MANUAL DE OPERACION Y MANTENIMIENTO

Para Valvula de Retencion Tipo Piston “Flo-Lift” — Serie 7100
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Descripcion General

La Valvula de Retencién Tipo Pistén,
Serie 7100, ha sido disefiada para
condiciones de baja caida de presién
y la prevencién efectiva de con-
traflujos. Es apropiada para ser uti-
lizada tanto para sistemas de gas

2.0 PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO NORMAL

1
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2.1 INSPECCION 2
2.2 REENSAMBLE 5
3.0 MANTENIMIENTO

PREVENTIVO 6 como para sistemas de liquidos. El

orificio de control y la valvula esférica

T de retencion incorporada en el tapon

ABLAS proporciona un efecto de cojin o de

Tabla de Esfuerzos de Torsion para amortiguacién para el tapon,
los Pernos des Bonete 6

haciendo que esta valvula sea apta
para flujos pulsatorios de gases o del
aire.

1.0 INSTALACION

1. Antes de instalar la valvula, inspec-
cionarla en cuanto a dafios sufri-
dos durante el embarque y/o
cualquier material extrafio que
pudiese haber sido acumulado
durante su embalaje y envio.
Retirar los protectores de las
bridas.

2. Enjuagar la tuberia de entrada, para
remover cualquier residuo durante
el maquinado, virutas, escorias de
soldadura u otros materiales
extrafos.

3. La valvula debe ser instalada de
manera que el flujo quede en la
direccion indicada por la flecha
impresa en la etiqueta fijada al
costado del cuerpo de la valvula.
También es importante prestarle
atencion a la palabra “INLET”
grabada en el diametro exterior
(O.D.) de la brida, por el extremo

ANSI-RAB de entrada del cuerpo de la valvula.
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4. Instalar la valvula utilizando buenos
métodos de trabajo con tuberia.
Para cuerpos bridados, utilizar un
empaque apropiado entre el
cuerpo de la valvulay la brida de la
tuberia.

5. De ser necesaria la operacién con-
tinua durante las actividades de
mantenimiento e inspeccion, insta-
lar una derivacién convencional
tridireccional alrededor del cuerpo
de la valvula.

6. Los cuerpos de vélvulas se clasifi-
can en 150, 300, 600, 900, 1500 y
2500 conforme a las normas ANSI.
No instalar la valvula en un sistema
donde las presiones operativas
excedan las especificadas en las
normas.

2.0 PROGRAMA DE
MANTENIMIENTO NORMAL

PRECAUCION:

Antes de dar inicio a cualquier actividad
de reparacion o de mantenimiento, ase-
gurarse de que se haya desfogado toda
presion del cuerpo de la valvula. Antes
de destornillar el bonete, AFLOJAR
LENTAMENTE el tap6n de tuberia en el
centro superior del casquete de la valvula.
Mientras se va aflojando el tapoén, estar
pendiente de sonidos producidos por el
escape de presion de gas alrededor del
tapon. No retirar el casquete hasta que
toda la presion retenida se haya liber-
ado.

2.0 DESENSASMBLE

NOTA: Los numeros en paréntesis
se refieren a los componentes indi-
cados en las figuras 1y 2.

1. Retirar las tuercas (14 A) de los per-
nos del bonete (14 B). Los tamafios
requeridos de llaves de tuercas son
como sigue:
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PRECAUCION:

Antes de desensamblar o hacerle man-
tenimiento a la valvula, se debe desfogar
toda la presion dentro de este disposi-
tivo. El no aliviar las presiones podria
resultar en lesiones corporales o dafios al
dispositivo. El desfogue descontrolado o
el derrame de fluidos de la linea resul-
tantes, podrian causar lesiones corpo-
rales, pérdida de control del proceso o
contaminacion ambiental.

Tabla 1
Tamfio Del Perno Tamfio De Llave
0,62 1,06
0,75 1,25
0,88 1,44
1,00 1,62
1,12 1,81
1,25 2,00
1,38 2,19
1,50 2,38
2,00 3,12

2. Levantar el casquete (6) vertical-
mente y retirarlo del cuerpo de la
vélvula (13).

3. Retirar el resorte de presion (5), lev-
antandolo verticalmente y sacan-
dolo del cuerpo de la valvula.

4. El tap6n de la valvula (1), la jaula
(3) y la guia (4) pueden ser retira-
dos mediante el uso del disposi-
tivo auxiliar (1D) atornillado al tope
del tapon.

5. Después de haberlos retirado del
cuerpo de la vélvula, el tapon, la
cajay la guia pueden ser sep-

arados alzando la guia (4) y luego la
caja (3) por encima del tope del
tapon.

6. Retirar el sello del tapon (11) de la
muesca en el extremo inferior de la
guia.

7.Retirar el asiento (2) y la
empacadura para el asiento (9),
sacandolos de la muesca del
cuerpo de la valvula.

2.1 INSPECCION

Seguir el desensamble, tal como se
indico anteriormente; inspeccionar
cuidadosamente cada componente,
individualmente, como se describe a
continuacion:

1. Sello del Tapén: Su construccion
consiste de un resorte de acero
inoxidable rodeado de una camisa
de TFE. Examinar el resorte para
cerciorarse de que éste no se haya
doblado o haya sido deformado de
manera permanente. Se debe
examinar cuidadosamente la
camisa de TFE, bajo buenas condi-
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ciones de iluminacion. Para que
funcione correctamente, la camisa
debe estar libre de raspaduras, cor-
taduras y desgarramientos.

2. Tap6n de la Valvula: Inspeccionar
el tapén como sigue: EI O.D. del
tapon se desliza a través del anillo
de sello y, por lo tanto, debe estar
libre de muescas y raspaduras que
pudiesen dafiar la camisa de TFE.
Manipular el tapén con cuidado
para evitar dafios durante las activi-
dades de mantenimiento. Examinar
la superficie del asiento en busca
de raspaduras, muescas o estrias
que pudiesen impedir cerrar la
valvula. Si el tapén tuviese un
inserto blando, no metélico, ese
componente debe ser bien exam-
inado, ya que éste es particular-
mente susceptible de ser dafiado.
Su construccion pudiese ser sélida
(de una pieza) o podria estar con-
formado por un conjunto de tres o
mas componentes, tal como se
describe mas abajo.

2A. Asiento de Metal contra Metal
(ver la Gréfica 2):

1 Vélvulas de 1”; 1,57; 2”7; 3"y 4”:

El tapdn es una pieza sélida de

Camponente | Descripcion

1 Ensamble del Pistén
2 Asiento de la Valvula
3 Caja del Piston

4 Guia del Piston

5 Resorte del Piston

6 Bonete de la Valvula
7 Empaque del Bonete
8 Empaque de la Guia
9 Empaque del Asiento
11 Sello del Pistén

12 Tapon de venteo

13 Cuerpoo de la Valvula
14 Birlo del bonete con tuerca
15 Pernos de Argolla
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una sola pieza, construido con J—j
una superficie de asiento
integrada cerca del fondo del Af’@
tapon. I

2. Valvulas de 6”; 87; 10"y 12" El ) Camponente | Descripcion
tapdn ha sido construido medi- t 1A Tap6n del Orificio
ante un ensamble de multiples - —
piezas, con un inserto de 1.00” 18 Tapon de Retencion
asiento reemplazable, fijado al 1c 5'%?&'&‘ por Tuerca
fondo del tap6n con cuatro 1D Elevacion por Tornillo

tornillos.

®® @® @ @ | |eson
2B. Asiento Compuesto (No Meté- 1F Unién del Pistén
lico) contra Metal (ver la Gréfica 3): 1G Retén del Piston
1. La vélvula de 1” esta confor- a 1 Retenedor del Anillo “O”
mada por cinco componentes ! 13 Retén del Tornillo
o S

.
basicos, ensamblados y afian- 1l 1L Arandela de Resorte de
zados con un tornillo. - Fijacion

Ly

7

2. La valvula de 1,5” esta confor-
mada por tres componentes !
bésicos, ensamblados y afian-
zados con una tuerca entallada
y un pasador de chaveta.

3. La valvula de 2” esta confor-
mada por tres componentes
basicos, ensamblados y afian- 1.50" hasta 4.00”
zados con dos tornillos.

4. Las valvulas de 3” y 4” estan
conformadas por cuatro com-
ponentes basicos, ensambla-
dos y afianzados con un
tornillo.

5. Las valvulas de 6” y 8” estan
conformadas por cuatro com-
ponentes basicos, ensambla-
dos y afianzados con cuatro
tornillos.

6. La valvula de 10” esta confor-
mada por cuatro componentes
basicos, ensamblados y afian-

zados con seis tornillos. U._JJ U;..}.U (L 1

6.0”y 8.00”
Figura 2
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1B

1.50”
Camponente |Descripcion
1A Tapon del Orificio
1B Tap6n de Retencion
1c Elevacion por Tuerca
y Tornillo
1D Elevacion por Tornillo
1F Union del Pistén
1G Retén del Piston
1H Inserto del Pistéon
1l Reten del Anillo “O”
1J Retén del Tornillo
1L Arandela de Resorte de
Fijacion
M
IN

Y s

3.00”y 4.00\® 6.00”y 8.00

Figura 3
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7. Lavalvula de 12” esta conformada
por cuatro componentes bésicos,
ensamblados y afianzados con
doce tornillos.

Si la inspeccion del tapdn tipo inserto
muestra que todos los componentes
estan en buenas condiciones, no es
necesario desensamblar el tapon y
retirar el inserto. Sin embargo, si se
decide desensamblar el tapon, para
reemplazar el inserto, procédase
como se describe a continuacion:
(referirse a la Figura 3).

A) El tapdn puede ser fijado en posi-
cion invertida en una prensa, para
desensamblarlo. Sin embargo, si
se utiliza una prensa, colocar blo-
ques de madera o de otro mate-
rial blando de ambos lados del
tapdn, para proteger su acabado
superficial.

B) Retirar los tornillos de cabeza (1J)
utilizando la llave de tuercas del
tamario indicado en la Tabla 1.

C) Retirar el retén, el inserto y el anillo
de sello en “O” de la unién del
tapén.

D) Para reensamblar el tapon, instalar
el anillo “O”, el inserto, y el retén
€n sus respectivas posiciones.

E) Reinstalar los tornillos de cabeza.
Los valores recomendados para
las fuerzas de torsion requeridas
para apretar los tornillos son:

Todas las valvulas tienen un (1) solo
tapon de orificio, instalado en el tope
del tap6n de la valvula, pero el
nuamero de valvulas esféricas de
retencion varia con el tamafio de la
valvula, seglin se presenta a contin-
uacion:

(lamaoidep/ahlla esfélz\:?é:sedvea:\éltlel,\?]iién
1” 0
1,57, 27, 3" 1
4 2
6”, 8” 3
107, 127 3

El tapon de orificio y las valvulas
esféricas de retencion contienen
pequefios conductos para fluidos, los
cuales deben estar libres de materi-
ales extrafios para la operacion
apropiada de la valvula. La vélvula
esférica de retencién puede ser
removida del tapon de la valvula
mediante el uso de un casquillo adap-
tador o una llave de tuerca. Se debe
examinar la valvula esférica de reten-
cion y limpiarla para remover
cualquier sustancia extrafia presente.
La operacion de la valvula esférica de
retencion puede ser verificada inser-
tando una pequenia varilla, menor de
0,25” de diametro desde el extremo
superior. Solamente se debiera
requerir una ligera presiéon manual
para empujar la bola desde su
asiento. Al aliviar la presion la bola

Tamafiodela| No. de Tamafiode | Torsién Tamafio debiera regresar a
Valvula Tornillos Tornillo | (Libras-pie) | de Llave su sitio y asentarse
17 1 5/16-24 8 - contra el asiento.
1.5” 1 7/16-20 30 11/16” Después de la
27 2 3/8-24 15 9/16” inspeccion y
3” 1 limpieza, reinstalar
4” 1 _-13 60 7 la valvula esférica
6” 4 de retencion den-
8” 4 tro del tapon de la
107 6 5/8-11 70 15/16” valvula.
127 12

Después de haber reensamblado el
tapon, colocarlo en posicion vertical
para inspeccionar el tapén del orifi-
cio y la valvula esférica de retencion.

7100S05070 — ©2007
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Se debe examinar
el orificio en busca de sustancias
extrafias y limpiarlo en caso de ser
necesario. Reinstalar el tapon de ori-
ficio en el tap6n de la vélvula. Con

esto se habra completado la inspec-
cidn y mantenimiento del tapon de
la valvula.

3. Asiento de la Vélvula: La superfi-
cie biselada de asiento debe estar
libre de mellas y raspaduras. Se
debe inspeccionar la parte de
abajo del asiento, en busca de ras-
paduras u otras imperfecciones
que pudiesen obstaculizar el sell-
ado apropiado contra el empaque
de sello.

4. Jaula, Guia y Resorte de Presion:
Estos componentes no debieran
sufrir efectos adversos a raiz de la
operacion normal. Sin embargo,
con la valvula desarmada, estos
debieran ser examinados para ver-
ificar que se encuentran en bue-
nas condiciones.

5. Cuerpo de la Valvula: Habiendo
removido los empaques corre-
spondientes al asiento y al bonete
de la valvula, inspeccionar las
muescas de los empaques en
busca de raspaduras o sustancias
extrafias que pudiesen perjudicar
el sellado de éstas. Limpiar las
muescas de la empacadura segun
fuese necesario.

2.2 REENSAMBLE

NOTA: Cada Vélvula de Retencion
de Piston de la Serie 7100 requiere
tres (3) empaques de dimensiones
diferentes.

1. Colocar el empaque de sello den-
tro de la muesca en el cuerpo de la
vélvula e instalar el asiento sobre el
empaque.

IMPORTANTE:

El asiento debe instalarse con la super-
ficie biselada a 45 grados orientada hacia
arriba.

2. Colocar la guia del tap6n sobre la
superficie de trabajo en posicion
invertida (la muesca profundo ori-
entado hacia arriba).

PO. Box 40525 - Houston, Texas USA 77240-0525
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3. Instalar el sello para el tapdn den-
tro de la muesca profunda en la
guia. La orientacion del sello debe
ser de manera tal que el lado
abierto del sello, con el resorte vis-
ible, de cara hacia el extremo supe-
rior de la guia. De manera que, con
la guia en posicion invertida, tan
solo se podré ver la camisa de TFE
después de haber instalado el sello.

4. Colocar el tapon de la valvula sobre
la superficie de trabajo en su posi-
cion normal vertical. Colocar la
jaula de la valvula sobre el tapén,
con el borde extendido de la jaula
orientado hacia el tope del tapdn

5. Voltear la guia hacia su posicion
normal y pasarla por encima del
tope del tapon.

NOTA: Debido a que el anillo de sello
quedara comprimido entre la guiay
el tap6n, podria ser necesario gol-
pear ligeramente la guia hasta que
asiente.

6. Colocar el menor de los tres (3)
empaques dentro de la muesca en
el tope de la guia.

7. El conjunto completo de tapén /
caja y guia puede ser levantado
empleando el dispositivo para iza-
miento en el centro del tapén.
Colocar el conjunto dentro del

(Seguir las buenas practicas de
apernamiento, lubricando los per-
nos).

La Tabla de Esfuerzos de Torsion
para los Pernos del Casquete que
se presenta a continuacion
establece el tamafio de los per-
nos en pulgadas y los valores de
los esfuerzos de torsion recomen-
dados en LIBRAS-PIE para los
diferentes tamafios de valvulas y
categorias de presion, tal como
se indican en la lista.

NOTA: Las caracteristicas del atornil-
lado de empaques bobinadas en
espiral son tales que el apriete de un
perno podria aflojar el perno adya-
cente. Este efecto se detectard al
momento de apretar subsiguiente-
mente a todos los pernos, hasta que
se logre el sello entre el bonete y el
cuerpo de la valvula. Esto requiere
varias repeticiones de apriete a cada
perno, hasta que la tuerca no gire al
momento de aplicar el esfuerzo de
torsidon recomendado.

12. Apretar el tapon de purga (tapén
de tuberia) en el tope del bonete.

Esto completa el reensamble
de la valvula.

3.0 MANTENIMIENTO
PREVENTIVO

1. ASIENTO: Revisar el asiento cada
seis (6) meses, de estar la valvula en
servicio normal, es decir, no expuesta
a arenas o materiales abrasivos y a
bajas caidas de presion. En caso de
estar la valvula operando bajo condi-
ciones severas, es decir, a caidas de
presion elevadas y bajo condiciones
de contenido de arena en el flujo,
revisar cada sesenta (60) dias.

2. PISTON: Igual al punto 1.

3. GENERAL: Cuando se esté desen-
samblando cualquier parte de la
vélvula, siempre revisar los anillos
de sello y los empaques en cuanto
a dafios o desgaste, ante de reen-
samblar.

4. CUERPO DE LA VALVULA: Bajo
condiciones de operacién nor-
males, el cuerpo de la valvula
debiera durar afios. Sin embargo,
bajo condiciones de operacion sev-
eras, es decir, corrosion, arena y
elevadas caidas de presion, la vida
atil de la valvula podria solo con-
tarse en dias.

TABLA DE ESFUERZOS DE TORSION PARA LOS PERNOS DEL BONETE

cuerpo de la valvula, ubicando con Tamii Categoria de Presion Ansi
. . amfio de Valvula
cuidado la caja sobre el borde de 150 300 | 600 | 900 | 1500 [ 2500
posicionamiento en el asiento. 17 Perno 0,75 0,88
L Esfuerzo de Torsion 110 120 250
8. Instalar el resorte de presiéon den- Lo Perno 062" 0,75"
tro de la muesca, en el tope del ' Esfuerzo de Torsion 85 160
tapon. o Perno 0,75” 1,00”
Esfuerzo de Torsiéon 75 80 | 175 375
9. Instalar los empaques restante Perno 075" 100" | 1.38
dentro de la muesca, en el tope del 3 Esfuerzo de Torsién 90 [ 140 | 275 | 875
cuerpo de la valvula. 4 Perno 0,88” 1,00” | 1,50”
10. Instalar el casquete sobre el Esfuerzo de Torsion 145” 225 l ”280 1400
cuerpo de la valvula 6” Perno____ 0,88 1,25
) Esfuerzo de Torsion 280 375 680
11. PRECAUCION: Apretar los pernos 8" Perno 1,127 1,25” | 1,38”
entre el bonete y el cuerpo de la Esfuerzo de Torsion 425 465 1200
valvula, hasta lograr los esfuer- 10" Perno 1,007 1127 | 1,38 | 188
zos de torsion recomendados que EsfuerzF? de Torsion 1388,, f’gg,, %%%9 3 70%(.).
la tabla que sigue 127 AL : . ’ r
se presentan en que sig Esfuerzo de Torsion 375 750 | 1300 | 3600
nE PO. Box 40525 - Houston, Texas USA 77240-0525
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