 eq \o\ad(計装設備点検工事,　　　　　　　　　　　　　　) ガ イ ド ラ イ ン
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１．目　的

　　本ガイドラインは計装設備の分解点検補修および復旧工事における仕様を明確にし、工事の品
質と安全を確保することを目的とする。

２．適　用　範　囲

計装設備の標準的な分解点検補修および復旧工事について適用する。

３．適用法規及び関連基準類

(1) 労働安全衛生法

(2) 高圧ガス保安法

(3) 消防法

(4) 計量法

(5) 電気事業法

(6) 石油コンビナート等災害防止法

(7) 日本工業規格（JIS）

(8) 石油学会規格（JPI）

(9) 米国溶接標準規格（ANSI）

 (10) 国税庁・大蔵省通達

 (11) 工場電気設備防爆指針（ガス蒸気防爆）及びユーザ－のための工場防爆電気設備ガイド（ガス防爆）
４．一般計器（指示計、調節計、記録計、発信器、変換器等）

4.1 点　検

4.1.1 外観目視点検

(1) スタンション及びサポート類に腐食、損傷、振動、変形がないかを確認する。

(2) 計器本体、キャピラリーチューブ及び導圧配管等に腐食、損傷、振動、変形、過熱がないかを確認する。

(3) プロセス流体、フラッシングオイル、シール液、キャピラリー内封液の漏れの有無を確認する。

(4) 空気系統に漏れがないかを確認する。

(5) 電線管類の腐食、損傷、振動、変形がないかを確認する。

4.1.2 作動点検

(1) 電子式発信器でコミュニケーターによる内部自己診断が可能なものは、内部状態の確認を行う。

4.1.3 分解点検

点検に当たっては必要部品（パッキン・ガスケット類）を準備しておく。
4.2 調　整

(1) ゼロ、スパン調整を行う。
ア．受信計器の指示値変化による応答速度

イ．３ポイント（0、50、100％）以上での精度

(2) 調節動作（比例、積分、微分、正動作、逆動作）の動作確認を行い、点検前確認値と照合する。
(3) 警報表示ランプは正常に作動することを確認する。

4.3 部品交換

(1) 交換する部品の仕様を確認する。

(2) メーカー取扱説明書に従い、交換する。
4.4 最終確認

(1) 絶縁・導通・作動テストを行う。
５．流　　量　　計

5.1 差圧式流量計

5.1.1 準備
(1) 測定器・工具類

ア． eq \o\ad(手動ポンプ,　　　　　　　　　　　)：模擬圧力を発信器に与えるもの

イ．ディジタルマノメーター：模擬圧力、発信出力値（圧力）の確認

ウ． eq \o\ad(ディジタルテスター,　　　　　　　　　　　)：発信器駆動電圧、出力電流値の確認

5.1.2 点検・調　整

(1) ゼロ点調整

メーターボディの高圧、低圧側の差圧をゼロとして、流量計出力がゼロ％となるように調整を行う。

(2) スパン調整

メーターボディの高圧側に最大差圧に相当する圧力を加え、流量計出力が100％となるように調整を行う。

5.1.3 最終確認

(1) 絶縁・導通テスト
(2) 気密テスト

(3) ループテスト
5.2 容積式流量計

5.2.1 準備
(1) 仕様確認

ア．機器仕様、流体仕様

イ．温度補正器等の付属品

5.2.2 点検工事

(1) 分解点検

ア．計数部取外し

イ．外筒上蓋取外し

ウ．内筒上蓋取外し

エ．回転子の取外し

ク．内筒の取外し

ケ．軸の取外し

(2) 点検確認項目

ア．内　筒

(ｱ) 計量室部にカジリ及び腐食はないか目視にて確認する。

(ｲ) 汚れの状況及び異物の混入がないかを確認する。

イ．回転子

(ｱ) 回転子にカジリ、摩耗が見られるかを確認する。

ウ．軸の確認

(ｱ) 目視でカジリ摩耗及び腐食があるかを確認

(ｲ) 曲がり測定検査

オ．回転子軸受け等の確認

(ｱ) 軸受けの表面、内面にカジリ及び欠損の有無を確認

(ｲ) 焼付の有無の確認

(ｳ) 摩耗の有無の確認

ク．計数部、変換歯車部作動確認

変換部カップリングを手で回してみて、軽く回らないようであれば次の手順で変換歯車部を点検する。

ケ．器差調整装置の点検

(ｱ) 器差調整装置内のオイルが規定量（器差調整装置に表示あり）入っているか、またオイルの汚れ、水分の浸入がないかを確認する。

5.3 タービンメーター

5.3.1 準備
(1) 仕様確認

ア．機器仕様、流体仕様

ウ．温度補正器等の付属品

5.3.2 点検工事

(1) 分解点検

ア．計数部の取付け状況を確認する。

イ．内器の分解はメーカー取扱説明書に基づいて行う。

 (2) 点検確認項目

ア．本体とロータの間に擦り傷などがないかを確認する。

イ．ロータに傷や溶接部のクラック又は偏心などはないかを確認する。

ウ．検出部の点検


(ｱ) トリガーレベルを調整する。

(ｲ) 対象計器のDCS数量を確認する。

(ｳ) パルスカウントチェックを行う。
６．液　　面　　計

6.1 ディスプレースメント型及びフロート式液面計

6.1.1 準備
(1) 仕様確認

ア．機器仕様、流体仕様

6.1.2 点検工事

(1) 外観目視検査

ア．メカニカルチャンバー、ディスプレーサーチャンバー、フロート、取付けフランジ等の腐食、変形、損傷、振動の有無を確認する。

イ．空気式の場合、供給空気、信号空気用の配管接続部の緩みや漏れの有無を確認する。

ウ．供給空気圧の確認及びエアーセットの異常の有無を確認する。

 (2) 分解点検

ア．汚れの状況を確認し、清掃を実施する。

イ．ナイフエッジ、トルクアーム等摩耗がないかを確認する。

ウ．ガスケット面に傷、腐食がないかを確認する。

エ．スパン確認・調整は分銅又は分銅相当の錘を用いて行う。

７．温　　度　　計

7.1 温度検出端及び保護管

7.1.1 準備作業

(1) 仕様確認

機器仕様

7.1.2 点　検

(1) 保護管

ア．汚れをウエス、サンドペーパ等で洗浄、研磨する。

イ．保護管は腐食、摩耗、割れ、損傷及び変形の状況並びにスケール、塵埃の付着状況を確認する。

ウ．温度検出端を抜いて保護管内に雨水や測定流体の漏れによるたまりや痕跡がないかを確認する。

エ．保護管の外径及び内径を測定し、製作仕様及び減肉の状況を確認する。

オ．ピッチングがある場合は、ディプスゲージによりピッチング深度を測定する。

カ．過去の事例、腐食性流体測定箇所、塩化腐食割れ等の懸念が予想される場合は、浸透探傷試験を実施する。
キ．必要に応じフランジと保護管のシール溶接部の耐圧気密テストを行う。

(2) 熱電対

ア．端子箱の損傷、汚れの状態及び端子台の状態を確認する。

イ．素線、インシュレータ及びシースの損傷状態を検査する。

ウ．熱電対検出素子は以下の点を確認する。

(ｱ) 計器端子を取外し、テスターなどで素子の抵抗及び断線の有無を確認する。

(ｲ) 端子、大地間の絶縁抵抗を測定する。（非接地型）

(ｳ) 必要に応じ器差検査を実施する。器差検査は各温度ポイントにおける恒温槽、電気炉等により基準温度を与え、熱電対が発生する熱起電力をデジタル電圧計で測定し、各種類の熱電対起電力表から得られる温度と基準温度を比較する。

(3) 測温抵抗体

ア．計器端子を取外し、テスターなどで素子の抵抗及び断線の有無を確認する。

イ．端子、大地間の絶縁抵抗を測定する。

ウ．必要に応じ器差検査を実施する。

器差検査は各温度ポイントにおける恒温槽、電気炉等により基準温度を与え、測温抵抗体から得られる抵抗値をデジタル抵抗計（精密級）で測定し、各測温抵抗体の抵抗値表の温度と比較する。

８．調　　節　　弁

8.1 調節弁

8.1.1 準備
(1) 仕様確認

ア．機器仕様

スプリットレンジの場合は配線（他方との接続）を確認し、他方の調節弁に影響がないようバイパス等の措置を実施する。

イ．流体仕様

8.1.2 点検
(1) 外観目視点検

ア．取付けフランジ、グランド部、ボトムカバー、ボンネット、ボディなどからのプロセス流体漏れはないかを確認する。

イ．ボディ、ボンネット操作器、ボンネット締付ボルトなどに腐食・変形はないか確認する。

ウ．信号空気配管、電気配線配管の接続部に緩みなどはないかを確認する。

エ．ダイヤフラム、シリンダ等の操作器シール部からの空気漏れはないかを確認する。

(2) 作動点検

ア．作動点検は調節弁をバイパスに切換えてもらった後、入力信号を０から100％まで変化させ、バルブステムが全ストロークにわたり円滑に作動することを確認する。

イ．トップ又はサイドハンドルが付属した調節弁については、ハンドルで全ストロークを作動させ、円滑に作動することを確認する。

(3) 分解点検

ア．弁本体と駆動部の切り離し

(ｱ) 分解点検の手順は調節弁の構造により差異があるため、ここではダイヤフラム型駆動部単座弁の手順について記載する。

(ｲ) 弁作動がスプリングクローズの調節弁は、定電流発生装置（電気式ポジショナを装備した調節弁）又は空気圧発生装置（空気式ポジショナ及びポジショナなし調節弁）によりバルブプラグが浮いた状態にする。

(ｳ) バルブステムと駆動部ステムをステムクランプから切り離す。

(ｴ) グランドフランジを外す。

(ｵ) ヨーククランプナットを取外し、バルブ本体と駆動部を切り離す。

イ．駆動部の点検整備

(ｱ) 駆動部分解時は、スプリングの力によりアッパーダイヤフラムケースが、跳ね上げられるため、あらかじめアジャストスクリューを反時計方向に回し、スプリングの張力を開放しておく。

(ｲ) ダイヤフラムケースボルトをすべて抜き取り、アッパーダイヤフラムケースを取外す。

(ｳ) アクチュエータステム、ダイヤフラム、ダイヤフラムプレートをヨークより取外す。

(ｴ) 目視検査にて、スプリング、ダイヤフラム、ダイヤフラムプレート、スタフィングボックスＯリング等各部品の腐食、割れ、汚れ、破損、緩み等を確認する。

(ｵ) スプリング、ダイヤフラムプレート、ダイヤフラムケース等金属部品の錆付き防止のため、必要に応じて錆止め塗装を行う。

ウ．弁本体の点検整備

(ｱ) バルブボンネットに合いマークがない場合は、たがね等で合いマークを打ち、ボンネットを垂直に持ち上げ取外す。

(ｲ) 分解後、ボディ、インナー弁、シートリング、シートリングねじ込み部、ステムガイド、ボンネットガスケット面、グランドパッキン等に腐食、摩耗、変形、穿孔、汚れ、詰まりがないか点検し各部の清掃を実施する。また、ステムとインナー弁の緩み、止めピンの状況を確認する。

(ｳ) プラグ、シートリングに傷があった場合、機械加工可能な削り代があれば、機械加工を実施し摺り合わせを行う。

(ｴ) 軽微な傷は摺り合わせにより補修する。摺り合わせは芯出しを十分に行い、良質のコンパウンドをプラグシート面へ等間隔に数箇所塗布する。

8.1.3 組付・取付

(1) 調節弁本体

ア．ボディガスケットはメーカー指定のガスケットを使用するとともに、シール性の向上、ガスケットの焼付き防止を目的に、流体性状に適合したシール剤を塗布する。

イ．プラグをボディに納め、ガスケットを勘合部中心に置き、合いマークに合わせてボンネットを組み付ける。

ウ．ボンネットナットを対角に締めていき、プラグを持ち上げ芯を出しながら均等に締め付けを行う。

エ．グランドパッキンは、調節弁メーカーの指定するものを使用する。

(2) 駆動部

ア．分解時の逆の手順で組み付けを行う。

イ．スプリングアジャスティングスクリューの調整は、ダイヤフラムケースに空気配管を接続し、ヨーク部シリアルプレートに刻印されたスプリングレンジの最小圧力でアクチュエータステムが動き始める位置にスプリング圧縮力を調整する。

(3) 調節弁本体と駆動部の組み付け

ア．バルブ本体に駆動部をのせ、駆動部の向きと設置具合を確認し、ヨーククランプナットを強固に締め付ける。
イ．駆動部ステムとプラグステムの連結位置は、バルブストロークを考慮して連結する。

バルブステムをねじ込んで挿入するタイプは、プラグシートが接触しない状態でねじ込む。

ウ．調節弁のストローク調整は調節弁単体で規定の入力を加え、０、25、50、75、100％の各入力において円滑に動作することを確認する。

(4) 信号配線・配管の取付け

ア．信号空気銅管、供給空気銅管の復旧の際、銅管継ぎ手のそろばん玉に極端なつぶれ、変形がないかを確認する。

イ．被覆銅管切断部の状況を確認し、傷等がある場合は、銅管配管の手直しを実施する。

8.2 ポジショナ

8.2.1 外観目視点検

(1) フィードバックレバー、リンク等各種の可動部に固着、汚れ、緩みがないかを確認する。

(2) カムを利用したポジショナは、カムのずれ、摩耗がないかを確認する。

8.2.2 エアー機構の点検

(1) ポジショナのノズル、フラッパ、パイロットリレー等の汚れ、詰まり、摩耗がないことを確認し、異常がある場合は分解整備及び交換を実施する。

(2) ポジショナの各シール部からエアー漏れがないかを確認する。

(3) 供給空気の減圧弁二次側圧力が、調節弁のダイヤフラム仕様（スプリングレンジ）と適合しているかを確認し、不良の場合は調整する。

8.2.3 調節弁との組み合わせ試験（作動点検）

(1) ０←→25←→50←→75←→100％の各入力信号を与え、スムーズに作動するとともに、それぞれ対応する開度が得られるかを確認する。

(2) バルブ開度０％以下の入力信号を与え、プラグが動作（全閉方向）しないことを確認する。

以上







