinowe kadtuba, oraz klin posiadaja
napoing uszczelniajacg stellitowa.

Glowica napedu rgcznego sktada sie z obudowy [750], w ktoérej znajduje si¢ tuleja
napedowa [751] tozyskowana na dwoch tozyskach kulowych wzdhuznych [755], docis$nietych
wkretkg [753]. W tulei napedowej naciety jest gwint trapezowy lewy (zgodny z gwintem na
trzpieniu). Koétko [08] nasadzone jest na tuleje napedowa i zabezpieczone przed wypadaniem
pierScieniem osadczym [756]. Moment obrotowy kotka przekazywany jest na tulej¢ napedowa za

posrednictwem wpustu [754].
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5.2. Zasuwa wysokocisnieniowa PN 160-700

01 kadtub 20 $ruba dtawika 80 podktadka sprezysta
04 klin 21 nakretka dlawika 750 obudowa napg¢du
03 pokrywa 22 podktadka 751 tuleja napedu
06 trzpien 36 pier$cien zabezpieczajacy 752 wkretka tuleji napedu
07 dtawik 37 pokrywa wewnetrzna 753 wkretka
10 wktadka pokrywy 39 pierscien oporowy 754 wpust
11 pierscien uszczelniajacy 40 pierscien dzielony 755 tozysko
13 uszczelka trapezowa 64 $ruba pokrywy wewngtrznej 756 pierscien osadczy
18 sruba pokrywy 72 nakretka pokrywy wewnetrznej 757 podktadka pod kotko
19 nakretka pokrywy 76 $ruba napedu 758 smarowniczka

Rysunek 2. Zasuwa wzniosowa klinowa wysokocisnieniowa (PN160-700)

11
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Zasuwa wzniosowa klinowa wysokoci$nieniowa przedstawiona jest na rysunku 2.
Podstawowym elementem zasuwy wysokocisnieniowej jest kadlub [01] kuto-spawany. Korpus
kadtuba zamkniety jest od gory pokrywa [03], potaczong z kadlubem $rubami dwustronnymi [18]
osadzonymi w korpusie. Szczelno$¢ pokrywy kadluba uzyskiwana jest przez zastosowanie uktadu
pokrywy samouszczelniajacej sktadajgcego sie z: pokrywy wewnetrznej [37], uszczelki trapezowej
[13], pierscienia oporowego [39], pierScienia dzielonego [40] oraz pierScienia zabezpieczajgcego
[36]. Sruby [64] stuza do doszczelnienia uktadu pokrywy wewnetrznej. Elementem zamykajacym
zasuwe jest wahliwy klin [04](rysunek 3,4 15) , ktéry potaczony jest z napedem za posrednictwem
trzpienia [06]. Trzpien uszczelniony jest w pokrywie przy zastosowaniu tzw komory dlawikowej, w
ktorej znajdujg si¢  pierScienie grafitowe [11] docisnigte dlawikiem [07] za pomocg $rub [20].
Trzpieh w gornej czeSci ma nacigty gwint trapezowy LH (lewy) dzigki czemu ruch obrotowy
napedu zamieniany jest na ruch posuwisto-zwrotny wrzeciona i potgczonego z nim klina. Naped
zasuwy przykrecony jest do pokrywy przy uzyciu $rub z tbem walcowym [76]. Siedliska klinowe

kadtuba, oraz klin posiadaja napoin¢ uszczelniajacg stellitowa.

Rysunek 3 wersja klina dla $rednic nominalnych DN50 i DN65

04A

Glowica napedu recznego sktada sie z obudowy [750], w ktoérej znajduje si¢ tuleja
napedowa [751] tozyskowana na dwoch tozyskach kulowych wzdhuznych [755], docis$nietych
wkretka [753]. W tulei napgdowej nacigty jest gwint trapezowy lewy (zgodny z gwintem na

12
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trzpieniu). Kotko [08] nasadzone jest na tulej¢ napedowa i zabezpieczone przed wypadaniem

pierscieniem osadczym [756]. Moment obrotowy kotka przekazywany jest na tuleje napedowa za

posrednictwem wpustu [754].

04F

Rysunek 4 wersja klina dla $§rednic nominalnych DN80 i DN100
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04A

04D

048

Rysunek 5 wersja klina dla $rednic nominalnych > DN125

6. Zabezpieczenie zamknigtej przestrzeni gardzieli

Podczas pracy zasuwy w zamknigtej przestrzeni gardzieli (zasuwa w pozycji zamknigtej)
moze dojs¢ do niekontrolowanego wzrostu cis$nienia. Dzieje si¢ tak w przypadku gdy gardziel
(przestrzen nad klinem) wypetiona jest ciecza (np. pozostato$¢ po badaniu odbiorowym instalacji),
a nastgpnie podgrzana (wygrzewanie rurociggu). Ciecz pod wplywem przyrostu temperatury
powoduje wzrost ci$nienia w stalej przestrzeni gardzieli (kazdy 1°C moze spowodowaé wzrost
ci$nienia o 6 barow).

Problem rozgrzewania cieczy znajdujacej sie wewnatrz obudowy jest szczegélnie
niebezpieczny przy zasuwach z samouszczelniajgcym zamknieciem, poniewaz wraz ze
wzrastajacym cisnieniem uszczelnienie pokrywy staje si¢ coraz bardziej szczelne.

W przypadku zasuw z kotnierzem przy niedopuszczalnym wzroscie cisnienia na uszczelce
pokrywy pojawiaja sie nieszczelnosci powodujace spadek cisnienia.

Dla zabezpieczenia gardzieli zasuwy przed niekontrolowanym wzrostem cisnienia stosuje si¢:
a) otwor odcigzajacy wykonany w jednej z potowek klina,

b) otwor odcigzajacy pomiedzy gardziela a dolotem,

14
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c) by-pass pomiedzy gardzielg a dolotem,
d) zawor bezpieczenstwa typu plytkowego.

a)

Rysunek 6. Zabezpieczenie przestrzeni gardzieli

b)

15
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Rysunek nr 7
Modyfikacja rozwigzania [C] wg rysunku nr 7 jest potaczenie wlotu 1 wylotu z gardzielg przy
pomocy trojnika i dwoch zaworow . W takim przypadku jeden zawor ( od strony wlotu) zawsze

musi by¢ otwarty.

Rozwigzanie ,,d” wg rysunku nr 8
Zawor zamontowany jest w gniezdzie zaworu odcinajacego wg rysunku nr 8 (fabrycznie
zaplombowany w pozycji otwartej). Zastosowanie zaworu odcinajacego w zespole zaworu
bezpieczenstwa umozliwia wymian¢ bezpiecznika na ruchu instalacji. Nalezy wtedy zerwac
plombe, zamkna¢ zawor odcinajacy [90], zdjaé rur¢ wylotowa [93] odkrecajgc uprzednio $rube [94]
wymieni¢ bezpiecznik [92]. Po wymianie bezpiecznika nalezy bezwzglednie otworzy¢ zawor

odcinajacy!
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Rysunek 8. Zawor bezpieczenstwa

Uwaga rur¢ wylotowg [93] skierowaé w bezpieczng strong, tak aby nie poparzyto obshugi,
lub dotaczy¢ do specjalnej instalacji wytapujacej mozliwy wyptyw pary.

Rozwigzanie ,,d” wg rysunku 9

Lak
Plomba

/abezpieczenie zaworu P 2
odcindjocego Zawdr sprezynowy
. i ‘ : ;

Plytka bezpieczenstwa

Zawdr odcinajqcey

g
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Rozwigzanie z potrojnym zabezpieczeniem.

Podstawowym elementem jest plytka bezpieczenstwa , w przypadku jej przebicia, ci$nienie

zadziata na grzyb zaworu sprezynowego , pakiet sprezyn rownowazy ci$nienie okoto 190
bar . Na zaworze sprezynowym jest wskaznik zadziatania , koncowka trzpienia pokryta jest lakiem.

Ubytek laku Swiadczy o zadzialaniu dwoch zawordéw : plytki bezpieczenstwa i zaworu
sprezynowego. W przypadku ciaglego przecieku przez zawory zabezpieczajace nalezy zdjaé
zabezpieczenie zaworu odcinajacego i zamkna¢ zawér odcinajac wyciek. Zastosowanie zaworu
odcinajacego w zespole zaworu bezpieczenstwa umozliwia wymiang bezpiecznika na ruchu

instalacji.

7. Obstuga i eksploatacja

7.1. Transport i skladowanie

Zasuwy dostarczane sa w stanie ,,zamknigte” 1 sg gotowe do uzytkowania. Wlot i wylot
zabezpieczone sg zaslepkami. Odpowiednie S$rodki bezpieczenstwa powinny by¢ podjete aby
uchroni¢ armaturg przed uszkodzeniem w czasie transportu.

Cigzka armatura powinna by¢ transportowana przy uzyciu lin zaczepionych za ramiona
pokrywy lub za kolierz gorny. Cigzar armatury podany jest w kartach katalogowych. Armatura
nigdy nie moze by¢ zawieszana za kotko lub inne elementy napedu. Po dostawie na miejsce
montazu, a przed instalacja, armatura powinna by¢ sprawdzona czy nie ulegla uszkodzeniu w czasie
transportu. Armatur¢ nalezy skladowac tak, aby nie wplyngto to na jej pdzniejsze uzytkowanie.
Nalezy zabezpieczy¢ ja przed szkodliwym dziataniem wilgoci, kurzu, pytu, korozji itp.
Przechowywanie armatury moze si¢ odbywa¢ w miejscach suchych i zabezpieczonych od
szkodliwego oddziatywania opaddéw atmosferycznych 1 oddziatywan chemicznych substancji lub
gazow.

Armatura powinna by¢ zawsze przechowywana w pozycji zamkniete;.

Armatur¢ nalezy sktadowac tak, aby nie zniszczy¢ jej ukladu zamykajacego, nie
manipulowac pokrettami napedu lub kotkiem.

Zasuwy sktadowane powyze] 4 miesigcy, przed zainstalowaniem, nalezy poddaé
ogledzinom zwracajac szczegdlng uwage na:

- zakonserwowanie powierzchni wewnetrznych,
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jakos¢ powtoki malarskiej,

kontrole zaslepek,

kontrole innych zabezpieczen,

dokumenty kontrolne przywieszone do armatury;

Stosujac wymienione wyzej zalecenia armatur¢ mozna sktadowac¢ do 12 miesigcy. Jezeli

okres sktadowania przekracza 1 rok — armatur¢ nalezy odkonserwowaé, podda¢ badaniom

ci$nieniowym, a nastgpnie zakonserwowac¢ ponownie.

7.2. Przygotowanie do montazu na instalacji

Przed przystgpieniem do montazu armatury nalezy:

na podstawie oznakowania umieszczonego na kadlubie zasuwy, przeprowadzi¢ identyfikacje
armatury wraz z zataczong dokumentacja.

Na kadlubie zasuwy umieszczone sg nastepujace znaki (zgodnie z EN19)

o $rednica nominalna — oznakowana symbolem DN oraz wielkoscig $rednicy

« ci$nienie nominalne —oznakowane symbolem PN o znakiem warto$ci ci$nienia nominalnego
« materiat kadtuba — oznakowany jest gatunkiem materiatu zgodnie z lista materialowa

« numer identyfikacyjny zasuwy (numer producenta)

» tabliczkg CE zgodnie z Dyrektywa 2014/68/UE

przeprowadzi¢ kontrolg polaczen armatury czy odpowiada zakladanym wymiarom,
przeprowadzi¢ badanie kompletnosci armatury oraz wymaganej dokumentacji technicznej,
protokotéw odbiorczych, swiadectw jakosci itp.,
odkonserwowa¢ powierzchnie 1 przytacza, ktore podlegaja spawaniu,
usung¢ zabezpieczenia 1 zaslepki,
sprawdzi¢ czy powierzchnie przylg sg nicuszkodzone i metalicznie czyste — bez farby i korozji,
sprawdzi¢ wngtrze zasuwy 1 rurociagu, czy jest wolne od jakichkolwiek nieczystosci.

7.3. Montaz na instalacji

Wiasciwa instalacja ma zasadniczy wptyw na funkcjonowanie armatury. Prace montazowe

muszg by¢ przeprowadzone przez wykwalifikowany personel, ktory jest zapoznany z

zastosowaniem i przeznaczeniem zasuw. Prace montazowe musza by¢ wykonywane pod nadzorem,

z zachowaniem przepisoéw BHP.

Armatura przed montazem na instalacji nie podlega demontazowi.
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Zasuwy moga by¢ instalowane w dowolnym potozeniu, zaleca si¢ jednak polozenie z
trzpieniem skierowanym ku goérze. W przypadku innego ustawienia nalezy zastosowa¢ dodatkowe
mocowanie napedu (podparcie lub podwieszenie). Jezeli na korpusie armatury naniesiony jest znak
kierunku przeptywu, nalezy ustawi¢ ja zgodnie z kierunkiem przeptywu medium.

Montaz armatury koinierzowej nalezy przeprowadzaé tak, aby otwory na kotnierzach i
przeciwkolierzach byly usytuowane naprzeciwlegle. Pomig¢dzy kolnierze nalezy wiozy¢
wymagane uszczelnienie, zwracajac szczegodlng uwage, aby uszczelka migdzy kotnierzami byta
wlasciwie wycentrowana. Przy mocowaniu armatury do rurociggu musza by¢ uzyte wszystkie
otwory na S$ruby znajdujace si¢ na kolnierzu. Montaz $rub nalezy przeprowadza¢ z zasada
wkrecania dwoch naprzeciwleglych $§rub. Dokrecenie $rub przeprowadza¢ krzyzowo z
odpowiednim momentem obrotowym. Uzyte do mocowania $ruby, nakretki i podktadki muszg by¢
wykonane z odpowiednich i certyfikowanych materialow, o wymaganej klasie wytrzymatosci.

Potaczenia spawane moga by¢ wykonane tylko przez wykwalifikowany personel, przy
uzyciu odpowiednich urzadzen. Odpowiedzialnos$¢ za to oraz za wszelka niezbedng obrébke cieplng
spoczywa na wiascicielu (uzytkowniku) rurociggu. Zasuwa, podczas wspawywania do rurociagu,
powinna by¢ otwarta. W trakcie spawania nalezy zwroci¢ szczegdlng uwage, aby nie zanieczysci¢
Zasuwy 1 rurociggu.

Armatura nie moze by¢ zamontowana w sposob, ktory spowoduje powstawanie w korpusie
armatury naprezen osiowych i (lub) momentéw gnacych.

W trakcie czyszczenia instalacji przed eksploatacja nalezy chroni¢ uszczelnienie przed
brudem. Srodek uzyty do czyszczenia instalacji nie moze by¢ agresywny wzgledem zawieradta
zasuwy. Podczas prac malarskich nie malowaé trzpienia armatury! Zaleca si¢ stosowanie, na
instalacji, przed zasuwami, osadnikow.

W ramach przygotowania kotta do uruchomienia, wymagane jest dmuchanie rurociagu
parowego majace na celu zapewnienie odpowiedniego stopnia czystosci.

Dla zabezpieczenia zasuwy w procesie dmuchania parg wlasng zaleca si¢ stosowanie klina z
otworem o najwigkszej mozliwej $rednicy. Wymiary podano w tablicy ponizej ( rysunek 10)

W trakcie dmuchania zabrania si¢ otwierania lub zamykania zasuwy. Wszelki ruch
doprowadza do zniszczenia powierzchni uszczelniajacych siedlisk. Po procesie dmuchania zasuwa
podlega ponownemu przegladowi i1 ocenie stanu siedlisk, po pozytywnej ocenie przeprowadzi¢

montaz pelnego klina. Wymagane jest zastosowanie nowego szczeliwa.
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DN o Dz Dw do H
40-50 8° 62 46 44 52,7
65 8° 78 62 60 58,3
80 10° 94 72 68 62,7
100 10° 114 94 90 79,6
125 10° 140 120 116 97,3
150 10° 164 142 138 108,3
175 10° 192 174 138 130,7
200 10° 220 200 185 1442
250 10° 272 250 245 183
275 10° 303 274 269 189,4
300 10° 326 300 290 207
325 12° 370 330 324 202
350 12° 395 350 340 236
Rysunek 10. Wymiary siedlisk |
|
2207773
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Przed prébnym rozruchem nalezy przeprowadzi¢ proby funkcjonalne zasuw.
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Otworzy¢ 1 zamknaé. Sprawdzi¢ wszystkie potaczenia i doszczelnienie, wyeliminowac
niewlasciwosci. Sprawdzi¢ umocowanie i podparcie zasuwy.

Przeprowadzi¢ koniecznie sprawdzenie danego wycinka i rurociggu. Momenty kontrolne i
proby rozruchu przeprowadzi¢ z uwzglednieniem instrukcji uzytkownika. Proby rozruchu
przeprowadzi¢ przy uzyciu neutralnego czynnika. Zasuwe w trakcie napeiniania instalacji otworzyc¢.
Po napehieniu instalacje odpowietrzy¢. W trakcie prob kontrolowaé szczelnos$¢ kadtuba, szczelnos¢
pokrywy wewnetrznej [37], szczelnos¢ dlawicy, potaczen migdzykoinierzowych oraz potaczen
spawanych.

Przy wystapieniu nieszczelno$ci dlawicy nalezy dokreci¢ nakretki dlawikowe [21] tak az
ustapi wyciek. W przypadku podniesienia si¢ pokrywy wewnetrznej [37] (Wystapia luzy na
nakretkach [64] podnoszacych pokrywe wewnetrzng [37]) nalezy dokreci¢ nakretki [64] pokrywy
wewngetrznej aby zlikwidowaé wystepujace luzy. Po zakonczeniu prob rozruchowych wodnych
przed wygrzewaniem rurociggu zasuwe nalezy otworzy¢é w celu usuniecia cieczy z przestrzeni
gardzieli.

Uwaga: Zasuwa zamykana ,,na zimno” powinna by¢ otwierana rOwniez ,,na Zimno”, w
innym przypadku gdy zostanie zamkni¢ta ,,na zimno” a nastgpnie podgrzana, zostang wprowadzone

napre¢zenia ktore spowodujg zakleszczenie klina w siedlisku .

7.5. Konserwacja

W trakcie eksploatacji zasuwe nalezy kontrolowaé. Czestos¢ kontroli przeprowadzaé co 100
cykli ,,otwarcie-zamknigcie” lecz nie rzadziej niz co 4 miesigce. Kontroli podlega szczelnos¢
potaczen migdzykotnierzowych, szczelno$¢ pomiedzy korpusem i pokrywa oraz szczelno$¢ komory
dtawikowej. W przypadku wystgpienia nieszczelnosci, o ile jest to mozliwe, dociggnaé Sruby
dtawicowe lub $ruby polaczeniowe kadtuba 1 pokrywy. Gdy doszczelnienie uktadu uszczelniajacego
jest niemozliwe z powodu opierania si¢ dtawika o pokrywe zachodzi konieczno$¢ dolozenia
szczeliwa. Nalezy tego dokona¢ przez odkrgcenie nakretek, uniesienie dtawika, uzupelnienie
pakietu (na zyczenie klienta FAP WAKMET dostarczy pakiet naprawczy), opuszczeniu dlawika 1
ponownym zakreceniu nakretek dlawikowych. Nalezy roéwniez sprawdza¢ naciagniecie $rub
dwustronnych [72] , ktére doszczelniaja uktad pokrywy wewnetrznej. W przypadku stwierdzenia
luzu, nalezy go usuna¢ poprzez dokrgcenie nakretek [64].

Przed przystapieniem do jakiejkolwiek pracy przy armaturze, lub przed jej demontazem z
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rurociggu nalezy upewnic si¢, ze nie wystepuje cisnienie i armatura jest ochtodzona.

Jezeli czynnik jest toksyczny lub palny, armatura musi by¢ oprozniona, a nastgpnie
przeptukana lub przedmuchana.

Zaleca si¢ aby podczas postoju instalacji (nie rzadziej niz co dwa lata) dokonaé przegladu
powierzchni uszczelniajacych zaworu odcinajgcego [90] w zespole zaworu bezpieczenstwa.
Powierzchnie uszczelniajace nalezy oczysci¢ i w przypadku drobnych uszkodzen przeszlifowac.
Powazne uszkodzenia zgtosi¢ do serwisu producenta.

Po dokonaniu przegladu nalezy zawor [90] zmontowaé. Bezwzglednie otworzy¢ zawor odcinajacy!

Zasuwy firmy FAP WAKMET sa projektowane w ten sposdb, aby zminimalizowa¢ ich
obstuge. Jednakze, aby zapewni¢ ich dlugie i niezawodne dzialanie i obnizy¢ koszty napraw, nalezy
regularnie je sprawdzaé co 4 miesigce, zwlaszcza te, ktore sg rzadko uzywane oraz te, do ktérych
jest trudny dostep.

Uzytkownik instalacji jest odpowiedzialny za ustalenie regularnych inspekcji, ktérych
czestotliwos¢ nie jest mniejsza niz 4 miesigce lub 100 cykli otwarcie- zamknigcie.

Wiasciwe funkcjonowanie armatury moze by¢ przedtuzone przez:

- regularne smarowanie powierzchni gwintowanej trzpienia ( co 4 miesigce)

- doszczelnianie dlawicy zasuwy lub wymiane pakietu uszczelniajacego ( uzaleznione od
wystepowania nieszczelnosci)

- otwarcie 1 zamknigcie zasuwy przynajmniej dwa razy w ciagu roku,

- wymiana uszczelnienia kazdorazowo, przy demontazu 1 montazu zasuwy, nalezy wymieni¢
uszczelnienie 1 pakiet dlawicowy.

- W przypadku wystgpienia konieczno$ci wymiany takich elementow jak klin , wrzeciono,
dlawiki, pierScienie oporowe nalezy korzysta¢ z czgsci zalecanych przez producenta. Po
naprawie, a przed zatozeniem na instalacj¢, zasuwa powinna by¢ sprawdzona na szczelno$¢
zgodnie z PN EN 12266-1.

Smarowanie armatury, smarowaniu podlegaja:

- lozyska toczne (jezeli zasuwa wyposazona jest w glowice napedu recznego).

Obudowa gltowicy napedu rgcznego wyposazona jest smarowniczke przez ktorg co 3 lat nalezy

wttoczy¢ 10 g smaru do tozysk.

- element wrzeciona z gwintem trapezowym , dla prawidlowej pracy tego uktadu
ruchowego zasuwy, nalezy go pokry¢ niezbedng dawka 2 — 3 g smaru , nasionie pedzlem.

Ocena zuzycia elementow:
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Uwaga: po przekroczeniu 1000 cykli — otwarcie zamkniecie konieczne jest dokonanie
analizy zuzycia $cianek armatury.

- wrzeciono ( trzpien) — obserwujemy powierzchni¢ wspotpracujacg z grafitem i
diawikiem, jezeli wystepuja rysy ktérych gleboko§¢ przekracza 0,3 mm nalezy ten element
wymieni¢ na nowy.

- powierzchnie uszczelniajgce klinow 1 siedlisk jezeli wystepujg zatarcia 1 rysy
przekraczajace 0,005 mm powierzchnie te podlegaja docieraniu , jezeli rysy na klinie sa glebsze od
1,0 mm klin podlega wymianie.

- Zuzycie $cianek — kontrolg grubosci S$cianek przeprowadzamy metoda
ultradzwickowa w odniesieniu do §rednicy przewodu , ci$nienia roboczego 1 gatunku materiatu (

wytrzymato$ci materiatu ) uwzgledniajac ponizszy wzor z normy PN-EN12516-2

. - dowy PC
0" (2. f- PC).k,

c,t¢c,

7.6. Montaz i demontaz zasuw

7.6.1. Zasuwa Sredniocisnieniowa PN63-100 (rysunek 1)

< DEMONTAZ

1. Zamocowa¢ zasuwe (unieruchomic).

2. W przypadku zasuw z napedem elektromechanicznym lub pneumatycznym — roztaczy¢ naped z
zasuwa. Podwiesi¢ naped. Odkreci¢ Sruby [76] (nakretki w przypadku innego mocowania).
Wykreci¢ naped z trzpienia [06] przez pokrgcanie kotkiem recznym napedu.

3. W przypadku zasuw z napgdem rgcznym — zdemontowaé glowice napedu recznego [75] —
wykreci¢ $ruby [76],

4. Rozlaczy¢ podzespot pokrywy [03] z kadlubem [01], odkrecajac nakretki [19] ze Srub
dwustronnych [18]. Z kadtuba za$§ mozna wyjac uszczelke zbrojong [13] 1 jesli zachodzi taka
potrzeba — wykreci¢ $ruby dwustronne,

5. Zdemontowac¢ klin [04] z trzpienia [06],

6. Zdjety podzespot pokrywy zamocowa¢ w imadle z migkkimi szczekami. Mocowaé, chwytajac
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za trzpien [06] od strony klina, uwazajac aby nie uszkodzi¢ jego powierzchni. Teraz mozemy
wykreci¢ trzpien z podzespotu pokrywy, pokrecajac pokrywa.

. Zamocowa¢ pokrywe w imadle. Odkreci¢ nakretki [21], wyjaé podktadki [22], nastgpnie
wykreci¢ $ruby dwustronne [20] dtawika. Teraz mozemy wyciagna¢ dtawik [07]. Nastepnie

przy pomocy specjalnego przyrzadu wyciggnaé szczeliwo [11] wraz z wktadkami [10].

< MONTAZ

. Wkrecié¢ sruby dwustronne dtawika [20].

. Ustawi¢ pokrywe na specjalnym trzpieniu montazowym, zamocowanym w imadle. Wiozy¢ do
komory dtawicowej pokrywy [03] pakiet uszczelniajacy [11] wraz z wktadkami [10]. Zacie$ni¢
szczeliwo — pakiet powinien zréwnaé si¢ z krawedzig komory dlawikowej. Zdja¢ podzespot
pokrywy z trzpienia montazowego.

. Nanie$¢ cienka warstwe $rodka smarujacego wysokotemperaturowego na gwint trapezowy
trzpienia. Wtozy¢ trzpien do pokrywy naktadajac jednocze$nie dtawik [07].

. Na $ruby diawika [20] nalozy¢ podktadki [22], nakreci¢ nakretki [21] 1 lekko je dokrecié.

. Zamocowa¢ kadlub w imadle (w przypadku duzych przelotow ustawi¢ na podstawkach —
pryzmach). Wkreci¢ sruby dwustronne [18] kadtuba. Wtozy¢ uszczelke [13] do zamka.

. Natozy¢ zespdt pokrywy na kadlub tak by kabtaki pokrywy znajdowaly si¢ w plaszczyznie
wzdluznej zaworu. Zwrdci¢ szczegdlng uwage by oznakowanie odlane lub odkute na kadtubie i
pokrywie znajdowaty si¢ po tej samej stronie zasuwy. Nakreci¢ nakretki (naprzemiennie —
krzyzowo), a nastgpnie sprawdzi¢ czy zachowana jest rownolegtos¢ koinierzy pokrywy i
kadtuba z zachowaniem minimalnej szczeliny migdzy nimi ok. 0.5 mm.

. W przypadku zasuw z napgdem rgcznym — natozy¢ na trzpien glowice napedu recznego [75]
(lub w zaleznosci od konstrukcji — przytacze pod inny rodzaj napgdu), dokrecié sruby [76].

. W przypadku zasuw z napedem -elektromechanicznym — zamocowal zasuwe¢ w pozycji
pionowej (duze zasuwy na pryzmy). Podwiesi¢ naped nad zasuwg przylaczem skierowanym ku
zasuwie. Powoli opuszczajac naped nalezy wkrecaé jego tuleje do trzpienia [06], pokrecajac

kotkiem recznym napedu. Teraz mozna potgczy¢ zasuwe z napedem Srubami [76].

7.6.2. Zasuwa wysokocisnieniowa PN160-700 (rysunek 2)

< DEMONTAZ
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10.

Zamocowac zasuwe (unieruchomic).

W przypadku zasuw z napedem elektromechanicznym lub pneumatycznym — roztgczy¢ naped z
zasuwg. Podwiesi¢ naped. Odkreci¢ $ruby [76] (nakretki w przypadku innego mocowania).
Wykreci¢ naped z trzpienia [06] przez pokrgcanie kotkiem recznym napedu.

W przypadku zasuw z napedem r¢cznym — zdemontowaé glowice napedu recznego [75] —
wykreci¢ $ruby [76],

Rozlaczy¢ podzespot pokrywy [03] z kadlubem [01]: odkreci¢ nakretki diawika [21] ze Srub
dtawika [20], odkreci¢ nakretki [64] ze srub dwustronnych [72], odkreci¢ nakretki [19] ze $rub
dwustronnych [18]. Unie$¢ podzespot pokrywy wraz z dtawikiem [07].

Wyciaggna¢ do gory pierscien zabezpieczajacy [36] (posiada on 4 gwintowane otwory M6 lub
M8)

Wyjaé segmenty pierscienia dzielonego [40] (przez szczeling w gornej czgsci gardzieli)
Wyciagna¢ pokrywe wewngtrzng [37] razem z pierscieniem oporowym [39] i uszczelka
trapezowa [13]

Zdemontowac¢ klin [04] z trzpienia [06],

Zdjety podzespol pokrywy wewnetrznej zamocowa¢ w imadle z migkkimi szczekami.
Mocowaé, chwytajac za trzpien [06] od strony klina, uwazajac aby nie uszkodzi¢ jego
powierzchni. Teraz mozemy wykrecié trzpien z podzespotu pokrywy, pokrecajac pokrywa.
Wypchna¢ z pokrywy wewnetrznej zuzyty pakiet uszczelniajacy [11] wraz z wktadkami [10].

< MONTAZ

Wkreci¢ do pokrywy wewnetrznej [37] Sruby dwustronne dtawika [20] oraz §ruby dwustronne
[72].

Ustawi¢ pokrywe na specjalnym trzpieniu montazowym, zamocowanym w imadle. Wiozy¢ do
komory dlawicowej pokrywy [03] pakiet uszczelniajacy [11] wraz z wkiadkami [10]. Zacie$nic¢
szczeliwo — pakiet powinien zréwnaé si¢ z krawedzig komory dlawikowej. Zdja¢ podzespot
pokrywy z trzpienia montazowego.

Nanie$¢ cienka warstwe $rodka smarujgcego wysokotemperaturowego na gwint trapezowy
trzpienia [06]. Wtozy¢ trzpien do pokrywy wewnetrznej [37].

Zmontowac trzpien [06] z klinem [04].

Na pokrywe wewnetrzng natozy¢ uszczelke trapezowg [13] i pierscien oporowy [39]
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6. Wilozy¢ pokrywe wewnetrzng wraz z podzespotem trzpienia i grzyba do gardzieli kadtuba 1
wcisna¢ ja do oporu w dot zwracajgc uwage na prawidlowe polozenie poszczegdlnych detali.

7. Wlozy¢ pierScien dzielony i rozmiesci¢ go rownomiernie.

8. Nalozy¢ dtawik [07] i ewentualnie tulejk¢ dtawika na trzpien.

9. Zamocowac¢ kadlub w imadle (w przypadku duzych przelotow ustawi¢ na podstawkach —
pryzmach). Wkreci¢ sruby dwustronne [18] kadtuba.

10. Natozy¢ zespot pokrywy na kadlub zwracajac uwage na prawidlowe potozenie wszystkich
detali. Zwroci¢ szczeg6lng uwage by oznakowanie odlane Iub odkute na kadtubie i pokrywie
znajdowaly si¢ po tej samej stronie zasuwy.

11. Nakreci¢ nakretki [19] (naprzemiennie — krzyzowo),

12. Nakreci¢ nakretki [64] i przy ich pomocy naprezy¢ pokrywe wewnetrzng ku gorze.

13. Natozy¢ podktadki [22] i nakreci¢ nakretki dtawika [21].

14. W przypadku zasuw z napgdem rgcznym — natozy¢ na trzpien glowice napedu rgcznego [75]
(lub w zaleznosci od konstrukceji — przytacze pod inny rodzaj napgdu), dokrecié sruby [76].

15. W przypadku zasuw z napedem elektromechanicznym — zamocowaé zasuwe w pozycji
pionowej (duze zasuwy na pryzmy). Podwiesi¢ naped nad zasuwa przylaczem skierowanym ku
zasuwie. Powoli opuszczajac naped nalezy wkrecaé jego tuleje do trzpienia [06], pokrecajac

kotkiem recznym napgdu. Teraz mozna polaczy¢ zasuwe z napedem $rubami [76].

7.7. Bezpieczenstwo i gwarancja
Niniejsza DTR-ka zawiera podstawowe zalecenia, ktore muszg by¢ przestrzegane w czasie
instalacji, eksploatacji i prac naprawczych. Monterzy i pracownicy obstugi powinni ja przeczyta¢ i
dobrze zrozumie¢ zanim instalacja zostanie uruchomiona. Caly personel zaangazowany przy
montazu, obstudze, nadzorze 1 serwisie armatury powinien posiada¢ odpowiednie kwalifikacje.
Kompetencje 1 odpowiedzialno$¢ personelu musi by¢ jasno 1 jednoznacznie okre§lona przez
uzytkownika instalacji.
Nie stosowanie si¢ do zalecen zawartych w instrukcji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia a
nawet zniszczenia armatury i spowodowac zagrozenie dla personelu 1 sSrodowiska.
Jakiekolwiek modyfikacje dostarczonej armatury mozliwe sg jedynie za zgoda producenta.
W celu zapewnienia bezpieczenstwa nalezy stosowac tylko oryginalne cz¢s$ci zamienne.
Roszczenia gwarancyjne nie beda uwzgledniane, jesli stosowane beda nieodpowiednie

cze$ci zamienne 1 materialy. Reklamacje dotyczace funkcjonalnos$ci i bezpieczenstwa zasuwy beda
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rozpatrywane tylko wtedy, gdy nie zostaty przekroczone maksymalne dopuszczalne parametry
robocze (patrz: dane eksploatacyjne).

Producent nie bierze odpowiedzialno$ci za ustawienie, montaz i prawidlowe dzialanie
napedu dla zasuw w ktorych naped nie byt montowany fabrycznie.

FAP WAKMET prowadzi odptatne naprawy pogwarancyjne.

8. Skrécona instrukcja obstugi
Uwagal!ll
Nie stosowanie si¢ do zalecen zawartych w niniejszej instrukcji moze doprowadzi¢ do uszkodzenia

armatury, duzych strat materialnych oraz spowodowac zagrozenie dla personelu lub §rodowiska naturalnego.

A) Montaz zasuwy na instalacji

Prace polegajace na laczeniu armatury z rurociagiem poprzez spawanie moze wykonywaé personel
posiadajacy uprawnienia i odpowiednie dopuszczenia wg uznanej i zatwierdzonej technologii spawania. Po
spawaniu konieczne jest przeprowadzenie obrobki cieplne;.

Armatura produkcji FAP WAKMET nie podlega demontazowi przed spawaniem. Sam proces
spawania wykonywac przy podniesionym klinie (sercu).

B)Postepowanie po probach hydraulicznych armatury.

Dotyczy zasuw parowych!!!

Po wykonaniu prob hydraulicznych (proba UDT) nalezy bezwzglednie zasuweg oprozni¢ z wody,
dotyczy to calej jej objetosci. Rozumie si¢ przez to konieczne podniesienie klina (serca) nad siedlisko. Nie
wystarczy oprozni¢ rurocigg dolotowy lub wylotowy. Pozostawienie wody w przestrzeni nad klinem jest
niedopuszczalne.

C) Sterowanie napedami elektromechanicznymi.

Armatura fabrycznie wyposazona w naped elektromechaniczny posiada ustawiony uktad
zamykania w sekwencji:

Zamykanie zasuwy:
- pierwszy wylacza wylacznik momentowy zabezpiecza wylacznik drogowy

Otwieranie zasuwy:
—  pierwszy wylacza wylgcznik drogowy a zabezpiecza wytacznik momentowy

Zastosowanie innej sily zamykajacej (momentu obrotowego) niz przewiduje dokumentacja

ruchowa zasuwy lub zastosowanie innego sposobu zamykania zasuwy moze spowodowal trwate
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uszkodzenie elementow zamykajacych co skutkuje utratg jej szczelnosci badz unieruchomieniem zespotu
napedowego.

D) Wylaczanie z ruchu armatury.

Armatura wylaczana z pracy po oprdznieniu instalacji powinna zostaé otwarta, nie nalezy
doprowadzi¢ do wystudzenia zasuwy w pozycji zamknigte;j.

E) Prace naprawcze — przeglady

Demontazu zasuwy w celu jej przegladu lub naprawy moga dokona¢ pracownicy ktorych wiedza i
doswiadczenie na to pozwala. Demontaz przeprowadzi¢ na podstawie dokumentacji techniczno ruchowej. W
okresie gwarancyjnym zgode na demontaz zasuwy lub uktadu napedowego wydaje producent armatury.

F) Zamykanie zasuwy - wazng zasada, stosowang przez personel obstugi na obiektach
energetycznych na instalacjach o wysokiej temperaturze jest pilnowanie reguly, ze na goraco moze by¢
otwarta tylko ta zasuwa, ktora rowniez na gorgco byta zamknigta.

G) Wygrzewanie zasuwy powinno si¢ odbywaé z otwartymi zasuwami. Wynika to z faktu, ze

trudno jest wygrzac¢ duzg zasuwe symetrycznie z obu stron.

29




