-

WIKA Polska

spotka z ograniczona odpowiedzialnoscia sp. k.

ul. kegska 29/35, 87-800 Wtoctawek
e-mail: info@wikapolska.pl
www.wikapolska.pl

Manometry:

XVII Konferencja Automatykéw

ukryte zagrozenie lub widoczne bezpieczenstwo

W ostatnich latach rafinerie oraz
zaktady petrochemiczne i chemicz-
ne zmuszone byty podnies¢ swoja
wydajnos¢, ale bez mozliwo-
$ci dokonania ulepszen sprzetu,
niezbednych do sprostania zwiek-
szonym wymaganiom. Spowo-
dowato to znaczne obcigzenie
systemow i podzespotéw w tych
zaktadach. Przyktadowo, wysokie
cisnienia pulsacyjne i silne drgania
mechaniczne przenosza sie na inny
sprzet, zwtaszcza na oprzyrzadowa-
nie cisnieniowe.

Jednym z najwazniejszych urzadzen
(i niestety zaniedbywanych lub ignoro-
wanych), zapewniajacych bezpieczen-
stwo, produktywnos$¢ i zyskownos$¢
zaktadow przemystowych jest mano-
metr ci$nienia procesowego. Urzadze-
nie to stuzy do mierzenia ci$nienia na
liniach przesytowych, pompach wylo-
towych i w innych miejscach, w kto-
rych jest to istotne.

Problemy zwiazane

z nieprawidlowym zastoso-

waniem, uszkodzeniem lub

zaniedbywaniem manome-

trow

Niewtasciwe, nieprawidtowo stosowa-
ne, uszkodzone lub zaniedbywane ma-
nometry mogg doprowadzi¢ do powsta-
nia roznorakich problemoéow, w tym do-
tyczacych bezpieczenstwa, przestojow
lub koniecznos$ci zaptacenia kosztow-
\\nych kar ustawowych.

Problemy bezpieczenstwa
procesowego

Pierwsza z wymienionych grup doty-
czy problemow bezpieczenstwa proce-
sowego, takich jak wydostawanie si¢
substancji chemicznych do otoczenia,
prowadzace do niekontrolowanych po-
zarow, wybuchow i innych zagrozen dla
pracownikow. Przyktadowo, w wyni-
ku naruszenia bezpieczenstwa proce-
sowego, spowodowanego nieprawi-
dtowo uzytkowanymi, uszkodzonymi

lub zaniedbywanymi manometrami,
moze doj$¢ do wytrysnigcia niebez-
piecznych mediow (takich jak kwasy
lub inne substancje zragce) na znajdu-
jacych si¢ w poblizu ludzi. Najgroz-
niejsze sg przypadki, w ktorych do-
chodzi do p¢knigcia rurek Bourdona
w manometrach, co powoduje uwalnia-
nie takich mediow, jak benzyna, ropa,
gaz 1 inne substancje lotne oraz zrace.
Grozi to pozarem, wybuchem lub in-
nym powaznym naruszeniem bezpie-
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czenstwa, jak na przyktad uwalnianiem
trujacych gazoéw lub wytryskiwaniem
kwasoéw na pracownikow.

Wyciek szkodliwych mediow jest ty-
powym skutkiem niewlasciwego sto-
sowania, zaniedbywania lub nienapra-
wiania uszkodzonych manometrow. Po-
zary 1 wybuchy sg rzadsze, ale nadal
spotykane. W jednej z takich sytuacji
rozregulowanie pompy spowodowato
tak silne wibracje manometru, ze pe-
kta w nim rurka Bourdona. Media za-
czely wyciekaé z rurki na pompe, kto-
ra byta przegrzana ze wzgledu na dtu-
gi okres uzytkowania i rozregulowa-
na, co wywotalo pozar.

Kosztowne przestoje

Druga grupa probleméw dotyczy kosz-
townych przestojéw wynikajacych
z omowionych naruszen bezpieczen-
stwa procesowego lub po prostu z ko-
niecznosci przerwania procesu w celu
wymiany niewlasciwych, niewtasci-
wie stosowanych, zepsutych lub w inny
sposob uszkodzonych manometrow.

Przestoje zwigzane

z bezpieczenstwem

Omoéwione problemy bezpieczenstwa
(emisje, pozar, wybuch itp.) moga skut-
kowac wystgpieniem réznorodnych
przyczyn przestoju: koniecznos$ci uga-
szenia pozaru, usuni¢cia wycieku me-
diow, zamknigcia linii z przewodem
uwalniajagcym media, ewakuacji per-
sonelu, w koncu koniecznosci rekon-
strukcji lub naprawy przewodow, wy-
miany sprzetu itd.

Przestoje niezwigzane

z bezpieczenstwem

W przypadku awarii linii, ktora spo-
woduje awari¢ manometru, przestdj
moze wystgpi¢ nawet, jesli nie ma zad-
nych emisji ani wypadkow, a pojawia
si¢ konieczno$¢ zatrzymania procesu
w celu wymiany manometru. Awaria
manometru rzadko powoduje awarie
innych elementéw procesu, chociaz
zwykle §wiadczy o wystgpowaniu ja-
kiego$ problemu. W wigkszosci przy-
padkow pracownicy zaktadu po prostu
wymieniajg manometry i kontynuujg
pracg. W razie kolejnej awarii proce-
dura jest z reguty taka sama, az w kon-
cu rzeczywista przyczyna awarii, jak
na przyktad nieprawidtowo wyregulo-
wana pompa, spowoduje koniecznosé

zamknigcia linii procesowej, co dopro-
wadza do kosztownego, niezaplanowa-
nego przestoju i wymaga czasochton-
nej powaznej konserwacji.

Kary ustawowe

Trzecia grupa probleméw dotyczy
potencjalnej koniecznosci zaptacenia
znacznych kar, wynikajgcych z naru-
szenia bezpieczenstwa procesowego.

Jak powstaja problemy

z manometrami

Techniczne problemy z manometrami
majg réznorodne zrodta. Dla uporzad-
kowania mozna je podzieli¢ na siedem
grup. Sg to bardzo szerokie kategorie
usterek. Dodatkowo kazda z nich jest
podzielona na dalsze podkategorie. Naj-
czestszg przyczyng problemow jest fakt,
iZ pracownicy montujg manometry, nie
do konca zdajac sobie sprawe, w jaki
sposob nalezy je instalowad i jakich
dodatkowych podzespotéw wymagajg.
Manometry takie ulegajg awarii, gdyz
sg uzytkowane niezgodnie z przezna-
czeniem oraz dlatego, ze zostaty nie-
prawidtowo zamontowane lub nie sg
wlasciwie konserwowane.

Jednym ze sposobéw wyeliminowa-
nia lub zminimalizowania takich pro-
blemow jest dostosowanie podzespo-
16w do konkretnego modelu manome-
tru. Podzespoty takie chronig mano-
metry podczas ich uzytkowania i moga
okazac si¢ kluczowym elementem ak-
tywnego programu konserwacji oraz
wydtuzy¢ czas ich pracy.

Drgania mechaniczne

Termin oznacza ruchy oscylacyjne,
postepowo zwrotne albo inne okreso-
we ruchy ciata lub medium sztywne-
go czy elastycznego wyprowadzanego
ze stanu roOwnowagi. Drgania sg z re-
guly najczestszg przyczyng awarii ma-
nometrow w instalacjach procesowych.
Glownym zrodlem takich wibracji sg
zespolty pomp. Co gorsza, nadmierne
drgania manometru mogg spowodowacé
pekniecie rurki Bourdona w jego wne-
trzu i wyciek mediow.

Problemom z drganiami mechaniczny-
mi mozna zapobiec, instalujgc manometry
wypelnione cieczg, ktora thumi wibracje
i chroni wewnetrzne mechanizmy mierni-
ka. Wypelnienie obudowy cieczg zapew-
nia rowniez smarowanie mechanizmow
wewnetrznych 1 zapobiega ich korozji.

Pulsacje

Spowodowane sg one przez media krg-
zace z duzg predkoscig w uktadzie ci-
$nieniowym manometru. Je$li zmiany
wskazan zwigzane z pulsacjg sa wigk-
sze niz 5 % petnej skali, konieczna jest
interwencja, gdyz grozi to uszkodze-
niem manometru.

Ogranicznik na $rubie przepustni-
cy powinien rozwigzywaé wiekszos¢
problemow zwigzanych z pulsacjami,
spowalniajgc przeptyw mediow po-
przez zmniejszenie otworu i ograni-
czenie fluktuacji cisnienia. W przypad-
ku bardzo silnych pulsacji, jak uderze-
nia i nagte wzrosty ci$nienia, najlepiej
uzy¢ dtawika regulowanego, ktory daje
wickszg kontrolg nad stopniem ograni-
czania i przeplywem mediow w strong
uktadu ci$nieniowego.

Temperatura

Jezeli manometr jest narazony na dzia-
tanie mediow o bardzo wysokiej tempe-
raturze, stop metalu uzyty do jego bu-
dowy moze jej nie wytrzymac, co gro-
zi peknigciem rurki Bourdona i wycie-
kiem mediow.

Manometr mozna ochronié, wyko-
rzystujac dtugie rury oddzielajgce go
od procesu lub mate elementy chtod-
nicze w postaci radiatorow zebrowych,
pozwalajgce na przeplyw powietrza
po powierzchni. W przypadku stoso-
wania pary WIKA zaleca zamonto-
wanie w manometrze syfonu. Umoz-
liwia on schtodzenie i skroplenie pary
przed wpuszczeniem jej do manome-
tru. Z kolei w przypadku mediow o bar-
dzo wysokiej temperaturze mozna tez
uzy¢ uszczelnienia membranowego
z elementem chlodniczym, ktore sta-
nowi izolacje¢ i zapobiega dostawaniu
si¢ gorgcych mediow do manometru.

Uderzenia hydrauliczne

i nadcisnienie

W niektorych sytuacjach media proce-
sowe moga by¢ pod ogromnym ci$nie-
niem. Nagle wzrosty ciSnienia moga
wywotaé awari¢ manometru. Wiacza-
nie i wylgczanie pomp albo otwiera-
nie i zamykanie zawordw moze spo-
wodowac¢ uderzenie mediow, takich jak
olej, skierowane w stron¢ manometru,
co skutkuje natychmiastowym, znacz-
nym uderzeniem hydraulicznym. Przy-
ktadowo, jezeli w rurze pompowany
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sto instalowane bywajg manometry 100
psi, bez uwzglednienia mozliwych na-
glych wzrostow ci$nienia, nadcisnienia
i uderzenia hydraulicznego. Zwicksze-
nie ci$nienia powoduje w takim przy-
padku nadci$nienie w manometrze, co
niekiedy skutkuje pgknigciem rurki Bo-
urdona i wyciekiem mediow.

Mozna temu zapobiec, instalujac
inny manometr, na przyktad mano-
metr 200 psi na przewodzie 100 psi.
Innym sposobem jest montaz dodat-
kowego zabezpieczenia przeciw nad-
ci$nieniu, odcinajgcego ci$nienie w ra-
zie uderzenia hydraulicznego lub gwat-
townego wzrostu. Zabezpieczenia ta-
kie stuzg przeciwdziataniu jego na-
glym wzrostom i w rezultacie uszko-
dzeniom zwigzanym z nadci§nieniem.
Urzadzeniami tego typu mozna zabez-
pieczy¢ manometry przed ci$nieniem
przekraczajagcym maksymalne warto-
$ci znamionowe.

Korozja

Problemy z korozja wynikaja z niedo-
stosowania elementow manometrow,
majgcych kontakt z mediami, do ro-
dzaju tych medidw. Istniejg media tak
silnie zrace, ze niszczg rurki Bourdo-
na i wyciekajg na zewnatrz.

Jezeli elementy manometru majgce
kontakt z mediami nie sg do nich do-
stosowane, konieczne jest wykorzysta-
nie uszczelnienia membranowego izo-
lujacego manometr od mediow. Zale-
ta uszczelnienia membranowego jest
to, ze moze by¢ wykonane ze specjal-
nych stopéw odpornych na korozje.
Wystarczy dobra¢ odpowiedni mate-
riat uszczelnienia, kompatybilny z me-
diami procesowymi.

Zatory

W niektorych procesach moze dojsé do
krystalizacji lub innego rodzaju utwar-
dzenia mediow. Standardowe manome-
try w takich przypadkach ulegng po
pewnym czasie zatkaniu i ich wska-
zania bedg nieprawidtowe. Przyktado-
wo, jezeli manometr jest zatkany i po-
kazuje ci$nienie rowne zeru, a rzeczy-
wiste ci$nienie w nim jest ogromne,
po otwarciu systemu przewodow ru-
rowych moze doj$¢ do niespodziewa-
nego i niebezpiecznego wycieku me-
diow. Mozna zabezpieczy¢ manometr
przed czastkami statymi, pylem i lep-

.

kimi mediami uszczelnieniem mem-
branowym, tworzgcym barier¢ pomig-
dzy procesem a wlotem ci§nienia ma-
nometru. Membrany moga by¢ wypo-
sazone w podlagczenia do przeptuki-
wania, stuzgce do usuwania materia-
tu z ich powierzchni.

Niewlasciwa obstugi
i nieprawidtowe zastosowanie
Manometry mogg ulec przedwczesne-
mu uszkodzeniu, jezeli uzywane sg nie-
zgodnie z przeznaczeniem. Przyktadowo,
w momencie instalowania manometru
mogt on by¢ doskonale dobrany do da-
nego zastosowania. Jednakze po mody-
fikacji sprzgtu parametry procesowe mo-
gly si¢ zmienié, sprawiajac, ze manometr
w tym przypadku przestat by¢ odpowied-
ni. Nieprawidlowe stosowanie jest zjawi-
skiem dos¢ czgstym 1 moze prowadzic¢
do powaznych problemdw, awarii sprzg-
tu i zwigzanego z tym wycieku mediow.
Mozliwe jest takze przypadkowe
uszkodzenie urzgdzen podczas insta-
lacji. Do montazu manometréw nalezy
uzywac kluczy o whasciwych rozmiarach
i nie mozna ich montowaé przez obra-
canie obudowa. Po zainstalowaniu ma-
nometr mozna uszkodzi¢ w wyniku zlej
obstugi lub niewlasciwego uzytkowania.

Dlaczego powstaja problemy
zZ manometrami

Wedhug danych firmy WIKA, w typowej
instalacji 25 % manometréw stanowig
manometry uszkodzone lub takie, kto-
re wkrotce zostang uszkodzone. Istniejg
dwie gtowne przyczyny tak alarmujgce-
go stanu rzeczy. Pierwsza jest zwigzana
z nicodpowiednim zarzgdzaniem. Druga
natomiast wynika z braku wyszkolenia
i do$wiadczenia pracownikow.

Zarzadzanie
Manometry czgsto sg traktowane jako ta-
nie udogodnienia, podczas gdy majg one
kluczowe znaczenie dla przebiegu proce-
sOW. Zepsute manometry najczesciej sg
wymieniane na nowe, identyczne, kto-
re zaraz znowu si¢ psujg. I tak w kotko.
Problem polega na tym, ze w ktoryms
momencie instalacja moze po prostu nie
wytrzymac i montaz nieprawidtowego
manometru spowoduje powazng awarig.
Dlaczego manometry sg elementem
do tego stopnia zaniedbywanym? Jedng
z przyczyn moze by¢ fakt, ze kierownic-

two najczesciej skupia si¢ na sprzecie dro-
gim, kosztujagcym setki tysigcy lub milio-
ny ztotych z reguty nie zdajac sobie spra-
wy ze znaczenia miernika za 100 LN. Nie
jest to jednak wina kierownictwa, lecz
wynika to z tego, ze nikt im nie wyja-
$nit, jak wazne sg wlasciwe manometry.

Jak juz wspomniano, podobny brak
uwagi moze spowodowaé powazne pro-
blemy zwigzane z bezpieczenstwem
i zmusi¢ do poniesienia dodatkowych
kosztobw. Manometry procesowe powin-
ny by¢ traktowane tak samo jak zegary
w samochodzie. Jezeli w aucie zepsuje
si¢ wskaznik temperatury, nierejestrowa-
ne przegrzanie si¢ silnika moze spowo-
dowac jego zniszczenie. Podobnie, je-
zeli zepsuje si¢ wskaznik ci$nienia ole-
ju, nie pokaze on utraty oleju, w zwigz-
ku z czym silnik pojazdu moze si¢ za-
trzeé i zniszczyc¢.

Szkolenie pracownikéow

i doswiadczenie

Drugg przyczyna jest brak odpowiednie-
go przeszkolenia i do§wiadczenia pra-
cownikow. Czesto bywa tak, ze tech-
nicy konserwacyjni nie zwracajg wigk-
szej uwagi na manometry, sprawdza-
jac jedynie, czy nie przeciekajg. Nie
rozumiejg, jak wiele informacji moz-
na wyczyta¢ z manometru. Technicy
mogg takze nie zauwazy¢, ze urzadze-
nie jest uszkodzone lub wkrotce zo-
stanie uszkodzone. Jezeli nie przecie-
ka, technik przewaznie po prostu go
zignoruje. Najcze$ciej nie jest to wina
tych pracownikow, ale raczej tego, ze
nie zostali oni prawidlowo przeszko-
leni w zakresie konserwacji manome-
trow procesowych.

Ponadto, w branzy od kilku lat obser-
wowany jest ,,drenaz mozgow”: wielu
do$wiadczonych technikéw i inzynie-
row odchodzi i sg zastgpowani ludzmi
mtodymi, ktérzy najczesciej nie maja
odpowiedniego wyksztatcenia i do-
Swiadczenia, a ponadto nie rozumiejg
roli manometrow, albo co gorsze — nie
sg zastgpowani w ogoble.

40 lat temu w zaktadach byli zatrud-
niani specjalisci od samego oprzyrza-
dowania. Przeprowadzali oni dobor
i konserwacj¢ manometrow i zapewnia-
li ich prawidtowg pracg¢. Cigcia kosz-
tow w ostatnich latach zmusity zakta-
dy do zwalniania tych pracownikow,
a ich obowiazki zostaly przejete przez
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monteréw instalacji rurociggowych.
Monterzy radzili sobie niezle, lecz ich
glownym zadaniem bylo upewnienie
si¢, ze rury zostaty prawidlowo zmon-
towane i nie przeciekajg. Nastepnie,
kiedy zaktady pozwalnialy monteréow
rurociggow, odpowiedzialnos¢ spadta
na operatoréw i technikow instalacji,
ktorzy zaczgli zajmowac sig¢ instalacja
manometrow. Pracownicy ci z reguly
nie majg zadnej wiedzy ani doswiad-
czenia w zakresie instalacji oprzyrza-
dowania. Zwykle po prostu wymienia-
ja stare manometry na nowe podobne.

Problem w tym, Ze te manometry sg od
samego poczatku niewtasciwe. Skutek
jest taki, ze obecnie niewiele zaktadow
ma pracownikow z jakimkolwiek wy-
szkoleniem i doswiadczeniem w zakre-
sie oprzyrzagdowania.

Wiasciwe postepowanie

Z manometrami procesowymi
Aby stworzy¢ efektywny program za-
rzadzania manometrami w celu zwigk-
szenia bezpieczenstwa, produktywno-
$ci i dochodowosci zaktadow przetwor-
czych, firmy powinny podja¢ pewne
dziatania. Po pierwsze, nalezy zdac
sobie spraw¢ z kluczowego znaczenia
manometrow. Po drugie, nalezy usta-
li¢, jakiego typu manometry najlepiej
si¢ sprawdza w danej sytuacji.

Skupienie uwagi

na manometrach

Swiatowej klasy zaklady przetworcze
prowadzg aktywna polityke konserwa-
cji swoich aktywow. W takich zakta-
dach manometry traktowane sg z taka
samg uwagg jak pompy i zawory re-
gulacyjne. Kierownictwo zdaje sobie
sprawe z wagi aktywnej konserwacji
i wie, ze jednym z najlepszych sposo-
bow na utrzymanie najdrozszych ele-
mentéw w dobrym stanie jest wtasci-
wy dobor i konserwacja manometrow
zabezpieczajacych te elementy. Osoby

1=

te rozumiejg, ze wydatek 100 PLN na
manometr moze w konsekwencji za-
pobiec powstaniu szkdéd o warto$ci na
przyktad 100 000 PLN albo 500 000
PLN w sprzecie oraz naruszeniu bez-
pieczenstwa, przestojom i komplika-
cjom prawnym.

Coraz wigcej zaktadow jest obec-
nie zainteresowanych konserwacjg pre-
wencyjng — jest to zjawisko pozytywne.
Wymaga ona jednak w wielu przypad-
kach drogiego oprogramowania. Ponad-
to, system moze by¢ ustawiony tak, ze
alarm pojawi si¢ dopiero przy napraw-
d¢ powaznej awarii. Natomiast wtasci-
wie utrzymywane manometry, obstugi-
wane przez ludzi, ktorzy wiedza, co ro-
big, mogg by¢ tanim i skutecznym na-
rzgdziem konserwacji prewencyjnej.

Kwestie dotyczace zakupu
manometrow

Jak juz wspomniano, status manome-
trow zostal w ostatnich latach zreduko-
wany do roli produktow bedacych zaled-
wie udogodnieniem. Aby zapewni¢ bez-
pieczenstwo, produktywnos¢ i zyskow-
nos$¢ zaktadu, pracownicy muszg zrozu-
mie¢ wage doboru odpowiednich ma-
nometrow do konkretnych zastosowan.

Wazne jest tez, zeby byly to urza-
dzenia o wysokiej jakosci, a nie jakie-
kolwiek. Innymi stowy, manometr ma-
nometrowi nie rowny. Tak zwane naj-
tansze manometry poczatkowo wydaja
si¢ atrakcyjne, ale w ostatecznym roz-
rachunku wcale nie sg najtansze, gdyz
trzeba je czeéciej wymieniac, a to po-
woduje dlugie przestoje i jest ucigzli-
we. Co gorsza, mogg ulec naglej awa-
rii, ktdra moze si¢ zakonczy¢ tragicznie.

Firma WIKA przedstawia 10 krokéw
pozwalajacych na dobér wlasciwych
manometréw, ktore pomogg zapewnic
bezpieczenstwo, produktywnos$¢ i zy-
skownos¢ kazdej instalacji.

1. Wiedzie¢, co plynie

w rurach
Dzigki temu mozna dobra¢ manometr
kompatybilny z mediami.

2. Znac temperature mediow
Jezeli media sg na przyktad bardzo go-
rgce, uzywanie standardowego mano-
metru nie b¢dzie bezpieczne.

3. Zna¢ warunki otoczenia

w okolicy manometru
Jezeli na przyktad manometr znajduje
si¢ w srodowisku korozyjnym, nalezy
upewnic si¢, ze zewnetrzne elemen-
ty manometru (jak obudowa) sg odpo-
wiednie do tego typu otoczenia.

4. Wiedzie(, jakie cisnienie
ma mierzyé manometr

Zalecamy zwykle manometry przezna-
czone do pomiaru ci$nienia dwa razy
wigkszego niz ci$nienie robocze. Przy-
ktadowo, jezeli normalne ci$nienie wy-
nosi 100 bar, zalecamy manometr mie-
rzacy cisnienie 200 bar.

5. Wiedzieg, jakie warunki
powoduja zuzycie manometru

Sa to takie czynniki jak: drgania mecha-

niczne, pulsacje, nagte wzrosty cisnienia
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itp. (omowiono je wezesniej). W przypad-
ku wystepowania drgan konieczne moze
by¢ wyposazenie manometru w obudowe
wypetiong cieczg. W przypadku pulsacji
zalecamy dodatkowy dtawik.

6. Dobiera¢ manometry
przeznaczone do danego
zadania

Manometry procesowe s3 wyposazo-
ne w mocne rurki Bourdona i inne ele-
menty charakteryzujace si¢ solidng
konstrukcja. W przypadku niewtasci-
wego zastosowania manometru jego
wewngtrzne elementy moga by¢ nie-
wystarczajgco wytrzymate i ulec
awarii, doprowadzajac do wycieku
medioéw. Nie znaczy to, ze awaria nigdy
nie nastgpi i ze nigdy nie bedzie wycie-
ku, ale prawdopodobienstwo znacznie
si¢ zmniejszy.

7. Obudowa manometru
musi by¢ wytrzymata i mie¢
odpowiednie parametry
bezpieczenstwa
W niektorych konstrukcjach manometrow
pekniecie rurki Bourdona moze spowo-
dowac wyciek mediow z przedniej czgsci
manometru, a w konsekwencji wytrysnig-
cie mediow na pracownikow. Najlepsze
sg manometry, ktore w razie awarii uwal-
niajg media z tylnej strony.

8. Doktadnos¢ ma znaczenie
Dla wigkszoS$ci zaktadow norma jest do-
ktadnos¢ +0,5 %, dopuszczalna jest =1 %.

9. Rozmiar tez jest wazny

Zegar manometru musi by¢ na tyle duzy,
aby operatorzy mogli odczytac jego wska-
zanie z duzej odlegtosci. Polecamy tarcze
100 mm lub wigksze.

10. Manometr musi by¢

prawidtowo zamontowany
Manometry najczesciej instalowane sg
na wspornikach, ale mozna je rowniez
wmontowaé w panelu lub na plaskiej po-
wierzchni.

Pomoc zewnetrzna

Jak juz wspomniano, dla kierownictwa
zaktadu trudne moze by¢ poswigcenie
czasu i uwagi na program efektywnego
zarzgdzania manometrami. Podobnie trud-
nym zadaniem moze by¢ dla personelu
technicznego zdobycie niezbednej wie-

.

dzy i do§wiadczenia zwigzanego z ma-
nometrami.

W ciggu ostatnich kilkunastu lat
w niemal wszystkich branzach obser-
wowany jest trend outsourcingu wszel-
kich ustug, ktore nie sg uznawane za
,.kluczowe kompetencje”. Oznacza to,
ze wiele firm uznato, iz dobrym rozwig-
zaniem jest skupienie uwagi na swojej
misji i tym, co robig najlepiej, a po-
zostawienie pobocznych zadan innym
firmom, ktoére si¢ w tym specjalizuja.
Osiagnigcie eksperckiej wiedzy w dzie-
dzinie manometrow zdecydowanie nie
jest ,,kluczowa kompetencja” dla za-
ktadow chemicznych, petrochemicz-
nych i rafinerii, wigc obstuga mano-
metrow jest doskonatym kandydatem
do outsourcingu.

Jezeli dany zaktad zrezygnuje z sa-
modzielnego pozyskiwania niezbednego
doswiadczenia, WIKA oferuje pomoc.
Firma utworzylta ostatnio Zespot Ob-
stugi Audytu (Full Audit Service Team,
FAST) — ztozony z inzynieroéw, ktorzy
udajg si¢ na teren zaktadu i oceniajg stan
oprzyrzadowania.

Zespolty FAST wykorzystuja pigcio-
fazowy program przegladu oprzyrzg-
dowania w oparciu o najlepszg prakty-
ke¢. Audyt oprzyrzagdowania ma na celu
sprawdzenie, czy manometry pracuja
prawidtowo i czy sg w stanie spetniaé
swoje zadanie. Przeglad najlepszych
praktyk pozwala zidentyfikowac¢ ma-
nometry z nieprawidtowosciami i do-
bra¢ odpowiednie dziatania korekcyj-
ne, zapewniajace najlepsza wydajnosé.
W przegladzie identyfikowane sg pro-
blemy wplywajace na niezawodnos¢,
zywotno$¢ i bezpieczenstwo. Dzigki
niemu mozna wykry¢ $lady pulsacji,
drgan, udaréw cis$nienia, nadmierne;j
temperatury procesowej lub zewnetrz-
nej, uszkodzenia instalacji, zatory, brak
kompatybilnos$ci chemicznej i inne pro-
blemy, ktoére moga przerodzié¢ si¢ w po-
wazne klopoty.

Faza 1. Wywiad

Faza ta obejmuje dyskusje zespotu FAST
z zespotem zaktadu. Podczas wywiadu
pracownicy zapoznajg si¢ z celem przegla-
du oprzyrzadowania, sposobem jego prze-
prowadzania i korzy$ciami, jakie z niego
ptyna. Wywiad pomaga rowniez ustalié
najlepszg metode dostosowania przegla-
du do wymog6w danej instalacji.

Faza 2. Przed spotkaniem

Faza ta obejmuje okreslenie jednostek lub
sekcji zaktadu, ktore bedg poddane przegla-
dowi, oraz rol i zadan zespotu FAST. W jej
ramach takze identyfikowane sg te obsza-
ry zaktadu, ktore sg zwolnione z przegla-
du lub do ktorych wejscie jest zabronio-
ne. Zespot dokonuje przegladu problema-
tycznych instalacji oprzyrzadowania i oma-
wia procedury bezpieczenstwa z persone-
lem zaktadu.

Faza 3. Przeglad zastosowan oprzy-
rzagdowania

W ramach tej fazy zespot FAST jest opro-
wadzany po zaktadzie przez kierownic-
two. Cztonkowie zespotu dokonujg prze-
gladu instalacji manometrow i ustala-
ja, ktére maja nicodpowiednie warunki
oraz ktore sg zgodne z najlepszg prakty-
ka instalacyjng.

Faza 4. Po spotkaniu

Ta faza obejmuje przedstawienie wyni-
kow przegladu oprzyrzadowania kierow-
nictwu zaktadu, ze szczegdlnym zwro-
ceniem uwagi na instalacje stwarzajga-
ce bezposrednie zagrozenie bezpieczen-
stwa. Zespo6t i personel zakladu razem
ustalajg, ktore instalacje wymagaja na-
tychmiastowej interwencji, a ktore odto-
zy¢ na pozniej. Zespot FAST umawia si¢
nastgpnie z pracownikami zaktadu na ko-
lejne spotkanie.

Faza 5. Drugie spotkanie
i prezentacja

ZespOt FAST przedstawia ogolne ustale-
nia i podsumowanie przegladu oprzyrza-
dowania. Przedstawia rowniez arkusz za-
wierajacy szczegdtowe informacje doty-
czace manometréw objetych przegladem
oprzyrzadowania, uszeregowane wedhug
intensywnosci problemow przy pomo-
cy kolorow. Na podstawie doswiadcze-
nia i najlepszych praktyk zespot podaje
zalecenia co do poprawy ich stanu. Per-
sonel i zespot FAST opracowuja strate-
gie postgpowania.

Zespot moze rowniez pomoc w inny
sposob. Przyktadowo, w spisie zapasow
magazynowych zaktadu moze z czasem
zapanowac chaos. FAST moze wesprzeé¢
pracownikow w uporzadkowaniu i zarzg-
dzaniu zapasem manometrow. Jezeli w za-
ktadzie przechowywanych jest na przyktad
10 r6znych modeli, zespot pomoze zredu-
kowac te liczbe do 5—6 modeli.
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