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INSTRUKCJA OBSLUGI I EKSPLOATACII

osadnikow wysokoparametrowych prostych
PN250 — PN630

Spis tresci:

Informacje ogdlne

Opis techniczny

Zastosowanie

Transport 1 skladowanie armatury
Przygotowanie do montazu na instalacji
Montaz na instalacji

Przygotowanie do probnego rozruchu
Obstuga 1 eksploatacja

9. Szczegdtowy opis budowy
10.Szczegotowy demontaz i montaz
11.Bezpieczenstwo 1 gwarancja
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1. INFORMACJE OGOLNE

Niniejsza ,,Instrukcja obstugi i eksploatacji” dotyczy , produkowanych przez FAP Wakmet,
osadnikéw wysokoci$nieniowych prostych, o ci$nieniu nominalnym od PN250 do PN630.
Projektowanie, produkcja 1 testowanie osadnikow wykonywane jest zgodnie z Systemem
Zapewnienia Jakosci wg ISO 9001:2000 oraz Europejska Dyrektywa Cisnieniowa Nr 97/23/EC.
Wilasciwa instalacja, uzytkowanie i naprawy zapewnig prawidtowe funkcjonowanie osadnikow.
Producent nie bgdzie ponosil zadnej odpowiedzialno$ci w przypadku nieprzestrzegania instrukcji
zawartych w tym dokumencie.

Osadniki wysokoparametrowe moga by¢ eksploatowane wylacznie w zakresie dopuszczalnych

temperatur i ci$nien.

Uzytkowanie osadnikow poza dopuszczalnym zakresem parametrow moze spowodowac ich

powazne uszkodzenia.

Instrukcje zawarte w tym dokumencie nie biorg pod uwagg:

- jakichkolwiek zdarzen, ktoére moga wystapi¢ w czasie instalacji, uzytkowania i naprawy,

- przepisOw lokalnych; uzytkownik musi zapewnié, ze przepisy te beda $cisle przestrzegane przez
wszystkich, wigcznie z personelem dokonujacym instalacji.

Armatura musi by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolony personel. Nieprawidtowe

uzytkowanie osadnikow moze mie¢ istotny wptyw na caty system taki jak np. wyciek czynnika,

ograniczenie w funkcjonowaniu systemu itp.

Niniejsza instrukcja jest zgodna z wymogami Dyrektywy 97/23/EC.

2. OPIS TECHNICZNY

Osadniki, wykonywane z wktadem filtracyjnym o okreslonej wielko$ci oczka, stuzag do
ochrony urzadzen wchodzacych w sklad instalacji, przed szkodliwym oddzialywaniem
zanieczyszczen mechanicznych zawartych w czynniku roboczym. S3a to armatury o dzialaniu
samoczynnym. Sa urzadzeniami bezobstugowymi, nieczystosci osadzaja si¢ na zainstalowanym
wewnatrz armatury wkladzie filtracyjnym, Dopuszcza si¢ montowanie osadnikow w dowolnej
pozycji.

Osadniki produkowane sa w dwoch wersjach: z koncowkami do spawania oraz z kolnierzami
bocznymi.

Koncéwki do spawania przygotowywane wg PN-EN 12627 , kotnierze natomiast wg PN-EN 1092-
1 z oznaczeniem PN oraz wg PN-EN1759-1 z oznaczeniem klasy. Mozliwe jest wykonanie
wyrobow wg dokumentacji zamawiajacego — wymagane sa wczesniejsze uzgodnienia.

Potaczenie korpusu i pokrywy zabezpieczone jest przed przeciekiem uszczelka SPETORING.
Konstrukcja osadnikow zostata poddana analizie zagrozen wynikajacych z oddziatywania wszelkich
czynnikow wewnetrznych, zewnetrznych, obstugi, niezamierzonych dziatan oraz oddziatywania na
srodowisko ludzkie.



FABRYKA ARMATURY PRZEMYSLOWEJ 3
,,WAKMET” spoétka jawna

Kaczmarek, Krzywdzinski, Wachowski, Wilczynski
Bodzanow 75 48-340 GRUCHOLAZY 1
tel.+48(077) 439-40-20, fax +48(077) 439-18-72
wakmet@wakmet.com.pl www.wakmet.com.pl

3. ZASTOSOWANIE

Osadniki przeznaczone s3 do wody , pary wodnej oraz innych niepalnych, nieagresywnych
chemicznie i nietoksycznych czynnikow — w wykonaniu ze stali weglowych i stopowych oraz do
czynnikow agresywnych chemicznie i toksycznych. Osadniki proste wysokocisnieniowe mogg by¢
eksploatowane wylacznie w zakresie dopuszczalnych temperatur i ci$nien.

Uzytkowanie osadnikow poza dopuszczalnym zakresem parametrow moze spowodowac ich
powazne uszkodzenia.

Zalezno$ci ci$nienia i temperatury, dla poszczegdlnych typéw osadnikow, okreslaja odpowiednie
karty katalogowe.

Materiaty wszystkich czgéci przenoszacych ci$nienie zgodne s3 ze zharmonizowanymi normami
europejskimi.

Osadniki wykonywane sa w dziesigciu wersjach materialowych, w zaleznosci od warunkow, w
jakich beda przebywaly i pracowaty:

stale weglowe i stopowe

- stal P250GH do pracy przy max. temperaturze 450°C (723K)

U — stal 16Mo3 do pracy przy max. temperaturze 530°C (803K)

A — stal 13CrMo4-5 do pracy przy max. temperaturze 560°C (833K)

B — stal 10CrMo09-10 do pracy przy max. temperaturze 600°C (873K)

C —stal 14MoV6-3 do pracy przy max. temperaturze 570°C (873K)

E —stal X10CrMoVNDB9-1 do pracy przy max. temperaturze 670°C (943K)

E2 — stal X10CrNMoVNDb9-2 do pracy przy max temperaturze 650°C (923K)

F — stal 15NiCuMoNDb5-6-4 do pracy przy max temperaturze 500°C (773K)
stale austenityczne (kwasoodporne)

A — stal X6CrNiTil8-10 do pracy przy max. temperaturze 250°C (523K) dla czynnikow

agresywnych chemicznie i 600°C (873K) dla czynnikdéw neutralnych chemicznie

B — stal X2CrNiMo17-12-2 do pracy przy max. temperaturze 250°C (523K) dla czynnikoéw

agresywnych chemicznie 1 550°C (823K) dla czynnikdéw neutralnych chemicznie
Tablice zalezno$ci temperatury i ci$nienia dla poszczegdlnych wariantdow materialowych znajduja
si¢ w kartach katalogowych.

UWAGA: Nie nalezy stosowa¢ powyiszej armatury niezgodnie z wytycznymi niniejszej
instrukeji. Wszelkie od tego odstepstwa mogg grozi¢ utrata zdrowia a nawet zycia.

4. TRANSPORT I SKEADOWANIE ARMATURY

Osadniki dostarczane s3 w stanie gotowym do uzytkowania. Odpowiednie $rodki
bezpieczenstwa powinny by¢ podjete aby uchroni¢ armature przed uszkodzeniem w czasie
transportu.

Armatura powinna by¢ transportowana przy uzyciu lin zaczepionych za ucho kolnierza gérnego
przy uzyciu urzadzenia dzwigowego — (za $ruby z uchem wkrgcone w pokrywe osadnika). Po
dostawie na miejsce montazu, a przed instalacjg, armatura powinna by¢ sprawdzona czy nie ulegla
uszkodzeniu w czasie transportu.

Armatur¢ nalezy skladowac tak, aby nie wplyneto to na jej pozniejsze uzytkowanie. Nalezy
zabezpieczyC jg przed szkodliwym dzialaniem wilgoci, kurzu, pytu, korozji itp. Przechowywanie
armatury moze si¢ odbywa¢ w miejscach suchych i zabezpieczonych od szkodliwego oddziatywania
opadow atmosferycznych i oddziatywan chemicznych substancji lub gazow.

-
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Zakres dopuszczalnych temperatur w pomieszczeniu powinien zawieraC¢ si¢ w przedziale
5°C - 30°C.

Osadniki sktadowane powyzej 4 miesigcy, przed zainstalowaniem, nalezy podda¢ ogledzinom
zwracajac szczegolng uwage na:

- zakonserwowanie powierzchni wewnetrznych,

jakos$¢ powloki malarskie;,

kontrole zaslepek,

- kontrole innych zabezpieczen,

- dokumenty kontrolne przywieszone do armatury;

Stosujagc wymienione wyzej zalecenia armatur¢ mozna skladowaé¢ do 12 miesigcy. Jezeli okres
sktadowania przekracza 1 rok — armatur¢ nalezy odkonserwowac, podda¢ badaniom ci§nieniowym,
a nastgpnie zakonserwowac¢ ponownie.

5. PRZYGOTOWANIE DO MONTAZU NA INSTALACJI

Przed przystgpieniem do montazu armatury nalezy:

- przeprowadzi¢ identyfikacje armatury wraz z dokumentacja,

- przeprowadzi¢ kontrole potaczen armatury czy odpowiada zaktadanym wymiarom,

- przeprowadzi¢ badanie kompletnosci armatury oraz wymaganej dokumentacji technicznej,
protokotéw odbiorowych, §wiadectw jakosci itp.,

- odkonserwowa¢ powierzchnie 1 przytacza, ktore podlegaja spawaniu,

- usung¢ zabezpieczenia i zaslepki,

- sprawdzi¢ czy powierzchnie przylg spawalniczych sg nieuszkodzone 1 metalicznie czyste — bez
farby 1 korozji,

- sprawdzi¢ wnetrze osadnika i rurociggu, czy jest wolne od jakichkolwiek nieczystosci.

6. MONTAZ NA INSTALACJI

Wilasciwa instalacja ma zasadniczy wplyw na funkcjonowanie armatury. Prace montazowe
musza by¢ przeprowadzone przez wykwalifikowany personel, ktory jest zapoznany z
zastosowaniem 1 przeznaczeniem osadnikéw. Prace montazowe musza by¢é wykonywane pod
nadzorem, z zachowaniem przepisow BHP.
Armatura przed montazem na instalacji nie podlega demontazowi.
Osadniki nalezy ustawi¢ pomigdzy koncowkami rurociagu tak, aby zachowa¢ kierunek przepltywu
zgodny z oznakowaniem na korpusie.

Dla osadnikow z przylaczami kolnierzowymi:

Tabela nr 1. Moment obrotowy dokrecania $rub montazowych [Nm]

Roz.m lar Szemscmkat Klasy wytrzymatlos$ci Srub
gwintu Oj

5,6 5,8 6,8 8,8 10,9 12,9
MS5 8 2,8 3,7 4,5 6,0 8,5 10
M6 10 4,8 6,4 7,7 10 14 17
M8 13 12 16 19 25 35 41
M10 17 23 31 37 49 69 83
M12 19 40 54 65 86 120 145
M14 22 64 86 105 135 190 230

A4-
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M16 24 98 130 155 210 295 355
Mi18 27 135 180 215 290 405 485
M20 30 190 255 305 410 580 690
M22 34 260 345 415 550 780 930
M24 36 330 440 530 710 1000 1200
M27 41 490 650 780 1050 1500 1800
M30 46 660 880 1050 1450 2000 2400
M33 50 900 1200 1450 1900 2700 3250

Uzyte do mocowania $ruby, nakretki 1 podktadki musza by¢ wykonane z odpowiednich i
certyfikowanych materiatow, o wymaganej klasie wytrzymatosci.

Dla osadnikéow z przylaczami spawanymi:

Potaczenia spawane moga by¢ wykonane tylko przez wykwalifikowany personel, przy uzyciu
odpowiednich urzadzen. Odpowiedzialno$¢ za to oraz za wszelka niezbedng obrobke cieplng
spoczywa na wiascicielu (uzytkowniku) rurociggu. W trakcie spawania nalezy zwroci¢ szczeg6lng
uwage, aby nie zanieczysci¢ osadnika i rurociagu.

Armatura nie moze by¢ zamontowana w sposob, ktory spowoduje powstawanie w rurociggu
naprezen osiowych i momentéw obrotowych..

7. PRZYGOTOWANIE DO PROBNEGO ROZRUCHU

Przed probnym rozruchem nalezy sprawdzi¢ wszystkie polaczenia i doszczelnienia,
wyeliminowaé niewlasciwosci.
Sprawdzi¢ umocowanie i podparcie osadnika.
Przeprowadzi¢ koniecznie sprawdzenie danego wycinka i rurociggu. Momenty kontrolne i proby
rozruchu przeprowadzi¢ z uwzglednieniem instrukcji uzytkownika. Proby rozruchu przeprowadzi¢
przy uzyciu neutralnego czynnika. W trakcie proby kontrolowaé szczelnos¢ kadtuba, uszczelnien
pokrywy i kadluba, potaczen migdzykoknierzowych oraz potagczen spawanych. Po zakonczeniu prob
rozruchowych, instalacj¢ oprézni¢ i przygotowac do eksploatacji.

8. OBSLUGA I EKSPLOATACJA

W trakcie eksploatacji osadnik nalezy kontrolowaé. Czgsto§¢ kontroli nie rzadziej niz co 4
miesigce. Kontroli podlega szczelno$¢ pomigdzy korpusem i pokrywa.
W przypadku wystapienia nieszczelnosci, o ile jest to mozliwe, dociaggnac¢ Sruby potaczeniowe
kadtuba i pokrywy.
Przed przystapieniem do jakiejkolwiek pracy przy armaturze, lub przed jej demontazem z rurociggu
nalezy upewni¢ si¢, ze nie wystepuje ci$nienie i armatura jest ochtodzona.
Jezeli czynnik jest toksyczny lub palny, armatura musi by¢ oprézniona, a nastegpnie przeptukana lub
przedmuchana.
Osadniki firmy FAP WAKMET sg projektowane w ten sposob, aby zminimalizowa¢ ich obstuge.
Uzytkownik instalacji jest odpowiedzialny za ustalenie regularnych inspekcji, ktorych czestotliwose
zalezy od warunkéw pracy armatury.
Wiasciwe funkcjonowanie armatury moze by¢ przedtuzone przez wymiang uszczelki R-S.
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Zaleca si¢ kazdorazowo, przy demontazu i montazu osadnika, nalezy wymieni¢ uszczelnienie
kadtub-pokrywa. Mozna je zamowi¢ w FAP WAKMET lub w firmie produkujacej uszczelnienia
podajac typ, wielkos¢ przelotu oraz numer fabryczny osadnika. Numer fabryczny jest wybity na
kadtubie, na kothierzu pod pokrywe, od strony licowej. W przypadku wystgpienia koniecznos$ci
wymiany innych elementdéw, nalezy korzystac¢ z czgsci zalecanych przez producenta.

Przed zatozeniem na instalacji, osadnik powinien by¢ sprawdzony na szczelno$¢ zgodnie z
EN 12266-1.

9. SZCZEGOLOWY OPIS BUDOWY

9.1 Osadniki DN10 - DN25

Rys. nr 1. Osadniki DN10-DN25

Podstawowe elementy: kadtub [1] , ostona wktadu filtra [4], wktad filtracyjny [5], pokrywa [03]
1uszczelka [13].
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9.2 Osadniki DN5S0 — DN150
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Rys. nr 2. Wariant z wewnetrzng pokrywg samouszczelniajgcg.

Podstawowym elementem jest kadtub [01] wyposazony we wkiad filtracyjny  [04], gtownym
elementem przenoszacym cisnienie jest pokrywa wewnetrzna [37], uszczelniona szczeliwem
trapezowym [13] 1 zabezpieczona od gory pierscieniem oporowym [39] 1 pierscieniem dzielonym
[40], do wstepnego doszczelnienia tego ukladu stuzy pokrywa [03] wraz ze Srubami [20]
1 nakretkami [21].
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9.3 Wykonania specjalne

Na zyczenie klienta, FAP Wakmet dostosowuje swoje osadniki do jego szczegdlnych wymagan
1 oczekiwan oraz do zadan, jakie osadniki bedg spetniaty 1 do szczegdlnych warunkéw ich otoczenia
1 pracy. Przyktady na rys. pogladowym ponizej — osadnik 972SF DN150 PN500.
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Rys. nr 3. Wariant z uszczelkq, bez wewnetrznej pokrywy samouszczelniajqcej.

Wykonanie z przeciwkotnierzami na kroc¢cu spustowym.
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10.SZCZEGOLOWY DEMONTAZ I MONTAZ

10.1 Osadniki DN10 — DN25 (wg rys. nr 1)

¢ DEMONTAZ

1. Zamocowa¢ osadnik (unieruchomi¢ pokrywa ku gorze).
2. Roztaczy¢ pokrywe [03] z kadtubem [01].
3. Z kadluba mozna wyja¢ wkiad filtracyjny [04], i uszczelkg [13].

¢ MONTAZ

1. Zamocowa¢ kadtub w imadle (w przypadku duzych przelotow ustawi¢ na podstawkach —
pryzmach) kotnierzem pod pokrywe ku gorze.

2. Wiozy¢ wkiad filtracyjny [04] do kadtuba

3. Witozy¢ uszczelke [13] do zamka.

4. Wkreci¢ pokrywe [03] na kadiub

10.2 Osadniki DN50 — DN150 (wariant Z wewnetrzna pokrywa samouszczelniajaca

wg rys. nr 2)

+* DEMONTAZ

1. Zamocowa¢ zawor (unieruchomi¢ pokrywa ku gorze).

2. Roztaczy¢ gérng pokrywe [03] z kadtubem [01], odkrecajac nakretki [19] ze §rub dwustronnych
[18].

3. Wyjac¢ pierscienie dzielone [40] korzystajac ze srub [20] nalezy wyciagna¢ ku gorze pokrywe
wewnetrzng [ 37] wraz z pierscieniem oporowym [39] 1 uszczelkg trapezowa [40].

4. Z kadluba mozna wyja¢ wktad filtracyjny [04]

5. Z pokrywy wewnetrznej [37] mozna wykreci¢ $ruby [18].

% MONTAZ

1. Zamocowa¢ kadtub [01] w imadle (w przypadku duzych przelotow ustawi¢ na podstawkach —
pryzmach) kolierzem pod pokrywe ku gorze.

2. Wiozy¢ wkiad filtracyjny [04] do kadtuba [01]

3. Na zewnatrz gardzieli wkreci¢ do pokrywy wewnetrznej [37] sruby dwustronne [18]

4. Wtozy¢ do gardzieli kadluba [01] pokrywe wewnetrzng [37] a nastgpnie uszczelke trapezowa
[13] i pier$cien oporowy [37],

5. Wlozy¢ do kanatka kadtuba [01] pierscien dzielony [39]

6. natozy¢ pokrywe [03] i nakreci¢ nakretki [19] , przy pomocy tego uktadu srubowego uzyskac
szczelno$¢ na pokrywie samouszczelniajacej [37].
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10.3 Osadniki DN50 — DN150 (wariant z uszczelka, bez pokrywy wewnetrznej — wg rys. nr 3)

+* DEMONTAZ

1. Zamocowa¢ osadnik (unieruchomic¢) pokrywa ku gorze.
2. Rozlaczy¢ podzespdt pokrywy [03A] z kadtubem [01], odkrgcajac nakretki [19] ze $rub
dwustronnych [18].

3. Z kadtuba mozna wyja¢ sito, uszczelke [13] 1 wykrecié¢ $ruby dwustronne [18].
** MONTAZ

1. Zamocowa¢ kadlub [01] w imadle (w przypadku duzych przelotéw ustawi¢ na podstawkach —
pryzmach). Wkreci¢ $ruby dwustronne [18] kadluba. Wtlozy¢ uszczelke [13] do zamka
kadtuba.

2. Wiozy¢ sito do zamka.

3. Natozy¢ pokrywe na kadlub Zwrdci¢ szczegdlng uwage na to, aby wystajacy koniec sita znalazt
si¢ w gniezdzie (zamku) pokrywy. Ponadto nalezy réwniez zwroci¢ uwage, by oznakowanie
odlane, lub odkute na kadtubie i pokrywie znajdowaty sie po tej samej stronie zaworu.

4. Nakreci¢ nakretki [19] (naprzemiennie — krzyzowo), a nast¢pnie sprawdzi¢ czy zachowana jest
réwnoleglos¢ kotnierzy pokrywy i kadluba z zachowaniem minimalnej szczeliny mi¢dzy nimi
ok. 0,5 mm.

11. BEZPIECZENSTWO I GWARANCJA

Niniejsza instrukcja zawiera podstawowe zalecenia, ktore muszg by¢ przestrzegane w czasie
instalacji, eksploatacji i prac naprawczych. Monterzy 1 pracownicy obstugi powinni jg przeczytaé
1dobrze zrozumie¢ zanim instalacja zostanie uruchomiona. Caty personel zaangazowany przy
montazu, obsludze, nadzorze i1 serwisie armatury powinien posiada¢ odpowiednie kwalifikacje.
Kompetencje 1 odpowiedzialno$¢ personelu musi by¢ jasno i1 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 i §rodowiska.

Jakiekolwiek modyfikacje dostarczonej armatury mozliwe sg jedynie za zgodg producenta.

W celu zapewnienia bezpieczenstwa nalezy stosowac tylko oryginalne cze$ci zamienne.

Roszczenia gwarancyjne nie beda uwzgledniane, jesli stosowane beda nieodpowiednie czgsci
zamienne 1 materialty. Reklamacje dotyczace funkcjonalnosci i1 bezpieczenstwa osadnika beda
rozpatrywane tylko wtedy, gdy nie zostaly przekroczone maksymalne dopuszczalne parametry
robocze (patrz: karta katalogowa).
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