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Instalacion, Funcionamiento, Mantenimiento y Embalaje

» Transporte y almacenamiento:

1 - Durante el transporte y el almacenamiento no elimina los tapones de plastico y/ o de madera que protegen
las partes internas de las valvulas que se colocan en la fabrica antes de su envio;

2 - Si las valvulas se pueden almacenar antes de la instalacion de tomar las siguientes precauciones: Mantenga
en la posicion cerrada en un lugar cubierto, seco, preferiblemente en una paleta de madera y asegurar que las
barras estan lubricados con grasa;

3 - Manejar con cuidado para evitar golpes y caidas que pueden dafiar las partes exteriores de las valvulas
principalmente ranuras de las bridas, los biseles del cuerpo, varillas roscadas y actuadores;

4 - No levante la valvula por el volante, utilizar correas de nylon en la tapa de la valvula.

recomendacion para la
elevacion de la valvula grande

Nunca levantar

Nunca tome
el actuador

Cierto Mal Cierto

 La instalacion de valvulas:

1 - Comprobar que los esfuerzos de las tuberias no estdn comprendidas en las valvulas, por lo tanto, no deben
soportar el peso de la tuberia. Las distorsiones en esta direccion causaran una falta de eficiencia en la operacion,
el blogueo y la necesidad de mantenimiento preventivo en ellos. Si la valvula con bridas de fijacion adecuada
de las bridas sera bastante dificil. Los tubos deben estar soportados por soportes adecuados y colocados uno a
cada lado de la valvula para aliviar el peso. valvulas grandes debido a su peso deben ser apoyados de forma
independiente del sistema de tuberias a fin de no causar tension en el sistema.
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2 - expansion de la tuberia: tubos que transportan fluidos a altas temperaturas estan sujetos a esfuerzos térmicos
debido a la expansion térmica del material. A menos que se tomen medidas para reducir la expansién del tubo
de extension involucrados, estas tensiones se transmitiran valvulas y accesorios de tuberia. Debe preverse para
instalar juntas de expansion o cualquier otro dispositivo para asegurar un espacio suficiente para dar cabida a la
expansion resultante de su tubo de expansion térmica. Tenga en cuenta que existen las mismas condiciones, por
el contrario, los conductos que transportan fluidos extremadamente frias. En este caso, no deberia haber
compensacion de la contraccion de la tuberia.

3 - Antes de la instalacion de la tuberia de la valvula debe ser limpiado retirar las salpicaduras de soldadura,
electrodos de escombros, 6xido, para la escala y otros materiales que pueden dafar los asientos de valvulas de
sellado. La buena limpieza es esencial para un alto rendimiento y una larga vida Gtil de las valvulas.

4 - Retirar las protecciones de las partes internas de la valvula y compruebe gue tiene la direccion de flujo si se
establece a seguir el mismo en la instalacion de la valvula.

5 - Para las valvulas con actuadores eléctricos, neumaticos o hidraulicos seguir correctamente las instrucciones
del fabricante de actuadores para la instalacion correcta.

6 - Las valvulas con extremos roscados:

- Preparar correctamente los tubos;

- Verificar la correcta alineacion de la tuberia;

- Instalar la valvula usando las herramientas adecuadas para trabajar.

7 - Las valvulas con extremos bridados (véase el punto 10):

- Verificar la correcta alineacion de la tuberia;

- Instalar la valvula usando las herramientas adecuadas para el trabajo;

- Apriete alternativamente los casos opuestos diametralmente juntos 180°. Todas las tuercas deben apretarse
gradualmente, obteniendo de este modo una tension uniforme sobre las juntas de bridas.

8 - Las valvulas con soldadura de tapon final:

- Preparar correctamente los tubos;

- Verificar la correcta alineacion de la tuberia;

- Insercion de los tubos en los accesorios de cuerpo de valvula, dejando un espacio (gap) de 1,6 mm entre la
cara del tubo y el cuerpo de la valvula acoplar la parte inferior;

- Asegurese de que la valvula esta en la posicion cerrada antes de iniciar la soldadura. En el caso de valvulas
gue no tienen asientos de metal (valvulas de bola), quitar los extremos de las valvulas, la identificacion de los
mismos, tuberias soldadas en los extremos del cuerpo y reensamblaje mientras se mantiene la posicion original
de las piezas, teniendo cuidado de no invertir y / o dafiar piezas. La valvula y las tuberias deben ser apoyados
durante el proceso de soldadura y no deben ser sometidos a tensiones durante el enfriamiento.

Nota importante: se debe utilizar s6lo los procedimientos de soldadura calificados y la temperatura en la zona
de los asientos de valvula no debe exceder de 250 ° C, se supera la temperatura, puede causar dafio a los sellos
y las posibles fugas.

Para controlar la temperatura debe usar una herramienta apropiada (lapiz térmico o un termémetro
digital) y sobre todo la posicidn correcta en la resistencia del cuerpo de la valvula a un tratamiento
térmico y el alivio de la tension sélo en la zona afectada por el calor por soldadura.

9 - Las valvulas con extremos biselados para soldadura a tope:
- Preparar el tubo correctamente;
- Verificar la correcta alineacion de la tuberia;
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- Zurciendo los tubos en el cuerpo de las valvulas con el espaciamiento correcto de la raiz;

- Asegurese de que la valvula esta en la posicidn cerrada antes de iniciar la soldadura. En el caso de valvulas
que no tienen asientos de metal (valvulas de bola), quitar los extremos de las valvulas, la identificacion de los
mismos, tuberias soldadas en los extremos del cuerpo y reensamblaje mientras se mantiene la posicién original
de las piezas, teniendo cuidado de no invertir y / o dafiar piezas. La valvula y las tuberias deben ser apoyados
durante el proceso de soldadura y no deben ser sometidos a tensiones durante el enfriamiento.

Nota importante: se debe utilizar solo los procedimientos de soldadura calificados y la temperatura en la zona
de los asientos de valvula no debe exceder de 250 ° C, se supera la temperatura, puede causar dafio a los sellos
y las posibles fugas.

Para controlar la temperatura debe usar una herramienta apropiada (lapiz térmico o un termémetro
digital) y sobre todo la posicion correcta en la resistencia del cuerpo de la valvula a un tratamiento
térmico y el alivio de la tension s6lo en el afectado térmicamente por la zona de soldadura (ver fotos de
abajo).
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El cuerpo de valvula con la resisténcia em la Detalle el posicionamiento de la resistencia.
Posicidn correcta s6lo en las regiones de
los biseles.

El cuerpo de vélvula con montado y aislado Detalle de la resistencia de aislamiento.
resistencia térmicamente listo para el comienzo
del tratamiento térmico sobre las uniones soldadas.
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10 - Brida de apriete Juntas ASME PCC-11

Para obtener un buen sello en un tres puntos basicos son la unién con bridas:
« especificacion correcta de la articulacion.

» Calcular el valor adecuado para el sistema.

« sequir paso a paso el procedimiento de instalacién de la junta.

Los pasos establecidos en el procedimiento ASME PCC-1:

« Instalacion: Dar la primera agarre en todas las tuercas a mano. Muy tornillos grandes pueden requerir el uso
de una herramienta de mano pequefia. Nunca exceda el 20% del par de apriete final. Para asegurarse de que las
bridas estan alineados y paralelos de medicion de la separacion entre ellos en al menos cuatro puntos
espaciados 90 grados.

« Paso 1: Apriete cada tuerca a aproximadamente el 30% del par final especificada, siguiendo un patron
entrecruzado. Asegurese de que las bridas mantienen el paralelismo en cada etapa de endurecimiento.

« Paso 2: Apriete cada tuerca a aproximadamente el 60% del par final especificada, siguiendo un patron
entrecruzado.

« Paso 3: Apriete cada tuerca hasta que el par final especificado, siguiendo un patron en cruz.

« Paso 4: Aplicar el par final sobre todas las agujas del reloj tuercas hasta que no hay mas rotacion de las
tuercas.

« Paso 5: Repita el paso 4 al menos 4 horas después de la instalacion y antes de presurizar el sistema.

Es importante destacar que el procedimiento anterior debe ser seguido siempre por el extremo para evitar un
desequilibrio en la fuerza entre los tornillos de la parte final del proceso.

Ejemplo secuencia de apriete 8:12 agujeros bridas:
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Tablas de Par Para Juntas de Colocacion Bridas

Articulaciones de Carton Cidraulica NA?, tealon *
METALFLEX Articulaciones 913, 913M

Clase 150 psi Clase 300 psi

Diametro nominal recoagr?éado Diametro nominal recolfrlmepr?(;ado
Flange |[[|.Tomilo (Kgf.m)|(Lb.ft) Flange | | Tomillo | (Kgf.m)| (Lb.ft)
172" [1/2" |4 30 72| LA 30

3/4" 1/2" 6 40 3/4" |5/8" 6 40

(o 1/2" 7 50 18 5/8" 10 70

11/4" |1/2” 8 60 11/4" |5/8" 14 100
1127 /27 8 60 11/2" | 3/4" 21 150
2" 5/8" 17 120 "4 5/8" 15 105

21/2" |5/8" 17 120 21/2" | 3/4” 20 140
3" 5/8" 17 120 3" 3/4" 24 175

31/2" |5/8" 17 120 31/2" |3/4" 28 200
4" 5/8" 17 120 4" 3/4" 28 200
5% 3/4" 28 200 5 3/4" 28 200
6" 3/4" 28 200 6" 3/4" 28 200
8" 3/4" 28 200 8" 7/8" 45 320
10" 7/8" 45 320 10" 1 70 500
12" 7/8" 45 320 127 11/8" |100 (710
14" 1% 70 500 14" 11/8" |85 620
16" [ 70 500 16" 11/4" | 120 |875

18" 11/8” [100 |710 18" 11/4" | 140 |[1000
20" 11/8” 1100 |710 20" 11/4" (140 |[1000
24" 11/4" 1140 | 1000 24" 11/2” 195 | 1400

1 Cartones N.A Hidraulico (no de amianto)
Na 1000m, na 1002, na 1040, nal060, nal085, nal092, na 1100.
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Tablas de Par Para Juntas de Colocacion Bridas
Articulaciones METALFLEX 913 e 913M

Clase 400 psi Clase 600 psi

o . El par . . El par
Diametro nominal recomepn dado Diametro nominal recomsn dado
Flange | Tornillo (Kgfm)| (Lb.ft) Flange | Tornillo (Kgf.m)] (Lb.ft)
127 1/2" 1/2" 4 30
3/4" 3/4" 5/8" 8 55
1% 1" 5/8" 12 |85
11/4" Su uso 11/4” |5/8” |12 |85
11/2" en clase 11/2" |34 |22 |160
2" brida 600 2" 5/8" 12 |85
20327 21/2" |(3/4" 17 120
Tl 37 3/4" 25 180
4" 7/8" 45 320 4" 7/8" |41 | 300
i 7/8" 45 (320 5% 1” 62 |[450
6" 7/8" 45 320 6" 1" 62 |450
8" ) 70 | 500 8" 11/8" |85 (620
10" 11/8" |85 |620 10" 11/4" (120 |875
12" 11/4" |120 | 875 12" 11/4" 1120 | 875
14" 11/4" | 120 | 875 14" 13/8" |165 | 1190
16" 13/8" |165 [ 1200 16" 11/2" 195 [ 1400
18" 13/8" | 165 (1200 18" 15/8" (260 [1900
20" 11/2" 195 [ 1400 20" 15/8" 260 |[1900

[ 24" 13/4" |360 | 2600 (24" 17/8" 1480 | 3500

Observaciones: Todas las tablas en este folleto son sélo aplicables en las siguientes condiciones:

1 - Brida de acero como norma ASME B16.5

2 - Pernos nuevos de la aleacion de acero ASTM A193-B7 grasalubricado con base de molibdeno

3 - Dimensiones de las juntas de carton hidraulica na (Na 1000m, na 1002, 1040 na, nal060,
nal085, nal092, na 1100, tealon (TF 1750, TF TF 1580, TF 1590) como b16.21 ASME,
dimensiones de los sellos, 913, 913M como ASME B16.20.

11 - VValvulas de cajon lineas de vapor: Cuando un cajon tipo de valvula (sellado de ambos lados) esta
totalmente cerrado con liquido en su interior (normalmente agua) que se utiliza en la tuberia de prueba
hidrostéatica y tras la finalizacion de esta prueba, la valvula no esta abierto para los mismos drenaje, la
acumulacion de este liquido en los espacios internos de la valvula se produce. Cuando se calienta la linea del
liquido retenido se expande, creando una acumulacion de presion en el interior del cuerpo / tapa (tapa
atornillada Figura 1) o del cuerpo / tapa (presion de sellado figura 2) y esta presion acumulada puede generar
una fuerza adicional que puede superar materiales de los limites de resistencia utilizados pueden causar
problemas y accidentes graves (fugas por el cuerpo / cubierta de junta, la ruptura de elementos de sujecion del
cuerpo / tapa, la deformacion del interior, la deformacion y / o rotura del cuerpo v la tapa, etc).
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PRESSAQ
ACUMULADA

—_—
FLUXO

Figura 1

Figura 2

Solucion - Cuando proporciona esta aplicacion antes de que el suministro puede adoptar las siguientes solu
ciones:

1 - simple y econdmica solucion: Cunha de desahogo del aire (orificio de alivio para el drenaje interno Figura
3) en el lado de entrada de la valvula de presion. En esta solucién, la valvula tiene un sentido de flujo
unidireccional como indi-cado por la flecha en el cuerpo de la valvula a seguir.

2 - La instalacion de una valvula manual o automatico para el alivio de la presion interna (Figura 4).

3 - Instalar un manual de la valvula de derivacion externo para igualar cavidad corporal interna a la siguiente

entrada. La valvula de derivacion se debe abrir manualmente durante el calentamiento para aliviar la presion
interna (Figura 5).*

*Quando ndo previsto a condicdo acima descrita abrir a valvula totalmente e drenar toda a agua da tubulacao.
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» Operacion (apertura/ cierre):

1 - valvulas con accionamiento manual por volante o la caja de cambios: para abrir y cerrar siguiente
declaracion en relieve en el bloqueo del volante (hacia la derecha) y abierta (hacia la izquierda);

Tipos de Conjuntos:
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La Reduccion de
la Caja Cdnica

[

[ ' %_I
Caja Abierta la
Reducciéon Coénica

|

[
[ 1

jEE IS

La Reduccion de
la Caja Paralela

jAE ey

La Reduccién de
Caja Abierta Paralelo

2 - Las valvulas con accionamiento automatico por el accionador eléctrico, neumatico o hidraulico: para
abrir y cerrar después de la indicacion del manual de instrucciones del fabricante del actuador;
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Nota importante: Para las valvulas accionadas por actuador eléctrico con el fin de no dafiar las superficies de
contacto contravedacdo de biela y la tapa de un par excesivo el ajuste de la posicion de apertura se hace a pasar
por la posicion, en caso de que la necesidad de reemplazo del empaque o la colocacion de nuevos anillos de
empaquetadura para complementar con una valvula de presién que es necesario para enganchar la transmision
manual de accionamiento eléctrico y completar la carrera de apertura.

q
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Actuador Eléctrico Actuador Valcula
\alruladiaste Ascradcate Eléctrica Rotativa |
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Actuador Neumatico / Actuador Neumatico /
Ascendente Valvula Hidraulica  Hidraulic"de Vaivita' Rotativa Maniobra de Pedestal

Obs: dimension ‘X’ debe ser dada por el cliente
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3 - Juntas: Después de presurizar el tubo de comprobar el empaque del vastago es comdn la necesidad de
volver a apretar los prisioneros junta Preme y en algunos casos poner mas anillos debido a las juntas de
alojamiento naturales. Yo volviendo a apretar la apertura Preme junta y cierre de la valvula de un par de veces;

4 - Nunca utilice herramientas improvisadas para operar la valvula evitando de este modo la aplicacion de un
par excesivo en el eje de la misma.

* Mantenimiento:

1 - Controlar periédicamente el empaque del / de fugas cubierta de la caja de eje y cuerpo articulaciones ocurre
volver a apretarlas evitar fugas prolongados;

2 - Mantener lubricados las varillas y otros puntos de lubricacion.

3 - Para las valvulas con la caja de cambios (reductor de cambios manual) consultar cada 6 meses y si es
necesario para inyectar grasa a través engraxadeiras.

Nota: La fabricacién Engeval caja de cambios son de tipo caja cerrada se puede instalar en el momento, pero en
caso de ser sumergidos en agua (por ejemplo, en una inundacién) que deben ser desmontados, limpiados, se
secan y se vuelven a montar con grasa nueva .

Nota: Por razones de seguridad, las siguientes precauciones deben tomarse antes de hacer el trabajo en las
valvulas:

- El personal involucrado debe llevar el equipo de proteccion personal adecuado para el trabajo;
- Asegurese de que la valvula se despresuriza, drenado y frio.

* Piezas: Si usted requiere el intercambio de cualquiera de los componentes de la valvula siempre en contacto
con nosotros y proporcionar el nimero de serie en la placa de identificacion. No se recomienda el intercambio
de componentes que no sean suministrados por nosotros.

« Contenido del paquete: Siguiendo estrictamente las instrucciones para su instalacion, se obtiene un resultado
de calidad juntas asegurando el maximo rendimiento con la vida operativa.

Primer paso - Preparacion y herramientas de la valvula:

1 - Preparar todas las herramientas y materiales apropiados y necesarios para la ejecucion del servicio;

2 - Espera area donde se llevara a cabo el trabajo para liberar la seguridad,;

3 - Certifice es que la valvula se despresuriza, y a temperatura ambiente;

4 - Girar la valvula de la rueda en la direccidn de apertura hasta que esté en la posicion completamente abierta y
la barra en contacto con la cubierta contravedacéo;

5 - Retire todas las viejas juntas con la ayuda de una bolsa de envasado (ver Figura 1), teniendo cuidado de no
dafar las juntas de eje y de camara, esto significa la eliminacién de todos los anillos, incluyendo el anillo
linterna y otros ciclos posteriores en su caso;

6 - Limpiar las juntas de camara y compruebe el tallo y si tienen riesgo de pedir ser eliminado;

7 - Limpiar y controlar los prisioneros y tuercas junta Preme y si no presentan condiciones de utilizacion
requieren el intercambio con el nuevo y en el mismo material.

10
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Figura 1 - Detalle de la bolsa de envasado

Paso dos - Elija la junta de tamafio adecuado para ser utilizado:
1 - Determinar el indicador (seccidn cuadrada) dimension correcta: Indicador de la junta=B - A/ 2 (veéase la

#B
gA

<

Figura 2 - detalle de la camara sin juntas

Importante: Use las juntas con dimensiones correctas para la mejor calidad en el embalaje evitando posibles
fugas.

Paso tres - Determinar el nUmero correcto de anillos que se utilizara:
1 - Para determinar el nimero correcto de anillos para llenar las juntas de cdmara, medir su profundidad (ver

figura 3);
2 - Dividir la plaza abajo de la seccion para el namero correcto de anillos (nimero correcto de anillos =

Profundidad / seccién cuadrada)

Ej: Profundidad = 60 mm/ 9,53 mm de seccion cuadrada = - = Namero de timbres 6
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E——

Profund.

it

1

7

Figura 3 - Profundidad de Juntas Casa

by ol

Paso Cuatro - Cortar los anillos de juntas correctos (véase la Figura 4):

1 - Los anillos deben ser cortados en diagonal a 45;
2 - La mejor manera es cortar los anillos en una madera del tronco cilindrico del mismo diametro de las acciones
vastago de valvula;

Figura 4 - Madera de Rod (Incluso Diametro vastago de la valvula original)

3 - Engage varilla de madera con un nimero suficiente de vueltas para reducir la cantidad de anillos de Desert-
jada;

4 - Mantenga la junta firmemente en la varilla de madera sin estirarla;

5 - Cortar los anillos en un angulo de 45 ;

6 - dos lineas paralelas subido de tono JUNTA cortan cada anillo individual en un angulo de 45.

Métodos de corte alternativos:

1 - Interactuar con la junta de vastago de valvula y el corte de un primer anillo en el vastago. Después de usar
una tabla de madera como base de un corte cada anillo adicional deseado mediante el anillo de corte como
medida (ver Figuras 5y 6).

El tablero de corte se puede hacer con las lineas 45 ¥ espacios ".
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Didmetro Del Tallo
1

]

P e

7/ M

Figura 5 - Detalle de Juntas de la camara + Haste Figura 6 - Detalle de corte bordo
0]

2 - Implica el vastago de la valvula con la junta y cortar todos los anillos necesarios, teniendo cuidado de no
rayar el vastago (ver figura 7).

Figura 7 - Stem detalle parcial con junta involucrados

0]

3 - Determinar la longitud de los anillos para ser cortados por las formulas:
- Para valvulas que utilizan juntas con % de calibre ".
L=(13xS+A)x314

- Para las valvulas y las juntas estan por encima de ¥ carga ".
L=(1,3xS+A)x3,14)+S

Donde: L = Longitud del anillo

S = anillo calibrador

A = Diametro de cafia
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Paso cinco - Método de ensamblaje de los anillos en la caja de embalaje:
1 - Cada anillo de junta debe estar sentado de forma individual (ver Figura 8);

Figura 8 - detalle de la cAmara con el primer anillo de junta montado

2 - Asegurese de que el anillo esta limpio;
3 - Uso Preme propia junta para el montaje de cada anillo;

F
Z
[

Figura 9 - detalle de la cAmara Juntas con 3 anillos con junta Preme compresion de los anillos.

4 - No utilice un destornillador para empujar los anillos en la camara;

5 - Instalar los anillos de tal manera que los cortes (empalmes) tienen un retraso de aproximadamente 90 ° entre
si;

6 - Cuando todos los anillos estan alojados adecuadamente, la junta Preme tuercas deben ser apretados
alternadamente 1/4 vuelta a la vez hasta el punto de sentir la resistencia,

7 - junta Preme debe penetrar la cAmara de embalaje al menos 3 mm con el fin de evitar que el tltimo anillo
extruir la holgura entre la junta y la camara de junta Preme, el bloqueo de su curso;

8 - Abrir y cerrar la valvula de 3 veces y si es necesario volver a apretar las juntas.
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sib I i

Figura 10 - Juntas detalle cAmara totalmente archivado

Notas importantes: El uso de juntas adecuadas para las condiciones de servicio es esencial para obtener
resultados satisfactorios, apriete excesivo puede bloguear el vastago de la valvula evitando su apertura o cierre
y apriete insuficiente puede causar fugas y / o extrusion de juntas.

» Garantia: Los productos fabricados por ENGEVAL estan garantizados contra defectos de materiales y mano
de obra durante un periodo de nueve meses de funcionamiento o quince meses a partir de la entrega, lo que
ocurra primero.

Este plazo comenzara a contar a partir de la garantia legal de noventa dias desde la entrega del producto, ya que
el articulo 26 - Seccion 11 - parrafo 1 de la Ley N° 8.078 del 11 de septiembre de 1990.

» Asistencia técnica: La asistencia técnica sera proporcionada por defectos de fabricacion siempre que se
cumplan todas las precauciones de montaje, en algunos casos, el equipo volvera a la fabrica.

Para cualquier informacion sobre su valvula o si necesita asistencia técnica, por favor proporcione el nimero de
serie que se encuentra en la placa de la valvula.

Nota: No aceptamos devoluciones sin previa consulta con nuestro departamento
comercial.
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