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Тема: «Ревизия и ремонт арматуры»
Теоретическая часть
Вентили, краны, задвижки относятся к запорно-регулирующему виду арматуры. 
При выборе арматуры для нефтеперерабатывающих заводов в основном применяют задвижки, особенно при диаметре тру​бопровода более 50 мм.  Задвижки отличаются малым гидрав​лическим сопротивлением и допускают движение среды в обоих направлениях.

Вентили применяют для трубопроводов диаметром до 50 мм;.
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 Вентили могут надежно работать только при движении среды в одном направлении (так, чтобы среда шла из-под клапана); в противном случае возможен отрыв клапана, который давление среды прижмется к седлу и запрет вентиль.
Обратный клапан — вид защитной трубопроводной арматуры, предназначенный для недопущения изменения направления потока среды в технологической системе. 

Обратные клапаны пропускают среду в одном направлении и предотвращают её движение в противоположном, действуя при этом автоматически и являясь арматурой прямого действия (наряду с предохранительными клапанами и регуляторами давления прямого действия). С помощью обратной арматуры защищается различное оборудование, трубопроводы, насосы и сосуды под давлением, а также возможно существенно ограничить течь рабочей среды из системы при разрушении её участка.

Принцип действия обратного клапана
Канализационный клапан находится в открытом состоянии только при наличии прямого давления жидкости. При остановке потока или при отсутствии жидкости, обратный клапан закрывается. Отверстие перекрывается диском, опускающимся под действием собственного веса и упругости резинового держателя. Таким образом, обратный клапан открывается и закрывается автоматически под управлением самого прокачиваемого потока. Даже минимальное давление в обратном направлении приводит к полной блокировке прохода.
Ревизия и ремонт арматуры

Вся арматура, применяемая на химических и нефтепере​рабатывающих заводах в системе технологических трубопроводов и на отдельных аппаратах, должна быть подвергнута периодиче​ской ревизии независимо от того, наблюдались ли в системе неис​правности в процессе эксплуатации или она работала надежно.  Многие вентили или задвижки на протяжении всего межремонтно​го пробега находятся в одном и том же положении (открыты или закрыты), поэтому, при каждом ремонте арматуру следует «расходить», пока маховик не начнет вращаться свободно, а шпиндель с запорным органом — подниматься и опускаться. Арматуру, подвергаемую ревизии, не снимают с трубопровода, если в этом нет необходимости. Прежде всего проверяют легкость открывания и закрывания задвижек, вентилей и кранов. Затем разбирают крышку, извлекают маховик вместе со штоком (шпин​делем) и запорным органом (клином, плашками, клапаном или пробкой) и проверяют состояние уплотняющих поверхностей. Ес​ли при эксплуатации проверяемой арматуры не были замечены пропуски, то достаточно визуального осмотра деталей, и ее вновь собирают.  В случае необходимости вновь набивают сальниковое уплотнение или заменяют прокладку между корпусом и крышкой. При затяжке сальника шток не должен заклиниваться, а в сальнике должен остаться достаточно  толстый  слой  набивки  для  подтягивания процессе эксплуатации. Полная затяжка сальника производится мере вывода трубопровода на нормальный режим.

Требующую ремонта арматуру демонтируют, промывают и в собранном виде в специальных металлических ящиках-контейнерах отправляют в мастерскую. На участке должны быть стенд, для разборки и сборки, приспособления для токарной обработки и притирке уплотнительных поверхностей, стенды для испытаний регулирования и т. д. 

На ремонтном участке арматуру разбирают на специальных стендах (рис. 1), приспособленных для быстрого ее закрепления, и путем осмотра и замеров устанавливают дефекты. Разборка производится в определенной последовательности: сначала снимают маховик (штурвал), затем разбирают крышку, извлекают шток вместе с запорным органом. Разобранные детали промыва в керосине и вытирают насухо.
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:.
1— станина; 2 — кран управления пневматикой; 3 — пневмоцилиндр; 4—призма; 5 — задвижка; 6 — ры​чаг; 7 — винт рычага; 8 — дверцы

Рисунок  1- Стенд для ремонта арматуры

Корпус  арматуры     осматривают     визуально,     устанавливают остаточную толщину стенки в наиболее    изношенных участках результаты сопоставляют с паспортными данными.    При осмотре труднодоступных внутренних поверхностей    пользуются заркалом или системой зеркал  при одновременном    освещении их ламп Размеры стенок стальных  корпусов восстанавливают    наплавкой, трещины заваривают после соответствующей обработке шва.
Но такое восстановление корпусов можно допустить только    для трубопровод транспортирующих  невзрывоопасные, непожароопасные    и   нетоксичные среды при давлении до  1,0 МП а и температуре до 200С°. Привалочные поверхности фланцев  корпуса  при  их  износе зачищают, наплавляют и обрабатывают на токарном станке. Корпуса соединяемые с трубопроводами па   резьбе   (муфтовая   арматура) проверяют на надежность резьбы; при износе резьбы корпус бракуют. На некоторых трубопроводах устанавливают задвижки без фланцев и резьбы—-только   на сварке. Корпуса таких задвижек должны быть достаточно стойкими к воздействию перекачиваемой среды и обеспечивать износоус​тойчивость в течение про​должительного времени. Механическая обработка таких корпусов обычно ограничивается, притир​кой поверхностей уплот​нения без их демонтажа. В противном случае корпуса отделяют от трубопровода газопламенной резкой, что довольно сложно.  По​сле ремонта корпуса его стыки обрабатывают под сварку, кото​рую производят так, чтобы не вызвать коробления. Корпуса чугун​ных задвижек при износе не ремонтируют; их заменяют новыми.
 Шпиндель (шток) арматуры также подвержен износу средой.  Кроме того, его поверхность на участке сальника изнашивается в результате трения, если уплотняемая среда содержит абразивные включения. Эти поверхности легко восстановить неплавкой и по​следующей обточкой на токарном станке. 

Износ же нижних участ​ков штока, на которых находятся плашки или запирающий клин, очень опасен (в процессе эксплуатации последние могут ото​рваться от штока), поэтому шток в таком случае полностью заме​няют новым. Как новые, так и восстановленные шпиндели на уча​стке сальника шлифуют.  Неизношенные штоки следует промывать в керосине, чтобы полностью удалить прилипшие к поверхности куски мягкой набивки.
 С этой же целью их шлифуют или прити​рают пастой ГОИ либо шлифовальным порошком, разведенным в масле. Притирку производят на токарном станке. Ходовую гайку, составляющую со шпинделем .винтовую пару, проверяют на износ винтовой нарезки и на люфт посадки в го​ловке крышки корпуса. Сильный износ резьбы и большой люфт могут стать причиной аварийного выхода из строя арматуры, по​этому такие гайки должны быть заменены.  В тех случаях, когда опора ходовой гайки (втулки маховика) снабжена подшипником качения (главным образом у задвижек больших диаметров и при механизированном приводе), разбирают крышку последнего, отво​рачивают фиксирующие головки, извлекают подшипник. После промывки, проверки состояния и смазки трущихся поверхностей узел собирают в порядке, обратном разборке. Проверяют  также  надежность  крепления  фиксирующей  ганки маховика, сломанные гайки заменяют новыми.

Задание

1. Подготовить опорный конспект

2. Ответить на вопросы:

3. Какой вид арматуры имеет малое гидравлическое сопротивление и допускает движение среды в обоих направлениях?
А) вентили

В) задвижки

С) краны

D) клапаны

Е) искрогасители

4.  Какой вид арматуры предотвращает движение среды в противоположном первоначальному направлении?

А) обратный клапан 

В) клиновая задвижка

С) пробковый кран

D) сальниковый кран

Е) параллельная задвижка

5.  Определите диаметр условного прохода для трубы 76х6

А) 70 мм

В) 82 мм

С) 64 мм

D) 65 мм 
Е) 88 мм
6 . Основные виды дефектов  запорной арматуры (составить дефектную ведомость)
7 Для чего применяют пасту ГОИ
