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W pracach nad niniejszymi wytycznymi Urzedu Dozoru Technicznego braty udziat osoby

Z nizej wymienionych firm, reprezentujgcych wytworcow zrzeszonych w Stowarzysze-
niu POLSKA ARMATURA PRZEMYStOWA oraz eksploatujgcych urzadzenia podlegajgce
dozorowi technicznemu:

1. CHEMAR Armatura Sp. z 0.0.
2. Fabryka Armatury Przemystowej WAKMET Sp. jawna.
3. Przedsiebiorstwo Produkcji Armatury ZAMKON Sp. jawna.
. ZETKAMA Sp. z 0.0.
. SPETECH Sp. z 0.0.
. Zaktady Automatyki POLNA S.A.
. PKN ORLEN S.A. - Wydziat Utrzymania Ruchu Mediéw Energetycznych, Biuro Techniki.
. PKN ORLEN S.A. - Zaktad Wytwarzania i Dystrybucji, Obszar Energetyki.

Dziekujemy Panstwu za wspotprace
Zespot UDT
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1.Wstep

Na przestrzeni ostatnich dekad moglismy zaobserwowac
znaczny rozwdj technologiczny praktycznie w kazdej gatezi
przemystu. Nowe technologie pociggajg za sobg koniecznosc¢
wykorzystania nowych rozwigzan technicznych, a te z kolei
majg wptyw na ksztatt roznych branz zaopatrujgcych prze-
myst procesowy.

Niezaprzeczalnie w przemysle procesowym kazdy nawet naj-
mniejszy element uktadu czy instalacji ma istotne znaczenie
dla procesu, jego ciggtosci oraz bezpieczenstwa ludzi i sro-
dowiska. Elementem takim jest roznego rodzaju armatura,
gdyz petni ona istotne funkcje sterowania oraz zabezpiecze-
nia przebiegu procesu technologicznego, dlatego tez od jej
trwatosci | sprawnosci zalezy tak wiele. W celu spetnienia
tak wysokich wymagarn musi by¢ ona odpowiednio dobrana
do przewidywanych warunkow eksploatacji, m.in. takich jak:
ci$nienie i temperatura pracy, odpornosc¢ na czynnik roboczy
i wykonana w sposob zgodny z wymaganiami jakosciowymi
zawartymi w specyfikacjach technicznych.

Prawidtowy dobor i eksploatacja armatury do wspotpra-
cy z urzadzeniami podlegajgcymi dozorowi technicznemu
nabiera szczegolnego znaczenia, poniewaz urzadzenia te
zostaty uznane za stwarzajgce podwyzszone zagrozenie dla
zdrowia, zycia, mienia i sSrodowiska. Do powyzszych urzgdzen
nalezg m.in.:

e zbiorniki cisnieniowe,

e zbiorniki bezcisnieniowe,
e rurociggi technologiczne,
e rurociagi przesytowe,

e kotty wodne,

e kotty parowe.

Roznorodnosc konstrukcji, parametrow pracy, mediow i prze-
znaczenia tych urzgdzen przektada sie na wymagania stawia-
ne armaturze.

Niniejsze wytyczne, wychodzgc naprzeciw oczekiwaniom wy-
tworcow i stuzb eksploatacyjnych, maja na celu ujednolicenie
podej$cia do armatury podczas eksploatacji, napraw i moder-
nizacji.

W niniejszych opracowaniu zajmiemy sie tylko niektdrymi
aspektami zwigzanymi z armaturg wykorzystywang m.in.
w przemysle chemicznym, petrochemicznym czy energetycz-
nym. Pokrdtce omdwione zostang etapy wytwarzania, jak i eks-
ploatacji, w tym takze badan i czynnosci konserwacyjnych.

Etap wytwarzania w wiekszosci wypadkow objety jest harmo-
nizacjg europejska. W zwigzku z powyzszy w czesci dotycza-
cej wytwarzania opisano wymagania dotyczgce dokumenta-
Cji z etapu wytwarzania.

Nalezy réwniez pamietac, ze za poziom bezpieczenstwa od-
powiedzialne sg wtasciwie zorganizowane i wykwalifikowane

stuzby eksploatacyjne. W wielu przypadkach czynnosci kon-
serwacyjne i naprawcze zlecane sg przez eksploatujgcych
wyspecjalizowanym ustugodawcom. Dotychczasowa prakty-
ka pokazata, ze brak wymagan dla takich firm prowadzi do du-
zego zroznicowania jakosci swiadczonych ustug. W zwigzku
z powyzszym w wytycznych ustalono wymagania dla stuzb
eksploatacyjnych, jak i firm ustugowych.

1.1. Podziat armatury

W literaturze mozna znalez¢ rdzne sposoby podziatu armatu-
ry. Wychodzac jednak od definicji, czym jest armatura:

JArmatura: element rurociggu, ktéry ma wptyw na przeptyw
czynnika przez otwieranie, zamykanie, czesciowe zastanianie
kanatu przeptywowego, mieszanie lub zmiane kierunku prze-
ptywu czynnika'[1].

Armature ze wzgledu na petniong funkcje mozna podzielié na:

e regulacyjna,

e 0dcinajgca/zaporowa,
e zabezpieczajacy,

e sterujaca,

e Zwrotng,

e rozdzielajgcg,

e odwadniajgca,

e wskazujaca.

Natomiast ze wzgledu na rodzaj konstrukcji armature mozna
podzieli¢ na:

e Zasuwy,
e zawory, w tym zawory klapowe,
e przepustnice,

e kurki,

e ptynowskazy.

Jednakze norma PN-EN 736-1 dzieli armature réwniez ze
wzgledu na ruch roboczy organu zamykajgcego oraz kierunek
przeptywu w obszarze siedliska, co zaprezentowano w tabeli
ponizej.
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Ruch roboczy

Obrot wokot osi prostopadle do kierunku Odksztatcenie

zamoyrlgzggeg 0 Ruch roboczy organu zamykajacego przeptywu elastycznego elementu
Kierunek
przeplywu Prostopadle do ruchu W kierunku ruchu Dokola organu
czynnika roboczego organu roboczego organu Przez organ zamykajacy Zamvkai ge o Zaleznie od konstrukcji
w obszarze zamykajgcego zamykajacego ykajaceg
siedliska
Rysunki L Y £ }\ { M
schematyczne ? ﬁ E ':>( ) 5 % \! f => /]
( |
Emmmm] m
Podstawowe . Kurek czopowy Przepustnica i kurek .
typy Zasuwa Zawor i kurek kulowy mimosrodowy Zawor membranowy

Kierunek przeptywu czynnika ==>

Ruch roboczy organu zamykajacego  —

Zrédto: PN-EN 736-1 Armatura przemystowa. Terminologia. Definicje typéw armatury

Tabela. 1. Podstawowe typy armatury

2. Wytwarzanie

2.1. Przepisy i specyfikacje uzywane przy
produkcji armatury

Celem zapewnienia odpowiedniego standardu, jakosci oraz po-
wtarzalnosci wykonania urzadzen technicznych lub ich elemen-
tow w trakcie procesu produkcyjnego stosuje sie szereg norm
i specyfikacji technicznych. Dokumenty te, powstate w procesie
zwanym normalizacjg, majg na celu usystematyzowanie i ujed-
nolicenie przyjetych rozwigzan technicznych w oparciu o ak-
tualng wiedze naukowa. Normy w wiekszosci majg charakter
dokumentu technicznego, co oznacza, ze ich stosowanie jest
dobrowolne, niemniej zdarzajg sie normy i specyfikacje o charak-
terze prawno-technicznym, a wowczas ich stosowanie w danym
panstwie lub obszarze jest obligatoryjne.

Pomimo iz w wiekszosci obszaréw produkcyjnych stosowa-
nie norm nie jest wymagane prawnie, to postugiwanie sie ta-
kimi dokumentami zdecydowanie utatwia zaréwno przebieg
procesow wewnatrz zaktadu wytworczego, jak réwniez poro-
zumiewanie sie na linii wytworca — uzytkownik.

Armatura przemystowa nie jest w tym obszarze wyjatkiem
i jej konstrukcje, produkcje oraz badania opisuje caty szereg
norm i specyfikacji zaréwno krajowych, jak i miedzynarodo-
wych. Ponizej wymienione wymagania prawne w zakresie
armatury okreslone sg w nizej wymienionych przepisach har-
monizacyjnych UE.

I. Dyrektywa 2014/68/UE - Urzadzenia ci$nieniowe (PED)
II. Dyrektywa 2006/42/WE - Maszyny (MD)

lll. Dyrektywa 2014/34/UE - Atmosfery wybuchowe (ATEX)
IV. Dyrektywa 2014/30/UE - Kompatybilnosé
elektromagnetyczna (EMC)

V. Dyrektywa 2014/35/UE - Niskonapieciowa (LVD)

VI. Normy - wykaz w zataczniku nr 1
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2.2. Dokumenty dostarczane przez
producenta

Wraz z armaturg przemystowa wytworca powinien dostar-
czy¢ szereg dokumentéw zaréwno o charakterze formalnym
(potwierdzajacych wykonanie armatury zgodnie z ustalonymi
normami, specyfikacjami, warunkami zaméwienia itp.), tech-
nicznym (rysunki, dobory itp.), jak réwniez o charakterze uzyt-
kowym (instrukcje, zalecenia sugestie eksploatacyjne, wykaz
czescei).

Dokumenty, ktdre powinny zosta¢ dostarczone wraz z arma-
turg:

1.W przypadku armatury podlegajacej dyrektywie PED
2014/68/UE:

e deklaracja zgodnosci z dyrektywa PED,
e instrukcja obstugi.

2. Swiadectwo odbioru 3.1 lub 3.2 wg PN-EN 10204 dla arma-
tury, z wynikami:

e prob szczelnosci zamkniecia,

e prob szczelnosci zewnetrznej wedtug uzgodnionych
wymagan,

e kontroli jakosci spoin,

e specyfikacjg materiatowg elementéw w powigzaniu
z materiatowa norma odniesienia.

3. Swiadectwo odbioru 3.1 lub 3.2 wg PN-EN 10204 na mate-
riaty gtownych elementdw cisnieniowych:

e korpusu,

e pokrywy,

e kro¢cow do spawania,

e innych elementdw, ktdre tego wymagaja.

\V4

URZAD D0ZORY
TECHNICNEGD



4. Swiadectwo odbioru 3.1 wg PN-EN 10204 dla napedu
wspbtpracujgcego z dostarczang armaturg (jesli dotyczy).

5. Dodatkowo dla armatury podziemnej dokumentacja powin-
na zawiera¢ informacje: maksymalny moment obrotowy,
wynik préb funkcjonalnosci i badar antystatycznych, po-
twierdzenie wykonania powtoki.

6. Dokumentacje Techniczno-Ruchowa (DTR), w sktad ktérej
wchodzg co najmniej:

e Opis techniczny zawierajgcy:
- nazwe i cechy wyrobu,
- przeznaczenie (opis dziatania/zalecane warunki),
- charakterystyke techniczna.
e Dokumentacja konstrukcyjna zawierajgca:
- opis konstrukcji armatury,
- materiaty,
— wymiary,
- normalizacja,
- wykonanie i odbior,
- znakowanie.
e Informacje odnosnie Zabezpieczania, Magazynowania,
Transportu:
- powtoki Ochronne,
- pakowanie,
- magazynowanie/sktadowanie,
— transport/przenoszenie.
e Informacje odnosnie Montazu i instalacji:
- wytyczne montazu,
- instrukcja montazu.
e Informacje odnosnie oddawania do uzytku.
e Informacje odnosnie obstugi/konserwacji:
- instrukcja obstugi,
- lista czesci,
- sugerowane przez producenta okresy przegladow,
- lista elementdw, ktore nalezy bezwzglednie wy-
mieni¢ podczas przegladu,
- wyszczegolnienie elementow wymagajgcych dia-
gnostyki podczas przeglgdu wraz z kryteriami,
- akceptacji (dopuszczenie/remont/wymiana).

e Przepisy B.H.P. majace zastosowanie przy montazu,
eksploatacji, remontach w zakresie przewidywanym
przez producenta.

e Warunki gwarancji.

7. Inne dokumenty wymagane przez normy i specyfikacije, we-
dtug ktérych armatura zostata wytworzona.

Wszelkie instrukcje oraz wytyczne powinny zostac dostarczo-
ne w jezyku polskim.

2.3. Dodatkowe wymagania dla armatury
spoza obszaru Unii Europejskiej

W przypadku armatury pochodzgcej spoza obszaru Unii
Europejskiej nalezy dgzy¢ do zapewnienia adekwatnych
standardéw wykonania i odbioru jak w przypadku armatu-
ry pochodzacej z UE. Dazenie to powinno przyja¢ charakter
obligatoryjnego wymagania spetnienia wymagan zawartych

w stosowanych normach, specyfikacjach oraz wytycznych
(w tym réwniez w niniejszych wytycznych), ale takze kontroli
nad przestrzeganiem powyzszych standardéw przez wytwor-
ce. Z uwagi na fakt, iz armatura podlegajaca niniejszym wy-
tycznym bedzie eksploatowana na terenie Polski, kontrole te
powinien sprawowac Urzad Dozoru Technicznego.

Powyzsze powinno byc zrealizowane poprzez:

1. W przypadku armatury podlegajacej ocenie zgodnosci wg
dyrektywy PED 2014/68/UE zalecane jest, aby jednostka
notyfikowang uczestniczacg w procesie oceny zgodnosci
byt UDT-CERT.

2. W pozostatych przypadkach UDT powinien uczestniczy¢
na etapie wytwarzania armatury u producenta. W tym
przypadku dokumentacja dostarczana wraz z armaturg po-
winna zawiera¢ $wiadectwa odbioru 3.2 wg PN-EN 10204
wystawione przez UDT (dotyczy pkt 2 i 3 w/w rozdziatu 2.2
Dokumenty dostarczane przez producenta).

3. Zawory bezpieczenstwa jako
specjalny rodzaj armatury

3.1. Zawory bezpieczenstwa — wymagania
ogdlne

3.1.1. Zawory bezpieczenstwa
- przeznaczenie i dziatanie

Niedopuszczalnemu wzrostowi cisnienia we wspoétczesnych
urzadzeniach cisnieniowych i instalacjach technologicznych
zapobiegaja przede wszystkim ogdlnie stosowane uktady
regulacji, a na wypadek ich awarii w technice pomiarowej
i regulacyjnej stosowane sg rézne blokady i zabezpieczenia.
Wszystkie te systemy majg jednak zasadniczg wade — wy-
magaja zewnetrznego zrodta energii, co powoduje, ze w przy-
padku awarii tego zrodta, nie mogg zagwarantowac bezpiecz-
nej pracy urzadzenia czy instalacji. Zawory bezpieczeristwa
sprezynowe nie potrzebujg doprowadzania energii z zewnatrz
i z tego wzgledu sg podstawowym elementem uktadow za-
bezpieczenia, a ich zadaniem jest zabezpieczanie urzgdzen
i instalacji ciSnieniowych (kottéw, zbiornikéw, rurociggdw itp.)
przed nadmiernym wzrostem ci$nienia powyzej zadanej war-
tosci granicznej.

Mechanizm dziatania zaworu bezpieczenstwa przedstawia
sie w sposdb nastepujacy:

e PO 0Siggnieciu cisnienia poczgtku otwarcia zawor musi sie
zaczgc otwierac;

e przy dalszym wzroscie cisnienia powinien przeja¢ strumien
czynnika i stabilnie go odprowadzic;

e po spadku cisnienia w systemie powinien ponownie szczel-
nie sie zamkngc.

W zaworach bezpieczenstwa bezposredniego dziatania be-
dacych przedmiotem niniejszego opracowania proces otwar-
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cia i zamkniecia odbywa sie wytgcznie pod wptywem sity
wywieranej przez czynnik roboczy oraz przeciwstawnej sity
mechanizmu zaworowego, ktérym jest sprezyna lub ciezarek.
Przebieg zmiennosci cisnienia w urzgdzeniu zabezpieczonym
zaworem bezpieczenstwa bezposredniego dziatania w funk-
Cji czasu przedstawia wykres 1.

p(MPa)
11 Prnax

P

YA

A%

P,

Wykres 1. ZmiennosSc¢ cisnienia podczas dziatania zaworu bez-
pieczeristwa.

Pod pojeciem parametrow roboczych zaworu bezpieczen-
stwa nalezy rozumiec:

~p,, ~ CiSnienie, przy ktorym nastepuje poczatek otwarcia
zaworu bezpieczenstwa (ci$nienie poczatku otwarcia - set
pressure),

- p, — cisnienie, przy ktorym grzybek zaworu uzyskuje max.
skok (cisnienie zrzutowe),

- p, - ciSnienie, przy ktorym nastepuje szczelne zamkniecie
zaworu (ci$nienie zamkniecia),

- b, — procentowy przyrost ci$nienia poczatku otwarcia przed
urzgdzeniem zabezpieczajgcym, niezbedny do uzyskania
petnego skoku i tym samym max. przepustowosci (over-
pressure [max. 10% set pressure]),

- b, - procentowy spadek cisnienia poczatku otwarcia przed
urzgdzeniem zabezpieczajgcym, niezbedny do szczelnego
zamkniecia (blowdown [15% lub 0,3 bar w zaleznosci co
wieksze dla par i gazow, 20% lub 0,6 bar w zaleznosci co
wieksze dla cieczy — PN-EN IS0 4126)),

- p, - cisnienie robocze urzgdzenia zabezpieczanego (cisnie-
nie prawidtowej pracy urzadzenia).

Obszar pracy zaworu bezpieczeristwa miesci sie pomiedzy
ci$nieniem dopuszczalnym dla zabezpieczanego urzgdzenia
(p,.), @ max. cisnieniem, jakie moze wystgpi¢ w urzgdzeniu
po otwarciu zaworu bezpieczerstwa (1,1p, ).

Cisnienie robocze urzadzenia (p ), nizsze od cisnienia dopusz-
czalnego (p pozwala na swobodng regulacje ci$nienia

max)‘

w urzgdzeniu w zakresie p, = p
Cia zaworu bezpieczenstwa.

bez spowodowania otwar-

max’

Zasada dziatania zawordw bezpieczenstwa jest okreslona
w normie PN-EN 4126-1.

Zasady wyznaczania cisnienia poczatku otwarcia:
P, = P, + 15% dla par i gazéw (minimum).

P, = P, +20% dla cieczy (minimum).

Metody obliczania zawordw bezpieczerstwa:

- PN-EN IS0 4126-1, PN-EN 1SQ 4126-7 (podstawowa zgodna
z normami zharmonizowanymi),

- API 520 Sizing, Selection and Installation of Pressure-relie-
ving Devices,

- Warunki Urzedu Dozoru Technicznego — WUDT/UC/2003.

3.1.2. Wymagania i normy

Zawory bezpieczenstwa zostaty zaszeregowane przez Dyrek-
tywe Cisnieniowg 2014/68/UE jako osprzet zabezpieczajgcy
do kategorii IV, czyli najwyzszego poziomu niebezpieczen-
stwa. W efekcie muszg one spetni¢ szereg wymagan za-
rowno stawianych przez dyrektywe, jak i normy. W zwigzku
z charakterem zagrozen zwigzanych z uzytkowaniem zawo-
row bezpieczenstwa zostaty opracowane procedury oceny
zgodnosci. Decyzjg nr 768/2008/WE ustanowiono moduty
procedur jej oceny. Dla zaworéw bezpieczenstwa sg to:

e moduty B (typ produkcji) + D,
e moduty B (typ produkcji) + F,
e modut G,

e modut H1.

Uzyskanie zgodnosci wg jednej z powyzszych procedur wy-
branej przez producenta pozwala na wprowadzenie produktu
na rynek europejski.

Do najwazniejszych  norm  definiujgcych  przebieg
procedury oceny zgodnosci nalezg: PN-EN  4126-1
Urzadzenia zabezpieczajgce przed nadmiernym  ci-
Snieniem - Czes¢ 1. Zawory bezpieczenstwa,

PN-EN 12266-1 Armatura przemystowa — Badania armatury
metalowej — Cze$¢ 1: Proby cisnieniowe, procedury badaw-
cze i kryteria odbioru - Wymagania obowigzkowe oraz PN-EN
12266-2 Armatura przemystowa — Badania armatury metalo-
wej — Czesc¢ 2: Badania, procedury badawcze i kryteria odbio-
ru — Wymagania dodatkowe.

3.1.3. Wymagania dokumentacyjne

Zgodnie z dyrektywg cisnieniowa, producent, wprowadza-
jac produkt do obrotu, musi posiada¢ odpowiedni certyfikat
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potwierdzajgcy spetnienie wymagarnn wyzej wymienionych
procedur. Powinna réwniez zosta¢ sporzadzona deklaracja
zgodnosci UE, zawierajaca informacje na temat spetnienia
przez dane urzadzenia cisnieniowe lub zespoty wymagan dy-
rektywy i pozostatych wiasciwych przepisow unijnego prawo-
dawstwa harmonizacyjnego.

3.1.4. Wymagania materiatowe

Zgodnie z dyrektywg cisnieniowg urzadzenia ciSnieniowe
nalezy wytwarzac z bezpiecznych materiatow. W przypadku
braku norm zharmonizowanych nalezy okresli¢c wtasciwosci
materiatow przeznaczonych do powtarzalnego wykorzysta-
nia. Zgodnie z wytycznymi wtasciwosci te nalezy okresli¢
poprzez europejskie uznania materiatow, ktére wydawane sg
przez jedng z jednostek notyfikowanych, wyznaczonych spe-
cjalnie do tego zadania. Materiatom zgodnym z europejskimi
uznaniami powinno przystugiwa¢ domniemanie zgodnosci
z zasadniczymi wymaganiami bezpieczenstwa niniejszej dy-
rektywy.

Szczegdlnym obostrzeniom objete sg materiaty, z ktdrych wy-
konywane sg elementy cisnieniowe zaworow bezpieczeristwa.

Dyrektywa okresla, ze o ile inne wartosci nie sg wymagane
zgodnie z innymi kryteriami, ktore nalezy uwzglednic, stal
uznaje sie za wystarczajgco plastyczng, jesli podczas proby
rozciggania przeprowadzanej wedtug procedury znormalizo-
wanej jej wydtuzenie po zerwaniu jest nie mniejsze niz 14%,
a jej praca tamania zmierzona na probce do badan ISO V jest
nie mniejsza niz 27 J, w temperaturze nie wyzszej niz 20°C,
ale nie nizszej niz najnizsza przewidziana temperatura pracy.

W zaleznosci od kategorii ,cisnieniowej’, do ktdrej zosta-
ty przyporzadkowane elementy zaworu, musza one zostac
dostarczone z odpowiednim dokumentem kontroli poswiad-
czajacym wiasciwosci materiatu. Rodzaj dokumentu okresla
norma PN-EN 10204 co, przedstawiono na rysunku 1.

3.1.5. Znakowanie

Oznakowanie CE oznacza oznakowanie, poprzez ktore produ-
cent wskazuje, ze urzadzenie cisnieniowe lub zespot spetnia-
ja majgce zastosowanie wymagania okreslone w unijnym pra-
wodawstwie harmonizacyjnym przewidujgcym umieszczanie
tego oznakowania.

Zawory bezpieczenstwa zgodnie z dyrektywg ciSnieniowa,
powinny nosi¢ oznakowanie CE. Qgolne zasady dotyczace
oznakowania CE i jego zwigzek z innymi rodzajami oznako-
wania okreslono w rozporzadzeniu (WE) nr 765/2008.

3.1.6. Dob6r zawordw bezpieczenstwa

Prawidtowo dobrane urzadzenie zabezpieczajgce powinno
spetnia¢ nastepujgce dwa podstawowe warunki:

e powinno skutecznie zabezpiecza¢ urzgdzenie cisnie-
niowe przed wzrostem cisnienia ponad wartosci prze-
kraczajace dopuszczalne cisnienie urzgdzenia najwy-
zej 0 10%,

e nie powinno zaktdcac swoim dziataniem prawidtowej eks-
ploatacji zabezpieczanego urzadzenia cisnieniowego.

Spetnienie tych zadar wymaga od projektanta odpowiednie-
go przyporzadkowania obszaru cisnier roboczych urzgdzenia
zabezpieczajgcego poszczegdlnym strefom cisnien wiasci-
wych dla zabezpieczanego urzgdzenia cisnieniowego.

W przypadku matych $rednic gniazda zaworu (d, ® 20 mm),
powierzchnie uszczelniajace sg tak niewielkie, ze osiggane
tolerancje wykonania majg istotny wptyw na cisnienie poczat-
ku otwarcia i szczelno$¢ zamkniecia. Dlatego tez zaleca sie
w tym przypadku zwiekszenie roznicy pomiedzy cisnieniemro-
boczym zabezpieczanego urzgdzenia cisnieniowego a cisnie-
niem poczatku otwarcia zaworu bezpieczeristwa (roboczej
réznicy cisnied). Podobnie przy niskich cisnieniach poczatku

Gtéwne elementy
ci$nieniowe kategorii
I IV

Gtéwne elementy cisnieniowe
kategorii |, elementy ci$nieniowe
inne niz gtéwne elementy
ci$nieniowe kategorii | do IV,
przytacza do elementéw kategorii
IV

Rodzaje dokumentacji dla materiatow
na urzadzenia ci$nieniowe

Inne elementy

Kontrola odbiorcza

Kontrola wewnetrzna

Kontrola wewnetrzna

~

Dokumentacja kontroli
rodzaj 3.2
Dokumentacja kontroli
rodzaj 3.2

Odpowiedni system
zarzadania jakoscia
Dokumentacja kontroli
rodzaj 3.1

Dokumentacja kontroli
rodzaj 2.2

Dokumentacja kontroli
rodzaj 2.2

Dokumentacja kontroli
rodzaj 2.1

Zrédto: PN EN 1020 odzaje dokumentéw kontroli/

A : -

Rysunek 1. Zgodnosc z zatgcznikiem I, podrozdziat 4.3 Dyrektywy 97/23/WE
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otwarcia robocza roznica cisnien jest z reguty wieksza niz
w przypadku wyzszych cisnien poczatku otwarcia. Wykres 2
obrazuje zalecenia w tym zakresie.
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ci$nienie poczatkowe otwarcia w barach

Wykres 2. Zaleznosc pomiedzy cisnieniem poczgtkiem otwar-
cia, a cisnieniem roboczym w zaleznosci od Srednicy zaworu

Ponadto wptywy zewnetrzne w postaci uderzen mechanicz-
nych czynnika od strony doptywu czy tez pulsowanie stru-
mienia (jak np. w sprezarkach ttokowych), wymagajg réwniez
wiekszej roboczej roznicy cisnien.

3.1.7.Montaz

Przed zamontowaniem na instalacji nalezy sprawdzi¢, czy
zawOr bezpieczenstwa nie zostat uszkodzony lub zanieczysz-
czony w czasie transportu, oczysci¢ powierzchnie kotnierzy
przytaczeniowych ze $rodka konserwujgcego (o ile taki zostat
zastosowany) oraz usung¢ ewentualne zanieczyszczenia
z kanatéw przeptywowych. Po zamontowaniu zluzowac dzwi-
gnie przez usuniecie drutu mocujgcego. Zawory bezpieczen-
stwa nalezy montowac w pozycji pionowej.

Miejsce zamontowania powinno spetniac nastepujgce warunki:

e w przypadku stosowania zawordw bezpieczenstwa
budowy otwartej miejsce zabudowy powinno uwzgled-
nia¢ wymogi BHP (tj. zadziatanie zaworu nie powinno
stwarzac zagrozenia dla zdrowia i zycia obstugi),

e powinno by¢ zabezpieczone przed wptywem warun-
kéw atmosferycznych, w przypadku zamontowania
zaworu na zewnatrz, musi by¢ on zabezpieczony przed
zamarzaniem i opadami atmosferycznymi.

Przy podtaczaniu zaworu do przewoddw przytacznych nalezy
stosowac uszczelnienia zgodne z obowigzujgcymi normami
i dobrane pod wzgledem materiatowym do rodzaju i para-
metréw roboczych czynnika przeptywowego. Sruby taczace
kotnierze zaworu z kotnierzami przewodow przytgcznych
nalezy dokreca¢ rownomiernie i na przemian. Nalezy unikac

wszelkich dodatkowych naprezer w potgczeniach z przewo-
dami przytgcznymi, a zawor nie moze stanowi¢ konstrukcji
nosnej dla osprzetu urzadzenia cisnieniowego, na ktorym
jest zamontowany, jak réwniez nie moze by¢ narazony na od-
ksztatcenia spowodowane wadliwym montazem przewodow
przytacznych.

Pod pojeciem ,przewody przytgczne” nalezy rozumie¢ zardw-
no przewody doptywowe, jak i odptywowe, tgczone bezpo-
Srednio do krd¢cow urzadzenia zabezpieczajgcego.

Przewody przytgczne powinny by¢ mozliwie jak najkrotsze,
a ich ksztatt geometryczny mozliwie prosty. Przewody dopty-
wowe powinny by¢ potgczone zasadniczo bezposrednio do
kroccow zabezpieczanych przestrzeni cisnieniowych, a ich
konstrukcja, materiaty oraz stosowne obliczenia wytrzymato-
Sciowe lub normy techniczne, powinny by¢ scisle dostosowa-
ne do parametréw roboczych zabezpieczanego urzgdzenia
ci$nieniowego. Przewody przytgczne powinny by¢ prowadzo-
ne z mozliwie jak najmniejszymi zmianami kierunkéw prze-
ptywu. Generalnie powinny spetnia¢ nastepujgce wymagania:

e Srednica wewnetrzna przewodu doptywowego i od-
ptywowego powinna by¢ nie mniejsza od najwiekszej
Srednicy wewnetrznej kro¢ca doptywowego i odptywo-
wego zaworu bezpieczenstwa,

e 0$ przewodu doptywowego powinna stanowic linie
wznoszgcg na catej swej dtugosci, a poszczegoine
odcinki przewodu odptywowego nie powinny tworzyc
wygieé syfonowych,

e zmiany kierunkdw przeptywu powinny byc realizowane
przy zachowaniu kgtéw nie mniejszych niz 90°,

e promienie giecia przewodow nie powinny by¢ mniejsze
niz 3-krotna srednica przewodow,

e obowigzuje tez zasada mowigca o wykonaniu mozliwie
krotkiego przewodu doprowadzajgcego czynnik do za-
woru bezpieczenstwa tak, aby strata ciSnienia w tym
przewodzie (przy maksymalnej przepustowosci) nie
przekraczata 3% roznicy cisnient miedzy cisnieniem za-
dziatania zaworu a przeciwcisnieniem obcym.

Ponadto przewody przytgczne powinny by¢ zaprojektowane
z uwzglednieniem kompensacji wydtuzen cieplnych, a mo-
cowanie korpusu zaworu bezpieczenstwa, jak i przewodow
przytgcznych powinno uwzglednia¢ statyczne i dynamiczne
oddziatywanie czynnika roboczego.

Odprowadzenie czynnika roboczego z zaworu nie powinno
stwarza¢ zagrozenia dla otoczenia. Przewody odprowadza-
jace czynniki palne, zrace, trujgce i wybuchowe powinny by¢
wykonane w sposob zapewniajgcy bezpieczenstwo.

Stosowanie armatury zaporowej na przewodach przytacz-
nych zaworu bezpieczenstwa jest niedopuszczalne. Dla zbior-
nikdw zawierajgcych czynniki palne, zrace, trujgce lub wybu-
chowe wiasciwy organ Dozoru Technicznego moze wyrazic
zgode na zastosowanie armatury zaporowej ze spetnieniem
warunkow przepiséw dozorowych.
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Na przewodach doptywowych i odptywowych zaworéw bez-
pieczenstwa dopuszcza sie stosowanie zaworow przets-
czalnych o konstrukeji wykluczajacej jednoczesne odciecie
wszystkich zawordw, przy czym nieodciete zawory bezpie-
czenstwa powinny mie¢ wystarczajgcg przepustowosc. Po-
wierzchnia wolnego przelotu zawordw przetgczalnych powin-
na byC nie mniejsza niz najwieksza powierzchnia przekroju
przewodu przytacznego.

Przewod odptywowy taczacy urzgdzenie zabezpieczajgce
z atmosferg lub przestrzenig zrzutowa, powinien by¢ zapro-
jektowany z uwzglednieniem mozliwosci skutecznego odpro-
wadzenia skroplin, a takze zabezpieczenia przed zamarza-
niem.

Przy stosowaniu na przewodach odptywowych rozprezaczy
czy ttumikdw dzwieku, nalezy rowniez uwzglednia¢ wskazow-
ki ujete w przepisach dozorowych lub szczegGtowych, przy
czym generalnie nie powinny one zaktGcac pracy zawory,
a dodatkowe opory przeptywu powinny zosta¢ uwzglednione
przy obliczeniach przewodu odptywowego i przepustowosci
zaworu bezpieczenstwa.

3.1.8. Eksploatacja zaworéw
bezpieczenstwa

Zawory bezpieczenstwa wymagajg Szczegolnie staranne
i odpowiedzialnej obstugi. Wszelkie niedociagniecia eks-
ploatacyjne mogqg prowadzi¢ do uszkodzenia mechanizmu
zaworowego, a w nastepstwie tego do uszkodzenia catego
urzadzenia cisnieniowego.

Waznym zagadnieniem przy eksploatacji zaworow bezpie-
czenstwa jest sprawdzanie prawidtowosci ich dziatania przez
przedmuchiwanie. Nalezy przy tym pamietac, ze zbyt cze-
ste przedmuchiwanie moze mie¢ konsekwencje w postaci
uszkodzenia powierzchni uszczelniajgcych siedliska i grzyba
zaworu bezpieczeristwa, tym samym prowadzac do utraty
szczelnosci zamkniecia, natomiast zupetny brak przedmuchi-
wania powoduje z reguty ,zapieczenie” mechanizmu zawo-
rowego, co moze mie¢ powazne nastepstwa. Czestotliwosc
przedmuchiwania zalezy przede wszystkim od warunkow
eksploatacyjnych, jak réwniez od wymagan ujetych w prze-
pisach szczegdtowych, dotyczacych danego typu instalacji
lub urzgdzenia cisnieniowego. Czasokresy przedmuchiwania
zawordw powinny by¢ podane w instrukcji ruchowej danej in-
stalacji lub urzgdzenia ci$nieniowego.

Przedmuchiwanie nalezy przeprowadzac przy uzyciu dzwigni,
ktorej uruchomienie powoduje zluzowanie nacisku sprezyny,
pozwalajgc tym samym na minimalny wznios grzyba i prze-
ptyw czynnika. Zluzowanie to jest mozliwe przy cisnieniu wy-
noszacym co najmniej 80% cisnienia roboczego.

W nastepujgcych przypadkach, za zgoda dozoru techniczne-
go, mozna zastosowac zawory bezpieczenstwa bez urzadze-
nia do ich przedmuchiwania:
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e gdy proces technologiczny nie zezwala na przedmu-
chiwanie,

e jezeli uzycie takiego urzadzenia jest niedopuszczalne
ze wzgledu na wtasnosci czynnika roboczego (trujace,
wybuchowe itp.),

e gdy przedmuchiwanie moze spowodowac wadliwe
dziatanie zaworu.

W takich przypadkach zawory bezpieczenstwa powinny byc
poddawane okresowe] kontroli ze sprawdzeniem prawidto-
wosci dziatania na stanowisku probnym bez zmiany ich na-
stawienia. W przypadkach, gdy sprawdzanie dziatania zaworu
bezpieczerstwa na instalacji lub urzgdzeniu z ww. wzgledow
nie jest mozliwe, stosuje sie rowniez zawory przetaczalne.

Zastosowanie zaworu przetgczalnego z zamontowanymi
dwoma identycznymi zaworami bezpieczenstwa (rysunek
2) daje mozliwo$¢ okresowego przemiennego sprawdzenia
dziatania zaworu bezpieczenstwa na stanowisku prébnym
bez koniecznosci wytaczania zabezpieczanego urzadzenia
z ruchu. Stosowanie zaworu przetgczalnego jest szczegodlnie
istotne w przypadku, gdy sprawdzenie dziatania zaworu bez-
pieczenstwa na urzadzeniu cisnieniowym przy uzyciu dzwigni
do przedmuchiwania nie jest mozliwe z uwagi na wtasnosci
czynnika (np. palne, trujace, zrace, wybuchowe), a nie zawsze
mozliwe jest wytaczenie urzgdzenia z ruchu celem zdemon-
towania zaworu i sprawdzenia go na stanowisku prébnym.
Rozwigzanie to daje rowniez gwarancje, ze w przypadku awa-
rii jednego z zaworéw bezpieczerstwa (np. nieszczelno$é
zaworu) mozna przetgczyé czynnik na zawdr sprawny, a nie-
szczelny zawor zdemontowac i przeznaczyC do regeneracji
badz wymiany na nowy.
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Rysunek 2. Uktad zawordw przetgczalnych
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W czasie normalnej pracy zaworu bezpieczeristwa bardzo cze-
sto wystepuje uszkodzenie mechanizmu zaworowego w wyni-
ku m.in. zbyt czestego przedmuchiwania, wadliwego montazu
lub zanieczyszczen pochodzenia korozyjnego. Uszkodzenie
powierzchni uszczelniajgcych siedliska i grzyba zaworu pro-
wadzi do nieszczelnosci. Z reguty we wstepnej fazie mozna je
usuna¢ poprzez regeneracje tych powierzchni (np. docieranie,
polerowanie). Jednakze w przypadku dtugotrwatych nieszczel-
nosci, dochodzi zazwyczaj do erozyjnych ubytkdw materiatu
powierzchni uszczelniajgcych i wowczas zawdr musi zostac
odstawiony do remontu lub wymieniony na nowy. Remonty
zaworow bezpieczenistwa powinny by¢ w pierwszej kolejnosci
wykonywane przez producenta zaworu bezpieczenstwa, ktory
jest w stanie w sposob autorytatywny okresli¢ zakres remon-
tu, badZ tez przez firmy lub zespoty remontowe posiadajace
stosowne uprawnienia do tego typu prac.

3.2. Zakres i sposob sprawdzenia dzia-
tania, nastaw sterowanych zawordw
bezpieczenstwa w energetyce oraz
sposob ich badania

3.2.1. Warunki odniesienia

Wymagania ogdlne i szczegdtowe dotyczace projektowania,
wytwarzania oraz odbioréw zaworoéw bezpieczeristwa stero-
wanych zostaty okreslone w normie PN-EN I1SQ 4126-4 Urzg-
dzenia bezpieczeristwa przed nadmiernym cisnieniem. Czesc
4. Zawory bezpieczenstwa sterowane pilotem oraz w Warun-
kach Urzedu Dozoru Technicznego WUDT/UC/2003.

3.2.2. Konstrukcja

Zawory bezpieczenstwa sterowane (rysunek 3) stanowig
osprzet zabezpieczajgcy przed nadmiernym wzrostem cisnie-
nia powszechnie stosowany w urzgdzeniach cisnieniowych
eksploatowanych m.in. w elektrowniach i elektrocieptow-
niach.

Konstrukcja tych zawordw skiada sie z zaworu gtownego oraz
obwodu sterujgcego napedzanego czynnikiem roboczym lub
obcym Zrédtem energii (przewaznie sprezonym powietrzem).
Zawor gtowny moze dziata¢ na zasadzie obcigzania lub od-
cigzania, a obwdd sterujgcy na zasadzie spoczynkowej lub

robocze;j.
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Rysunek 3. Zawdr sterowany
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1.Zabezpieczany obiekt

2.Zawdr bezpieczeristwa gtéwny
3.Ukfad sterujacy

4.Przewdd sterujacy

5.Przewody pod ttok / nad tfok
6.Komora cisnieniowa

7.0budowa

8.Tuleja prowadzaca

9.Ttok

10.Siedlisko

11.Korpus zaworu gtéwnego
12.Kanat wlotowy zaworu gféwnego
13.Kanat wylotowy zaworu gfdwnego
14.Przewdd wylotowy ukfadu sterujacego

15.Przytacze ukfadu zasilajacego
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Rysunek 4. Zasada dziatania zaworu sterowanego

Elementem niezbednym do prawidtowego dziatania zaworow bezpieczenstwa sterowanych jest uktad sterujgcy, ktérego sche-

mat zostat przedstawiony na rysunku 5.
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6.0dwodnienie przewodu odprowadzajacego
8.Krdéce impulsowe

9.Przewdd wysokiego cisnienia
10.Przewdd wysokiego cisnienia
15.0sadniki

16.Rurki Burdone'a

17.Choragiewki

24.Instalacja sprezonego powietrza
25.Zawdr odcinajacy

26.Zawdr redukcyjny z filtrem
27.Zawdr redukcyjny

28 Kurek

29.0dolejacz

30.Dysze zasilajgce

32.Zawodr elektromagnetyczny
35.Zwezka

36. Zaworek

37.Membrana zaworu sterujacego
38.Zawdr sterujacy

44.Manometr cisnienia nad tfokiem
45.Przewdd powietrza nad ttok
46.Przewdd powietrza pod tfok
50.Pomocnicze zawory tréjdrozne

\_
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./

Rysunek 5. Schemat ideowy urzgdzenia sterujgcego
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UWAGA!

W przypadku awarii uktadu sterowania lub przerwy
w zasilaniu sprezonym powietrzem nalezy niezwlocznie
przystapi¢ do jej naprawy. Praca zaworu bezpieczenstwa
sterowanego bez zasilania sprezonym powietrzem jest
niedopuszczalna.

Cechy charakterystyczne zawordw bezpieczenstwa sterowanych:

- Wyposazone Sg w Sprezyne wymiarowang i dobierang
na ci$nienie poczatku otwarcia (tak jak zawory bezpie-
czenstwa bezposredniego dziatania) oraz w dodatko-
wy réznicowy sterownik (przewaznie pneumatyczny),

- 0siggniecie petnego skoku otwarcia jest wymuszone
przez dodatkowg site otwierajgca,

- zaw0r zachowuje szczelnos¢ az do cisnienia réwnego
praktycznie ci$nieniu otwarcia,

- zawOr zamyka sie przy cisnieniu niewiele nizszym
(3+5%) od cisnienia poczatku otwarcia i natychmiast
uzyskuje szczelnosc,

- uszkodzenie jakiegokolwiek elementu sterowania lub
regulacji oraz zanik energii pomocniczej nie moze
uniemozliwia¢ samoczynnego prawidtowego zadzia-
tania zaworu,

— awarie ukfadu sterowania lub przerwe w zasilaniu go
sprezonym powietrzem nalezy traktowac jako awarie
najwyzszego stopnia zagrozenia i usuwac jg w pierw-
szej kolejnosci.

Konstrukcja zaworu bezpieczenstwa sterowanego powin-
na umozliwia¢ reczne jego otwarcie w miejscu zabudowy,
a w uzasadnionych przypadkach takze ze stanowiska ob-
stugi. Wymaganie powyzsze powinno by¢ spetnione nawet
w przypadku uszkodzenia jednego z obwodow sterujgcych.
Kazdy obwad sterujgcy, od cztonu pomiarowego do przyna-
leznego cztonu sterujgcego wigcznie, powinien zapewniac
sprawdzanie w ruchu bez wymuszenia zadziatania zaworu
gtdwnego. Nalezy zapewnic, aby sprawdzanie cztonu pomia-
rowego i cztonu sterujgcego wykluczato z ruchu zawsze tylko
jeden obwdd sterujgcy. Nalezy stosowac punkty pomiaru ci-
$nienia w zakresie koniecznym do sprawdzania prawidtowo-
Sci zadziatania zaworu.

3.2.3. Eksploatacja

3.2.3.1. Konserwacja

Zawory bezpieczenstwa, jak kazde urzadzenie systemow za-
bezpieczen, wymagajg statej troski o ich stan techniczny oraz
okresowych zabiegdw konserwacyjnych. Kazdy zawdr co naj-
mniej raz w roku powinien by¢ poddany przeglagdowi technicz-
nemu, ktérego zakres powinien obejmowac m.in.:

- czyszczenie zaworu w szczegolnosci sprezyn talerzo-
wych z pytow i zanieczyszczen przemystowych,

- czyszczenie wnetrza urzgdzenia  sterowniczego,
a zwtaszcza dysz sterujgcych,

- sprawdzenie szczelnosci uktadu sterowniczego,
- usuniecie mieszanki wodno-olejowej z filtra i oddzie-
lacza.

Czestotliwos¢ ww. zabiegow zalezna jest od miejscowych
warunkow, szczegdlnie od stopnia czystosci sprezonego po-
wietrza dostarczanego do uktadu sterowania oraz od stop-
nia zapylenia pomieszczen, w ktérych zainstalowano zawory
i urzgdzenia sterownicze.

3.2.3.2. Sprawdzenia

Dokumenty stanowigce warunki odniesienia dla omawianych
zaworow w swoich zapisach okreslajg czasookresy wykony-
wania czynnosci eksploatacyjnych na zaworach bezpieczen-
stwa sterowanych. Rozrdznia sie dwa rodzaje sprawdzen:

e Sprawdzenie dziatania.

Warunki Techniczne Urzedu Dozoru Technicznego
WUDT/UC/2003 stanowia, ze zawOr bezpieczerstwa
sterowany powinien by¢ sprawdzany w regularnych od-
stepach czasu, okreslonych w instrukcji ruchowej za-
woru, jednak nie rzadziej niz raz na szes$¢ miesiecy. Na-
tomiast Rozporzadzenie Ministra Rozwoju i Technologii
z dnia 17 grudnia 2027 r. w sprawie warunkow tech-
nicznych dozoru technicznego dla niektdrych urzgdzen
ciSnieniowych podlegajacych dozorowi technicznemu
(Dz. U. 2 2022 r. poz. 68) okresla, ze w przypadku ko-
ttéw sprawdzenie zawordw bezpieczeristwa sterowa-
nych przeprowadza sie w terminach okreslonych w in-
strukcji ruchowej zawordw, jednak nie rzadziej niz raz
na 12 miesiecy. Sprawdzenie zaworu w ruchu nalezy
przeprowadzac w taki sposob, aby mozna byto spraw-
dzac¢ prawidtowosc¢ dziatania nie tylko zaworu gtowne-
go, ale takze poszczegdinych obwoddéw sterujgcych.

Sprawdzenie nastawy.

Nastawa zawordw bezpieczenstwa sterowanych od-
bywa sie zazwyczaj dwuetapowo:

Etap | - polega na ustaleniu wstepnego naciggu spre-
zyny na cisnienie poczatku otwarcia tak jak w przy-
padku zaworow bezpieczenstwa bezposredniego
dziatania. Proces jest przeprowadzany poprzez wzrost
ci$nienia w urzgdzeniu zabezpieczanym.

Etap Il (zasadniczy) - polega na ustawieniu ci$nienia
zadziatania urzgdzenia sterujgcego. Proces jest prze-
prowadzany poprzez wzrost cisnienia w urzadzeniu
zabezpieczanym z jednoczesng kontrolg parametrow
pracy ukfadu sterujgcego.

Sprawdzenie dziatania i nastawy z wykorzystaniem
zewnetrznego zrodta cisnienia metodg PST (Partial
Stroke Test).

Biorgc pod uwage fakt, ze znaczaca czes¢ zaworéw
bezpieczenstwa sterowanych jest zainstalowana na
urzadzeniach pracujgcych w krajowym sektorze ener-
getycznym, ktorych okres eksploatacji jest zblizony do
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zaktadanej projektowej zywotnosci urzgdzen, w celu
ograniczenia dodatkowych naprezeri cieplno-mecha-
nicznych oraz minimalizacji prawdopodobierstwa
uszkodzenia armatury, a ponadto podniesienia pozio-
mu bezpieczerstwa zwigzanego z wykonywaniem
prac konserwacyjnych przy tych zaworach, zostaty
opracowane procedury sprawdzenia dziatania zawo-
row bezpieczenstwa sterowanych z zastosowaniem
zewnetrznego zrodfa cisnienia w ukfadzie sterowania.
Metoda ta pozwala na precyzyjng kontrole oraz regula-
Cje zaworu w czasie pracy urzadzeniach przy parame-
trach roboczych, bez koniecznosci podnoszenia cisnie-
nia w pracujgcej instalacji. Zastosowane w tej metodzie
urzgdzenie sterujgce symuluje wzrost cisnienia pod
grzyb zaworu bezpieczenstwa do wartosci cisnienia

poczatku otwarcia.
/ zawor bezpieczenistwa \

&

przewody
powietrza sterujgcego

%Wﬂ% :

X
| 2/
Urzadzenie \ \
6 sterujace — 1 4 5
©
A

1 - zawdr odcinajacy powietrza ,pod ttok”
2 - zawdr odcinajacy powietrza ,nad ttok”
3 - zaspot zasilajacy

4 - stanowisko pomiarowe

5 - zasilanie sprezonego powietrza

\ 6 — zawdr odcinajacy instalacji powietrza zasilajacego J

Rysunek 6. Schemat nastawy zaworu bezpieczeristwa przy pa-
rametrach roboczych

Zarejestrowane w tym procesie parametry pracy uktadu
sterowania sg poréwnywane z wartosciami teoretycznymi
okreslonymi wg zatwierdzonego algorytmu uwzgledniajgce-
go konstrukcje danego zaworu oraz wartosci cisnienia robo-
czego, przy ktérym przeprowadzane jest sprawdzenie. Od-
stepstwo od wartosci teoretycznych wskazuje na zbyt mate
lub zbyt duze napiecie sprezyny gtéwnej odpowiadajgcej za
nastawe zaworu bezpieczenstwa.
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3.2.3.3. Dokumentacja

Z przeprowadzonych czynnosci sprawdzenia oraz nastawy
zaworow bezpieczenstwa i urzgdzenia sterujgcego nalezy
sporzgdzi¢ protokot zawierajgcy m.in..:

- dane obiektu, na ktérym zainstalowany jest zawdr,

- 0soby biorgce udziat w przeprowadzeniu czynnosci,

- dane zaworu bezpieczenstwa oraz zmierzone wartosci
ciSnienia otwarcia oraz zamkniecia zaworu bezpie-
czenstwa z podtgczonym oraz odtgczonym uktadem
sterowania,

- dane uzytego wyposazenia kontrolno-pomiarowego,

— zakres przeprowadzonych czynnos$ci serwisowych,

- date oraz podpis 0s6b uprawnionych.

UWAGA!

Zastosowanie powyzszej metody przy sprawdzeniu
osprzetu stanowigcego zabezpieczenie urzadzenia tech-
nicznego podlegajacego pod dozor techniczny, stanowi
modernizacje ukltadu zabezpieczen urzadzenia tech-
nicznego. W zwiazku z powyzszym wykonawca prac ma
obowiazek uzgodnienia z organem wlasciwej jednostki
dozoru technicznego instrukciji technologicznej kontroli
dzialania i nastaw zaworow z wykorzystaniem powyz-
szej metody zastepczej, a ponadto eksploatujacy urza-
dzenie techniczne ma obowiazek dokonania stosownych
zmian w instrukcji eksploatacji urzadzenia technicznego
z uwzglednie-niem zapisow instrukcji eksploatacji wy-
tworcy zaworu bezpieczenstwa.

4. Przeglady, konserwacja,
naprawy i modernizacje

Armatura stosowana jest powszechnie w instalacjach prze-
mystowych jako przepustnice, zasuwy, kurki, filtry itp. Jed-
nakze jesli sg stosowane i eksploatowane niewtasciwie lub
posiadajg wady wytwdrcze, mogg w skrajnych przypadkach
stanowi¢ ogromne zagrozenie. W zaleznosci od konstrukcji
instalacji, parametrow pracy i rodzaju medium zasuwy mon-
tuje sie w pozycji pionowej lub poziomej, poprzez potaczenia
kotnierzowe, kielichowe, gwintowe lub spawane. Stosowane
sg armatury z napedem recznym lub automatycznym.

Przy zapewnieniu prawidtowego montazu i eksploatacji, ar-
matura nie powinna stanowi¢ zagrozenia dla 0sob i otocze-
nia. Stan techniczny armatury znaczaco wptywa na prace
poszczegolnych uktadow, a jej ewentualne rozszczelnienie
stwarza realne zagrozenie dla pracownikow obstugi. Z tego
wzgledu utrzymywanie armatury na tych instalacjach w od-
powiednim stanie technicznym jest bezwzglednie konieczne.
Na utrate mozliwosci eksploatacyjnych w przypadku zasuw
mogg wptywac¢ wady powstate na etapie wytwarzania, bte-
dy montazowe, btedy eksploatacyjne, niewtasciwe zastoso-
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wanie i zuzycie eksploatacyjne. W przypadku stwierdzenia
jakichkolwiek wad czy usterek armature nalezy poddawac
regeneracji, naprawie badz wymianie. W niniejszym rozdzia-
le przedstawiono wymagania, jakie nalezy spetni¢ podczas
przegladow, regeneracji czy naprawy armatury.

Wszystkie czynnosci eksploatacyjne armatury i napedow ar-
matury (jesli dotyczy), tj. przeglady, sprawdzenia dziatania,
konserwacja, sprawdzenia szczelnosci, nalezy wykonywac
wedtug szczegotowego opisu prowadzenia czynnosci tj. in-
strukgji technologicznej: DTR/instrukcji obstugi dostarczonej
przez producenta oraz procedury lub instrukeji eksploatacji
opracowanej przez stuzby eksploatujgcego.

Terminy prac remontowych mogg zostac ograniczone z uwa-
gi na szczegbine warunki zabudowy i eksploatacji armatury
oraz przeprowadzane w terminach remontowych postoju in-
stalacji przemystowych, w ktérych sg zabudowane.

4.1. Tryb postepowania z armaturg
remontowang

W czasie postoju nalezy zabezpieczaC zamontowang ar-
mature przed wszelkiego rodzaju zanieczyszczeniami czy
przedostaniem sie i zaleganiem wilgoci. W przypadku arma-
tury wytwarzanej w latach 70. i 80. ubiegtego stulecia nalezy
rowniez mie¢ na uwadze mozliwe zréznicowanie wtasnosci
mechanicznych materiatu korpusu, ktére w znaczgcy sposob
moze wptynac na ich trwatos¢ eksploatacyjna.

Przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci serwiso-
wych nalezy upewni¢ sie, czy armatura zostata wytgczona
z pracy, czy zostat odciety doptyw medium, czy obnizono
ci$nienie do cisnienia otoczenia, czy instalacja zostata ostu-
dzona. W przypadku armatury z napedem nalezy upewnic sie,
czy naped jest lub nie jest — w zaleznosci od potrzeb zabiegu
serwisowego — odtgczony od zrodta zasilania.

4.1.1. Przekazywanie armatury

Eksploatujacy armature zobowiazany jest do:

- neutralizacji pozostatosci produkcyjnych i oczyszcze-
nia armatury z ewentualnych zaciekdw oraz pozosta-
tosci medium, na jakim armatura byta eksploatowana,

- sprawdzenia, czy armatura jest odpowiednio oznako-
wana, tj. czy posiada czytelny numer identyfikacyjny
lub mozna jg jednoznacznie zidentyfikowac,

- wypetnienia formularza ,Wykaz armatury przeznaczo-
nej do przegladu/remontu” - zatacznik nr 2,

- wypetnienie formularza ,Karta przegladu/regeneracji
armatury” w czesci dotyczgcej inspekcji przy demon-
tazu-zatgcznik nr 3,

- okreslenia wymaganej daty zakonczenia remontu ar-
matury.

Wykonawca przyjmujacy armature do remontu zobowigzany

jest do:

- sprawdzenia kompletnosci armatury, jej oznakowania
numerami identyfikacyjnymi zgodnie z wykazem arma-
tury przeznaczonej do przegladu/remontu,

- wzrokowego sprawdzenia stanu technicznego i kom-
pletnosci dostarczonej armatury,

- wpisania do kolumny ,Uwagi” zauwazonych nieprawi-
dtowosci,

- zapoznania sie z informacjami zawartymi w wykazie,

- przeprowadzenie oceny stanu technicznego elemen-
téw armatury po jej demontazu i weryfikacje ich przy-
datnosci do ponownego montazu w oparciu o doku-
mentacje,

- przygotowania wyremontowanej armatury (wraz z kom-
pletem dokumentacii) do odbioru,

- dokonania formalnego przekazania armatury po re-
moncie wraz z dokumentacjg odbiorowa.

4.1.2. Znakowanie identyfikacyjne armatury

Do armatury przeznaczonej do remontu lub badan nalezy za-
pewni¢ bezpieczny dostep z kazdej strony. W zaleznosci od
potrzeb armature nalezy rozizolowac i zapewni¢ dostep do
potgczen kotnierzowych lub spawanych z rurociggiem. Mate-
riaty izolacyjne po ich demontazu nalezy sktadowac w miej-
scu do tego przeznaczonym zgodnie z przepisami ochrony
Srodowiska.

Rozizolowang armature nalezy podda¢ ogledzinom w celu
okreslenia jej typu, ktérego symbol powinien by¢ widoczny
na tabliczce fabrycznej lub powierzchni zewnetrznej kadtu-
ba. Nalezy zwroci¢ uwage, czy armatura posiada zabudowa-
ny uktad odcigzajgcy albo oznakowanie kierunku przeptywu
czynnika.

4.1.3. Sporzadzanie wykazu armatury

Eksploatujgcy przygotowuje ,Wykaz armatury przeznaczonej
do przegladu/remontu”, stanowigcego zatgcznik nr 2. W wy-
kazie eksploatujacy dostarcza informacje dotyczace rodzaju,
typu, rozmiaru armatury, parametréw pracy, medium robo-
czego, charakterystyce i historii pracy, zauwazonych niepra-
widtowosciach czy oczywistych usterek.

Powyzsze informacje przenoszone sg na Karte przegladu/
regeneracji armatury, ktora zaktadana jest indywidualnie dla
kazdej armatury.

Wraz z wykazem i kartami, eksploatujgcy powinien przekazac
wykonawcy wszystkie niezbedne dokumenty dotyczace prze-
kazywanej armatury m.in. instrukcje eksploatacji czy DTR.

4.1.4. Demontaz armatury

Po uzyskaniu wykazu armatury oraz kart przegladu/regene-
racji oraz wskazaniu przez eksploatujgcego miejsca zainsta-
lowania armatury, stuzby wykonawcy mogg przystapi¢ do
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demontazu armatury z zachowaniem zasad BHP. Demontaz armatury musi odbywac sie zgodnie z zaleceniami producenta
armatury zawartymi w instrukcjach eksploatacji oraz DTR.

4.1.5. Inspekcja wstepna armatury

Kazdy egzemplarz armatury przekazanej do remontu podlega w pierwszej kolejnosci wzrokowemu sprawdzeniu. Podczas
wstepnej kontroli nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage na stan techniczny i kompletnos¢ armatury oraz ewentualne uszkodzenia
jej czesci sktadowych. Armature pracujgcg w warunkach wystepowania szokow temperaturowych oraz w przypadku armatury
pracujgcej w warunkach petzania, nalezy oceni¢ pod kgtem sladéw przegrzania.

Armatura przed przystgpieniem do remontu powinna by¢ catkowicie rozmontowana w celu dokonania przegladu i weryfikacji
poszczegolnych jej elementow sktadowych. Dla kazdego remontowanego egzemplarza nalezy wypetnic karte przegladu/rege-
neracji armatury, na ktérej nalezy zakwalifikowaé poszczegéine elementy (czesci, podzespoty, zespoty) do:

- ponownego montazu bez zadnych zabiegéw regeneracyjnych,
— ponownego montazu po regeneraciji,
- ztomowania.

4.1.6. Kwalifikacja zakresu remontowego dla wybranej armatury

W celu okreslenia zakresu remontu armatury nalezy dokonac niezbednych pomiardw gtownych elementow, a takze ocenic stan
techniczny. W uzasadnionych przypadkach nalezy wykonac szkic lub rysunek armatury z okresleniem wymiardw istotnych do
prawidtowego montazu po naprawie/regeneracji. Wszelkie usterki nalezy diagnozowac i usuwac¢ w oparciu o zapisy zawarte
w dokumentacji.

W przypadku naprawy armatury z zastosowaniem technologii spawania, zgrzewania, lutowania, przerobki plastycznej, obrobki
cieplnej oraz napraw armatury zabezpieczajgcej muszg by¢ one uzgodnione z UDT. Nalezy przestrzega¢ wymagan okreslo-
nych w pkt. 4.2. niniejszych wytycznych.

4.1.7. Odbiér armatury po pracach remontowych

W przypadku napraw lub modernizacji armatury podlegajgcych uzgodnieniu z UDT nalezy postepowac zgodnie z pkt. 4.3.
niniejszych wytycznych.

W przypadku pozostatych napraw odbioru zleconych prac dokonuje eksploatujgcy w zakresie zgodnym ze zleceniem. W zlece-
niu powinny byc¢ okreslone kryteria akceptaciji wykonanych prac. Na wniosek eksploatujgcego moze w odbiorze uczestniczy¢
inspektor UDT.

Po pozytywnym wykonaniu remontu, konserwacji, napraw armatury wykonawca uzupetnia Wykaz armatury przedstawionej
do przegladu/remontu i przekazuje eksploatujgcemu wraz z Kartami przeglgdu/regeneracji armatury i dokumentacjg powyko-
nawczg z wykonanych napraw.

4.1.8. Wymagania dla zaktadow wykonujgcych naprawy i modernizacje armatury

Naprawa armatury - zespot czynnosci organizacyjno-technicznych majgcych na celu przywrdcenie stanu zdatnosci uzytkowej
armatury bez wprowadzenia zmian konstrukcyjnych lub parametréw technologicznych.

Modernizacja armatury — zespot czynnosci organizacyjno-technicznych, niemajgcych wptywu na zmiany konstrukcyjne ele-
mentow gtownych obcigzonych cisnieniem oraz niezmieniajgcych parametrow technicznych urzadzenia, a jedynie wptywa-
jacych na poprawe funkcjonowania uktadu sterowania badZ napedu, nie powodujgc wzrostu zagrozenia zwigzanego z jego
eksploatacja.

W mysl przepiséw o dozorze technicznym armatura, osprzet zabezpieczajacy oraz pozostaty osprzet nie sg urzgdzeniem tech-
nicznym, lecz stanowig one wyposazenie urzgdzen technicznych niezbedne do ich prawidtowej eksploatacji. Ustawa o dozorze
technicznym nie przewiduje wydawania uprawnien do naprawy lub modernizacji armatury, osprzetu zabezpieczajgcego oraz
pozostatego osprzetu, lecz do napraw lub modernizacji urzadzen technicznych, w sktad ktérych moze wehodzi¢ armatura lub
osprzet. Zatem naprawiajacy lub modernizujgcy armature, armature zabezpieczajgcqg oraz pozostaty osprzet zwigzany z urzg-
dzeniami technicznymi podlegajacymi dozorowi technicznemu, co do zasady powinien posiadac¢ uprawnienia do napraw lub
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modernizacji urzadzen technicznych, na ktdrych przedmiotowa armatura, armatura zabezpieczajgca oraz pozostaty osprzet
zostaty zamontowane. W przypadku zastosowania technologii spawania, zgrzewania, lutowania, przerdbki plastycznej i obrob-
ki cieplnej muszg one by¢ kwalifikowane przez wtasciwg jednostke dozoru technicznego, a personel je wykonujgcy powinien
posiada¢ zaswiadczenie kwalifikacyjne, o ktérym mowa w art. 22 ww. ustawy. Ponadto naprawa lub modernizacja wymagaja
uprzedniego uzgodnienia z wtasciwg jednostkg dozoru technicznego zgodnie z art. 17 ww. ustawy o dozorze technicznym.

W przypadku prac zwigzanych z przeglagdem i konserwacjg armatury, podczas ktorych nie zachodzi koniecznos$¢ wykonania
naprawy z zastosowaniem technologii kwalifikowanych, wykonujgcy powinien posiada¢ wydany przez UDT certyfikat potwier-
dzajacy kompetencje podmiotu i personelu wykonujacego taki przeglad.

W przypadku wymiany elementdw armatury na nowe powinny one by¢ dostarczone przez wytwdrce armatury. W przypadku,
gdy wytwarca juz nie istnieje, wykonanie nowych elementdéw powinno nastgpi¢ na podstawie oryginalnej dokumentacji, a wa-
runki ich wykonania i odbioru nalezy uzgodnic¢ z UDT.

4.1.9.Uzgodnienie sposobu naprawy, modernizacji oraz zakresu dokumentacji powykonawczej

Naprawe lub modernizacje armatury eksploatujgcy zgtasza wnioskiem do wtasciwe] jednostki UDT. Do wniosku nalezy ztgczy¢
w dwaoch egzemplarzach dokumentacije zawierajgca:

- zakres naprawy lub modernizacjj,

- technologie majgce zastosowanie przy naprawie lub modernizacji poprzez przywotanie zatwierdzonych przez UDT do-
kumentow zwigzanych z przeprowadzeniem naprawy lub modernizacji zgodnie z posiadanym uprawnieniem lub ich
opis w przypadku nieuprawnionego przedsiebiorcy oraz stosowanie technologii wykraczajgcych poza zakres posiada-
Nego uprawnienia,

- metody i zakres badan nieniszczacych i niszczgcych, z okresleniem kryteriow ich akceptacii.

Po wykonanej naprawie lub modernizacji nalezy przygotowac i przekazac do jednostki UDT wraz z wnioskiem o przeprowadze-
nie badania dokumentacje powykonawczg, ktéra powinna zawierac:

- poswiadczenie wykonania naprawy/modernizacji wystawione przez podmiot, ktory wykonat naprawe/modernizacje,

- wykaz materiatow i elementdw zastosowanych do naprawy/modernizacji. Dla elementdw stanowigcych powtoke ci-
$nieniowg wymagane sg Swiadectwa odbioru 3.1 lub 3.2 dla elementéw dodatkowych oraz materiatow dodatkowych
do spawania atest 2.2,

- poswiadczenia wykonanych badan nieniszczacych wraz ze swiadectwami 0séb wykonujgcych i oceniajgcych badania,

- wykaz spajaczy oraz 0s6b wykonujgcych przerébke plastyczng i obrébke cieping wraz z ich swiadectwami kwalifika-
cyjnymi,

- protokoty ze sprawdzenia funkcjonowania i, jesli dotyczy, informacje odnosnie parametréw nastawy i préby szczelno-
Sci/ci$nieniowej.

5. Diagnostyka

5.1. Degradacja materiatu w zalezno$ci od typu armatury i rodzaju pracy, metody
diagnostyczne i zakresy badan

Prawidtowy stan techniczny, niezawodna praca wraz z wymaganiami dotyczgcymi bezpieczeristwa dla armatury, powodujg
koniecznosc¢ realizowania badan diagnostycznych.

Na diagnostyke armatury obejmujgcg odpowiednio dobrane metody badar i interpretaciji wynikow skfada sie ocena stanu technicz-
nego oraz zalecenia dotyczace dalszej bezpiecznej eksploatacii. W rzeczywistosci zazwyczaj armatura poddawana jest zmiennym
obcigzeniom temperaturowym. Niestabilne jest rowniez srodowisko, w ktérym ona pracuje. Jednym z gtownych czynnikdw wptywa-
jacych na bezpieczenstwo eksploatacji armatury w energetyce, jest zdoInos$¢ materiatu, z ktdrego zostata wykonana do przenoszenia
obcigzen eksploatacyjnych. Dlatego kluczowym zagadnieniem jest monitorowanie stopnia ich zuzycia podczas eksploatacji. Arma-
tura wysokocisnieniowa jest narazona na duze eksploatacyjne obcigzenia wynikajgce z wysokich temperatur i wysokiego cisnienia
mediow transportowanych tymi rurociggami oraz zmiennoscig tych parametrow, zwtaszcza w sposob gwattowny. Opisane zjawiska
umozliwiajg podziat armatury na trzy grupy.
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Grupa | - podczas eksploatacji dominuja zjawiska petzania (tesp. 2 tyaran, temperatura eksploatacji jest wyzsza od tempera-
tury granicznej). Grupa ta obejmuje m.in. zasuwy parowe (rysunek 7), zawory odcinajace, zawory, zawory bezpieczeristwa
sterowane i niesterowane, np. w uktadach rurociggéw pary Swiezej i wtérnie przegrzanej oraz instalacjach procesowych.

Okresy badan diagnostycznych grupy |

Dla armatury pracujgcej w warunkach petzania zaleca sie stosowanie wytycznych UDT NR 1/2015 ,Zasady diagnostyki i oceny
trwatosci eksploatacyjnej elementdw kottdw i rurociggéw pracujgcych w warunkach petzania’. Wszelkie badania i czynnosci
diagnostyczne powinny byé rejestrowane na znormalizowanych formularzach raportéw dla celdéw diagnostycznych. Na ich
podstawie eksploatujgcy opracowuje harmonogram badan diagnostycznych oraz okresla ich zakres. Wszelkie badania i czyn-
nosci diagnostyczne powinny by¢ rejestrowane na znormalizowanych formularzach raportéw dla celéw diagnostycznych. Dla
armatury nalezacej do kategorii Il i IV wedtug dyrektywy ciSnieniowej PED harmonogram podlega uzgodnieniu z UDT.

Metody diagnostyczne majace zastosowanie podczas badan armatury grupy I:

1) badania wizualne powierzchni zewnetrznych i badania endoskopowe powierzchni wewnetrznych,

2) badania magnetyczno-proszkowe 100% powierzchni zewnetrznej oraz, jezeli wystepuja, ztgcza spawane warsztatowe
i montazowe przynalezne armaturze,

3) badania defektoskopowe penetracyjne napoin powierzchni uszczelniajgcych organu zamykajgcego,
4) ocena ksztaftu i wymiaréw elementéw konstrukeyjnych tworzacych organ zamykajgcy zawory (zasuwy) oraz ocena twardosci,

5) na podstawie dostepnej dokumentacji konstrukcyjnej lub poprzez pomiary gtéwnych wymiaréw oraz grubosci — opraco-
wanie schematu zespotu korpusu pozwalajgcego na obliczenia MES poziomu obcigzen od ci$nienia wewnetrznego oraz
obcigzen termicznych. Obliczenia te wykorzystane zostang do wyboru miejsc badar mikroskopowych z wykorzystaniem
replik matrycowych, a takze do obliczen czasu dalszej eksploatacji,

6) trwatosciowe badania metalograficzne metoda replik matrycowych i obserwacjg SEM elementdw konstrukcyjnych armatury
pracujgcych w warunkach petzania, pomiar twardosci i grubosci $cianki w miejscach wykonania zgtaddw (replik),

7) objetosciowe badania ultradZwiekowe zespotu korpusu wraz ze spawanym potgczeniem warsztatowym kréécow,

Oprdcz powyzszych badan majacych zastosowanie we wszystkich asortymentach armatury pracujacej w temperaturach t, =t
nalezy dla:
- sprezynowych zaworéw bezpieczeristwa (rysunek 8) kontrolowad wymiary i charakterystyki gtéwnych sprezyn $rubo-
wych lub talerzowych,
- zasuw parowych kontrolowac dziatanie zaworéw bezpieczenstwa gardzieli oraz jakos¢ pokryw samouszczelniajgcych.

Podstawowym dokumentem odniesienia powinna by¢ pierwotna dokumentacja konstrukcyjna producenta, ktdra dla grupy
| powinna zawiera¢ informacje o eksploatacyjnym czasie obliczeniowym, a takze zastosowanych metodach obliczeniowych
cisnieniowych czesci armatury. W przypadkach braku powyzszych informacji w dokumentaciji konstrukcyjnej dla armatury juz
eksploatowanej zakres i sposob badania podlega indywidualnemu uzgodnieniu z UDT.

Z uwagi na powyzsze nalezy wykonac:

1) analize dostepnych informacji dotyczacych ,historii” badanej armatury w okresie eksploatacji, wykonanych remontéw, na-
praw oraz wynikow wczesniejszych badan diagnostyczno-kontrolnych,

2) potwierdzenie gatunkdw stali, z ktdrych wykonane sg elementy konstrukcyjne armatury.
Grupa Il - podczas eksploatacji dominuja zjawiska mechaniczno-cieplne (temperatura pracy jest ponizej temperatury gra-

nicznej, dopuszczalne naprezenia wylicza sie z umownej granicy plastycznosci). Przykladowo do tej grupy zaliczy¢ nalezy
zawory bezpieczeristwa (rysunek 11), klapy zwrotne (rysunek 12), zawory, zasuwy pracujace w temperaturach tuy, < tyan.
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Okresy badan diagnostycznych grupy Il

Dla armatury nalezgcej do kategorii Il i IV wedtug dyrektywy cisnieniowej PED harmonogram podlega uzgodnieniu z UDT. Zale-
ca sie, aby po uwzglednieniu stanu technicznego armatury jej badania byty przeprowadzane nie rzadziej niz w okresach rewizji
wewnetrznych urzgdzen bedgcych pod dozorem lub rewizji gtéwnych rurociggdw. Tak przyjeta metoda pozwoli na ocene stanu
i mozliwosci bezpiecznej eksploatacji w kolejnych latach pracy urzadzen. Wszelkie badania i czynnosci diagnostyczne powin-
ny by¢ rejestrowane na znormalizowanych formularzach raportéw dla celéw diagnostycznych.

Metody diagnostyczne majace zastosowanie podczas badan armatury grupy Il:

Zalecany program badan tak, jak dla armatury grupy pierwszej z wytaczeniem badan trwatosciowych strukturalnych i wytrzy-
matosciowych.

Grupa Il - podczas eksploatacji dominuja cyklicznie zmieniajace zjawiska petzania i zmeczenia cieplnego. Przyktadowo
do tej grupy zaliczyé nalezy miedzy innymi gtowna armature stacji redukcyjno-obejsciowej (rysunek 13), stacji reduk-cyj-
no-zabezpieczajacych, armature parowa regulujaca (redukcyjna).

Okresy badan diagnostycznych grupy Il

Ze wzgledu na fakt, iz armatura grupy Ill jest poddawana silnym obcigzeniem termicznym i mechanicznym, powinna by¢
poddana przeglagdom diagnostycznym. Dla armatury nalezacej do kategorii lll i IV wedtug dyrektywy ci$nieniowej PED
harmonogram podlega uzgodnieniu z UDT. Zaleca sie, aby po uwzglednieniu stanu technicznego armatury, jej badania
byty przeprowadzane nie rzadziej niz w okresach rewizji wewnetrznych urzadzen bedacych pod dozorem lub rewizji gtow-
nych rurociggéw. Tak przyjeta metoda pozwoli na ocene stanu i mozliwosci bezpiecznej eksploatacji w kolejnych latach
pracy urzadzen. W przypadku gdy ww. wymienionej metody nie da sie zrealizowac, nalezy przyja¢ nastepujacg zasade
postepowania. W pierwszym roku eksploatacji nalezy przeprowadzi¢ czynnosci diagnostyczne jednej sztuki kazdego typu
i kazdego zastosowania. W drugim roku eksploatacji w zaleznosci od iloSci zainstalowanej armatury tego samego typu
i zastosowania czynnosci diagnostycznej na dwoch kolejnych sztukach armatury kazdego rodzaju. Procedure nalezy
kontynuowac tak dtugo, dopoki kazda armatura danego rodzaju i zastosowania nie przejdzie przez jednokrotny przeglad.
Wszelkie badania i czynnosci diagnostyczne powinny by¢ rejestrowane na znormalizowanych formularzach raportéw dla
celow diagnostycznych.,

Metody diagnostyczne majace zastosowanie podczas badan armatury grupy lil:

Z uwagi na ten charakter pracy armatury w tej grupie w korpusie mamy do zdiagnozowania dwie strefy — strefa pracujgca
w temperaturach t, >t oraz strefa zmeczenia cieplnego, w ktorej temperatura pracy jest ponizej granicznej, a cisnienie znacz-
nie nizsze od ci$nienia w strefach petzaniowych. Dodatkowo parametry te cyklicznie sie zmieniaja.

Zakres oraz rodzaje badan sg tu takie, jak dla grupy pierwszej. Ponadto w tej grupie armatury znajduje sie kilka czesci kon-
strukcyjnych, takich jak elementy uszczelniajgce i regulujace (siedliska, grzyby, wrzeciona), elementy ksztattujgce struge pary,
elementy narazone na szoki cieplne, dla ktorych konieczne sg badania endoskopowe korpusdw, gdyz wymagajg one precyzyj-
nej oceny powierzchniowych nieciggtosci i przewidywania ,szybkosci propagacji pekniec”.

Podstawowym dokumentem odniesienia powinna by¢ pierwotna dokumentacja konstrukcyjna producenta, ktéra dla grupy Il
powinna zawiera¢ informacje o eksploatacyjnym czasie obliczeniowym, a takze zastosowanych metodach obliczeniowych
cisnieniowych czesci armatury. W przypadkach braku powyzszych informacji w dokumentacji konstrukcyjnej dla armatury juz
eksploatowanej zakres i sposob badania podlega indywidualnemu uzgodnieniu z UDT.

Z uwagi na powyzsze nalezy wykonac:

1) analize dostepnych informacji dotyczacych ,historii” badanej armatury w okresie eksploatacji, wykonanych remontéw, na-
praw oraz wynikow wczesniejszych badan diagnostyczno-kontrolnych,

2) potwierdzenie gatunkdw stali, z ktérych wykonane sg elementy konstrukcyjne armatury.
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CKadfub 15. Obejma \

2. Siedlisko 16. Wkfadka kulista

3. Napoina siedliska 17. Wkiadka dfawnicy

4. Kilin dzielony 18. Uszczelka dfawnicy

5. Napoina klina 19. Sruba dwustronna

6. Trzpien 20. Nakretka wysoka

7. Pokrywa 21. Sruba dwustronna

samouszczelnienia 22. Nakretka wysoka

8. Nasada koztowa 23. Tuleja napedowa

9. Pierscieri dzielony 24. Zderzak

10. Pierscieri dociskowy 25. Sruba zabezpieczajgca

11. Tuleja dfawnicy 26. Sruba dwustronna

12. Plyta dfawnicy 27. Nakretka wysoka

13. Sruba dwustronna 28. Kotpak

14. Nakretka wysoka 29. Pierscien uszczelniajacy
I

-

/
~

Rysunek 7 . Zasuwa parowa pracujgca powyzej temperatury granicznej
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Rysunek 8. Sprezynowe zawory bezpieczeristwa sterowane pracujgce powyzej temperatury granicznej
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. Korpus zaworu

. Krdciec wlotowy

. Krdciec wylotowy

. Grzyb roboczy zaworu

. Korpus sitownika zaworu

. Sprzegto (potaczenie wrzeciona

zaworu z wrzecionem sitownika)

7. Wrzeciono zaworu

Wskaznik pofozenia

. Krdcéee do podiaczenia medium

sterujgcego (oleju) zaworem

j

/

Rysunek 9. Widok zaworu bezpieczeristwa z napedem hydraulicznym

-

1. Serwomotor zaworu odcinajacego
2. Zawdr odcinajacy

3. Zawodr regulacyjny

4. Serwomotor zaworu regulacyjnego

-

~

Rysunek 10. Regulacyjno-odcinajgcy zawdr WP

OSPRZET CISNIENIOWY KOTEOW | RUROCIAGOW ZASADY DIAGNOSTYKI, KONTROLI, NAPRAW | REGULACJ!




Gatunek stali Numer stali Temperatura graniczna
(warto$é przyblizona)
[oC]

konstrukeyjne stale weglowe - 400
Konstrukcyjne stale manganowe - 410
15NiCuMoNb 5 1.6368 420
10CrMo9 10 1.7380 470
14MoV63 1.7715 500
13CrMo 4 4 1.7335 480
15Mo3 1.5415 470
P92 (NF 616) - 465
P91 (X10CrMoVNb 9-1) 1.4903 470
E911 (X10CrMoWVNb 9-1-1) 1.4903 460
X20CrMoV12 1 1.4922 480
X3CrNiMoN17-13 1.4910 619
X8CrNiMoNb 16-16 1.4981 615
X8CrNiMoVNb 16-13 1.4988 617
X8CrNiNb 16-13 1.4961 600
X39CrMo17-1 1.4122 450
X17CrNi16-2 1.4057 450

Tabela 2 . Przyblizone wartosci graniczne dla wybranych gatunkow materiatow

UWAGA! Wartosci podane w tabeli 2 sg jedynie poglagdowymi i mogg sie rozni¢ w zaleznosci od roku produkcji armatury.

RN

Budowa zawordw bezpieczeristwa sprezynowych:

Elementy obudowy

Kadtub (korpus) - Body

Kotpak (pokrywa) - Bonnet

Kaptur - Cap

Podstawowe elementy ukfadu zamykajacego: siedlisko (seat), grzyb (disc), dzwon (bell),
trzpien (spindle), wktadka (insert),

Podstawowe elementy ukfadu nastawy

5. Sprezyna — Spring

6. Sruba requlacyjna - Adjusting screw

7. Zespdl kaptura - Cap assembly - element zamykajacy (przedmuchujacy)

ANow N =

Rysunek 11. Zawdr bezpieczeristwa sprezynowy.
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Wiot pary

Naped pneumatyczny

Pokrywa

Element roboczy klapy (grzyb) w stanie otwartym
Element roboczy klapy (grzyb) w stanie zamknietym
Korpus klapy

Wat przenoszacy ruch obrotowy z napedu na grzyb klapy

N OO AW N =

Rysunek 12. Widok i przekrdj klapy zwrotnej

n

n

. Krdciec wlotowy pary

. Krdciec wylotowy pary

. Krdciec wlotowy wody chtodzacej

. Kréciec,Slepy” (zapasowy)

. Rurociag pary do atomizacji wody wtryskowej

. Serwomotor (w dolnej ,grubszej” czesci znajduja sie sprezyny,
w gornej uktad hydrauliczny)

7. Wskaznik potozenia

8. Korpus stacji

9. Grzyb roboczy

10. Sita parowe

11. Uszczelnienie wrzeciona
12. Sprzegto

13. Wrzeciono

14. Dysza wody chfodzgcej

\

Rysunek 13. Przekroj stacji redukcyjno-obejsciowej
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5.2. Armatura zaporowa rurociggow przesytowych

Zakres badan i sprawdzen armatury zaporowej rurociggow przesytowych powinien by¢ okreslony w instrukcji eksploatacji
bedacej integralng czescig dokumentacji podlegajacej uzgodnieniu z UDT.

5.3. Badania armatury z udziatem i bez udziatu UDT

Algorytm utatwiajgcy przygotowanie planu i zakresu badan zawarty jest w zatgczniku nr 4.

6. Minimalne wymagania do SWZ

Zaleca sie, aby zamawiajgcy w SWZ zawart ponizsze informacje:
- parametry charakterystyczne jak DN, PN, TS, PS z uwzglednieniem zaleznosci pomiedzy PSa TS,
- przeznaczenie z uwagi na czynnik roboczy: gazy, ciecze, pary z uwzglednieniem wiasnosci fizyko-chemicznych,

- dla zawordw bezpieczenstwa podanie: cisnienia nastawy zaworu bezpieczenstwa lub nastaw zakresu cisnienia, wspotczyn-
nikdw wyptywu, wymaganej przepustowosci lub wielkosci zaworu

- wymagana klasa szczelnosci,

- wersja wykonania z uwagi na przytacze: kotnierzowe, spawane, gwintowane, a takze wymagan materiatowych uzytych do
budowy armatury, jesli takowe posiada,

- okreslenie wtasciwego dokumentu dostawy: deklaracja zgodnosci, Swiadectwo odbioru zgodnie z normg PN-EN 10204,
- okreslenie rodzaju napedu (jesli wystepuje),

- instrukcja obstugi w jezyku polskim z okreslonymi czynnoSciami obstugowymi, konserwacyjnymi z okresleniem ich zakresu
i czestotliwosci, a takze w przypadku napraw okreslenie ich zakresu i kryteridw akceptacji,

- okreslony w dokumentacji czas eksploatacji oraz czynnosci po jego osiggnieciu o ile ma to zastosowanie,

- dodatkowe wymagania zamawiajgcego.

7. Zasady BHP

Niniejsze wytyczne, ktdrych celem jest ujednolicenie podejscia do zagadnieri zwigzanych z armatura, nie mogg pomija¢ zasad
BHP. Z uwagi, iz armatura montowana jest w zréznicowanych instalacjach i urzadzeniach, poczgwszy od instalacji w przemy-
Sle petrochemicznym, chemicznym, gazownictwie, czy tez energetyce, przy jej eksploatacji, naprawie i modernizacji nalezy
przestrzegaC wiasciwych przepiséw w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy wydanych na podstawie kodeksu pracy.

Ponizej przytaczamy niektdre z tych przepisow:

- rozporzadzenie Ministra Energii z dnia 28 sierpnia 2019 r. w sprawie bezpieczenstw i higieny pracy przy urzadzeniach ener-
getycznych (Dz. U. 22079 1. poz. 1830),

- rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 28 grudnia 2009 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy budowie i eks-
ploatacji sieci gazowych oraz uruchamianiu instalacji gazowych gazu ziemnego (Dz. U. 2 2010 1. poz. 6),

- rozporzgdzenie Ministra Zdrowia z dnia 30 grudnia 2004 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy zwigzanej z wystepo-
waniem w miejscu pracy czynnikéw chemicznych (Dz. U. z 2005 1. poz. 86),

- rozporzgdzenie Ministra Gospodarki z dnia 27 kwietnia 2000 r. w sprawie bezpieczenstwa i higieny pracy przy pracach spa-
walniczych (Dz. U. z 2000 r. poz. 470),
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- rozporzadzenie Ministra Rodziny, Pracy i Polityki Spotecznej z dnia 12 czerwca 2018 r. w sprawie najwyzszych dopuszczal-
nych stezen i natezen czynnikéw szkodliwych dla zdrowia w $rodowisku pracy (Dz. U. z 2018 r. poz. 1286).

Oprocz branzowych aktdéw prawnych regulujgcych zasady BHP nalezy pamietac i przestrzega¢ zasad BHP obowigzujgcych
u przedsiebiorcy, na ktérego terenie prowadzona jest eksploatacja (konserwacja, naprawa, modernizacja) armatury. Przedsie-
biorca, kierujgc sie zasadg przestrzegania przepisow Kodeksu pracy, moze okresli¢ wymagania i zasady szczegotowe w zakre-
sie przestrzegania przepisow BHP jak rowniez ppoz. tgcznie z obowigzkiem odbycia dodatkowego szkolenia w tym zakresie.

Ponadto, rozpatrujgc zasady BHP, nalezy zwréci¢ uwage na instrukcje eksploataciji armatury (DTR) opracowang przez wytwor-
ce, w ktdrej okresla on wymagania i przepisy BHP majgce zastosowanie przy montazu, eksploatacji i naprawach.

8. Podsumowanie

Poprawno$¢ doboru armatury oraz jej stan techniczny majg bezposredni wptyw na bezpieczenstwo eksploatacji urzgdzen
technicznych. W niewielu przypadkach mozna spotkac urzgdzenia techniczne, ktére eksploatowane sg bez armatury. W przy-
padku urzadzen podlegajacych dozorowi technicznemu aspekt bezpieczeristwa eksploatacji urzadzen cisnieniowych i bezci-
Snieniowych nabiera szczeg6lnego znaczenia. W zwigzku z powyzszym Urzad Dozoru Technicznego, wychodzac naprzeciw
oczekiwaniom eksploatujgcych oraz polskich wytwércdw armatury, wspélnie z firmami zrzeszonymi w Stowarzyszeniu Polska
Armatura Przemystowa opracowat niniejsze wytyczne. Celem wydania oraz stosowania wytycznych jest ujednolicenie podej-
Scia do armatury przemystowej w zakresie zamowien, eksploatacji, napraw i modernizacji. Sg one réwniez uzupetnieniem
dotychczas opracowanych wytycznych Urzedu Dozoru Technicznego, na ktére sktadajg sie: ,Wytyczne UDT nr 1/2015 Zasady
diagnostyki i oceny trwatosci eksploatacyjnej elementdw kottdw i rurociggdw pracujgcych w warunkach petzania” oraz ,Wy-
tyczne UDT nr 2/UC/2019/1 Zawieszenia i podparcia rurociggéw parowych i technologicznych. Zasady diagnostyki, kontroli,
napraw i regulacji”.

Zatgcznik nr 1. Wykaz norm

PN-EN 19 Armatura przemystowa. Znakowanie armatury metalowe;.

Armatura przemystowa. Dtugosci zabudowy armatury metalowe] prostej i katowej do rurociggow

el kotnierzowych. Armatura z oznaczeniem PN i klasy.
PN-EN 593 Armatura przemystowa. Przepustnice metalowe ogélnego przeznaczenia.
PN-EN 736-1 Armatura przemystowa. Terminologia. Cze$¢ 1 Definicje typéw armatury.
PN-EN 736-2 Armatura przemystowa. Terminologia. Cze$¢ 2 Definicje elementdw armatury.
PN-EN 736-3 Armatura przemystowa. Terminologia. Czes¢ 3 Definicje termindw.
Kotnierze i ich potgczenia. Kotnierze okragte do rur, armatury, ksztattek, tacznikdw i osprzetu z oznaczeniem
PN-EN 1092-1 P .
PN. Cze$¢é 1 Kotnierze stalowe.
PN-EN 1092-2 Ko’m!erze |'|cAh potaczenia — Kotnierze okragte do rur, armatury, fgcznikdw i osprzetu z oznaczeniem PN —
Kotnierze zeliwne.
PN-EN 1561 Odlewnictwo - Zeliwo szare.
PN-EN 1563 Odlewnictwo - Zeliwo sferoidalne.
PN-EN 10213 Odlewy staliwne do pracy pod ci$nieniem.
PN-EN 1171 Armatura przemystowa. Zasuwy zeliwne.
PN-EN 1276 Armatura przemystowa. Badania oporu przeptywu woda.
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PN-EN 1759-1

PN-EN 1983

PN-EN 1984

PN-EN ISO 4126-1

PN-EN 1SO 4126-2

PN-EN I1SO 4126-3

PN-EN I1SO 4126-4

PN-EN ISO 4126-5

PN-EN I1SO 4126-6

PN-EN ISO 4126-7

PN-EN I1SO 5210

PN-EN I1SO 5211

PN-EN ISO 8501

PN-EN IS0 9692-1

PN-EN 10204

PN-EN 10290

PN-EN ISO 10434

PN-EN ISO 10497

PN-EN 12266-1

PN-EN 12266-2

PN-EN 12288

PN-EN 12351

PN-EN 12516-1

PN-EN 12516-2

PN-EN 12516-3

PN-EN 12516-4

PN-EN 12596

PN-EN 12570

PN-EN 12627

Kotnierze i ich pofgczenia. Kotnierze okragte do rur, armatury, ksztattek, ztgczek i osprzetu z oznaczeniem
klasy. Cze$c¢ 1: Kotnierze stalowe, NPS od 1/4 do 24.

Armatura przemystowa. Kurki kulowe stalowe.
Armatura przemystowa. Zasuwy stalowe i staliwne.

Urzadzenia zabezpieczajace przed nadmiernym cisnieniem. Czes¢ 1: Zawory bezpieczedstwa.

Urzadzenia zabezpieczajace przed nadmiernym cisnieniem. Czesc¢ 2: Urzadzenia zabezpieczajace z ptytka
bezpieczenstwa.

Urzadzenia zabezpieczajace przed nadmiernym cisnieniem. Czes¢ 3: Kombinacja zaworu bezpieczenstwa
i urzadzenia zabezpieczajaceqo z ptytka bezpieczenstwa.

Urzadzenia zabezpieczajace przed nadmiernym cisnieniem. Cze$c¢ 4: Zawory bezpieczenstwa sterowne
pilotem.

Urzadzenia zabezpieczajgce przed nadmiernym cisnieniem. Czes¢ 5: Sterowane ukfady bezpieczenstwa do
zrzutu cisnienia (CSPRS).

Urzadzenia zabezpieczajace przed nadmiernym cisnieniem. Czesc¢ 6: Zastosowanie dobdr i instalowanie
urzadzen zabezpieczajgcych z ptytkg bezpieczeristwa.

Urzadzenia zabezpieczajgce przed nadmiernym cisnieniem. Czes¢ 7: Dane wspdine.
Armatura przemystowa. Przytacza wieloobrotowego napedu armatury.

Armatura przemystowa. Przytgcza niepetnoobrotowego napedu armatury.

Przygotowanie podfozy stalowych przed nakfadaniem farb i podobnych produktéw — wzrokowa ocena
czystosci powierzchni.

Spawanie i procesy pokrewne. Zalecenia dotyczace przygotowania ztgczy. Czes¢ 1: Reczne spawanie tukowe,
spawanie tukowe elektrodg metalowg w ostonie gazow, spawanie gazowe, spawanie metoda TIG i spawanie
wigzka stali.

Wyroby Metalowe. Rodzaje dokumentdw kontroli.
Rury stalowe i tgczniki na rurociggi przybrzezne i morskie.
Zasuwy stalowe z pokrywa przykrecang dla przemystu naftowego, petrochemicznego i pokrewnych.

Badanie Armatury. Wymagania dotyczace proby ogniowe;j.

Armatura przemystowa. Badania Armatury metalowej. Czes¢ 1: Préby ciSnieniowe, procedury badawcze
i kryteria odbioru — Wymagania obowigzkowe.

Armatura przemystowa. Badania Armatury metalowe]. Czes¢ 2: Badania, procedury badawcze i kryteria
odbioru - Wymagania dodatkowe.

Armatura przemystowa. Zasuwy ze stopéw miedzi.

Armatura przemystowa. Zaslepki zabezpieczajace do armatury z przytaczami kotnierzowymi.

Armatura przemystowa. Wytrzymatos¢ obudowy. Czes¢ 1: Metoda tabelaryczna dla obuddw stalowych
armatury.

Armatura przemystowa. Wytrzymatos¢ obudowy. Czes¢ 2: Metoda obliczeniowa dla obudéw stalowych
armatury.

Armatura przemystowa. Wytrzymatos$¢ obudowy. Cze$¢ 3: Metoda doswiadczalna.

Armatura przemystowa. Wytrzymatos¢ obudowy. Czes¢ 4: Metoda obliczeniowa dla obudéw armatury
wykonanych z metali innych niz stal.

Armatura przemystowa. Armatura dla przemystu chemicznego i petrochemicznego. Wymagania i badania.
Armatura przemystowa. Metoda ustalania wielkosci elementu napedowego.

Armatura przemystowa. Przytgcza armatury stalowej do przyspawania doczotowego.
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PN-EN 12760

PN-EN 12982

PN-EN 13397

PN-EN 13547

PN-EN 13709

PN-EN 13789

PN-EN 13942

PN-EN 15081

PN-EN 15714-1

PN-EN 15714-2

PN-EN 15714-3

PN-EN 15714-4

PN-EN ISO 15848-1

PN-EN ISO 15848-2

PN-EN 16668

PN-EN 16722

PN-EN 16767

PN-EN ISO 17292

PN-EN I1SO 22109

PN-EN 26948

PN-EN 1SO 28921-1

PN-EN ISO 28921-2

PN-EN 60534-1

PN-EN 60534-2-1

PN-EN 60534-2-3

PN-EN 60534-2-4

PN-EN 60534-2-5

PN-EN 60534-3-1

PN-EN 60534-3-2

Armatura przemystowa. Przytgcza kielichowe armatury stalowej do przyspawania.

Armatura przemystowa. Dtugos$¢ zabudowy armatury prostej i katowej z przytgczami do przyspawania
doczotowego.

Armatura przemystowa. Zawory membranowe metalowe.

Armatura przemystowa. Kurki kulowe ze stopéw miedzi.

Armatura przemystowa. Stalowe zawory zaporowe i zaporowo-zwrotne.

Armatura przemystowa. Zawory zaporowe-zeliwne.

Przemyst naftowy i gazowniczy — Systemy rurociggéw przesytowych. Zawory instalowane na rurociggach.
Armatura przemystowa. Zespoty montazowe do przytgcza niepetnoobrotowego napedu armatury.

Armatura przemystowa. Napedy. Czes¢ 1: Terminy i definicje.

Armatura przemystowa. Napedy. Czes¢ 2: Napedy elektryczne do armatury przemystowej. Wymagania
podstawowe.

Armatura przemystowa. Napedy. Czes¢ 3: Niepetnoobrotowe napedy pneumatyczne do armatury
przemystowej. Wymagania podstawowe.

Armatura przemystowa. Napedy. Czesc¢ 4: Niepetnoobrotowe napedy hydrauliczne do armatury przemystowe;j.
Wymagania podstawowe.

Armatura przemystowa. Procedury pomiaréw, badan i kwalifikacji dotyczace przeciekéw substancji
szkodliwych. Czes¢ 1: System kwalifikacji i procedury kwalifikacji dla badan typu armatury.

Armatura przemystowa. Procedury pomiaréw, badan i kwalifikacji dotyczace przeciekéw substancii
szkodliwych. Czes¢ 2: Fabryczne préby odbiorcze armatury.

Armatura przemystowa. Wymagania i badania dotyczgcej armatury metalowej jako osprzetu ci$nieniowego.
Armatura przemystowa. Dtugo$¢ zabudowy dla armatury prostej i kgtowe] z przytgczami gwintowanymi.
Armatura przemystowa. Armatura zwrotna stalowa i zeliwna.

Kurki kulowe metalowe dla przemystu naftowego, petrochemicznego i pokrewnych.

Armatura przemystowa. Przektadnia do armatury.

Odwadniacze samoczynne. Badania fabryczne i badania charakterystyk dziatania.

Armatura przemystowa. Armatura zaporowa do zastosowan w niskich temperaturach. Czesc¢ 1: Projektowanie,
wytwarzanie i badania fabryczne.

Armatura przemystowa. Armatura zaporowa do zastosowan w niskich temperaturach. Czes¢ 2: Badania typu.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 1: Terminologia i postanowienia ogélne.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 2-1: Wydajno$¢ przeptywowa. Réwnania wymiarowania zaworoéw do
przeptywu ptynéw w warunkach instalacji.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 2-3: Wydajnos¢ przeptywowa. Procedury badan.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 2-4: Wydajnos¢ przeptywowa. Wewnetrzne charakterystyki
przeptywowe i zdoIno$¢ regulacyjna.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes$¢é 2-5: Wydajnos¢ przeptywowa. Rdwnania wymiarowania zaworéw do
przeptywu ptyndw przez wielostopniowe zawory regulacyjne z odzyskiem miedzystopniowym.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 3-1: Wymiary. Wymiary montazowe zawordw regulacyjnych
kotnierzowych, dwudrogowych, kulowych, prostych grzybkowych i wymiary od $rodka do powierzchni
montazowej zawordw kotnierzowych, dwudrogowych, grzybkowych.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 3-2: Wymiary. Wymiary montazowe zaworéw regulacyjnych
obrotowych z wyjatkiem motylkowych.
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PN-EN 60534-3-3

PN-EN 60534-4

PN-EN 60534-5

PN-EN 60534-6-1

PN-EN 60534-6-2

PN-EN 60534-7

PN-EN 60534-8-1

PN-EN 60534-8-2

PN-EN 60534-8-3

PN-EN 60534-8-4

PN-EN 60534-59

1SO 14313

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes$¢é 3-3: Wymiary. Dtugos¢ catkowita prostych, spawanych doczotowo,
dwudrogowych, grzybkowych zaworéw regulacyjnych.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 4: Badania kontrolne i odbiorcze.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 5: Znakowanie.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes$¢ 6-1: Elementy montazowe do mocowania ustawnikéw pozycyjnych
do zawordw regulacyjnych. Ustawniki pozycyjne montowane na sitownikach liniowych.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 6-2: Elementy montazowe do mocowania ustawnikéw pozycyjnych
do zaworow regulacyjnych. Ustawniki pozycyjne montowane na sitownikach obrotowych.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 7: Arkusz danych zaworu regulacyjnego.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 8-1: Emisja hatasu. Pomiary laboratoryjne hatasu generowanego
przeptywem aerodynamicznym przez zawory regulacyjne.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes$é 8-2: Emisja hatasu. Metoda przewidywania hatasu
hydrodynamicznego wytwarzanego w zaworach regulacyjnych.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 8-3: Emisja hatasu. Metoda przewidywania hatasu
aerodynamicznego wytwarzanego w zaworach regulacyjnych.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes¢ 8-4: Emisja hatasu. Metoda przewidywania hatasu wytwarzanego
przez przeptyw hydrodynamiczny.

Przemystowe zawory regulacyjne. Czes$¢ 9: Procedura badawcza do pomiaréw odpowiedzi na wymuszenie
skokowe.

Petroleum and natural gas industries. Pipeline transportation systems. Pipeline valves.

PN-H 74022

PN-M 74202

PN-M 74203

Armatura przemystowa. Odlewy z zeliwa szarego. Wymagania i badania.
Armatura przemystowa. Czopy trzpieni do recznego sterowania. Wymiary.

Armatura przemystowa. Kétka reczne.

IV. Normy i przepisy amerykarskie:

ASME B16.5

ASME B16.10

ASME B16.25

ASME B16.34

ASME B1.20.1

ASME B16.47

ASME B31

ASME B31.1

ASME B31.3

API SPEC Q1

API SPEC 6A

Pipe Flanges and Flanged Fittings: NPS 1/2 through NPS 24 Metric/Inch Standard.
Face-to-face and End-to-End Dimensions of Valves.

Buttwelding Ends.

Valves Flanged, Threaded and Welding End.

Pipe Threads, General Purpose, Inch.

Large Diameter Steel Flanges: NPS26 through NPS60 Metric/Inch Standard.
Pressure Piping.

Power Piping.

Process Piping.

Specification for Quality Management System Requirements for Manufacturing Organizations for the
Petroleum and Natural Gas Industry.

Specification for Wellhead and Tree Equipment.
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API SPEC 6D

API SPEC 6FA

API SPEC 5L

API Std 520

API Std 526

API Std 527

API Std 589

API Std 598

API Std 600

API Std 607

BPVC Section Il

BPVC Section Il

BPVC Section I

BPVC Section Il

BPVC Section VIiI

V. MSS

Specification for Pipeline and Piping Valves.

Specification for Fire Test for Valves.

Line Pipe.

Sizing, Selection, and Installation of Pressure-relieving Devices.

Flanged Steel Pressure Relief Valves.

Seat Tightness of pressure relief valves.

Fire Test for Evaluation of Valve Stem Packing.

Valve Inspection and Testing.

Steel Gate Valves - Flanged and Butt-welding Ends, Bolted Bonnets.

Fire Test for Quarter-turn Valves and Valves Equipped with Nonmetallic Seats.
Materials-Part A-Ferrous Materials Specifications.

Materials-Part B-Nonferrous Material Specifications.

Materials Part C-Specifications for Welding Rods Electrodes and Filler Metals.
Materials-Part D-Properties-(Metric).

Rules for Construction of Pressure Vessels Division 1.

MSS SP-6
MSS SP-25
MSS SP-44
MSS SP-53
MSS SP-54
MSS SP-55
MSS SP-72
MSS SP-120

VI. Normy BS

Standard Finishes for Contact Faces of Pipe Flanges and Connecting-End Flanges of Valves and Fittings.
Standard Marking System for Valves, Fittings, Flanges, and Unions

Steel Pipeline Flanges.

Quality Standard for Steel Castings and Forgings for Valves, Flanges, Fittings, and Other Piping Components
- Magnetic Particle Examination Method.

Quality Standard for Steel Castings for Valves, Flanges, Fittings, and Other Piping Components - Radiographic
Examination Method.

Quality Standard for Steel Castings for Valves, Flanges, Fittings, and Other Piping Components - Visual
Method for Evaluation of Surface Irregularities.

Ball Valves with Flanged or Butt-Welding Ends for General Service.

Flexible Graphite Packing Sealing for Rising Stem Valves.

BS 1868

BS 1873

BS 1560-3.2

BS 1SO 5208

Specification for steel check valves (flanged and butt-welding ends) for the petroleum, petrochemical and
allied industries.

Specification for steel globe and globe stop and check valves (flanged and butt-welding ends) for the
petroleum, petrochemical and allied industries.

Circular flanges for pipes, valves and fittings (Class designated). Steel, cast iron and copper alloy flanges.
Specification for cast iron flanges.

Industrial valves. Pressure testing of metallic valves.
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Zatacznik nr 4. Badania armatury z udziatem i bez udziatu UDT

ARMATURA
GLOWNA

,[ L‘J‘ ‘\":V 1
A | | i
PRZEGLAD
OKRESO\?\IY PRZEGLAD DORAZNY
wynikajacy w przypadkach UDT W RAMACH
Z instrukcji uniemozliwiajacych Badan Doraznych

lub przepiséw eksploatacje

Y
“
UDT W RAMACH
Rewizja gtdwna

OGLEDZINY
ARMATURY
KONSERWACJA,
POPRAWNOSC

DZIALANIA
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