Instrukcja obstugi
Druk5769
Luty 2004

Zawor TBX

Zawor do kondycjonowania pary Model TBX
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Zawartos¢ instrukcji

Instrukcja niniejsza zawiera informacje na tematinstalaciji,
konserwacji i czesci zamiennych zaworu regulacyjnego
Model TBX. Szczegdtowe informacje o sitownikach,
ustawnikach iwyposazeniu dodatkowym mozna znalez¢
w oddzielnych instrukcjach obstugi.

Czynnosci zwigzane z instalacjg, obstugg i konserwacjg
zaworow Model TBX powinny by¢ wykonywane tylko
przez pracownikéw, ktérzy (1) zostali przeszkoleni i
posiadajg odpowiednie kwalifikacje w zakresie instalacji,
obstugiikonserwacjizawordéw, sitownikdéw i wyposazenia
dodatkowego oraz (2) doktadnie zapoznalisig zniniejszg
instrukcjg. W przypadku zaistnienia jakichkolwiek
watpliwosci nalezy skontaktowac sie z biurem Emerson
Process Management w celu ich wyjasnienia przed
przystgpieniem do wykonywania dalszych czynnosci.

Opis

Zawdrdo kondycjonowaniapary Model TBX (patrzilustracja
1) zapewnia pewne i efektywne rozwigzanie problemu
redukcji cidnienia i temperatury pary w pojedynczym
urzgdzeniu. Typowe zastosowania zaworu obejmujg
regulacje cinieniazwrotnego pary, uktady obejsciaturbiny,
rozruchu kottdw, pomocnicze systemy do schtadzania
i osuszania pary, uktady grzewcze i inne aplikacje
wymagajgce precyzyjnejregulacjiciSnieniaitemperatury.

| FISHER

llustracja 1. Zawdr Model TBX do kondycjonowania pary

FirmaEmerson Process Management nie bierze
odpowiedzialnosci za dobdr, zastosowanie
lub obstuge ich produktéw. Catkowita
odpowiedzialno$¢é za doboér, zastosowanie
i obstuge produktéw firmy Emerson spada
na kupujacego lub uzytkownika koncowego.

Zawdér do kondycjonowania pary Model TBX (ilustracja 1)
zostat zaprojektowany do zastosowania w najbardziej
wymagajgcych aplikacjach we wspétczesnych
elektrocieptowniach, gwarantujgc precyzyjng regulacje
ci$nienia i temperatury. Konstrukcja zaworu TBX jest
wynikiem 20 letniego do$wiadczenia w projektowaniu
i wytwarzaniu urzgdzen do kondycjonowania pary. Korpus
zaworu zostat zaprojektowany przy wykorzystaniu analizy
elementéw skonczonych i dynamiki ptynéw w celu
optymalizacji jakosci i niezawodnosci dziatania
w najbardziej wymagajgcych aplikacjach obstugi pary.
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Tabela 1. Dane techniczne konstrukcji standardowych (dane konstrukcyjne)

Wielkos$¢ przytagczaprocesowego”
m 6x8%, m 8x12, m 10x16, m 12x16, m 12x20,
m 16x24, m 20x30 i m 24x36

Typ przytacza procesowego
m ANSI spawane doczotowo (wszystkie wielkosSci)
m ANSI kotnierzowe z uskokiem (wszystkie
wielko$ci)

Budowakorpusu
Katowa (przeptyw do géry)

Wielko$¢ przytacza procesowego®
ANSI Class = 600, m 900, m 1500 i m 2500

Typ pokrywy
Mocowana $rubami

Klasa szczelnosci odcigecia przeptywu zgodnie
z normami ANSI/FCI 70-2 i IEC 60534-4
Klasa V (standard)

Charakterystyka przeptywu zespotu gniazdo-
zawieradto

m Liniowa (standardowa)

m Specjalna

1. Standardowe wielkosci przytacza procesowego. Dostepne sg réwniez inne przytacza wlotowe i wylotowe dla kazdej z wielko$ci korpusu.
2.Zapis oznacza wielko$¢ przytacza wlotowego i wylotowego, tzn. 6x8 oznacza przytagcze wlotowe 6 calii przytagcze wylotowe 8 cali.

3. Nie wszystkie wielkoéci zaworéw dostepne sg dla wszystkich ci$niert nominalnych.

Tabela 2. Dane techniczne konstrukcji standardowych (dane materiatowe)

Korpus/pokrywa
m SA105 (stal weglowa)
m SA182 grade F22 (2-1/4Cr-1Mo)
m SA182grade F91 (9Cr-1Mo-V)

Sruby i nakretki pokrywy
m Korpus zaworu z SA105 - SA193 grade B7
m Korpus zaworu SA182 grade F22
— SA193 grade B16/Inconel 718
m Korpus zaworu SA182 grade F91
— SA193 grade B16/Inconel 718

Grzyb
F22 z prowadzeniem i powierzchniami
uszczelniajgcymi ze stopu Alloy 6

Trzpien
SA479 Typ XM-19 (Nitronic 50)

Tuleja
SA182 grade F22 nitryzowana‘"

Gniazdo
m Korpus z SA105 - stal weglowa z powierzchniami
uszczelniajgcymi ze stopu alloy 6
m Korpus z SA182 grade F22 - F22 z
powierzchniami uszczelniajgcymi ze stopu alloy 6
m Korpus z SA182 grade F91 - F91 z
powierzchniami uszczelniajgcymi ze stopu alloy 6

Pierscienie ttokowe
Alloy 6 z ekspanderem z Inconelu X-750

Uszczelki ptaskie
Inconel/grafit

Dtawnica
Grafit/Grafoil

Dysze
Stalnierdzewna 410

1. Dla konstrukcji Whisper Il1.

W zaworze TBX przeptyw odbywa sie w kierunku do gory,
konstrukcja jego gwarantuje wysokg jakosc¢ i tatwosé
obstugi (patrz ilustracja 2). Zawér TBX wykorzystuje
tuleje Whisper Trim o niskim poziomie hatasu.

Uproszczona konstrukcja zespotu gniazdo—zawieradto
jest termicznie skompensowana, aby bez probleméw
pracowa¢ w warunkach szybkich zmian temperatury
wystepujgcych podczas dziatania turbiny.
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Kluczowym problemem w kazdej aplikacji do
kondycjonowania pary jest atomizacja wody i jej zamiana
w pare. Zawor TBX zawiera zblocze wody wiryskowe;j
0 zmiennej geometrii. Dysze typu AF wytwarzajg mgte
odpowiednig do aplikacji 0 duzej zmianie zakresowosci.
Dysze sg rozmieszczone w sposéb gwarantujgcy petne
mieszanie i szybkie odparowanie wody w dowolnych
warunkach przeptywu (patrz ilustracja 2). System
wtryskiwania wody jest wynikiem wieloletnich badan
idoswiadczen przy atomizacjiiodparowaniu wody. Szerokie
zastosowanie metod numerycznych dynamiki ptynoéw
oraz badania dziatajgcych urzadzen byty wykorzystanie
przy konstrukcji systemu wtryskiwania.

Lokalizacja przetwornika ciSnienia

Przy regulaciji cisnienia po stronie wylotowej, wazne jest,
aby przytacze przetwornika cisnienia znajdowato sig nie
blizejniz 3 m od wylotu zaworu. Przytgcza cidnieniowe do
regulacji cisnienia zwrotnego mogg by¢ zamontowane
bezposrednio na wlocie zaworu. Czujnik i przetwornik
ciSnieniamuszg by¢ zainstalowane zgodnie zinstrukcjami
producentaurzadzen.

Lokalizacja czujnika temperatury

Lokalizacja czujnika temperatury jest okreslona przez
warunki robocze aplikacji i podana jest na karcie
informacyjnej dla uzytkownika. Typ czujnika temperatury
i ostony termicznej moze znaczaco wptyna¢ na czas
reakcji czujnika iparametry regulacyjne w petli sterujacej
temperatury. Szczegdétowe informacje mozna uzyskac
od producenta czujnika temperatury. Czujnikiprzetwornik
temperatury muszg by¢ zainstalowane zgodnie z
instrukcjami producenta urzadzen.

Strategie sterowania

Regulacja cisnienia odbywa sie zazwyczajw zamknietej
petli sprzezenia zwrotnego. Cisnienie procesowe moze
by¢, w zaleznosci od aplikacji, cisnieniem po stronie
dolotowej lub wylotowej. Regulacja temperatury moze
by¢ realizowana zaréwno w uktadach ze sprzezeniem
zwrotnym, jak i sprzezeniem wyprzedzajgcym. Typowy
system regulacji temperatury w zamknietej petli ze
sprzezeniem zwrotnym (patrzilustracja 4) jest stosowany
tam, gdzie mozliwy jest precyzyjny pomiar temperatury.
Zgodnie z definicja, dziatanie systemu opiera sie
napomiarze odchyleniatemperatury od wartosci nastawy
i przesytaniu informaciji o btedzie do systemu sterowania
w celu zmiany nastawy elementu uktadu regulacji
temperatury. Przyktadowy schemat takiej instalacji
przedstawiono na ilustracji 4.

Typowy uktad regulacji temperatury ze sprzezeniem
wyprzedzajgcym (patrz ilustracja 5) to system, ktory
reaguje na zmiany parametréw wejsciowych i dokonuje
zmian nastawy uktadu regulacji w celu uzyskania statosci
punktu pracy uktadu. Strategia sterowania ze sprzezeniem
wyprzedzajgcym jest stosowana wowczas, gdy nie jest
mozliwy pomiartemperatury wymagany w typowej strategii
sprzezenia zwrotnego, gdy jako$¢ sterowania wymaga
wigkszej reakcyjnosci lub gdy zmienne regulacyjne
zmieniajg sie w sposob nieproporcjonalny. Tego typu
strategie sterowania sg realizowane przy wykorzystaniu
zewnetrznych logicznych urzadzen sterujgcych, takich
jak PLC lub DCS zawierajgcych algorytmy sterowania
pozwalajgce na okreslenie prawidtowej reakcji systemu
do osiggniecia zgdanejtemperatury po stronie wylotowe;.
Przyktadowy schemat takiej instalacji przedstawiono na
ilustraciji 5.

Instalacja

OSTRZEZENIE

W celu unikniecia zranienia, podczas
prowadzeniajakichkolwiek pracinstalacyjnych
i obstugowych nalezy nosic¢ rekawiczki, ubranie
i okulary zabezpieczajace.

Jesli zawor jest instalowany w warunkach
przekraczajacych dopuszczalne wartosci
cisnien dla korpusu zaworu lub przytacza
kotnierzowego, to na skutek gwattownego
uwolnienia ci$nienia moze nastapi¢ powazne
zranienie osob obstugujacych lub uszkodzenie
urzadzenia. W celu unikniecia takiej sytuaciji
nalezy zawsze =zainstalowa¢ zawor
bezpieczenstwa zgodnie z lokalnymi
wymaganiami i dobra praktyka inzynierska.

Nalezy zawsze upewnié¢ sie, czy nie jest
konieczne zastosowanie dodatkowych sSrodkéw
bezpieczenstwa dla ochrony przed medium
procesowym.

Zawor jestprzeznaczony do pracy w okreslonym
zakresie warunkéw roboczych (patrztabela1).
Praca w warunkach przekraczajacych
dopuszczalne wartosci moze spowodowaé
uszkodzenie zaworu, jego biedne dziatanie lub
utrate mozliwosci regulacji przeptywu.
Nie wolno narazaé zaworu na warunki
procesowe przekraczajagce dopuszczalne
wartosci. Jesli uzytkownik nie jest pewny codo
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mozliwosci wykorzystania zaworu, to nalezy
skontaktowaé sie z biurem firmy Emerson
Process Management. Nalezy podaé numer
seryjny urzadzenia (znajdujacy sie natabliczce
znamionowej) i inne wazne informacje.

1. Przed instalacjg zaworu konieczne jest oczyszczenie
i przedmuchanie instalacji procesowej po stronie dolotowe;j
zaworu, aby nie pozostaty zadne zanieczyszczenia, czy
pozostatosci po spawaniu. W trakcie przygotowania
zaworu do instalacji nalezy chroni¢ przytgcza zaworu
przed dostaniem sig ciat obcych do wnetrza korpusu
Zaworu.

2. Sprawdzi¢, czy wnetrze zaworu jest czyste. Jesli
mozliwe, to przed instalacjg zaworu w rurociggu zaleca
sie czasowe podtgczenie sitownika do przewodow
sterujgcychisprawdzenie poprawnoscidziatania zaworu.
Odtgczy¢ przewody sterujgce (jesli je podtaczono).

OSTRZEZENIE

Nie wolno podnosi¢ zaworu chwytajac go za
jarzmo sitownika. Nieprawidtowe podnoszenie
zaworu moze by¢é przyczyna zranienia
personelu obstugilub zniszczenia urzadzenia.

3. Uchwyt liny do podnoszenia owing¢ wokét korpusu
zaworu, aby mozna byto go bezpiecznie umiesécic¢
W rurociggu.

OSTRZEZENIE

Nie wolno narazaé korpusu zaworu nadziatanie
sitzginajacych powstajacych podczas instalaciji
miedzy nieré6wnolegtymi rurami Ilub
przytaczami kotnierzowymi. Nieprawidtowa
instalacjamoze by¢ przyczyna nieszczelnosci
prowadzaca do zranienia personelu lub
zniszczenia urzadzenia.

4. Przytacza kotnierzowe — gwinty Srub przytgcza
kotnierzowego pokry¢ smarem wysokotemperaturowym.
Zainstalowaé uszczelki ptaskie kotnierzy i wykonaé
potaczenia $rubowe zgodnie z obowigzujgcymi normami
i praktykami inzynierskimi.

5. Przytacza spawane — procedury spawaniamuszg byé
zgodne z normami, odpowiednimi do wykonania
materiatowego korpusu i rurociggu. Sposob podgrzania
wstepnego, elektrody spawalnicze i obrébka cieplna po
spawaniu musza by¢ zgodne z obowigzujgcyminormami.
Materiaty konstrukcyjne zawsze sg wyspecyfikowane
w karcie informacyjnej otzrymywanej przez uzytkownika.
Zaleca sie roztozenie zaworu przed spawaniem.
Jesli wykonanie przytagcza wlotowego i wylotowego
nastepuje przy ztozonym zaworze, to grzyb zaworu nie
moze dotyka¢ do gniazda zaworu podczas spawania.
Jesli zawdr jest spawany przy wykorzystaniu procesu
SMAW, to konieczne jestroztozenie zaworu, aby zapewnic

catkowite oczyszczenie wnetrza zaworu z pozostatosci
po spawaniu.

Uwaga

W zaleznosci od wykonania materiatowego
korpusu moze zachodzi¢ koniecznos¢ obrobki
cieplnej po spawaniu. W takim przypadku
mozliwe jest uszkodzenie czesciwewnetrznych
zaworu. Jesli konieczna jest obrobka cieplna
po spawaniu, to zaleca sie demontaz wszystkich
elementéw zespotu gniazdo-zawieradto i dysz.
Dodatkowe informacje moznauzyskac wfirmie
Emerson Process Management.

6. Przed podtaczeniem do zaworu TBX zaworu
regulacyjnego wody wtryskowej i przewoddw rurowych
w wodg chfodzgcg, konieczne jest usunigcie wszystkich
zanieczyszczenipozostatosci po spawaniu z przewodow
rurowych. W celu zmniejszenia prawdopodobienstwa
zablokowania dysz, do schtadzania nalezy stosowac
tylko czystg wode. W jak najblizszej odlegtosci od zaworu
TBX nalezy zainstalowac filtr o wielko$ci oczek 100.
Wielkosé filtru nalezy okresli¢ na podstawie podanych
przez producenta filtra krzywych spadkow cisnienia.
Moze zaj$¢ koniecznos¢ zastosowania filtru o wielkosci
wigkszej niz Srednica instalacji doprowadzajgcej wode.

OSTRZEZENIE

Niezainstalowanie filtru moze by¢ przyczyna
zatkania sie dyszy, a w konsekwencji
uszkodzenia lub zniszczenia zaworu. Brak
regulacjitemperatury wynikajacy z niedroznych
dyszy moze spowodowaé przekroczenie
dopuszczalnego zakresu temperatur pracy
zaworu lub instalacji. Przekroczenie
dopuszczalnych temperatur moze spowodowac
zniszczenie urzadzen lub zranienie personelu.

7. Po stronie wylotowej zaworu TBX konieczna jest
instalacja odcinka prostoliniowego rurociggu
gwarantujgcego petne odparowanie wody chtodzace;j.
Przyktadowy schematinstalacji przedstawiono nailustracji
3. Wymagana dtugosc¢ odcinka prostoliniowego po stronie
wylotowej jest podawana w karcie konfiguracyjnej
otrzymywanej przez uzytkownika wraz z zaworem TBX.
Dtugo$¢ ta jest charakterystyczna dla kazdej aplikaciji
i jest okreslana przez producenta zaworu.

8. Czujnik temperatury instalowany jest zazwyczaj
w odlegtosci co najmniej 9.1 m od zaworu TBX po stronie
wylotowej. Odlegtos¢ ta zalezy do wielu czynnikéw,
miedzy innymiod predkosci przeptywu pary i procentowej
zawartosciwody chtodzacej. Sprawdzi¢ odlegtosé podang
w karcie konfiguracyjnej otrzymanej przez uzytkownika
wraz z zaworem TBX. W przypadku jakichkolwiek
niejasnosci nalezy skontaktowaé sie
z przedstawicielstwem firmy Emerson Process
Management. Miedzy zaworem TBX a czujnikiem
temperatury przewdd rurowy instalacji parowej nie moze
zawieraC zadnych przytgczy dzielgcych strumien pary.
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llustracja 2. Przekrdj zaworu TBX
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TE = CZUJNIK TEMPERATURY
PC = REGULATOR CISNIENIA

1
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PRZEPLYW WODY
WTRYSKOWEJ

llustracja 3. Typowy schemat instalacji zaworu TBX

9. Typowy schemat petli regulacyjnej przedstawiono na
ilustracji 3. Przetwornik cisnienia mierzy cisnienie po
stronie wylotowej (lub po stronie dolotowej w przypadku
sterowania ze sprzezeniemwyprzedzajgcym). Przetwornik
cisnienia wysyta sygnat do ustawnika pozycyjnego
sitownika otwierajgcego lub zamykajgcego zawér TBX
dla zapewnienia statoéci cisnienia. Podniesienie ttoka
zaworuw zaworze TBX powoduje zwigkszenie przeptywu
pary.Czujniktemperatury (TE) mierzy zmiany temperatury,

aprzetworniktemperatury (TT) generuje sygnattemperatury
do systemu sterowania. Wyjsciowy sygnat ze sterownika
podawany jestdo ustawnika pozycyjnego zamontowanego
na zaworze regulacyjnym wody wtryskowej (SWCV).
Sygnat wyjsciowy ustawnika powoduje otwarcie zaworu
SWCV i zwiekszenie cisnienia wody w dyszach
wtryskiwaczy. Zwigkszenie cidnienia wody po stronie
dolotowej do wtryskiwaczy powoduje zwigkszenie
natezenia przeptywu wody przez dysze.
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TC = REGULATOR TEMPERATURY
PC = REGULATOR CISNIENIA

PT = PRZETWORNIK CISNIENIA

TT = PRZETWORNIK TEMPERATURY
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llustracja 4. Typowy schemat sterowania ze sprzgzeniem zwrotnym

z pierwszym uzyciem zaworu nalezy je usung¢. Mozliwy

OSTRZEZENIE jest zakup narzedzi Blowout lub Blow-through
przeznaczonych do zaworu TBX umozliwiajgcych

Przed podiaczeniem przewody pneumatyczne przedmuchanie zaworu i przewoddéw rurowych bez
(jesli sa) powinny by¢ doktadnie oczyszczone konieczno$ci demontowania zaworu z rurociggu.
(przedmuchane) przy uzyciu suchego Informacje o dostepnos¢ narzedzi i ich cenach mozna
powietrza. Przed podiaczeniem sprawdzié¢ uzyskac w biurze firmy Emerson Process Management.

przewody elektryczne. 11. Po oczyszczeniu przewoddw rurowych, podtgczy¢

10. Jesli do zaworu lub przewodu rurowego po stronie  przewody pneumatyczne zasilania i sterowania do
dolotowej dostaty sie zanieczyszczenia, to przed sitownika zaworu TBXiinnych podtgczonych urzadzen.
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llustracja 5. Typowy schemat sterowania ze sprzgzeniem wyprzedzajgcym

12. Monitorowac dziatanie zaworu TBX przy uruchomieniu Obs’ruga

instalacji procesowej. Przy podgrzewaniu zaworu moga

by¢ widoczne pary podgrzewanych smaréw. Jesli .

widoczne sg przecieki pary, to nalezy roztozy¢ zawéri  S€rwis

wymieni¢ uszczelki. Jesli nieszczelnos¢ pojawia sie w

dfawnicy, to dokreci¢ nakretki szesciokatne (element 68). OSTRZEZENIE
Jesliprzeciek nie ustepuje, to nalezy wymienic¢ dtawnice.
Przed przystgpieniem do rozktadania zaworu lub dtawnicy
nalezy w sposob prawidtowy odcigé zawdr od instalaciji
procesowe;.

Nalezy unikaé¢ gwattownego uwalniania
cisnienia procesowego, co moze spowodowac
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zranienie oso6b obstugujacych. Przed
przystapieniem do prac obstugowych nalezy:

e W celu unikniecia zranienia, podczas
prowadzeniajakichkolwiek pracinstalacyjnych
i obstugowych nalezy nosic¢ rekawiczki, ubranie
i okulary zabezpieczajace.

e Odtaczy¢ wszystkie przewody zasilania
sprezonego powietrza, elektrycznego
i sygnatowe od sitownika. Upewni¢ sig,
ze sitownik nie moze przypadkowo otworzy¢
lub zamkna¢ zaworu.

¢ Wykorzystac obejscie lub catkowicie odciaé
zawor od ci$nienia procesowego. Uwolnié
cisnienie zobu stron zaworu. Spusci¢ medium
procesowe z obu stron zaworu.

e Odpowietrzy¢ uktad sitownika i zwolnié¢
napiecie jego sprezyn.

e Zastosowaé¢ procedury zabezpieczajace
uktad w powyzszym stanie podczas prac
obstugowych.

e Dtawnica zaworu moze zawiera¢ medium
procesowe pod ci$nieniem, nawet w przypadku
wymontowania zaworu z instalacji procesowej.
Medium procesowe moze zosta¢ wyrzucone
pod cisnieniem podczas demontazu elementéw
dtawnicy lub pierscieni uszczelniajacych.

* Nalezy zawsze upewni¢ sig, czy nie jest
konieczne zastosowanie dodatkowych srodkéw
bezpieczenstwa dla ochrony przed medium
procesowym.

Przed rozszczelnieniem potgczen cidnieniowych nalezy
odcig¢ zasilanie wody chtodzgcej, instalacje pary oraz
catkowicie uwolnic cidnienie.

OSTRZEZENIE

Jesli system zostat nieprawidtowo odciety od
catosciinstalacji procesowejlub nieprawidtowo
odpowietrzony, to podczas wykonywania
ponizszych krokéw moze nastgpi¢ uwolnienie
pozostatego pod cisnieniem medium.

Aby uniknaé zranienia, podczas odkrecania
Srub potaczen cisnieniowych zachowaé
szczego6lng ostroznosé.
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llustracja 6. Przekrdj dyszy AF

Demontaz pokrywy zaworu i zespotu
gniazdo-zawieradio

1. Odtaczy¢ wszystkie przewody od ustawnikai sitownika,
zdjg¢ sitownik z zaworu. Informacje na temat procedur
demontazu sitownika mozna znalez¢ w instrukcji obstugi
sitownika.

2. Odkrecié nakretki szesciokatne (element 68) i zdjac je
wraz z doszczelniaczem dtawnicy (element 65). Jesli
mozliwe, to wyjgc pierscienie dtawnicy (element 64) z
komory dtawnicy).

3. Aby uniknaé naprezen dziatajgcych na uszczelke,
odkreci¢ w sposob krzyzowy nakretki/Sruby pokrywy
(element 55). Wyjac caty zespdt pokrywy wyciggajac go
wzdtuz osi trzpienia zaworu (element 23). Niepoosiowe
wyjmowanie zespotu pokrywy moze spowodowaé jego
zakleszczenie lub zgiecie trzpienia zaworu. Jesli w trakcie
wyjmowania pokrywy pojawig sie trudno$ci, to przed
kolejnymi probami demontazu nalezy koniecznie
sprawdzi¢ ustawienie pokrywy.

Uwaga

Po wyjeciu pokrywy z korpusu zaworu nalezy
obchodzi¢ sie z nig z wyjatkowa ostroznoscia.
Uszkodzenie pokrywy moze spowodowac
powstanie nieszczelno$ci na uszczelce
podczas pracy zaworu.

Powyjeciu pokrywe nalezy umiesci¢ naczystym
materiale lub na powierzchni drewniane;j.

4. Wyja¢ pozostate pierscienie uszczelniajgce (element
64) zkomory dtawnicy. Wyja¢ piersciern komory dtawnicy
(element 63) z dolnej czesci komory dtawnicy. Zbadaé
stan techniczny wszystkich elementéw: pierscienia
komory dtawnicy (element 63), doszczelniacza dtawnicy
(element 65), trzpienia zaworu (element 23) i Srub
dwustronnychinakretek (elementy 68i69). Jedlielementy
sg uszkodzone lub noszg Slady zuzycia, to wymienic je
nanowe.
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5.Zbadac stantechniczny powierzchniuszczelniajgcych
pokrywy i uszczelki. Drobne zarysowaniamozna usung¢
przy zastosowaniu papieru $ciernego lub innego
wiasciwego srodka. Powazne uszkodzenie powierzchni
uszczelniajgcejpokrywy powoduje koniecznos¢é wymiany
pokrywy, aby nie doszto do wycieku.

6. Wyjac zespét grzyba (elementy 22, 23 i 53) w catosci,
chwytajgc za trzpien (element 53) i wyciagajgc go
z wnetrza korpusu zaworu. Zewnetrzne powierzchnie
zespotu grzyba sg powierzchniami prowadzgcymi
iuszczelniajgcymiidlatego nalezy zachowac szczegding
ostroznos¢ przy przenoszeniu zespotu grzyba. Grzyb
nalezy umiesci¢ na powierzchni pokrytej materiatem lub
drewnem.

7. Wyijactuleje (element21) zkorpusu zaworu. Odtaczy¢
i wyjaé uszczelki ptaskie tulei (element 43) — patrz
ilustracja 7. Zewnetrzne powierzchnie tulei sg
powierzchniamiprowadzgcymiiuszczelniajgcymiidlatego
nalezy zachowa¢ szczegdlng ostrozno$¢ przy jej
przenoszeniu. Tuleje nalezy umiesci¢ na powierzchni
pokrytej materiatem lub drewnem.

8. Oczysci¢ i zbadac¢ stan techniczny powierzchni
prowadzgcej i uszczelniajgcej zespotu grzyba.
W przypadku konstrukcji zgrzybem odcigzonym, zbada¢
stan techniczny pierscienia ttokowego (element 45)
i uszczelki BoreSeal (element 46). W przypadku $ladow
zuzycia lub uszkodzenia wymienic je na nowe. Pierécien
ttokowy skfada sie z dwéch pierScieni: zewnetrznego
uszczelniajgcego i wewnetrznego rozszerzajgcego.
Zewnetrzna Srednica pierscienia w stanie swobodnym
powinna by¢ wieksza od Srednicy grzyba. Nalezy wyjg¢
pierscien z wyztobienia, aby umozliwi¢ okreslenie stanu
zuzycia na obwodzie. Przy instalacji grzyba w tulei
konieczne jest nieznaczne S$cisnigcie pierscienia
ttokowego. Brak koniecznosci $cidnigcia pierscienia
podczas instalacji oznacza jego zuzycie i wymiang na
nowy. Pionowe $lady na cze$ciradialnejoznaczajg réwniez
konieczno$¢ wymiany pierécienia na nowy. Pierscien
Bore Seal ma przekrdj w ksztatcie litery C. Instalowany
jest otwartg strong w kierunku trzpienia grzyba.
Jakiekolwiek uszkodzenia na obwodzie pierscienia lub
zmiana ksztattu pierscienia wskazujg na jego zuzycie
i koniecznosé wymiany. W tym celu nalezy skontaktowaé
sie z biurem firmy Emerson Process Management.

9. Oczysci¢ i zbadac stan techniczny wewnetrznych
powierzchni tulei. Powierzchnia uszczelniajgcg i/lub
prowadzgcg jest powierzchnia wewnetrzna na catej
dtugosci tulei i dlatego jakiekolwiek zuzycie jej wymaga
wymiany tulei na nowa.

10. Pierécien gniazda pozostaje wewnatrz korpusu zaworu.
Oczys$ci¢ i zbadaé stan techniczny powierzchni
uszczelniajgcej. Jakiekolwiek widoczne uszkodzenia na
obwodzie powierzchniuszczelniajgcejoznaczajg zuzycie
pierécienia gniazda i konieczno$¢ jego naprawy
gwarantujgcej petng szczelno$¢ odcigcia przeptywu.
Instrukcije i procedury dotyczgce naprawy pierscienia

10

gniazda mozna uzyskaé w biurze przedstawicielskim
firmy Emerson Process Management.

11. Wyjaé wszystkie uzywane uszczelkiz wnetrza zaworu
i z przytgczy wylotowego i wlotowego. Usungé wszystkie
obce ciata, ktére mogty dostac sie do wnetrza zaworu,
zespotu gniazdo—zawieradto oraz przytgczy wlotowych
i wylotowych. Zbadaé stan techniczny wszystkich
powierzchni prowadzgcych i uszczelniajgcych zaworu.

Demontaz i wymiana dyszy

1. Odkreci¢ i zdjgé nakretki $rub dwustronnych kotnierza
dyszy (element 58).

2. Zdjg¢ podktadki Srub kotnierza dyszy (element 59)
i kotnierz korpusu dyszy (element 20).

3. Wyjacétuleje dyszy (element 37) z dyszg wiryskiwacza
(element48).

4. Wyjaé uszczelke ptaska tulei dyszy (element 47)
i uszczelke ptaska kotnierza dyszy (element 48).

5. Rozcig¢ spoing utrzymujaca dysze wiryskiwacza
(element 30) wtulei dyszy przy uzyciu szlifierki lub innego
odpowiedniego narzedzia. Wpusci¢ smar penetrujgcy
gwinty do wnetrza tulei dyszy, aby utatwi¢ wykrecenie
dyszy z tulei dyszy (element 37).

6. Wymieni¢ dysze tulei i przyspawac jg punktowo przy
uzyciu preta spawalniczego ER410 lub innego
odpowiedniego dowykonania materiatowego. Nie ogrzewac
nadmiernie dyszy, aby nie spowodowac jej zgiecia.

7.Zainstalowac pozostate elementy wkolejnosci odwrotnej
jak przy demontazu. Pokry¢ elementy smarem
wysokotemperaturowym (Lubriplate MAG-1 lub
réwnowaznym), aby utatwié¢ ich demontaz w przysztosci.
Nakretki kotnierza dyszy dokreci¢ momentem sity
podanym w tabeli 3.

8. Jesli stare dysze majg by¢ ponownie wykorzystane po
oczyszczeniu, to patrz ilustracja 6. Wszystkie czesci
dyszy muszg slizgaé siefatwoi gtadko. Nie wykorzystywac¢
dyszy, ktére mogag zle dziata¢. Nie wolno prébowac
rozktadania dyszy typu AF przez wyjmowanie kotka
blokujacego.

OSTRZEZENIE

Uszkodzenie zaworu lub nieprawidtowe
dziatanie moze by¢é przyczyna zranienia
personelulub zniszczeniaurzadzen. Sprawdzic,
czy cze$ciwewnetrzne zaworu sgczyste iwolne
od zabrudzen w sposob opisany w ponizszej
procedurze.

Sktadanie zaworu

1. Czyszczenie — sprawdzi¢ i upewnic sie, ze wszystkie
wewnetrzne powierzchnie korpusu zaworu i pokrywy
(tacznie z komorg dtawnicy) sg czyste, wolne od
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zabrudzen, dotyczy to takze przytacza wlotowego
i wylotowego. Wszystkie powierzchnie wewnatrz zaworu,
ktére stykaja sie z innymi czesdciami powinny byé
traktowane szczegodlnie podczas czyszczenia. Przed
ztozeniem wszystkie powierzchnie Slizgowe,
uszczelniajgce i stykajgce sie zinnymi czesciamipowinny
zostac pokryte smarem wysokotemperaturowym Felpro
C5A lub réwnowaznym. Patrz ilustracja 7.

2. Zainstalowaé uszczelke ptaskg tulei (element 43)
wewngtrz wyztobienia w korpusie zaworu. Jedlizawor jest
zainstalowany w pozycji z poziomym trzpieniem, to
nalezy upewnic sig, ze podczas instalaciji tulei uszczelka
nie zostanie wypchnieta i pozostanie w wyztobieniu.

3. Wiozy¢ pokrytg smarem tuleje (element21) do wnetrza
korpusu zaworu. Zwrdci¢ uwage nato, aby tuleja stykata
sie z pierscieniem gniazda. Jesli nie ma pewnosci co do
prawidtowosciinstalacji tuleiwewnatrz korpusu, to nalezy
wykonaé nastepujgce pomiary. Zmierzy¢ grubo$c
kotnierzatuleiw najwigkszejsrednicy. Zmierzy¢ gtebokosé
odpowiedniego otworu, w ktéry wchodzi kotnierz tulei przy
jejinstalacjiw korpusie zaworu. Jesli sktadany jest zawér
znowa uszczelka ptaska tulei, to odlegto$¢ miedzy gérnag
powierzchnig korpusu zaworu a gorng powierzchnig
kotnierza tulei powinna by¢ réwna réznicy dwdch
wykonanych wczesniej pomiaréw minus 0.045 dla
niesciénietej uszczelki. Pokry¢ smarem cate wnetrze
tulei.

4. Zespot grzyba obejmuje grzyb (element 22), trzpienh
(element23), pierscien dociskowy (element 25), pierécien
ttokowy (element 45) i pierscien Bore Seal (element 46).
Pokry¢ smarem wszystkie wystajagce powierzchnie
zewnetrzne zespotu grzyba oraz pierscien ttokowy
i pierscien Bore Seal. Wiozy¢é zespét grzyba do tulei.
Pierscien ttokowy powinien wymagac Sciénigcia przy
umieszczeniu go w tulei. Nie wolno $ciska¢ go przy
uzyciu metalowych narzedzi, gdyz mozliwe jestwéwczas
uszkodzenie zewnetrznej, uszczelniajgcej powierzchni
pierscienia. Grzyb powinien lekko dac¢ sie wcisng¢ do
wnetrza tulei do potozenia w ktérym pierscien Bore Seal
opierasie orozszerzenie tulei. Stawymaganadofinalnego
umieszczenia pierscienia Bore Seal zostanie przytozona
podczas konfiguracji sitownika.

5. Zainstalowa¢ druga uszczelke ptaska tulei (element
43) na wystepie tulei, gdzie zostanie ona automatycznie
prawidtowo scentrowana, aby pasowac do wyztobienia
w pokrywie.

6. Sruby dwustronne pokrywy (element 54) pokryé
odpowiednim smarem wysokotemperaturowym (Lubriplate
Never Seez lub rownowaznym) i wkreci¢ je w korpus
zaworu (wykrecié je o p6tdo catego obrotu po catkowitym
wkreceniu w korpus).

7. Pokry¢ smarem powierzchnie uszczelniajgce pokrywy
i ostroznie zainstalowa¢ pokrywe (element 6). Zwrécié
szczegdblng uwage, aby nie zgigc¢ trzpienia.

8. Zatozy¢ podktadkiinakretki pokrywy (elementy 52 55)
i dokreci¢ je recznie.

9. Dokreci¢ nakretki pokrywy (element 55) w sposdb
krzyzowy, wielokrokowo. Kontrolowac odlegtos¢ miedzy
pokrywa a korpusem, aby zagwarantowac¢ rownomierne
dokrecanie nakretek. Zalecassig, aby procedura dokrecania
sktadata sie z minimum czterech wartosci momentow sit
dokrecajacych do osiggniecia koncowego momentu
dokrecajacego. Dla zapewnienia réwnomiernego
dokrecania pokrywy moze zajsé koniecznosc¢
wielokrotnego dokrecania nakretek nakazdymz wybranym
poziomu wartosci momentu sit. Momenty sit
dokrecajgcych podane sg w tabeli 3. Po zakoriczeniu
dokrecania sprawdzi¢, czy odlegtosé miedzy pokrywg
a korpusem jest jednakowa na catym obwodzie.

10. Po zakonczeniu procedury dokrecania sprawdzi¢,
czy grzyb zaworu porusza sie swobodnie.

11. Sprawdzi¢ czysto$¢ komory dfawnicy. Wiozy¢
pierscien komory dfawnicy (element 63) na trzpien do
wnetrza komory dtawnicy. Zmierzy¢ gtebokoS$¢ komory
dfawnicy przedipo wtozeniu pierscienia, aby by¢ pewnym,
ze pierscien zostatumieszczony na dnie komory dtawnicy.
Pokryte smarem wysokotemperaturowym pierscienie
dfawnicy (element 64) wtozyé do wnetrza komory tak, aby
rozciecia nie stykaty sie ze sobg. Do wciskania pierscieni
do dna komory dtawnicy mozna wykorzystac
doszczelniacz dtawnicy (element 65).

12. Po zainstalowaniu pierscieni dtawnicy pokry¢ smarem
Sruby dwustronne (element 69) i zainstalowac
doszczelniacz dtawnicy (element 65) i kotnierz dtawnicy
(element 66). Dokreci¢ nakretki szesciokatne (element
68) tak, aby zablokowa¢ wyciek, a jednoczesnie aby
trzpien zaworu mdgt sie przesuwadé. Zalecane momenty
sitdokrecajgcych podanowtabeli4. W sposéb réwnomierny
dokreci¢ nakretki momentem sity maksymalnym,
nastepnie odkreci¢ je i ponownie dokreci¢ tym razem
momentem minimalnym. Po pewnym czasie dziatania
zaworu moze zaj$¢ konieczno$¢ dokrecenia nakretek,
aby zapewni¢ szczelnos¢ dtawnicy.

13. Zainstalowa¢ sitownik na zaworze zgodnie z opisem
procedury instalacji w instrukcji obstug sitownika. Nalezy
pamietac, ze do prawidtowego umieszczeniapierscienia
Bore Seal konieczne jest dodatkowe obcigzenie
pochodzgce od sitownika. Po kalibracji sitownika zawor
jest gotowy do pracy.

Wykrywanie niesprawnosci

W tabeli 5 podano podstawowe sprawdzenia, ktore nalezy
wykonaé podczas okredlania przyczyn niesprawnosci
zaworu. Jesli nie jest mozliwe okreslenie przyczyny
niesprawnosci dziatania zaworu warunkach polowych,
to nalezy skontaktowac¢ sie z biurem Emerson Process
Management.
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Tabela 3. Zalecane momenty sit dokrecajgcych Sruby Tabela 4. Zalecane momenty sit dokrecajgcych nakretki
pokrywy dtawnicy
< < ZALECANY MOMENT SRED. KLASA MOMENT MOMENT

SRUBY é"“”v‘?&’%‘j" Sy () TRZPIENIA | TEMPERAT.| MAKSYMALNY MINIMALNY

cale NA CAL N m Lbf ft Inch ANSI N m Lbf ft Nm Lbf ft
172 13 97 71 ;gg 190 S 673 g
9/16 12 129 95 o 600 14 10 10 7
5/8 11 170 125 900 18 13 13 9
3/4 10 272 200 1500 22 16 15 11
7/8 9 394 290 21550(? fi 12 1 ? 183

! 8 550 405 300 21 15 14 10
1-1/8 8 746 550 3/ 600 30 22 21 15
1-1/4 8 990 730 900 41 30 28 20
1500 51 37 34 25
1-3/8 8 1329 980 2500 61 45 41 30
1-1/2 8 1750 1290 300 37 >7 25 18
1-5/8 8 2238 1650 600 51 37 34 25
1-3/4 8 2807 2070 1 190000 62 46 45 g;

5 7 57 5

1-7/8 8 3471 2560 2500 o1 67 61 45
2 8 4244 3130 300 49 36 33 24
2-1/4 8 6088 4490 600 67 49 45 33
2_1/2 8 8407 6200 1-1/4 900 83 61 56 4
1. Momenty sit dokrecajgcych dla $rub pokrytych smarem i nakretek do ciezkiej pracy ;ggg ::(2)2 ;g gg 28
300 65 48 59 43
600 91 67 83 61
2 900 120 88 109 80
1500 147 108 133 98

2500 170 125 156 115

Tabela 5. Okreslanie przyczyn niesprawnosci

Problem

‘ Mozliwe przyczyny

Nieszczelno$¢ dtawnicy wokét trzpienia

Dokreci¢ nakretki dtawnicy

Dtawnica nieszczelna mimo dokrecenia nakretek dtawnicy

Wymieni¢ zuzyte czesci i wykona¢ nowe uszczelnienie dtawnicy

Sitownik nie moze otworzy¢ zaworu

Sprawdzi¢ kalibracje sitownika

Sprawdzi¢, czy nakretki dfawnicy nie zostaty dokrecone zbyt duzym
momentem sit

Sitownik dziata skokowo

Sprawdzi¢ osiowos$¢ ustawienia zaworu i sitownika

Sprawdzi¢ kalibracje ustawnika pozycyjnego

Wymieni¢ grzyb, tuleje, prowadnice trzpienia i/lub doszczelniacz dtawnicy

Nie mozna osiggng¢ zatozonej temperatury nastawy

Sprawdzi¢ dostepnos¢ i cidnienie zasilania wodnego

Sprawdzi¢ droznos¢ dysz

Upewnic sig, czy temperatura nasycenia pary nie jest powyzej nastawy
Sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania zaworu regulacyjnego wody

Temperatura ponizej nastawy

Sprawdzi¢ dziatanie petli regulacyjnej temperatury

Sprawdzi¢ poprawno$¢ dziatania dyszy, oczyscié lub wymienic¢
Sprawdzi¢ lokalizacje czujnika temperatury

Oscylacje temperatury wokét nastawy

Dostroi¢ petle regulacyjng
Nastawa temperatury moze by¢ zbyt blisko temperatury nasycenia

Woda w przewodzie parowym

Sprawdzi¢ poprawnos$¢ dziatania putapek parowych

Przeanalizowa¢ schemat instalacji procesowej po stronie wylotowej

Woda w przewodzie parowym po odcieciu zasilania pary

Sprawdzi¢ szczelno$é odciecia zaworu regulacyjnego wody

Wysoki poziom hatasu i drgan

Przeanalizowa¢ schemat instalacji procesowej i izolacje drgan

Przeciek wokét pokrywy

Sprawdzi¢ stan techniczny powierzchni uszczelniajgcych korpusu i pokrywy,
wymieni¢ uszczelke ptaskg. Sprawdzi¢ poprawno$¢ dokrecenia Srub

12
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Zamawianie czesci

Do kazdego zaworu TBX przypisany jest numer seryjny
wybity na kotnierzu pokrywy . W korespondenc;ji z biurem
przedstawicielskim nalezy zawsze powotywacé sie naten
numer. Przy zamawianiu czesci zamiennych nalezy
zawsze podawac petny 11 znakowy numer zamowieniowy
danej czesci z podanej nizej listy. Numery elementow
wwykazie czesci zamiennych sg zgodne z oznaczeniami
na ilustracji 7.

Czesci, ktére nie zostaty wyprodukowane przez firme
Fisher nie powinny by¢ w zadnych okolicznosciach
wykorzystywane jako czesci zamienne. Zastosowanie
takich czesci moze wptynaé na jakos¢ dziatania zaworu
i bezpieczenstwo pracy i obstugi.

Uwaga

FirmaEmerson Process Management nie bierze
odpowiedzialnosci za dobdr, zastosowanie
lub obstuge ich produktéw. Catkowita
odpowiedzialno$¢é za doboér, zastosowanie
i obstuge produktéw firmy Emerson spada
na kupujacego lub uzytkownika koncowego.

Uwaga

Jesli nie podano numeréw zamoéwieniowych,
to nalezy skontaktowaé sie z
przedstawicielstwem firmy Emerson Process
Management.

Wykaz czesci zamiennych
Czes¢ Opis

01 Korpus
SA 105
SA 182 grade F22
SA 182 grade F91
06 Pokrywa
SA 105
SA 182 grade F22
SA 182 grade F91
20 Kotnierz korpusu dyszy
SA 105
SA 182 grade F22
SA 182 grade F91
30* Dysza wtryskiwacza
Stal nierdzewna 401
37  Tuleja dyszy, F22

*Zalecane cze$ci zapasowe

Czesé

43*
47*
48*
52
54

55

57

59

61

63"

64"

65"

66

68"

69~

Opis

Uszczelka ptaska tulei, Inconel X750 HT / grafit, 2 szt.
Uszczelka ptaska tulei dyszy, Inconel 600 / grafit
Uszczelka ptaska kotnerza dyszy, Inconel 600 / grafit
Podktadka $ruby dwustronnej pokrywy, stal platerowana
Sruba dwustronna pokrywy
SA 193 grade B7
SA 193 grade B16
SB 637 N07718
Nakretka $ruby dwustronnej pokrywy
SA 194 grade 2H
SA 194 grade 7
SB 637 N07718
Sruba dwustronna kotnierza dyszy
SA 193 grade B7
SA 193 grade B16
SB 637 N07718
Nakretka $ruby dwustronnej kotnierza dyszy
SA 194 grade 2H
SA 194 grade 7
SB 637 N07718
Podkfadka kotnierza dyszy
Stal platerowana
Sruba dwustronna sitownika
SA 193 grade B7
SA 193 grade B16
Nakretka $ruby dwustronnej sitownika
SA 194 grade 2H
SA 194 grade 7
Pierécien komory dtawnicy
Stal nierdzewna 316
Zespot dtawnicy
Grafit / Grafoil
Doszczelniacz dtawnicy
Stal nierdzewna 316
Kotnierz dtawnicy
Stal
Nakretka szesciokatna
SA 194 grade 2H
Sruba dwustronna
SA 193 grade B7

Zespot gniazdo-zawieradto Bore Seal

21*

22*

23*

24*

25

46*
53*

Tuleja

SA 182 grade F22 / nitryzowana
Grzyb

SA 182 grade F22 / alloy 6
Trzpien

SA 479 typ XM-19
Gniazdo

SA 105/ Alloy 6

SA 182 grade F22 / Alloy 6

SA 182 grade F91 / Alloy 6
Pierécien dociskowy grzyba

SA 182 grade F22 / Alloy 6
Pierécien ttokowy, Alloy 6
Bore Seal, Inconel
Kofek blokujacy trzpien, stal nierdzewna 316
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llustracja 8. Uszczelnienie zespotu gniazdo—zawieradfo w Modelu TBX
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Bore Seal, Whisper Trim i Fisher sg zastrzezonymi znakami towarowymi Fisher Controls International, Inc. Logo Emerson jest zastrzezonym znakiem towarowym Emerson Electric Co.
Wszystkie inne znaki towarowe zastrzezone sg prze ich prawowitych wtascicieli. Opisywane urzgdzenie moze by¢ chronione patentami.

Informacje zawarte w tej publikacji majg charakter informacyjny i zostaty przedstawione w dobrej wierze, ze sa prawdziwe. Zadne informacje zawarte w niniejszej
publikacji nie moga stanowic podstawy dochodzenia praw gwarancyjnych. Zastrzega sie prawo do zmian i ulepszania konstrukcji urzgdzen oraz do zmiany danych
technicznych bez dodatkowej informacji.

Firma Emerson Process Management nie bierze odpowiedzialno$ci za dobér, zastosowanie lub obstuge ich produktéw. Catkowita odpowiedzialno$é za dobér,
zastosowanie i obstuge produktéw firmy Emerson spada na kupujgcego lub uzytkownika koricowego.

Szczegdtowe informacje mozna uzyskac w:

Emerson Process Management Sp. z o.o.

ul. Konstruktorska 11A,

02-665 Warszawa

tel. (22) 45 89 200 s
faks (22) 45 89 231

www.Fisher.com EMERSO N
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