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1. TEORIA DE OPERACION

Valvulas Esclusas: estan disefiadas

@1 paraimpedir o habilitar el flujo en una
.a= tuberia. El obturador (cufia) esta
a1 disefiado para detener por completo
'1- " el flujo creando un sello resistente

contrario a la presion en ambas
direcciones. En la posicion de véalvula abierta, el
obturador se encuentra por completo fuera de
contacto con la vena del fluido. Las valvulas
esclusas no estan recomendadas para efec-
tuar estrangulamientos de flujo.

Valvulas Globo: estan disefiadas para impedir,
habilitar o estrangular el flujo en una tuberia. El
obturador (disco tapon) esta disefiado 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 estrangulamiento de la presion
de linea.

Observacion: estrangulamiento
continuo por debajo del 10% de
apertura puede causar excesiva
vibracion, ruido, desgaste y dafio al
obturador y los asientos.

Valvulas Retencién: estan

. disenadas para abrirse debido a la

W =\ presion de la linea. La direccion

| deseada del flujo abrira la valvula

mientras que cualquier retroceso

del mismo la cerrard por completo. Las valvulas

de retencion estan disefiadas 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
disefiadas dentro de los limites de la Norma ANSI
B.16.34. Para trabajo de ensamblado y operacion
de estas valvulas refiérase al apéndice aplicable
en este manual. Vea el punto 4 para operacion
de las mismas.
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El desensamblado y mantenimiento de las
valvulas debe ser efectuado solo por personal
calificado. Para informacién en particular sobre
un tipo de valvula determinado, refiérase a la
seccion detallada correspondiente.

Este manual se brinda s6lo a modo de referencia.

3. INSTALACION

Al desembalar las valvulas, debe tenerse cuidado
en su manipuleo y acarreo para evitar dafios a
las mismas o accidentes con el personal. No ice
las véalvulas 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
extrafio 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
vélvula ITAR previamente a su instalacion. Esto,
si es que ocurre, anulara la garantia de féabrica.

Cuando instale valvulas globo, esclusas con
cuia flexible o valvulas con extremos para soldar,
es recomendable tener la valvula ligeramente
abierta para prevenir que el obturador se
«atasque» debido a la expansion térmicay para
evitar dafios a las superficies de los asientos.

Ciertos tipos de valvulas estan disefiadas para
operar en una sola direccion (por ejemplo las de
retencion). En estos casos debe prestarse mayor
atencién a las marcas existentes sobre las val-
vulas. Las flechas sobre las mismas, indicando
la direccién del flujo, deben estar en
correspondencia con la direccion del flujo del
sistema.

Observacion: tenga especial cuidado en que
todos los materiales extrafios
(suciedad, escorias de soldadura,

etc.), sean removidos de la valvula, 3
previo a 'y luego de, su instalacion.
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Los materiales extrafios son la causa principal
de fallas prematuras de los asientos.

4. INSTRUCCIONES DE OPERACION

Las valvulas ITAR estan disefiadas para una
operacion facil y sencilla. Para abrir una valvula
esclusa o globo, gire el volante en direccién
antihoraria; contindie girando hasta alcanzar el
tope. En este punto la véalvula 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 dafios.

Las vélvulas de retencion estan disefiadas para
ser operadas solamente por la presion de la
linea. Cuando se presuriza una linea corriente
arriba («upstreams»), el flujo abriréa el obturador.
Cuando la presion upstream es reducida o se
produce una contra presion, el obturador se
cerrara.

iCUIDADO! - Las valvulas ITAR fueron
disefiadas para operar dentro de los rangos
de presion y temperatura establecidos por
ANSI B 16.34.No exceda estos limites.

5. MANTENIMIENTO

5.1 Mantenimiento Preventivo-Inspeccion
Periddica. ITAR recomienda que se efectie
inspeccién periddica de todas las valvulas. La
frecuencia de estas inspecciones puede variar,
dependiendo de la severidad del servicio y la
frecuencia de operacién de las mismas. Como
minimo, todas las véalvulas deberian ser
chequeadas trimestralmente para asegurar su
operacion correcta y evitar los dafios
relacionados con los efectos de fugas.

La lista en la proxima pégina detalla los tipos
especificos de valvulas y las areas que requieren
inspeccion y mantenimiento.

SECCION |

5.2 Mantenimiento de la valvula bajo presién
Silas inspecciones detalladas anteriormente re-
velan alguna indicacion, se recomiendan los
siguientes procedimientos:

Nota: jjdebe tomarse extremo cuidado al
trabajar sobre un sistema presurizado!!

5.2.1 Si la empaquetadura del vastago observa
fugas, las tuercas del prensa estopa deben
ajustarse uniformemente hasta que la fuga cese.
Sila fuga continéia 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 libremente
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
periédicamente para reducir el desgaste, el
torque de operacion e impedir la corrosion. Debe
tenerse cuidado que sélo la seccién roscada del
vastago sea lubricada. ITAR no recomienda la
lubricacion del &rea de sello del vastago. Esta
practica tiende a atraer escombros y material
extrafio, que pueden ocasionar dafio al vastago
o la camara de empaquetado.

5.2.3 La cdmara cabezal, debe ser lubricada
periodicamente con grasa, a través del alemite,
para asegurar una operacion suave.

5.2.4 Si se darrollan fugas en la union del cuerpo
y bonete/tapa de una valvula abulonada, las
tuercas de esparragos deben ser ajustadas
uniformemente.

4
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iCUIDADO!: No remueva o afloje el prensa estopa o los esparragos del bonete mientras la valvula
esté presurizada.

item a inspeccionar esclusa globo retencion

chequear rosca de vastago por desgaste XX XX

chequear fugas en empaquetadura XX XX

chequear unién 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 estén libres de XX XX

escombros

inspeccionar condiciones del motor o engranajes (si aplicable) XX XX

inspeccionar dafios obvios XX XX XX

iCUIDADO! No sobreesfuerze los pernos. Si
la fuga continta, la junta debe ser
reemplazada.

5.2.5 Si la inspeccién normal revela que partes
operativas de la valvula se bloquean u funcio-
nan constreilidas, es recomendable
desensamblarla e inspeccionar estas partes
durante un cierre del sistema. (Vea los
procedimientos de desensamblaje apropiados)
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VALVULAS ESCLUSA (Bonete Abulonado)

1. INFORMACION GENERAL

Para informacion sobre operacion general y mantenimiento respecto a esta u otro tipo de valvula
ITAR, por favor refiérase a la seccion «I» de este manual.

2. DESARME COMPLETO

iCUIDADO! Antes de desensamblar cualquier valvula, asegurese que lalinea, asi como el
interior de la misma estén 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 (15), removiendo la tuerca de volante (11)

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 vélvulas, empaquetaduras, juntas, etc., refiérase por favor a la seccion
correspondiente.

3. MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS DESARMADAS

3.1 Siguiendo los procedimientos de desarme listados en préxima pagina, examine la cavidad del
cuerpo (1) por depdsitos de materiales extrafios.

3.2 Examine las superficies de los anillos de asientos (7) y la cuiia (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.

4. LUBRICACION

4.1 Las piezas que requieren lubricacion son los filetes de rosca del vastago (6), la junta (14), y por
debajo de todas las tuercas (18-19-22-23) antes de aplicarles torque. En los espéarragos del bonete
se recomienda un lubricante antiengranante para facilitar futuros desarmes.

5. HERRAMIENTAS ESPECIALES E INSTRUCCIONES

5.1 No se requieren herramientas especiales para el mantenimiento general de las valvulas

6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.1 Refiérase a la seccion «I» de este manual para informacién sobre mantenimiento general de
valvulas.
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SECCION Il

VALVULAS ESCLUSA (Bonete Abulonado)

Desensamblado

v

v

v

Lea el aviso de precaucion del punto 2

de estas instrucciones (pagina anterior).
Gire el volante (5) en sentido antihorario,

de modo de abrir la valvula completamente.
Afloje y remueva los pernos y tuercas

del prensaestopa (10-17-18-19).

Afloje y remueva las tuercas y esparragos
(13-23) del bonete (2).

Utilice una correa, linga o elemento

similar (si es necesario), y eleve el bonete
(2) ensamblado, separandolo del cuerpo (1).
Observe y marque la orientacion de la cuiia
(3) en relacion al cuerpo.

Mientras mantiene el bonete ensamblado
(2), gire el volante (5) en direccion

horaria para destrabar la cufia (3) del
vastago (6).

Cuando la cufia (3) ha sido extraida, el
prensaestopa (4) puede ser removido.
Remueva la empaquetadura (16) utilizando
una herramienta apropiada. Debe tenerse
cuidado de no efectuar dafos a la superficie
de la camara de empaquetado.

Remueva la junta (14) del cuerpo de la
valvula.

De ser necesario, remueva la tuerca de
volante (11) y el volante (5).

Remueva las tuercas y pernos del cabezal
(21-22) y del puente (15) (cuando sea
aplicable). En algunos modelos, ademés de
las tuercas y pernos del cabezal, puede
haber una puntada de soldadura

Remueva el cabezal (12) y puente (15)
Salvo que exista dafio significativo, el
contracierre (8) no debe ser removido

Ensamblado

v

<

<

<

<

v Reinstale esparragos y tuercas (13-23).

Limpie todas las piezas en profundidad.

Lubrique superficies de asientos con aceite

liviano para evitar rayados en el rearmado.

Instale una nueva junta (14).

Instale nueva empaquetadura (16), de ser
necesario. Reinstale el prensaestopa (4).

Instale el vastago (4) dentro del

ensamblaje del bonete.

Reinstale las tuercas y pernos del

prensaestopa (10-17-18-19).

Reinstale la cufia (3) en el vastago (6).

Instale bonete con cuiia ensamblada dentro

del cuerpo (1), observando las marcas previas

sobre orientacién de la cufia con respecto

al cuerpo.

®

el
@,
& Y/
. |
1 _WISTA
G\. - = " FROMWTAL
-
@.
— i
| e -
IDENTIFICACION de PARTES
#  DENOMINACION _ #  DENOMINACION _
1 CUERPO |13 ESPARRAGOS
2 BONETE 14 JUNTA
3 CUNA (obturador) 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
1| 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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VALVULAS GLOBO (Bonete Abulonado)

1. INFORMACION GENERAL

Para informacion sobre operacién general y mantenimiento respecto a esta u otro tipo de valvulas
ITAR, por favor refiérase a la seccion «I» de este manual.

2. DESARME COMPLETO

iCUIDADO! Antes de desensamblar cualquier valvula, asegurese de que la linea asi como
el interior de la misma estén 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 vélvulas, empaquetaduras, juntas, etc., refiérase por favor a la seccién
correspondiente.

3. MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS DESARMADAS

3.1 Siguiendo los procedimientos de desarme listados en préxima pagina, examine la cavidad del
cuerpo (1) por depdsitos de materiales extrafios.

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 Si un desgaste excesivo es evidente, las partes gastadas, o de ser necesario, la valvula
completa deberian ser reacondicionadas o reemplazadas.

4. LUBRICACION

4.1 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 espéarragos del bonete
se recomienda un lubricante antiengranante para facilitar futuros desarmes.

5. HERRAMIENTAS ESPECIALES E INSTRUCCIONES

5.1 No se requieren herramientas especiales para el mantenimiento general de las vélvulas

6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.1 Refiérase a la seccion «I» de este manual para informacion sobre mantenimiento
general de vélvulas.

10
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SECCION Il

VALVULAS GLOBO (Bonete Abulonado)

Desensamble

v Lea el aviso de precaucion del punto 2

v

v

de estas instrucciones (pagina anterior).
Gire el volante (5) en sentido antihorario,
de modo de abrir la valvula completamente.
Afloje y remueva los pernos y tuercas

del prensaestopa (10-16-17-21).

Afloje y remueva las tuercas y esparragos
(13-19) del bonete (2).

Utilice una correa, linga o elemento similar
(si es necesario), y eleve el bonete (2)
ensamblado, separandolo del cuerpo (1).
Mientras mantiene el bonete ensamblado
(2), desenrosque la contratuerca tapén (11)
y el disco tapon (3) separandolo del
vastago. Puede ser necesario eliminar una
puntada de soldadura.

Cuando el disco tapén (3) ha sido extraido,
el prensaestopa (4) puede ser removido.
Remueva la empaquetadura (15) utilizando
una herramienta apropiada. Debe tenerse
cuidado de no efectuar dafios a la superficie
de la camara de empaquetado.

Remueva la junta (14) del cuerpo de la
valvula.

De ser necesario, remueva la tuerca de
volante (20) y la arandela de volante (12).
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.

Remueva el cabezal (18).

Salvo que exista dafio significativo, el
contracierre (8) no debe ser removido.

Ensamble

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 (14).

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 cufia (3) en el vastago (6).

v Instale bonete con cuiia ensamblada dentro
del cuerpo (1), observando las marcas previas
sobre orientacién de la cufia con respecto
al cuerpo.

v Reinstale espéarragos y tuercas (13-23).

I

Phe

'
) |lI "

i

0

|'I.|'.'|." -

]
%
-
[0 ]]
-

IDENTIFICACION DE PARTES

# _ DENOMINACION _ # _ DENOMINACION

1 CUERPO |13 ESPARRAGOS
2 BONETE 14 JUNTA
3| D.TAPON (obturador) 15| EMPAQUETADURA
4 PRENSAESTOPA (16 BULONES
5 VOLANTE 17| TCAS. BULON c/OJAL
6 VASTAGO |18 CABEZAL
7 ANILLO (asiento) |19 TUERCAS
8 CONTRACIERRE 29 ESPARRAGOS
o) BUJE DE VASTAGO |21/ TUERCA VOLANTE
10 BULON CON OJAL 22/ TCAS. DE BULONES
11| CONTRATCA. TAPON 23| ESPARRAG.CABEZAL
12| ARANDELA VOLANTE TCAS. ESP. CABEZAL

11

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 Metalurgicos ITAR S.R.L.
Santiago del Estero 2227
(B1824EAW) Lanus (O) Bs. As. Argentina
+54 11 4249.1783/2612 - info@valvulasitar.net
www.valvulasitar.net



SECCION IV

A

Talléres Mataldrgiced lLar 581

VALVULAS RETENCION A CLAPETA (tapa abulonada)

1. INFORMACION GENERAL

Para informacion sobre operacidn general y mantenimiento respecto a esta u otro tipo de valvulas
ITAR, por favor refiérase a la seccion «I» de este manual.

2. DESARME COMPLETO

iCUIDADO! Antes de desensamblar cualquier valvula, asegurese de que la linea asi como
el interior de la misma estén 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., refiérase por favor a la seccién co
rrespondiente.

3. MANTENIMIENTO DE LAS VALVULAS DESARMADAS

3.1 Siguiendo los procedimientos de desarme listados en préxima pagina, examine la cavidad del
cuerpo (1) por depdsitos de materiales extrafios.

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.

4. LUBRICACION

4.1 Las piezas que requieren lubricacion son; la junta (12) 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.

5. HERRAMIENTAS ESPECIALES E INSTRUCCIONES

5.1 No se requieren herramientas especiales para el mantenimiento general de las valvulas

6. MANTENIMIENTO PREVENTIVO

6.1 Refiérase a la seccion «I» de este manual para informacién sobre mantenimiento general de
valvulas.
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VALVULAS RETENCION (Tapa Abulonada)

Desensamble

Lea el aviso de precaucion del punto 2 de estas instrucciones (pagina anterior).
Afloje y remueva los pernos y tuercas de la tapa (10-11).

Remueva la tapa (2).

Remueva y descarte la junta (12).

Remueva la tuerca (8) y arandela (9) de la clapeta (3). En algunos modelos puede
incluir la remocién de una puntada de soldadura.

Remueva la clapeta (3). Debe tenerse cuidado de no dafiar la clapeta al retirarla.
Remueva el tapon (6) y el eje espina (5).

v Remueva la biela (4).

€ € KL

€ <

o IDENTIFICACION DE PARTES

c_s“ DENOMINACION

CUERPO

TAPA

CLAPETA (obturador)
BIELA

EJE ESPINA

TAPON

ANILLO (asiento)
TUERCA
ARANDELA
TUERCAS ESPARRAGOS
ESPARRAGOS
JUNTA

E

.-"-F-. .
" P

o *u;u.'-i ozl
'h‘- \"‘:'L'\ —

O 0N OO O~ WN (P

=
o

=
=

=
N

Ensamble

v Limpie todas las piezas en profundidad.

v Reinstale el eje y el ensamblado de la
biela y clapeta en orden inverso.

v  Instale una nueva junta (12).

v Ajuste las tuercas en la tapa (10).

14

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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1. INFORMACION GENERAL

Para informacion general sobre las vélvulas, por
favor refiérase a la seccion «I» 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 vélvulas ocurrido al salir de
fabrica y hasta su lugar de instalacion, existen
numerosas posibilidades de accidentes o error,
los cuales pueden afectar el desempefio 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:

3.1 Desempaque la valvula cuidadosamente y
observe cualquier cartel de precaucién adosado
a la misma (de existir); tome las acciones
apropiadas.

3.2 Chequee la valvula por cualquier indicaciéon
de la direccién 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 través
de sus extremos de conexion para determinar
que esté limpia y libre de materiales extrafios o
corrosion.

La cufia/tapon de las valvulas esclusa/globo con
extremos para soldar, deben estar levemente
abiertas durante el proceso de soldadura en la
linea.

SECCION V

3.4 Chequee la linea para asegurar que esté
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 vélvulas 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 esté
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
adosard la valvula) debe ser chequeada para
constatar que esté limpia y libre de materiales
ajenos.

4. INSTALACION

Si la vélvula 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 vélvula se
refuerce con una abrazadera colocada en la
plataforma de montaje.

4.1 Valvulas con extremos para soldar
Cuando las uniones soldadas se realizan
apropiadaente, proveen una continuidad
estructural y metallrgica entre la caferia y el
cuerpo de la valvula. Para uniones Socket Weld
se requiere usualmente que el filete de soldadura
tenga mayor seccién 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 aleacién
altamente resistente es soldada con una valvula
de un material de resistencia mecénica inferior,
la soldadura debe ir recargdndose para
compensar con mayor espesor en la conexién
de lavalvula, o la valvula deberia tener
un suplemento del mismo material de

- 16
la tuberia soldado en sus extremos.
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iCUIDADOQ! Todo tipo de soldadura debe
efectuarse de acuerdo con los codigos o
regulaciones jurisdiccionales aplicables ala
construccion del sistema de tuberia y con
procedimientos aprobados einspeccionados
de acuerdo a las regulaciones de la
especificacion aplicable.

Los siguientes puntos brindan un pantallazo
general sobre la practica de soldado
adecuado:

4.1.1 Chequee los tipos del material sobre la
tuberia y la valvula para confirmar que sean los
especificados.

4.1.2 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 Sivan 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 estén limpios.

4.1.4 Determine si los parametros de soldadura
prescritos, incluyendo el precalentamiento y
tratamiento térmico post-aporte (de ser
requerido), estén de acuerdo con el
procedimiento aprobado de soldadura.

4.1.5 Inspeccione la alineacion entre la valvula
y la linea, ajuste de ser necesario.

4.1.6 Complete la soldadura, utilizando los
procedimientos de soldadura aprobados.

4.2 Valvulas Bridadas:

Las uniones en cafierias 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

SECCION V

resistir las presiones normales que tienden a
separar la unién, 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 pérdidas
en las uniones.

4.2.1 Chequee que las caras de las bridas
combinen. Si se encuentra cualquier condicion
gue pudiera producir una fuga, no intente montar
antes de que esta condicion sea corregida.

4.2.2 Chequee que el tamafio, 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
dafos.

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 que
en casos donde las bridas no guarden
paralelismo, podria ser necesario
«doblar algo» para ajustar las uniones

de las bridas. 17



A

Talléres Mataldrgiced luar 581

Simplemente forzar las bridas entre si a través
del empernado, puede 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 corre-
girlas deberian ser tomadas por una persona con
las condiciones necesarias para evaluar tal
condicion.

4.2.7 iCUIDADO! Como seindicamas arriba,
deberian utilizarse torquimetros. Si en el
proceso de ajuste el torque sobre unatuerca
en particular se aumenta con cada giro y
luego se observa que no ha cambiado o se
incrementa cadavez menos con cadavuelta,
la tuerca ha cedido y debe ser cambiada y
descartada.

4.3 Vélvulas Roscadas:

Lograr evitar fugas en las uniones de cafierias
roscadas depende mayormente de un buen
ajuste entre los filetes de rosca macho-hembra
de las roscas a ensamblar y, usualmente, de la
lubricacion de las mismas.

Para asegurarse un sistema libre de pérdidas
se recomiendan los siguientes puntos:

4.3.1 Chequee la forma y limpieza sobre las
roscas de la valvulay de la cafieria. Inspeccione
muescas obvias y deformaciones. Asegurese
gue 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. Si existe la posibilidad de
que surja algun problema, chequee el largo de
larosca de lavalvulay la tuberia para asegurarse
que esta Ultima no se extienda mas de lo
adecuado.

4.3.3 Tenga cuidado en alinear las roscas en el
punto de montaje. Las roscas conicas son de
ajuste flojo al principio; no debe aplicarse una
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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 cafieria.

iCUIDADO! Dado que no existe un limite claro
en el torque que puede ser aplicado en
uniones roscadas conicas, es posible dafiar
las valvulas si se aplican fuerzas de giro
extremas a través 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
caferia.

5. ENSAYO Y AJUSTE

5.1 Cuando una valvula ha sido inspeccionada
e instalada adecuadamente, es razonable asumir
que estara en buenas condiciones vy 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 véalvulas 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. Si no se detectan
problemas obvios, un ensayo a presion real
puede efectuarse para chequear el sello y su
operabilidad.

18
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5.4 Es de préactica muy comun luego de la
instalacion de los sistemas, limpiarlos corriendo
gas, vapor o inundarlos con liquido para remover
cascaras, suciedades y/o 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 dafos
a las superficies de los asientos.

Nuevamente, un gran cuidado debe tomarse
para asegurar que la valvula esté libre de
cascaras, suciedad o materiales ajenos
previamente a su operacion.

SECCION V
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1. INFORMACION GENERAL

Para informacion general sobre las vélvulas, por
favor refiérase a la seccion «I» de este manual.

2. MANTENIMIENTO DE LA
EMPAQUETADURA

2.1 Lainspeccion 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
pérdidas, las tuercas del prensa estopa deben
ajustarse uniformemente (un cuarto de giro por
vez) hasta que la pérdida se detenga.
iCUIDADOQ! Debe tomarse cuidado extremo
al trabajar sobre o alrededor de un equipo
presurizado. Ajustar las tuercas mas alla de este
punto resultard en una sobre compresion de la
empaquetadura sobre el vastago, lo que
producirda desgaste excesivo y pérdida del
material de laempequetadura. Si 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 Si el prensa estopa se ha ajustado en todo
su recorrido y la pérdida no se detiene, debe
efectuarse una inspeccién cuidadosa del
vastago. La operacion de la valvula sobre una
base regular minimizara la corrosion entre el
vastago y laempaquetadura. Cualquier deterioro
sobre la superficie del vastago en contacto con
la empaquetadura o el contracierre (como
muescas, rayones, perforaciones o corrosioén en
general) debe ser reconocido como causa
probable de fugas. El vastago deberia ser
examinado por desalineo o curvaciones. Si
cualquiera de las condiciones anteriores son
observadas, el vastago debe ser rectificado o
cambiado. Si el vastago no observa dafios y la
valvula continta perdiendo, es necesario agregar

SECCION VI

0 recambiar la empaquetadura.

2.4 La empaquetadura de recambio debe estar
secayy libre de todo tipo de contaminacion previa
a su instalacién en la caja de empaquetado. La
empaquetadura nueva deb, asi mismo, ser
compatible tanto con el material del vastago asi
como el de la linea en cuanto a presion y
temperatura de operacion. {CUIDADO! 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. Aun-
gue los procedimientos especificos pueden
variar de acuerdo al tipo de valvulay disefos
de empaquetaduras, los siguientes puntos
deben ser siempre considerados:

3. INSTALACION DE LA EMPAQUETADURA
E INSTRUCCIONES

3.1 Remueva/drene la presién 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,
girélos 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.

4 MANTENIMIENTO DE LA JUNTA

Nota: La informacién 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
inspeccién 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 valvu-
las bridadas. Adicionalmente a una incorrecta
instalacion de la junta, pueden producirse fugas
debido a variaciones térmicas, 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.

AuUn cuando estos comentarios pueden sonar
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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.

5.1 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 aemplearse. 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 dafio en la misma.

5.3 Inspeccione y limpie cada espéarrago o bulon,
cadatuerca, cada arandelay la cara de las bridas
contra las cuales las tuercas rotaran. Observe
porosidades, rajaduras severas, etc. Si algunos
de los puntos mencionados se encuentran
daflados mas alla de su posible reparacion,
reemplace la parte dafiada.

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 o FF, deje flojos
los esparragos y tuercas de la mitad

inferior. Inserte la junta entre las caras 22
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de 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 unién es vertical puede ser necesario
utilizar alguna tipo de grasa, pequefias
cantidades de cemento para juntas o cualquier

SECCION VI

Luego, sin importar cuanto torque adicional se
les aplique, no quedaran paralelas. Este
problema, por supuesto, se maxima aun mas con
juntas metélicas.

5.8 Repita el paso 5.7, incrementando el torque
a aproximadamente el 50 a 60 % del final
requerido.

otro adhesivo compatible con los fluidos de

proceso, para mantener la junta en posicién
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 espéarragos de tal forma

5.9 ContinGe con una secuencia tipo estrella
sobre el empernado hasta la cantidad deseada
donde no se verifique rotacién de las tuercas.
Esto puede requerir varios reajustes dado que
al ajustar uno de los esparragos, este aliviara la
tensién en el adyacente hasta que se alcance el
equilibrio.

gue 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.

5.10 En aplicaciones de alta presion, alta
temperatura, se recomienda reajustar las bridas
al torque deseado luego de 24 hs de operacién
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

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

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 redisefidndo la brida.

Junta daflada 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 diam. exterior que
en el interior

Indicacién de "rotacién de brida" excesiva o curvacidn. Altere las dimensiones de la
junta para mover la reaccion de la junta mas cerca del empernado 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 pernos en una secuencia equivocada. Aseglrese que se aplica la
secuencia adecuada de ajuste.
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1. INFORMACION GENERAL

Para informacion general sobre las vélvulas, por
favor refiérase a la seccion «I» de este manual.

2. ALMACENAMIENTO

Las siguientes recomendaciones son para
preparar las vélvulas 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 almacén.

2.1 Embalaje de fabrica

Las valvulas son embaladas (salvo indicacion
en contrario del cliente), hasta donde su tamafio
lo permite, con tapas plasticas que cuentan con
botones de fijacion en las bridas. En medidas
mayores se utilizan discos de cartén corrugado
0 madera, fijados con bulones.

Si son despachadas partes o accesorios de
forma separada, esto se efectla en cajas
protegidas contra el posible dafio de manipuleo
y/o transporte. En estos casos las mismas deben
ser almacenadas en areas protegidas y no a la
intemperie.

2.2 Recomendaciones para el area de almacén
La siguiente es una lista de tipos de almacenaje
en orden decreciente de preferencia:

»  Edificio cerrado y protegido de la
intemperie con piso de concreto.

»  Edificio cerrado con piso precario o de
tierra.

SECCION VI

Las valvulas deben estar sobre pallets.

» Alaire libre, valvulas sobre pallets
con piso de concreto cubiertas con
lienzos. (no se recomienda por un periodo
mayor a seis meses).

» Alaire 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 periddicas

sobre todas las valvulas y partes y/o accesorios
almacenados. La frecuencia de estas
inspecciones deberia ser determinada segun el
tipo de facilidades con que cuenta el area de
almacén 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 estén pro-
tegidas de las condiciones climéticas. Puede pre-
sentarse una herrumbre liviana en las valvulas
almacenadas al aire libre. Esto no deberia
interferir en el buen desempefio de la misma.
Sin embargo si se verifica una fuerte oxidaciéon
en el interior, podria ser dafina y debe ser
corregida.

2.4 Preparacion para la instalaciéon en linea
Inspeccione las valvulas segun las instrucciones
anteriores y remueva cualquier contaminacion,
asegurandose que la valvula esté
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 extrafio haya sido removido de la
valvula.

Talleres Metaldrgicos ITAR S.R.L. tiene una amplia experiencia en su rubro avalada por mas de 40 afios de permanencia en el mercado. Cuando se selecciona adecuadamente, un
producto ITAR esta disefiado para realizar su funcion determinada de manera segura durante su vida 0til. 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. El comprador/usuario debe por lo tanto asumir la responsabilidad final por
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la eleccién adecuada del tipo, rango de presion, instalacion, operacién 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 o como garantia de resultados satisfactorios.

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



