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GESTION DE LA CALIDAD sosrn
UN OBJETIVO PERMANENTE i&

REGISTERED
FIRM

CALIDAD EN ITAR
LA CALIDAD HA SIDO Y ES NUESTRO OBJETIVO PERMANENTE. POR TAL MOTIVO TALLERES METALURGICOS
ITAR S.R.L. HA IMPLEMENTADO Y CERTIFICADO SU SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD SEGUN LA NORMATIVA
DE LA SERIE ISO 900l POR DNV, ACREDITADO POR OAA. (CERTIFICADO N° 2555-2004—-AQ-BAS—-0AA).
¢QUE ENTENDEMOS POR GESTION DE CALIDAD, Y CUAL ES NUESTRO OBJETIVO?
ES UNA FORMA DE TRABAJO DONDE:

PARTICIPAN TODOS LOS INTEGRANTES DE LA EMPRESA

TODAS LAS ACCIONES SON PLANIFICADAS DE ANTEMANO Y SISTEMATICAMENTE REALIZADAS

SE ASEGURA QUE LOS PROCESOS, PRODUCTOS Y SERVICIOS CUMPLAN LOS REQUISITOS ESPECIFICADOS

NUESTRO OBJETIVO:

LA OBTENCION, MANTENIMIENTO Y MEJORA DE LA CALIDAD.

¢COMO LO LOGRAMOS?

ELIMINANDO LA CAUSA DE LOS DEFECTOS ANTES QUE APAREZCAN,
A TRAVES DEL ESTABLECIMIENTO, DESARROLLO E IMPLEMENTACION
DE LOS PRINCIPIOS DE GESTION DE CALIDAD, DESDE LAS MATERIAS
PRIMAS HASTA EL SERVICIO POSVENTA.

¢COMO SE BENEFICIAN NUESTROS USUARIOS?

EL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD SE CONVIERTE EN UN SERVICIO
ADICIONAL A NUESTROS CLIENTES MEDIANTE EL CUAL LOS MISMOS
PODRAN COMPRAR LOS PRODUCTOS MARCA ITAR CON TOTAL CONFIANZA, Y UTILIZARLOS A PLENA
SATISFACCION, A TRAVES DEL ASEGURAMIENTO DE QUE ESTOS CUMPLEN CON LAS CARACTERISTICAS DE
CALIDAD REQUERIDAS POR LAS NORMAS O ESPECIFICACIONES SOLICITADAS.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanis (O) Pcia. Bs.As. Argentina JI& (5411)4249.1783 v (5411)4249.2612 1 calidad@valvulasitar.net



CALIDAD
: Manual de Operacién &
HT Mantenimiento -

DNV

DET NORSKE VERITAS
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I. TEORIA DE OPERACION

VALVULAS ESCLUSAS: ESTAN DISENADAS
PARA IMPEDIR O HABILITAR EL FLUJO EN
UNA TUBERIA. EL OBTURADOR (CUNA)
ESTA DISENADO PARA DETENER POR
COMPLETO EL FLUJO CREANDO UN SELLO
RESISTENTE CONTRARIO A LA PRESION
EN AMBAS DIRECCIONES. EN LA POSICION DE VALVULA
ABIERTA, EL OBTURADOR SE ENCUENTRA POR COM—
PLETO FUERA DE CONTACTO CON LA VENA DEL FLUIDO.
LAS VALVULAS ESCLUSAS NO ESTAN RECOMENDADAS
PARA EFECTUAR ESTRANGULAMIENTOS DE FLUJO.

VALVULAS GLOBO: ESTAN DISENADAS PARA IMPEDIR,
HABILITAR O ESTRANGULAR EL FLUJO EN UNA
TUBERIA. EL OBTURADOR (DISCO TAPON) ESTA
DISENADO PARA DETENER POR COMPLETO EL FLUJO
Y CREAR UN SELLO RESISTENTE A LA PRESION, POR
DEBAJO DEL MISMO. DESDE UNA POSICION DEL 10%
DE APERTURA HASTA APERTURA COMPLETA, LAS
VALVULAS GLOBO SON EFECTIVAS EN EL ESTRANGU—
LAMIENTO DE LA PRESION DE LINEA.
OBSERVACION: ESTRANGULAMIENTO "&’
CONTINUO POR DEBAJO DEL 10% DE "}"
APERTURA PUEDE CAUSAR EXCESIVA 4
VIBRACION, RUIDO, DESGASTE Y DANO AL
OBTURADOR Y LOS ASIENTOS.

VALVULAS RETENCION: ESTAN
DISENADAS PARA ABRIRSE DEBIDO A
LA PRESION DE LA LINEA. LA DIRECCION
DESEADA DEL FLUJO ABRIRA LA
VALVULA MIENTRAS QUE CUALQUIER
RETROCESO DEL MISMO LA CERRARA POR COMPLETO.
LAS VALVULAS DE RETENCION ESTAN DISENADAS
PARA PERMITIR EL FLUJO EN UN SOLO SENTIDO.

2. DESCRIPCION

ESTE MANUAL CUBRE LAS VALVULAS ESCLUSA, GLOBO
Y RETENCION FABRICADAS POR ITAR. LAS MISMAS
ESTAN DISENADAS DENTRO DE LOS LIMITES DE LA
NORMA ANSI| B.16.34. PARA TRABAJO DE
ENSAMBLADO Y OPERACION DE ESTAS VALVULAS
REFIERASE AL APENDICE APLICABLE EN ESTE
MANUAL. VEA EL PUNTO 4 PARA OPERACION DE LAS

EL DESENSAMBLADO Y MANTENIMIENTO DE LAS
VALVULAS DEBE SER EFECTUADO SOLO POR PERSONAL
CALIFICADO. PARA INFORMACION EN PARTICULAR
SOBRE UN TIPO DE VALVULA DETERMINADO, REFIERASE
A LA SECCION DETALLADA CORRESPONDIENTE.
ESTE MANUAL SE BRINDA SOLO A MODO DE
REFERENCIA.

3. INSTALACION

AL DESEMBALAR LAS VALVULAS, DEBE TENERSE
CUIDADO EN SU MANIPULEO Y ACARREO PARA EVITAR
DANOS A LAS MISMAS O ACCIDENTES CON EL
PERSONAL. NO HIZE LAS VALVULAS POR EL VOLANTE
O EL VASTAGO. UTILICE CORREAS O LINGAS
ADECUADAS ALREDEDOR DEL CUERPO.

PARA INFORMACION ESPECIFICA DE INSTALACION, RE—
FIERASE A LA SECCION «V» DE ESTE MANUAL.
CUANDO INSTALE, ASEGURESE QUE TODO MATERIAL
EXTRANO SEA REMOVIDO DEL INTERIOR DE LA
VALVULA. NO REMUEVA LAS TAPAS PROTECTORAS
EN LAS BRIDAS HASTA EL MOMENTO PREVIO A LA
INSTALACION DE LA MISMA.

OBSERVACION: NO DESARME O MODIFIQUE UNA
VALVULA ITAR PREVIAMENTE A SU INSTALACION.
ESTO, SI ES QUE OCURRE, ANULARA LA GARANTIA
DE FABRICA.

CUANDO INSTALE VALVULAS GLOBO, ESCLUSAS CON
CUNA FLEXIBLE O VALVULAS CON EXTREMOS PARA
SOLDAR, ES RECOMENDABLE TENER LA VALVULA
LIGERAMENTE ABIERTA PARA PREVENIR QUE EL
OBTURADOR SE «CLAVE» DEBIDO A LA EXPANSION
TERMICA Y PARA EVITAR DANOS A LAS SUPERFICIES
DE LOS ASIENTOS.

CIERTOS TIPOS DE VALVULAS ESTAN DISENADAS PARA
OPERAR EN UNA SOLA DIRECCION (POR EJEMPLO LAS
DE RETENCION). EN ESTOS CASOS DEBE PRESTARSE
MAYOR ATENCION A LAS MARCAS EXISTENTES SOBRE
LAS VALVULAS. LAS FLECHAS SOBRE LAS MISMAS,
INDICANDO LA DIRECCION DEL FLUJO, DEBEN ESTAR
EN CORRESPONDENCIA CON LA DIRECCION DEL FLUJO
DEL SISTEMA.

OBSERVACION: TENGA ESPECIAL CUIDADO EN QUE

TODOS LOS MATERIALES EXTRANOS (SUCIEDAD, ES—

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lans (O) Pcia. Bs.As. Argentina & (5411)4249.1783 , S (5411)4249.2612 =1 calidad@valvulasitar.net
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CORIAS DE SOLDADURA, ETC.) SEAN REMOVIDOS DE
LA VALVULA, PREVIO A Y LUEGO DE, SU INSTALACION.
LOS MATERIALES EXTRANOS SON LA CAUSA PRINCIPAL
DE FALLAS PREMATURAS DE LOS ASIENTOS.

L. INSTRUCCIONES DE OPERACION

LAS VALVULAS ITAR ESTAN DISENADAS PARA UNA
OPERACION FACIL Y SENCILLA. PARA ABRIR UNA
VALVULA ESCLUSA O GLOBO, GIRE EL VOLANTE EN
DIRECCION ANTIHORARIA; CONTINUE GIRANDO HASTA
ALCANZAR EL TOPE. EN ESTE PUNTO LA VALVULA
ESTARA COMPLETAMENTE ABIERTA. PARA CERRAR
UNA VALVULA, GIRE EL VOLANTE EN DIRECCION
HORARIA; CONTINUE GIRANDO HASTA ALCANZAR EL
TOPE. EN ESTE PUNTO LA VALVULA ESTARA
COMPLETAMENTE CERRADA.

NO SOBRE ESFUERCE EL CIERRE DE LA VALVULA. UN
TORQUE EXCESIVO NO MEJORARA EL SELLADO DE LA
MISMA Y PUEDE OCASIONARLE DANOS.

LAS VALVULAS DE RETENCION ESTAN DISENADAS
PARA SER OPERADAS SOLAMENTE POR LA PRESION
DE LA LINEA. CUANDO SE PRESURIZA UNA LINEA
CORRIENTE ARRIBA («UPSTREAM>), EL FLUJO ABRIRA
EL OBTURADOR. CUANDO LA PRESION UPSTREAM ES
REDUCIDA O SE PRODUCE UNA CONTRA PRESION, EL
OBTURADOR SE CERRARA.

iCUIDADO! — LAS VALVULAS ITAR FUERON
DISENADAS PARA OPERAR DENTRO DE LOS RANGOS
DE PRESION Y TEMPERATURA ESTABLECIDOS POR
ANS| B 16.34.NO EXCEDA ESTOS LIMITES.

5. MANTENIMIENTO

5.1 MANTENIMIENTO PREVENTIVO—INSPECCION
PERIODICA. ITAR RECOMIENDA QUE SE EFECTUE
INSPECCION PERIODICA DE TODAS LAS VALVULAS.
LA FRECUENCIA DE ESTAS INSPECCIONES PUEDE
VARIAR, DEPENDIENDO DE LA SEVERIDAD DEL SERVICIO
Y LA FRECUENCIA DE OPERACION DE LAS MISMAS.
COMO MINIMO, TODAS LAS VALVULAS DEBERIAN SER
CHEQUEADAS TRIMESTRALMENTE PARA ASEGURAR SU
OPERACION CORRECTA Y EVITAR LOS DANOS
RELACIONADOS CON LOS EFECTOS DE FUGAS.

LA LISTA EN LA PROXIMA PAGINA DETALLA LOS
TIPOS ESPECIFICOS DE VALVULAS Y LAS AREAS QUE
REQUIEREN INSPECCION Y MANTENIMIENTO.

5.2 MANTENIMIENTO DE LA VALVULA BAJO PRESION
SI LAS INSPECCIONES DETALLADAS ANTERIORMENTE
REVELAN ALGUNA INDICACION, SE RECOMIENDAN LOS
SIGUIENTES PROCEDIMIENTOS:

NOTA: |iDEBE TOMARSE EXTREMO CUIDADO AL
TRABAJAR SOBRE UN SISTEMA PRESURIZADO!!

5.2.1SI LA EMPAQUETADURA DEL VASTAGO OBSERVA
FUGAS, LAS TUERCAS DEL PRENSA ESTOPA DEBEN
AJUSTARSE UNIFORMEMENTE HASTA QUE LA FUGA
CESE. SI LA FUGA CONTINUA O NO HAY POSIBILIDAD
DE SEGUIR AJUSTANDO EL PRENSA ESTOPA, DEBE
AGREGARSE EMPAQUETADURA ADICIONAL O LA
EMPAQUETADURA DEBE SER REEMPLAZADA. (VEA LOS
PROCEDIMIENTOS APLICABLES APROPIADOS PARA EL
TIPO DE VALVULA EN LA SECCION «VI»
CORRESPONDIENTE A MANTENIMIENTO DE JUNTAS,
EMPAQUETADURA Y LUBRICACION).

LA VALVULA DEBE SER CAPAZ DE OPERAR LIBRE—
MENTE EN TODO MOMENTO. SI NO PUEDE HACERLO
DEBIDO A FUERZA EXCESIVA DEL EMPAQUETADO, LA
EMPAQUETADURA SE HA DESGASTADO Y DEBE SER
REEMPLAZADA DURANTE UNO DE LOS CIERRES DEL
SISTEMA.

5.2.2 LAS ROSCAS DE LOS VASTAGOS QUE ESTAN
EXPUESTAS A LA INTEMPERIE DEBEN SER LUBRICADAS
PERIODICAMENTE PARA REDUCIR EL DESGASTE, EL
TORQUE DE OPERACION E IMPEDIR LA CORROSION.
DEBE TENERSE CUIDADO QUE SOLO LA SECCION
ROSCADA DEL VASTAGO SEA LUBRICADA. ITAR NO
RECOMIENDA LA LUBRICACION DEL AREA DE SELLO
DEL VASTAGO. ESTA PRACTICA TIENDE A ATRAER
ESCOMBROS Y MATERIAL EXTRANO, QUE PUEDEN
OCASIONAR DANO AL VASTAGO O LA CAMARA DE
EMPAQUETADO.

5.2.3 LA CAMARA CABEZAL, DEBE SER LUBRICADA
PERIODICAMENTE CON GRASA, A TRAVES DEL ALEMITE,
PARA ASEGURAR UNA OPERACION SUAVE.

5.2.4 S| SE DARROLLAN FUGAS EN LA UNION DEL
CUERPO Y BONETE/TAPA DE UNA VALVULA
ABULONADA, LAS TUERCAS DE ESPARRAGOS DEBEN
SER AJUSTADAS UNIFORMEMENTE.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net
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iCUIDADO!: NO REMUEVA O AFLOJE EL PRENSA ESTOPA O LOS ESPARRAGOS DEL BONETE MIENTRAS LA

VALVULA ESTE PRESURIZADA.

ITEM A INSPECCIONAR ESCLUSA GLOBO RETENCION

CHEQUEAR ROSCA DE VASTAGO POR DESGASTE XX XX

CHEQUEAR FUGAS EN EMPAQUETADURA XX XX

CHEQUEAR UNION DE CUERPO/BONETE POR FUGAS XX XX XX

SI LAS CONDICIONES LO PERMITEN, OPERAR LA VALVULA XX XX

INSPECCIONAR TODAS LAS CONEXIONES EXTERIORES XX XX XX
ASEGURAR QUE EL VASTAGO Y AREAS DE SELLO ESTEN LIBRES DE XX XX

ESCOMBROS

INSPECCIONAR CONDICIONES DEL MOTOR O ENGRANAJES (S| APLICABLE) XX XX

INSPECCIONAR DANOS OBVIOS XX XX XX

iCUIDADO! NO SOBREESFUERZE LOS PERNOS. SI
LA FUGA CONTINUA, LA JUNTA DEBE SER
REEMPLAZADA.

5.2.5 SI LA INSPECCION NORMAL REVELA QUE PARTES
OPERATIVAS DE LA VALVULA SE BLOQUEAN U FUN—
CIONAN CONSTRENIDAS, ES RECOMENDABLE
DESENSAMBLARLA E INSPECCIONAR ESTAS PARTES
DURANTE UN CIERRE DEL SISTEMA. (VEA LOS
PROCEDIMIENTOS DE DESENSAMBLAJE APROPIADOS)

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net
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VALVULAS ESCLUSA (BONETE ABULONADO)

l. INFORMACION GENERAL

PARA INFORMACION SOBRE OPERACION GENERAL Y MANTENIMIENTO RESPECTO A ESTA U OTRO TIPO DE
VALVULA ITAR, POR FAVOR REFIERASE A LA SECCION «|» DE ESTE MANUAL.

2. DESARME COMPLETO

iCUIDADQ! ANTES DE DESENSAMBLAR CUALQUIER VALVULA, ASEGURESE QUE LA LINEA, ASI COMO EL
INTERIOR DE LA MISMA ESTEN LIBRES DE PRESION.

2.1 VALVULAS OPERADAS A VOLANTE

LUEGO DE COMPLETADO EL DESARME SEGUN EL PROCEDIMIENTO QUE SE DETALLA EN HOJA SIGUIENTE, EL
VOLANTE (5) PUEDE SER SEPARADO DEL YUGO (I5), REMOVIENDO LA TUERCA DE VOLANTE (II)

2.2 LA PAGINA SIGUIENTE CONTIENE UN PROCEDIMIENTO GENERAL PARA ENSAMBLADO Y DESENSAMBLADO.
ESTE PROCEDIMIENTO CUBRE EL GRUESO DEL PROCESO DE REENSAMBLADO Y DESENSAMBLE, PARA INFORMACION
ESPECIFICA SOBRE LAS VALVULAS, EMPAQUETADURAS, JUNTAS, ETC., REFIERASE POR FAVOR A LA SECCION
CORRESPONDIENTE.

3. MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS DESARMADAS

3.1 SIGUIENDO LOS PROCEDIMIENTOS DE DESARME LISTADOS EN PROXIMA PAGINA, EXAMINE LA CAVIDAD
DEL CUERPO (I) POR DEPOSITOS DE MATERIALES EXTRANOS.

3.2 EXAMINE LAS SUPERFICIES DE LOS ANILLOS DE ASIENTOS (7) Y LA CUNA (3) POR DESGASTE.

3.3 EXAMINE EL VASTAGO (6), AREA DE SELLADO Y FILETES DE ROSCA POR DESGASTE EXCESIVO.

3.4 SI RESULTA EVIDENTE UN DESGASTE EXCESIVO, LAS PARTES GASTADAS, O DE SER NECESARIO LA
VALVULA COMPLETA, DEBERIAN SER REACONDICIONADAS O REEMPLAZADAS.

L. LUBRICACION

L.| LAS PIEZAS QUE REQUIEREN LUBRICACION SON LOS FILETES DE ROSCA DEL VASTAGO (6), LA JUNTA
(14), Y POR DEBAJO DE TODAS LAS TUERCAS (I8—19—22-23) ANTES DE APLICARLES TORQUE. EN LOS
ESPARRAGOS DEL BONETE SE RECOMIENDA UN LUBRICANTE ANTIENGRANANTE PARA FACILITAR FUTUROS
DESARMES.

S. HERRAMIENTAS ESPECIALES E INSTRUCCIONES

5.1 NO SE REQUIEREN HERRAMIENTAS ESPECIALES PARA EL MANTENIMIENTO GENERAL DE LAS VALVULAS

6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.1 REFIERASE A LA SECCION «|» DE ESTE MANUAL PARA INFORMACION SOBRE MANTENIMIENTO GENERAL
DE VALVULAS.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net
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Manual de
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Operacion &

Mantenimiento

VALVULAS ESCLUSA (BONETE ABULONADO)

DESARME

v

LEA EL AVISO DE PRECAUCION DEL PUNTO 2
DE ESTAS INSTRUCCIONES (PAGINA ANTERIOR).

v GIRE EL VOLANTE (5) EN SENTIDO ANTIHORARIO,
DE MODO DE ABRIR LA VALVULA COMPLETAMENTE.

v AFLOJE Y REMUEVA LOS PERNOS Y TUERCAS
DEL PRENSAESTOPA (10—17-18-19).

v AFLOJE Y REMUEVA LAS TUERCAS Y ESPARRAGOS
(13—23) DEL BONETE (2).

v UTILICE UNA CORREA, LINGA O ELEMENTO
SIMILAR (SI ES NECESARIO), Y ELEVE EL BONETE
(2) ENSAMBLADO, SEPARANDOLO DEL CUERPO ().
OBSERVE Y MARQUE LA ORIENTACION DE LA CUNA
(3) EN RELACION AL CUERPO.

v MIENTRAS MANTIENE EL BONETE ENSAMBLADO
(2), GIRE EL VOLANTE (5) EN DIRECCION
HORARIA PARA DESTRABAR LA CUNA (3) DEL
VASTAGO (6).

v CUANDO LA CUNA (3) HA SIDO EXTRAIDA, EL
PRENSAESTOPA (4) PUEDE SER REMOVIDO.

v REMUEVA LA EMPAQUETADURA (I16) UTILIZANDO
UNA HERRAMIENTA APROPIADA. DEBE TENERSE
CUIDADO DE NO EFECTUAR DANOS A LA SUPERFICIE
DE LA CAMARA DE EMPAQUETADO.

v REMUEVA LA JUNTA (l4) DEL CUERPO DE LA
VALVULA.

v DE SER NECESARIO, REMUEVA LA TUERCA DE
VOLANTE (I1) Y EL VOLANTE (5).

v REMUEVA LAS TUERCAS Y PERNOS DEL CABEZAL
(21-22) Y DEL PUENTE (I5) (CUANDO SEA
APLICABLE). EN ALGUNOS MODELOS, ADEMAS DE
LAS TUERCAS Y PERNOS DEL CABEZAL, PUEDE
HABER UNA PUNTADA DE SOLDADURA

v REMUEVA EL CABEZAL (I2) Y PUENTE (I5)

v SALVO QUE EXISTA DANO SIGNIFICATIVO, EL
CONTRACIERRE (8) NO DEBE SER REMOVIDO

REARMADO

v LIMPIE TODAS LAS PIEZAS EN PROFUNDIDAD.
LUBRIQUE SUPERFICIES DE ASIENTOS CON ACEITE
LIVIANO PARA EVITAR RAYADOS EN EL REARMADO.

v INSTALE UNA NUEVA JUNTA (l4).

v INSTALE NUEVA EMPAQUETADURA (16), DE SER
NECESARIO. REINSTALE EL PRENSAESTOPA (4).

v INSTALE EL VASTAGO (4) DENTRO DEL
ENSAMBLAJE DEL BONETE.

v REINSTALE LAS TUERCAS Y PERNOS DEL
PRENSAESTOPA (10—17-18-19).

v REINSTALE LA CUNA (3) EN EL VASTAGO (6).

v INSTALE BONETE CON CUNA ENSAMBLADA DENTRO
DEL CUERPO (|), OBSERVANDO LAS MARCAS PREVIAS
SOBRE ORIENTACION DE LA CUNA CON RESPECTO
AL CUERPO.

v REINSTALE ESPARRAGOS Y TUERCAS (13-23).

A |.
o Bi—— [in
=T s
@ O - L LATERAL
] _VISTA
— — FRONTAL
ol
;:.-:
]

IDENTIFICACION DE PARTES

1 CUERPO|13 ESPARRAGOS
2 BONETE |14 JUNTA
3 CUNA (0BTURADOR)| 15 PUENTE
4 PRENSAESTOPA| 16 EMPAQUETADURA
5 VOLANTE|17 BULONES
6 VASTAGO|18 TUERCAS BULONES
7 ANILLO (ASIENTO)|19/ TCAS. BULON c/OJAL
8 CONTRACIERRE| 20 ALEMITE
9 BUJE DE VASTAGO|21| ESPARRAGO CABEZAL
10 BULON CON OJAL 22| TCAS. ESP. CABEZAL
11| TUERCA DE VOLANTE|23| TCAS. ESPARRAGOS
12 CABEZAL

NOTA: Dado que el disefio de las valvulas puede cambiar, por favor consulte a fabrica en caso de surgir diferencias en relacion al aqui presentado.
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Manual de Operacién & $ A
(LAK

Mantenimiento T p———rery

VALVULAS GLOBO (BONETE ABULONADO)

l. INFORMACION GENERAL

PARA INFORMACION SOBRE OPERACION GENERAL Y MANTENIMIENTO RESPECTO A ESTA U OTRO TIPO DE
VALVULAS ITAR, POR FAVOR REFIERASE A LA SECCION «l» DE ESTE MANUAL.

2. DESARME COMPLETO

iCUIDADOQ! ANTES DE DESENSAMBLAR CUALQUIER VALVULA, ASEGURESE DE QUE LA LINEA ASi COMO
EL INTERIOR DE LA MISMA ESTEN LIBRES DE PRESION.

2.1 VALVULAS OPERADAS A VOLANTE

LUEGO DE COMPLETADO EL DESARME SEGUN EL PROCEDIMIENTO QUE SE DETALLA EN HOJA SIGUIENTE, EL
VOLANTE (5) PUEDE SER SEPARADO DEL BONETE (2), REMOVIENDO LA TUERCA DE VOLANTE (20) Y LA
ARANDELA DE VOLANTE (12).

2.2 LA PAGINA SIGUIENTE CONTIENE UN PROCEDIMIENTO GENERAL PARA ENSAMBLADO Y DESENSAMBLADO.
ESTE PROCEDIMIENTO CUBRE EL GRUESO DEL PROCESO DE REENSAMBLADO Y DESENSAMBLE, PARA INFORMACION
ESPECIFICA SOBRE LAS VALVULAS, EMPAQUETADURAS, JUNTAS, ETC., REFIERASE POR FAVOR A LA SECCION
CORRESPONDIENTE.

3. MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS DESARMADAS

3.1 SIGUIENDO LOS PROCEDIMIENTOS DE DESARME LISTADOS EN PROXIMA PAGINA, EXAMINE LA CAVIDAD
DEL CUERPO (I) POR DEPOSITOS DE MATERIALES EXTRANOS.

3.2 EXAMINE LAS SUPERFICIES DE LOS ANILLOS DE ASIENTOS (7) Y EL DISCO TAPON (3) POR DESGASTE.
3.3 EXAMINE EL VASTAGO (6), AREA DE SELLADO Y FILETES DE ROSCA POR DESGASTE EXCESIVO.

3.4 S| UN DESGASTE EXCESIVO ES EVIDENTE, LAS PARTES GASTADAS, O DE SER NECESARIO, LA VALVULA
COMPLETA DEBERIAN SER REACONDICIONADAS O REEMPLAZADAS.

L. LUBRICACION

L.| LAS PIEZAS QUE REQUIEREN LUBRICACION SON LOS FILETES DE ROSCA DEL VASTAGO (6), LA JUNTA
(14), Y POR DEBAJO DE TODAS LAS TUERCAS (19-20-21-23) ANTES DE APLICARLES TORQUE. EN LOS
ESPARRAGOS DEL BONETE SE RECOMIENDA UN LUBRICANTE ANTIENGRANANTE PARA FACILITAR FUTUROS
DESARMES.

S. HERRAMIENTAS ESPECIALES E INSTRUCCIONES

5.1 NO SE REQUIEREN HERRAMIENTAS ESPECIALES PARA EL MANTENIMIENTO GENERAL DE LAS VALVULAS

6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.1 REFIERASE A LA SECCION «|» DE ESTE MANUAL PARA INFORMACION SOBRE MANTENIMIENTO GENERAL
DE VALVULAS.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net
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Manual de Operacion &
Mantenimiento

VALVULAS GLOBO (BONETE ABULONADO)

DESARME
v LEA EL AVISO DE PRECAUCION DEL PUNTO 2
DE ESTAS INSTRUCCIONES (PAGINA ANTERIOR).
v GIRE EL VOLANTE (5) EN SENTIDO ANTIHORARIO,
DE MODO DE ABRIR LA VALVULA COMPLETAMENTE.
v AFLOJE Y REMUEVA LOS PERNOS Y TUERCAS
DEL PRENSAESTOPA (10—16—17-21).
v AFLOJE Y REMUEVA LAS TUERCAS Y ESPARRAGOS
(13—19) DEL BONETE (2).
v UTILICE UNA CORREA, LINGA O ELEMENTO SIMILAR
(SI ES NECESARIO), Y ELEVE EL BONETE (2)
ENSAMBLADO, SEPARANDOLO DEL CUERPO (I).
v MIENTRAS MANTIENE EL BONETE ENSAMBLADO
(2), DESENROSQUE LA CONTRATUERCA TAPON (I1)
Y EL DISCO TAPON (3) SEPARANDOLO DEL
VASTAGO. PUEDE SER NECESARIO ELIMINAR UNA
PUNTADA DE SOLDADURA.
v CUANDO EL DISCO TAPON (3) HA SIDO EXTRAIDO,
EL PRENSAESTOPA (4) PUEDE SER REMOVIDO.
v REMUEVA LA EMPAQUETADURA (I5) UTILIZANDO
UNA HERRAMIENTA APROPIADA. DEBE TENERSE
CUIDADO DE NO EFECTUAR DANOS A LA SUPERFICIE
DE LA CAMARA DE EMPAQUETADO.
v REMUEVA LA JUNTA (l4) DEL CUERPO DE LA
VALVULA.
v DE SER NECESARIO, REMUEVA LA TUERCA DE
VOLANTE (20) Y LA ARANDELA DE VOLANTE (12).
v REMUEVA LAS TUERCAS Y PERNOS (22-23) DEL
CABEZAL (18) (CUANDO SEA APLICABLE). EN
ALGUNOS MODELOS, ADEMAS DE LAS TUERCAS Y
PERNOS DEL CABEZAL, PUEDE HABER UNA PUNTADA
DE SOLDADURA.
v REMUEVA EL CABEZAL (I8).
v SALVO QUE EXISTA DANO SIGNIFICATIVO, EL
CONTRACIERRE (8) NO DEBE SER REMOVIDO.
REARMADO
v LIMPIE TODAS LAS PIEZAS EN PROFUNDIDAD.
LUBRIQUE SUPERFICIES DE ASIENTOS CON ACEITE IDENTIFICACION DE PARTES
LIVIANO PARA EVITAR RAYADOS EN EL REARMADO.
v INSTALE UNA NUEVA JUNTA (I4). CUERPO ESPARRAGOS
v INSTALE NUEVA EMPAQUETADURA (16), DE SER > BONETE |14 JUNTA
NECESARIO. REINSTALE EL PRENSAESTOPA (4).
v INSTALE EL VASTAGO (L) DENTRO DEL 5|D.TAPON (0BTURADOR) /15|  EMPAQUETADURA
ENSAMBLAJE DEL BONETE. L PRENSAESTOPA |16 BULONES
v REINSTALE LAS TUERCAS Y PERNOS DEL 5 VOLANTE |17/ TCAS. BULON c/OJAL
PRENSAESTOPA (10~17-18-19). 6 VASTAGO | |8 CABEZAL
T AT ) 2] ANLLO G
DEL CUERPO (|), OBSERVANDO LAS MARCAS PREVIAS 8 20 ESPARRAGOS
SOBRE ORIENTACION DE LA CUNA coN RespecTo | 9| BUJE DE VASTAGO 2| TUERCA VOLANTE
AL CUERPO. 10 BULON CON OJAL 22| TCAS. DE BULONES
v REINSTALE ESPARRAGOS Y TUERCAS (13-23). [I| CONTRATCA. TAPON 23| ESPARRAG.CABEZAL
|2 | ARANDELA VOLANTE TCAS. ESP. CABEZAL

NOTA: Dado que el disefio de las valvulas puede cambiar, por favor consulte a fabrica en caso de surgir diferencias en relacion al aqui presentado.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
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ITAR

Mantenimiento

VALVULAS RETENCION A CLAPETA (TAPA ABULONADA)

l. INFORMACION GENERAL

PARA INFORMACION SOBRE OPERACION GENERAL Y MANTENIMIENTO RESPECTO A ESTA U OTRO TIPO DE
VALVULAS ITAR, POR FAVOR REFIERASE A LA SECCION «I» DE ESTE MANUAL.

2. DESARME COMPLETO

iCUIDADOQ! ANTES DE DESENSAMBLAR CUALQUIER VALVULA, ASEGURESE DE QUE LA LINEA ASi COMO
EL INTERIOR DE LA MISMA ESTEN LIBRES DE PRESION.

2.1 LA PAGINA SIGUIENTE CONTIENE UN PROCEDIMIENTO GENERAL PARA ENSAMBLADO Y DESENSAMBLADO.
ESTE PROCEDIMIENTO CUBRE EL GRUESO DEL PROCESO DE REENSAMBLADO Y DESENSAMBLE, PARA INFORMACION
ESPECIFICA SOBRE LAS VALVULAS, EMPAQUETADURAS, JUNTAS, ETC., REFIERASE POR FAVOR A LA SECCION
CO RRESPONDIENTE.

3. MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS DESARMADAS

3.1 SIGUIENDO LOS PROCEDIMIENTOS DE DESARME LISTADOS EN PROXIMA PAGINA, EXAMINE LA CAVIDAD
DEL CUERPO (I) POR DEPOSITOS DE MATERIALES EXTRANOS.

3.2 EXAMINE LAS SUPERFICIES DEL ANILLO DE ASIENTO (7) Y LA CLAPETA (3) POR DESGASTE.

3.3 SI UN DESGASTE EXCESIVO ES EVIDENTE, LAS PARTES GASTADAS, O DE SER NECESARIO, LA VALVULA
COMPLETA DEBERIAN SER REACONDICIONADAS O REEMPLAZADAS.

L. LUBRICACION

L.| LAS PIEZAS QUE REQUIEREN LUBRICACION SON; LA JUNTA (I2) Y POR DEBAJO DE TODAS LAS TUERCAS
DE ESPARRAGOS (10) ANTES DE APLICARLES TORQUE. EN LOS ESPARRAGOS DEL BONETE SE RECOMIENDA
UN LUBRICANTE ANTIENGRANANTE PARA FACILITAR FUTUROS DESARMES.

S. HERRAMIENTAS ESPECIALES E INSTRUCCIONES

5.1 NO SE REQUIEREN HERRAMIENTAS ESPECIALES PARA EL MANTENIMIENTO GENERAL DE LAS VALVULAS

6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.] REFIERASE A LA SECCION «l» DE ESTE MANUAL PARA INFORMACION SOBRE MANTENIMIENTO GENERAL
DE VALVULAS.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net
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VALVULAS RETENCION (TAPA ABULONADA)

DESARME

v LEA EL AVISO DE PRECAUCION DEL PUNTO 2 DE ESTAS INSTRUCCIONES (PAGINA ANTERIOR).

v AFLOJE Y REMUEVA LOS PERNOS Y TUERCAS DE LA TAPA (10-II).

v REMUEVA LA TAPA (2).

v REMUEVA Y DESCARTE LA JUNTA (I2).

v REMUEVA LA TUERCA (8) Y ARANDELA (9) DE LA CLAPETA (3). EN ALGUNOS MODELOS PUEDE

INCLUIR LA REMOCION DE UNA PUNTADA DE SOLDADURA.

REMUEVA LA CLAPETA (3). DEBE TENERSE CUIDADO DE NO DANAR LA CLAPETA AL RETIRARLA.
REMUEVA EL TAPON (6) Y EL EJE ESPINA (5).

v REMUEVA LA BIELA (L4).

€ <

REARMADO IDENTIFICACION DE PARTES

v LIMPIE TODAS LAS PIEZAS EN PROFUNDIDAD.

v REINSTALE EL EJE Y EL ENSAMBLADO DE LA |, TAPA

BIELA Y CLAPETA EN ORDEN INVERSO.

v INSTALE UNA NUEVA JUNTA (I2). 3 CLAPETA (0BTURADOR)

v AJUSTE LAS TUERCAS EN LA TAPA (10). L BIELA
5 EJE ESPINA
6 TAPON
7 ANILLO (ASIENTO)
8 TUERCA
9 ARANDELA
10 TUERCAS ESPARRAGOS
I ESPARRAGOS
12 JUNTA

NOTA: Dado que el disefio de las valvulas puede cambiar, por favor consulte a fabrica en caso de surgir diferencias en relacion al aqui presentado.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
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Operacion &

I. INFORMACION GENERAL

PARA INFORMACION GENERAL SOBRE LAS VALVULAS,
POR FAVOR REFIERASE A LA SECCION «|» DE ESTE
MANUAL.

2. INTRODUCCION

APLICANDO UN CUIDADO APROPIADO EN LA
INSTALACION DE LAS VALVULAS ITAR, AUMENTAN
CONSIDERABLEMENTE LAS PROBABILIDADES DE UN
SERVICIO LIBRE DE FALLAS. ES IMPORTANTE
RECONOCER QUE DURANTE EL TRANSPORTE,
MANIPULEO Y ALMACENAJE DE LAS VALVULAS
OCURRIDO AL SALIR DE FABRICA Y HASTA SU LUGAR
DE INSTALACION, EXISTEN NUMEROSAS POSIBILIDADES
DE ACCIDENTES O ERROR, LOS CUALES PUEDEN
AFECTAR EL DESEMPENO DE LAS VALVULAS.

3. INSPECCION Y MANIPULEO

ANTES DE INSTALAR LA VALVULA, ES IMPORTANTE
DETERMINAR QUE LA MISMA SE ENCUENTRE EN
ESTADO SATISFACTORIO. PUEDE AYUDAR OBSERVAR
LOS SIGUIENTES PUNTOS, DE TAL FORMA DE EVITAR
PROBLEMAS SUBSECUENTES CON LAS MISMAS:

3.! DESEMPAQUE LA VALVULA CUIDADOSAMENTE Y
OBSERVE CUALQUIER CARTEL DE PRECAUCION
ADOSADO A LA MISMA (DE EXISTIR); TOME LAS
ACCIONES APROPIADAS.

3.2 CHEQUEE LA VALVULA POR CUALQUIER INDICACION
DE LA DIRECCION DEL FLUJO. SI EL MISMO ESTA
INDICADO, DEBE TOMARSE ESPECIAL CUIDADO EN
INSTALAR LA VALVULA SEGUN LA ORIENTACION
ADECUADA DEL MISMO.

3.3 INSPECCIONE EL INTERIOR DE LA VALVULA A
TRAVES DE SUS EXTREMOS DE CONEXION PARA
DETERMINAR QUE ESTE LIMPIA Y LIBRE DE
MATERIALES EXTRANOS O CORROSION.

LA CUNA/TAPON DE LAS VALVULAS ESCLUSA/GLOBO
CON EXTREMOS PARA SOLDAR, DEBEN ESTAR
LEVEMENTE ABIERTAS DURANTE EL PROCESO DE
SOLDADURA EN LA LINEA.

3.4 CHEQUEE LA LINEA PARA ASEGURAR QUE ESTE
DEBIDAMENTE ALINEADA Y SOPORTADA. DEBEN
COLOCARSE UNIONES DE EXPANSION EN LA LINEA
PARA COMPENSAR EXPANSIONES Y CONTRACCIONES.

3.5 EL PUNTO DE SUJECION DE LAS VALVULAS ES
ALREDEDOR DEL CUELLO DEL CUERPO, CON LINGAS O
CADENAS. NO ELEVE LAS VALVULAS UTILIZANDO LAS
LINGAS O CADENAS EN EL VOLANTE, PUENTE, BONETE,
O ACTUADOR. LUEGO QUE EL PESO DE LA VALVULA
ESTE SOPORTADO POR LA LINGA O CADENA
ALREDEDOR DEL CUERPO, OTRAS LINEAS PUEDEN SER
ADOSADAS PARA DIRIGIR EL POSICIONAMIENTO DE LA
VALVULA EN SU LUGAR DE INSTALACION.

3.6 INMEDIATAMENTE ANTES DE LA INSTALACION
DE LA VALVULA, EL INTERIOR DE LA TUBERIA (A LA
CUAL SE ADOSARA LA VALVULA) DEBE SER
CHEQUEADA PARA CONSTATAR QUE ESTE LIMPIA Y
LIBRE DE MATERIALES AJENOS.

L. INSTALACION

S| LA VALVULA ES ACCIONADA POR INTERMEDIO DE
ACTUADOR Y DEBE MONTARSE CON EL VASTAGO EN
CUALQUIER POSICION DISTINTA A LA VERTICAL, ES
RECOMENDABLE QUE EL ENSAMBLE DE LA VALVULA
SE REFUERCE CON UNA ABRAZADERA COLOCADA EN
LA PLATAFORMA DE MONTAUJE.

4.| VALVULAS CON EXTREMOS PARA SOLDAR

CUANDO LAS UNIONES SOLDADAS SE REALIZAN
APROPIADAENTE, PROVEEN UNA CONTINUIDAD
ESTRUCTURAL Y METALURGICA ENTRE LA CANERIA
Y EL CUERPO DE LA VALVULA. PARA UNIONES SOCKET
WELD SE REQUIERE USUALMENTE QUE EL FILETE DE
SOLDADURA TENGA MAYOR SECCION QUE LA TUBERIA.
LAS UNIONES BUTT WELD GENERALMENTE REQUIEREN
PENETRACION COMPLETA Y ESPESOR POR LO MENOS
EQUIVALENTE AL DE LA TUBERIA. SI UNA TUBERIA
DE UNA ALEACION ALTAMENTE RESISTENTE ES
SOLDADA CON UNA VALVULA DE UN MATERIAL DE
RESISTENCIA MECANICA INFERIOR, LA SOLDADURA
DEBE IR RECARGANDOSE PARA COMPENSAR CON
MAYOR ESPESOR EN LA CONEXION DE LA VALVULA, O
LA VALVULA DEBERIA TENER UN SUPLEMENTO DEL
MISMO MATERIAL DE LA TUBERIA SOLDADO EN SUS

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lans (O) Pcia. Bs.As. Argentina & (5411)4249.1783 , S (5411)4249.2612 =1 calidad@valvulasitar.net
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EXTREMOS.

iCUIDADO! Tobo TIPO DE SOLDADURA DEBE
EFECTUARSE DE ACUERDO CON LOS cODIGOS ©
REGULACIONES JURISDICCIONALES APLICABLES A
LA CONSTRUCCION DEL SISTEMA DE TUBERIA Y CON
PROCEDIMIENTOS APROBADOS E INSPECCIONADOS DE
ACUERDO A LAS REGULACIONES DE LA
ESPECIFICACION APLICABLE.

LOS SIGUIENTES PUNTOS BRINDAN UN PANTALLAZO
GENERAL SOBRE LA PRACTICA DE SOLDADO
ADECUADO:

4./.] CHEQUEE LOS TIPOS DEL MATERIAL SOBRE LA
TUBERIA Y LA VALVULA PARA CONFIRMAR QUE SEAN
LOS ESPECIFICADOS.

4.].2 INSPECCIONE LAS SUPERFICIES DE LOS
EXTREMOS SOLDADOS, SUS DIMENSIONES Y LIMPIEZA.
CORRIJA CUALQUIER CONDICION QUE PUDIERA
INTERFERIR CON EL ENSAMBLE Y SOLDADO
SATISFACTORIO.

4.1.3 SI VAN A UTILIZARSE CONTRA ANILLOS DE
APOYO, CHEQUEE QUE EL MATERIAL DEL ANILLO SEA
COMPATIBLE CON EL DE LA TUBERIA Y LA VALVULA,
CHEQUEE LOS ANILLOS INDIVIDUALMENTE PARA
VERIFICAR QUE LAS DIMENSIONES SEAN LAS
ADECUADAS Y ESTEN LIMPIOS.

4.|.4 DETERMINE SI LOS PARAMETROS DE SOLDADURA
PRESCRITOS, INCLUYENDO EL PRECALENTAMIENTO Y
TRATAMIENTO TERMICO POST—APORTE (DE SER
REQUERIDO), ESTEN DE ACUERDO CON EL
PROCEDIMIENTO APROBADO DE SOLDADURA.

4.].5 INSPECCIONE LA ALINEACION ENTRE LA
VALVULA Y LA LINEA, AJUSTE DE SER NECESARIO.

4.].6 COMPLETE LA SOLDADURA, UTILIZANDO LOS
PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA APROBADOS.

4.2 VALVULAS BRIDADAS:

LAS UNIONES EN CANERIAS BRIDADAS DEPENDEN DE
UN SELLO AJUSTADO Y DE LA DEFORMACION A LA
COMPRESION DEL MATERIAL DE LA JUNTA ENTRE

LAS CARAS DE LAS SUPERFICIES DE LAS BRIDAS. LA
FUERZA MECANICA NECESARIA PARA MANTENER LA
COMPRESION ADECUADA EN LA JUNTA, ASi COMO
PARA RESISTIR LAS PRESIONES NORMALES QUE
TIENDEN A SEPARAR LA UNION, DEBEN SER PROVISTAS
POR EL EMPERNADO. DEBERIA RECONOCERSE QUE LA
FUERZA DE TORQUE USADA PARA LOGRAR UN
ALINEAMIENTO «A LA FUERZA» DE BRIDAS
DESALINEADAS NO LOGRARA SOSTENER LA CARGA
EN LA JUNTA Y LA CARGA DE PRESION, RESULTANDO
POSIBLE QUE SURJAN PERDIDAS EN LAS UNIONES.

4.2.] CHEQUEE QUE LAS CARAS DE LAS BRIDAS
COMBINEN. S| SE ENCUENTRA CUALQUIER CONDICION
QUE PUDIERA PRODUCIR UNA FUGA, NO INTENTE
MONTAR ANTES DE QUE ESTA CONDICION SEA
CORREGIDA.

4.2.2 CHEQUEE QUE EL TAMANO, LARGO Y MATERIAL
DE LOS PERNOS SEA EL ADECUADO.

4.2.3 PARA EL EMPERNADO DE BRIDAS DE ACERO
ANSI 400 Y MAYORES, SE REQUIERE UN MATERIAL
DE ALTA RESISTENCIA (USUALMENTE GRADO B7).
ES IMPORTANTE QUE LA COMBINACION DE LOS PERNOS,
BRIDAS Y JUNTA SEA LA APROPIADA.

4.2.4 CHEQUEE LAS JUNTAS POR DEFECTOS OBVIOS
0 DANOS.

4.2.5 AL MONTAR LAS BRIDAS OBSERVE EXTREMO
CUIDADO EN LOGRAR UNA ALINEACION PERFECTA.
UTILICE LUBRICANTES ADECUADOS SOBRE LAS ROSCAS
DE LOS PERNOS. CUANDO MONTE, AJUSTE LOS PERNOS
DE MANERA SECUENCIAL (EN FORMA DE ESTRELLA)
PARA LOGRAR QUE EL CONTACTO INICIAL ENTRE LA
JUNTA Y LA BRIDA SEA LO MAS PLANO Y PARALELO
POSIBLE. AJUSTE DE MANERA GRADUAL Y UNIFORME
PARA EVITAR LA TENDENCIA AL DESPLAZAMIENTO
RELATIVO ENTRE LAS BRIDAS. LA UTILIZACION DE
UN TORQUIMETRO ES IMPORTANTE PARA ASEGURAR
UN AJUSTE FINAL CORRECTO Y UNIFORME DEL
EMPERNADO EN LAS BRIDAS.

4.2.6 LA ALINEACION PARALELA DE LAS BRIDAS ES
ESPECIALMENTE IMPORTANTE AL MONTAR VALVULAS
EN UN SISTEMA EXISTENTE. DEBE SER RECONOCIDO
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QUE EN CASOS DONDE LAS BRIDAS NO GUARDEN
PARALELISMO, PODRIA SER NECESARIO «CURVAR
ALGO» PARA AJUSTAR LAS UNIONES DE LAS BRIDAS.
SIMPLEMENTE FORZAR LAS BRIDAS ENTRE Si A
TRAVES DEL EMPERNADO, PUDE CURVAR LA TUBERIA
O A LA VALVULA. PARTICULARMENTE EN TUBERIAS
DE GRAN DIAMETRO DEBEN OBSERVARSE ESTAS
CONDICIONES Y EN TAL CASO LAS MEDIDAS
NECESARIAS PARA CORREGIRLAS DEBERIAN SER
TOMADAS POR UNA PERSONA CON LAS CONDICIONES
NECESARIAS PARA EVALUAR TAL CONDICION.

4.2.7 iCUIDADO! COMO SE INDICA MAS ARRIBA,
DEBERIAN UTILIZARSE TORQUIMETROS. SI EN EL
PROCESO DE AJUSTE EL TORQUE SOBRE UNA TUERCA
EN PARTICULAR SE AUMENTA CON CADA GIRO Y
LUEGO SE OBSERVA QUE NO HA CAMBIADO O SE
INCREMENTA CADA VEZ MENOS CON CADA VUELTA,
LA TUERCA HA CEDIDO Y DEBE SER CAMBIADA Y
DESCARTADA.

4.3 VALVULAS ROSCADAS:

LOGRAR EVITAR FUGAS EN LAS UNIONES DE CANERIAS
ROSCADAS DEPENDE MAYORMENTE DE UN BUEN
AJUSTE ENTRE LOS FILETES DE ROSCA MACHO-—
HEMBRA DE LAS ROSCAS A ENSAMBLAR Y, USUAL—
MENTE, DE LA LUBRICACION DE LAS MISMAS.

PARA ASEGURARSE UN SISTEMA LIBRE DE PERDIDAS
SON DE RECOMENDACION LOS SIGUIENTES PUNTOS:

4.3.] CHEQUEE LA FORMA Y LIMPIEZA SOBRE LAS
ROSCAS DE LA VALVULA Y DE LA CANERIA.
INSPECCIONE MUESCAS OBVIAS Y DEFORMACIONES.
ASEGURESE QUE NO HAYAN QUEDADO VIRUTAS NI
OTRA SUCIEDAD.

4.3.2 OBSERVE EL LARGO INTERNO DE LAS ROSCAS
EN LOS EXTREMOS DE LA VALVULA Y LA PROXIMIDAD
A LOS ASIENTOS DE LA MISMA. OBSERVE ENTONCES
CON CUIDADO CUAN PROFUNDAMENTE INGRESARA LA
TUBERIA DENTRO DE LA VALVULA. S| EXISTE LA
POSIBILIDAD DE QUE SURJA ALGUN PROBLEMA,
CHEQUEE EL LARGO DE LA ROSCA DE LA VALVULA Y
LA TUBERIA PARA ASEGURARSE QUE ESTA ULTIMA
NO SE EXTIENDA MAS DE LO ADECUADO.

4.53.3 TENGA CUIDADO EN ALINEAR LAS ROSCAS EN

EL PUNTO DE MONTAJE. LAS ROSCAS CONICAS SON
DE AJUSTE FLOJO AL PRINCIPIO; NO DEBE APLICARSE
UNA FUERZA SUBSTANCIAL AL ROSCAR LA VALVULA
EN LA TUBERIA HASTA QUE NO SE OBSERVE
CLARAMENTE QUE LAS ROSCAS ESTAN
ADECUADAMENTE ALINEADAS.

4.3.4 ENSAMBLE LAS UNIONES CON UNA LLAVE Y
AJUSTE. LA LLAVE DEBE SER APLICADA EN EL
EXTREMO DE LA VALVULA QUE VA A ROSCARSE EN
LA CANERIA.

iCUIDADOQ! DADO QUE NO EXISTE UN LIMITE CLARO
EN EL TORQUE QUE PUEDE SER APLICADO EN UNIONES
ROSCADAS CONICAS, ES POSIBLE DANAR LAS
VALVULAS SI SE APLICAN FUERZAS DE GIRO
EXTREMAS A TRAVES DEL CUERPO.

4.3.5 REPITA EL PROCESO CON EL EXTREMO
RESTANTE DE LA VALVULA. NUEVAMENTE APLIQUE
LA LLAVE EN EL EXTREMO DE LA VALVULA QUE VA A
SER ROSCADO A LA CANERIA.

5. ENSAYO Y AJUSTE

5.1 CUANDO UNA VALVULA HA SIDO INSPECCIONADA
E INSTALADA ADECUADAMENTE, ES RAZONABLE
ASUMIR QUE ESTARA EN BUENAS CONDICIONES Y LISTA
PARA OPERAR. SIN EMBARGO, ES EN ESTE PUNTO
QUE LA VALVULA ESTA EN SU FASE MAS VULNERABLE.
LA OPERABILIDAD PUEDE SER PROBADA SOLO POR SU
ENSAYO.

5.2 EN ESTE PUNTO DEBE CHEQUEARSE QUE LA
EMPAQUETADURA HA  SIDO INSTALADA
CORRECTAMENTE Y QUE LOS PERNOS DEL PRENSA
ESTOPA CUENTEN CON SU AJUSTE INICIAL (EN
VALVULAS CON ESTAS CARACTERISTICAS). SE
DETERMINARA DE ACUERDO CON LA NECESIDAD
MIENTRAS SE CHEQUEA LA OPERABILIDAD DE LA
VALVULA Y SE INTRODUCE PRESION AL SISTEMA, SI
ES REQUERIDO UN AJUSTE ADICIONAL.

5.3 UNA PRIMERA OBSERVACION PUEDE EFECTUARSE
ACTUANDO LA VALVULA EN UN CICLO DE APERTURA—
CIERRE, O CIERRE—APERTURA. S| NO SE DETECTAN
PROBLEMAS OBVIOS, UN ENSAYO A PRESION REAL
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PUEDE EFECTUARSE PARA CHEQUEAR EL SELLO Y SU
OPERABILIDAD.

5.4 ES DE PRACTICA MUY COMUN LUEGO DE LA
INSTALACION DE LOS SISTEMAS, LIMPIARLOS
CORRIENDO GAS, VAPOR O INUNDARLOS CON LiQuIDO
PARA REMOVER CASCARAS, SUCIEDADES Y/0O FILMS
PROTECTORES. DEBE SER RECONOCIDO QUE LAS
CAVIDADES DE LAS VALVULAS PUEDEN CONVERTIRSE
EN TRAMPAS NATURALES DENTRO DEL SISTEMA Y
ENTONCES MATERIALES NO DISUELTOS ARRASTRADOS
POR EL FLUIDO DE LIMPIEZA PUEDEN DEPOSITARSE
EN ESTAS CAVIDADES Y AFECTAR ADVERSAMENTE
LA OPERACION DE LA VALVULA. ASi MISMO,
MATERIALES ABRASIVOS ARRASTRADOS POR UN FLUJO
A ALTA VELOCIDAD PUEDEN CAUSAR SERIOS DANOS
A LAS SUPERFICIES DE LOS ASIENTOS.
NUEVAMENTE, UN GRAN CUIDADO DEBE TOMARSE
PARA ASEGURAR QUE LA VALVULA ESTE LIBRE DE
CASCARAS, SUCIEDAD O MATERIALES AJENOS
PREVIAMENTE A SU OPERACION.
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PARA INFORMACION GENERAL SOBRE LAS VALVULAS,
POR FAVOR REFIERASE A LA SECCION «|» DE ESTE
MANUAL.

2. MANTENIMIENTO DE LA EMPAQUETADURA

2.1 LA INSPECCION DEL SELLO ENTRE BONETE Y
VASTAGO DEBERIA SER UNA PARTE ESCENCIAL DE
LA RUTINA MENSUAL DE INSPECCION DE
MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS.

2.2 SI LA INSPECCION INDICA QUE EL SELLO OBSERVA
PERDIDAS, LAS TUERCAS DEL PRENSA ESTOPA DEBEN
AJUSTARSE UNIFORMEMENTE (UN CUARTO DE GIRO
POR VEZ) HASTA QUE LA PERDIDA SE DETENGA.
iCUIDADO! DEBE TOMARSE CUIDADO EXTREMO AL
TRABAJAR SOBRE O ALREDEDOR DE UN EQUIPO
PRESURIZADO. AJUSTAR LAS TUERCAS MAS ALLA
DE ESTE PUNTO RESULTARA EN UNA SOBRE
COMPRESION DE LA EMPAQUETADURA SOBRE EL
VASTAGO, LO QUE PRODUCIRA DESGASTE EXCESIVO
Y PERDIDA DEL MATERIAL DE LA EMPEQUETADURA.
S| SE EXPERIMENTA DIFICULTAD EN CONSEGUIR UN
SELLO ADECUADO SIN PRODUCIR UNA EXCESIVA
FRICCION AL VASTAGO, PUEDE SER DESEABLE
INCREMENTAR O REEMPLAZAR EL MATERIAL DE LA
EMPAQUETADURA.

2.3 Sl EL PRENSA ESTOPA SE HA AJUSTADO EN
TODO SU RECORRIDO Y LA PERDIDA NO SE DETIENE,
DEBE EFECTUARSE UNA INSPECCION CUIDADOSA DEL
VASTAGO. LA OPERACION DE LA VALVULA SOBRE
UNA BASE REGULAR MINIMIZARA LA CORROSION ENTRE
EL VASTAGO Y LA EMPAQUETADURA. CUALQUIER
DETERIORO SOBRE LA SUPERFICIE DEL VASTAGO EN
CONTACTO CON LA EMPAQUETADURA O EL
CONTRACIERRE (COMO MUESCAS, RAYONES, PERFO—
RACIONES O CORROSION EN GENERAL) DEBE SER
RECONOCIDO COMO CAUSA PROBABLE DE FUGAS. EL
VASTAGO DEBERIA SER EXAMINADO POR DESALINEO
0 CURVACIONES. SI CUALQUIERA DE LAS CONDICIONES
ANTERIORES SON OBSERVADAS, EL VASTAGO DEBE
SER RECTIFICADO O CAMBIADO. SI EL VASTAGO NO
OBSERVA DANOS Y LA VALVULA CONTINUA PERDIENDO,
ES NECESARIO AGREGAR O RECAMBIAR LA EMPAQUE—

2.4 LA EMPAQUETADURA DE RECAMBIO DEBE ESTAR
SECA Y LIBRE DE TODO TIPO DE CONTAMINACION
PREVIA A SU INSTALACION EN LA CAJA DE
EMPAQUETADO. LA EMPAQUETADURA NUEVA DEBE,
ASi MISMO, SER COMPATIBLE TANTO CON EL MATERIAL
DEL VASTAGO ASI COMO EL DE LA LINEA EN CUANTO
A PRESION Y TEMPERATURA DE OPERACION.
iCUIDADO! ES EXTREMADAMENTE PELIGROSO
REMOVER LAS TUERCAS Y EL PRENSA ESTOPA PARA
REEMPLAZAR LA EMPAQUETADURA CON PRESION EN
LA LINEA. SIEMPRE DESPRESURIZE LA VALVULA/
LINEA ANTES DE DESARMAR LA CAJA DE
EMPAQUETADO. AUNQUE LOS PROCEDIMIENTOS
ESPECIFICOS PUEDEN VARIAR DE ACUERDO AL TIPO
DE VALVULA Y DISENOS DE EMPAQUETADURAS, LOS
SIGUIENTES PUNTOS DEBEN SER SIEMPRE
CONSIDERADOS:

3. INSTALACION DE LA EMPAQUETADURA E
INSTRUCCIONES

3./ REMUEVA/DRENE LA PRESION DEL SISTEMA DE
LA VALVULA.

3.2 AFLOJE Y REMUEVA LAS TUERCAS DEL PRENSA
ESTOPA. HECHO ESTO EL MISMO PUEDE ELEVARSE
POR EL VASTAGO DEJANDO EXPUESTA LA
EMPAQUETADURA.

3.3 REMUEVA LA VIEJA EMPAQUETADURA. TENGA
CUIDADO Y ASEGURESE QUE LAS HERRAMIENTAS
UTILIZADAS PARA REMOVER LA EMPAQUETADURA NO
RAYE EL VASTAGO NI LA CAMARA DE EMPAQUETADO.
LIMPIE EL VASTAGO Y LA CAMARA DE EMPAQUETADO
EN PRODUNDIDAD.

3.4 REEMPLACE SIEMPRE LA EMPAQUETADURA POR
OTRA NUEVA. NUNCA INSTALE ANILLOS USADOS.

3.5 PARA SEPARAR LOS ANILLOS DE
EMPAQUETADURA, GIRELOS EN AMBOS SENTIDOS.
INSTALE LOS NUEVOS ANILLOS POR SEPARADO,
APISONANDO CADA UNO ANTES DE INSTALAR EL
SIGUIENTE. ASEGURESE QUE LOS ANILLOS NO QUEDEN
TORCIDOS NI QUE EL AIRE QUEDE APRISIONADO ENTRE
ANILLOS ADYACENTES.
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3.6 EL PRENSA ESTOPA PUEDE UTILIZARSE PARA
INSTALAR LA EMPAQUETADURA DENTRO DE LA CAJA
DE EMPAQUE.

3.7 COLOQUE NUEVAMENTE EL PRENSA ESTOPA Y
AJUSTE LAS TUERCAS.

3.8 ABRA Y CIERRE LA VALVULA MANUALMENTE
VARIAS VECES PARA ASEGURARSE QUE TODAS LAS
PARTES TRABAJAN SUAVEMENTE BAJO PRESION Y
PARA AYUDAR A «ACOMODAR» LA EMPAQUETADURA.

3.9 LUEGO DE VARIOS DIAS, INSPECCIONE LA VALVULA
POR FUGAS. PUEDE LLEGAR A REQUERIRSE UN AJUSTE
MINIMO.

L MANTENIMIENTO DE LA JUNTA

NOTA: LA INFORMACION SIGUIENTE SE REFIERE
PRIMARIAMENTE PARA VALVULAS QUE HAN SIDO
REPARADAS/REACONDICIONADAS. RESULTA SIEMPRE
UNA PRACTICA SALUDABLE INSPECCIONAR Y
MANTENER TODAS LAS AREAS DE SELLO.

DEBE SER PARTE DE LA RUTINA DE MANTENIMIENTO
LA INSPECCION DE LA UNION ENTRE BONETE Y CUERPO
LUEGO DE LA INSTALACION Y PUESTA EN
FUNCIONAMIENTO. DEBEN INSPECCIONARSE AL MISMO
TIEMPO LOS EXTREMOS DE LAS BRIDAS EN LAS VAL—
VULAS BRIDADAS. ADICIONALMENTE A UNA
INCORRECTA INSTALACION DE LA JUNTA, PUEDEN
PRODUCIRSE FUGAS DEBIDO A VARIACIONES TERMICAS,
CAMBIOS DE PRESION, VIBRACIONES, ETC. SI EL
REAJUSTE DE LAS TUERCAS NO DETIENE LA FUGA,
DEBE RETIRARSE EL BONETE E INSPECCIONAR LA
JUNTA CUIDADOSAMENTE.

5. PROCEDIMIENTOS PARA INSTALACION
DE LA JUNTA

SIN IMPORTAR EL TIPO DE JUNTA QUE SE UTILICE, O
LOS MATERIALES DE CONSTRUCCION, DEBEN SEGUIRSE
CIERTOS PROCEDIMIENTOS BASICOS DURANTE EL
ENSAMBLADO PARA ASEGURAR UNA OPERACION
ADECUADA.

AUN CUANDO ESTOS COMENTARIOS PUEDEN SONAR

ELEMENTALES, REVISTEN EXTREMA [IMPORTANCIA
PARA CONSEGUIR UN SELLADO SATISFACTORIO Y
MINIMIZAR EL TIEMPO REQUERIDO PARA LOGRAR
UNIONES SATISFACTORIAS. LOS PROCEDIMIENTOS
DEBEN SER EMPLEADOS DONDE EL AJUSTE DEL
EMPERNADO SE CONSIGA UTILIZANDO LLAVES
ORDINARIAS, PRECALENTANDO LOS ESPARRAGOS,
UTILIZANDO IMPLEMENTOS DE TENSION, LLAVES DE
TORQUE O LLAVES HIDRAULICAS.

5./ INSPECCIONE LAS SUPERFICIES DEL ASIENTO PARA
LA JUNTA. OBSERVE MARCAS DE LA HERRAMIENTA,
RASGADURAS, QUEBRADURAS, O POROSIDADES DEBIDA
A CORROSION Y ASEGURESE QUE LA SUPERFICIE DEL
ASIENTO ES LA APROPIADA PARA EL TIPO DE JUNTA
QUE VA A EMPLEARSE. MARCAS RADIALES DE
HERRAMIENTA SOBRE LA SUPERFICIE DEL ASIENTO
SON VIRTUALMENTE IMPOSIBLES DE SELLAR
INDEPENDIENTEMENTE DEL TIPO DE JUNTA A UTILIZAR,
POR LO TANTO DEBE EMPLEARSE TODO ESFUERZO EN
EVITARLOS.

5.2 INSPECCIONE LA JUNTA. ASEGURESE QUE EL
MATERIAL ES EL ESPECIFICADO, OBSERVE CUALQUIER
POSIBLE DEFECTO O DANO EN LA MISMA.

5.3 INSPECCIONE Y LIMPIE CADA ESPARRAGO O BULON,
CADA TUERCA, CADA ARANDELA Y LA CARA DE LAS
BRIDAS CONTRA LAS CUALES LAS TUERCAS ROTARAN.
OBSERVE POROSIDADES, RAJADURAS SEVERAS, ETC.
S| ALGUNOS DE LOS PUNTOS MENCIONADOS SE
ENCUENTRAN DANADOS MAS ALLA DE SU POSIBLE
REPARACION, REEMPLACE LA PARTE DANADA.

5.4 LUBRIQUE LOS FILETES DE ROSCA DE LOS
ESPARRAGOS, BULONES Y TUERCAS. LA IMPORTANCIA
DE UNA ADECUADA LUBRICACION NO DEBE SER
DESCUIDADA. NINGUNA UNION DEBERIA EFECTUARSE
SIN APLICAR EL LUBRICANTE ADECUADO A LAS
SUPERFICIES ROSCADAS. CUANDO LAS BRIDAS DEBAN
SOPORTAR ALTAS TEMPERATURAS UN
ANTIENGRANANTE DEBERIA SER CONSIDERADO PARA
FACILITAR DESARMES POSTERIORES.

5.5 CUANDO SE INSTALAN BRIDAS RF 0 FF, DEJE
FLOJOS LOS ESPARRAGOS Y TUERCAS DE LA MITAD
INFERIOR. INSERTE LA JUNTA ENTRE LAS CARAS

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net



-pag. 26-

SECCION VI

Manual de

(1A

Mantenimiento

Operacion &

acneomnoron (O)+ A« A

LAS BRIDAS PARA PERMITIR AL EMPERNADO CENTRAR
LA JUNTA DURANTE EL ENSAMBLADO. INSTALE LOS
ESPARRAGOS Y TUERCAS RESTANTES PARA
BALANCEAR LA BRIDA Y AJUSTELOS MANUALMENTE.

5.6 SI LA UNION ES VERTICAL PUEDE SER NECESARIO
UTILIZAR ALGUNA TIPO DE GRASA, PEQUENAS
CANTIDADES DE CEMENTO PARA JUNTAS O CUALQUIER
OTRO ADHESIVO COMPATIBLE CON LOS FLUIDOS DE
PROCESO, PARA MANTENER LA JUNTA EN POSICION
HASTA QUE LAS BRIDAS SE AJUSTEN.

5.7 AJUSTE LAS TUERCAS APLICANDO HASTA UN
MAXIMO DEL 30% DEL TORQUE FINAL REQUERIDO
SIGUIENDO LA SECUENCIA RECOMENDADA (TIPO
ESTRELLA). DE SER NECESARIO NUMERE LOS
ESPARRAGOS DE TAL FORMA QUE LOS PROCEDIMIENTOS
DE TORQUE PUEDAN SER APLICADOS. ES IMPORTANTE
SEGUIR LA SECUENCIA ADECUADA DE AJUSTE DE
LAS TUERCAS SIN IMPORTAR EL TIPO DE MATERIAL
DE LA JUNTA. SI NO SE SIGUE ESTA SECUENCIA,
LAS BRIDAS PUEDEN QUEDAR DESALINEADAS.

LUEGO, SIN IMPORTAR CUANTO TORQUE ADICIONAL
SE LES APLIQUE, NO QUEDARAN PARALELAS. ESTE
PROBLEMA, POR SUPUESTO, SE MAXIMA AUN MAS CON
JUNTAS METALICAS.

5.8 REPITA EL PASO 5.7, INCREMENTANDO EL TORQUE
A APROXIMADAMENTE EL 50 A 60 % DEL FINAL
REQUERIDO.

5.9 CONTINUE CON UNA SECUENCIA TIPO ESTRELLA
SOBRE EL EMPERNADO HASTA LA CANTIDAD DESEADA
DONDE NO SE VERIFIQUE ROTACION DE LAS TUERCAS.
ESTO PUEDE REQUERIR VARIOS REAJUSTES DADO QUE
AL AJUSTAR UNO DE LOS ESPARRAGOS, ESTE
ALIVIARA LA TENSION EN EL ADYACENTE HASTA
QUE SE ALCANCE EL EQUILIBRIO.

5.10 EN APLICACIONES DE ALTA PRESION, ALTA
TEMPERATURA, SE RECOMIENDA REAJUSTAR LAS
BRIDAS AL TORQUE DESEADO LUEGO DE 24 HS DE
OPERACION A PRESION Y TEMPERATURA DEL SISTEMA
PARA COMPENSAR CUALQUIER RELAJACION QUE
PUDIERA HABER OCURRIDO.

Observacion

Posibles Soluciones

Junta corroida

Seleccione un material de reemplazo con mayor resistencia a la corrosion

Junta excesivamente ajada
denso)

Seleccione un material de reemplazo con mejores propiedas para flujos frios,
seleccione un material de reemplazo con mayor capacidad de carga (p.e. mas

Junta muy resquebrajada

Seleccione un material de reemplazo con mayor capacidad de carga, aumente la
resistencia de la junta agregando un anillo de tope o redisefiando la brida.

Junta dafiada mecanicamente

debido a sobresalientes del
encastre de la brida o ajugeros
de la brida

Revise las dimensiones de la junta para asegurarse que sea del tamafio adecuado.
Inspeccione que la junta esté centrada.

Aparente falta de compresion
visible en la junta

Seleccione un material para la junta mas blando. Seleccione un material mas grueso.
Reduzca el area de la junta para permitir mayor unidad de carga en el sellado.
Inspeccione las dimensiones de la brida.

Junta substancialmente mas
fina sobre el didm. exterior que
en el interior

Indicacion de "rotacion de brida" excesiva o curvacion. Altere las dimensiones de la
junta para mover la reaccion de la junta mas cerca del empemado y minimizar el
movimiento de curvatura. Adicione rigidez a la brida utilizando contra anillos.
Seleccione un material para la junta mas blando para disminuir la tension de apoyo
requerida.

Junta disparmente comprimida
alrededor de la circunsferencia

Se ajustaron los pemos en una secuencia equivocada. Asegurese que se aplica la
secuencia adecuada de ajuste.
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INTEMPERIE CON PISO DE CONCRETO.

PARA INFORMACION GENERAL SOBRE LAS VALVULAS, 4 EDIFICIO CERRADO CON PISO PRECARIO O DE
POR FAVOR REFIERASE A LA SECCION «|» DE ESTE TIERRA.

MANUAL. LAS VALVULAS DEBEN ESTAR SOBRE PALLETS.

> AL AIRE LIBRE, VALVULAS SOBRE PALLETS

2. ALMACENAMIENTO

LAS SIGUIENTES RECOMENDACIONES SON PARA
PREPARAR LAS VALVULAS Y SUS ACCESORIOS PARA
ALMACENAMIENTO A LARGO PLAZO. SON NECESARIAS
PARA MANTENER LAS VALVULAS EN BUENAS
CONDICIONES PREVIAS A SU INSTALACION EN LINEA.
SIGUIENDO ESTOS PROCEDIMIENTOS, PUEDE
PREVENIRSE QUE SUBSTANCIAS ABRASIVAS O
CORROSIVAS AFECTEN EL FUNCIONAMIENTO DE LAS
MISMAS.

ES DE RESPONSABILIDAD DEL COMPRADOR TOMAR LAS
PRECAUCIONES NECESARIAS PARA LA PROTECCION
DE LAS VALVULAS EN EL ALMACEN.

2. EMBALAJE DE FABRICA

LAS VALVULAS SON EMBALADAS (SALVO INDICACION
EN CONTRARIO DEL CLIENTE), HASTA DONDE SU
TAMANO LO PERMITE, CON TAPAS PLASTICAS QUE
CUENTAN CON BOTONES DE FIJACION EN LAS BRIDAS.
EN MEDIDAS MAYORES SE UTILIZAN DISCOS DE CARTON
CORRUGADO O MADERA, FIJADOS CON BULONES.

SI SON DESPACHADAS PARTES O ACCESORIOS DE
FORMA SEPARADA, ESTO SE EFECTUA EN CAJAS
PROTEGIDAS CONTRA EL POSIBLE DANO DE MANIPULEO
Y/0 TRANSPORTE. EN ESTOS CASOS LAS MISMAS
DEBEN SER ALMACENADAS EN AREAS PROTEGIDAS Y
NO A LA INTEMPERIE.

2.2 RECOMENDACIONES PARA EL AREA DE ALMACEN
LA SIGUIENTE ES UNA LISTA DE TIPOS DE
ALMACENAJE EN ORDEN DECRECIENTE DE
PREFERENCIA:

CON PISO DE CONCRETO CUBIERTAS CON
LIENZOS. (NO SE RECOMIENDA POR UN PERIODO
MAYOR A SEIS MESES).

» AL AIRE LIBRE, VALVULAS SOBRE PALLETS
CON PISO PRECARIO O DE TIERRA CUBIERTAS
CON LIENZOS. (NO SE RECOMIENDA POR UN
PERIODO MAYOR A SEIS MESES).

2.3 INSPECCION

DEBERIAN EFECTUARSE INSPECCIONES PERIODICAS
SOBRE TODAS LAS VALVULAS Y PARTES Y/0
ACCESORIOS ALMACENADOS. LA FRECUENCIA DE
ESTAS INSPECCIONES DEBERIA SER DETERMINADA
SEGUN EL TIPO DE FACILIDADES CON QUE CUENTA EL
AREA DE ALMACEN Y LAS CONDICIONES CLIMATICAS.
DEBE INSPECCIONARSE LA SUCIEDAD, POLVO O
CUALQUIER OTRO TIPO DE CONTAMINACION. SI SE
ENCUENTRA, LA VALVULA DEBE SER LIMPIADA Y
SECADA.ASEGURESE DE QUE LAS VALVULAS ESTEN
PROTEGIDAS DE LAS CONDICIONES CLIMATICAS. PUEDE
PRESENTARSE UNA HERRUMBRE LIVIANA EN LAS
VALVULAS ALMACENADAS AL AIRE LIBRE. ESTO NO
DEBERIA INTERFERIR EN EL BUEN DESEMPENO DE LA
MISMA. SIN EMBARGO S| SE VERIFICA UNA FUERTE
OXIDACION EN EL INTERIOR, PODRIA SER DANINA Y
DEBE SER CORREGIDA.

2.4 PREPARACION PARA LA INSTALACION EN LINEA
INSPECCIONE LAS VALVULAS SEGUN LAS
INSTRUCCIONES ANTERIORES Y REMUEVA CUALQUIER
CONTAMINACION, ASEGURANDOSE QUE LA VALVULA
ESTE COMPLETAMENTE LIMPIA Y SECA. VERIFIQUE
EL AJUSTE DE LAS TUERCAS Y DE SER NECESARIO
RE AJUSTE. LAS MISMAS PUEDEN LLEGAR A
AFLOJARSE DURANTE EL ALMACENAJE A LARGO
PLAZO. ASEGURESE QUE TODO MATERIAL EXTRANO
HAYA SIDO REMOVIDO DE LA VALVULA.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L. tiene una amplia experiencia en su rubro avalada por mas de 35 afios de permanencia en el mercado. Cuando se selecciona adecuadamente, un producto ITAR esta
disefiado para realizar su funcién determinada de manera segura durante su vida Util. Sin embargo, el comprador o usuario de los productos ITAR deben tomar conocimiento que nuestros productos
pueden ser usados en numerosas aplicaciones bajo una amplia variedad de condiciones de servicio. A pesar de que ITAR puede proveer guias generales, no puede aportar informacion o salvaguardas
especificas para todas las aplicaciones posibles. EI comprador/usuario debe por lo tanto asumir la responsabilidad final por la eleccién adecuada del tipo, rango de presion, instalacion, operacion y

mantenimiento de los productos ITAR.

Mientras que la informacion y especificaciones detalladas en este documento se entienden que resultan precisas, son presentadas sélo a nivel informativo y no deben considerarse certificadas 0 como

garantia de resultados satisfactorios.

Dado que ITAR continuamente mejora y actualiza sus procesos de produccion e inspeccidn, la informacion contenida en el presente documento puede variar sin previo aviso.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227 (B1824EAW) Lanus (O) Pcia. Bs.As. Argentina 3B (5411)4249.1783 5 (5411)4249.2612 -1 calidad@valvulasitar.net
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