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1. Termino de garantia

Spirax Sarco garantiza, sujeta a las condiciones descritas a continuacion, reparar y sustituir sin
cargo, incluyendo mano de obra, cualquier componente que falle en el plazo de un afio de
entrega del producto al cliente final. Tal falla debe haber ocurrido como consecuencia del
defecto del material o de la fabricacion, y no como resultado de uso fuera de las instrucciones
de este manual.

Esta garantia no se aplica a los productos que requieran reparacién o sustitucion como
consecuencia del desgaste estandar del producto o de los productos que estan sujetos a
accidentes, uso indebido o mantenimiento impropio.

La Unica obligacion de Spirax Sarco con el Término de Garantia es reparar o sustituir cualquier
producto que consideremos defectuoso. Spirax Sarco se reserva los derechos de inspeccionar
el producto en la instalacion del cliente final o solicitar el retorno del producto con flete prepago
por el comprador.

Spirax Sarco puede sustituir por un nuevo equipo o perfeccionar cualquier parte que se
considere defectuosa sin responsabilidades. Todas las reparaciones o servicios ejecutados por
Spirax Sarco, que no estan cubiertos por este término de garantia, se cobraré de acuerdo con
la tabla de precios de Spirax Sarco en vigor.

ESTE ES EL TERMO UNICO DE GARANTIA DE SPIRAX SARCO Y SOLAMENTE POR
MEDIO DE ESTE SPIRAX SARCO SE EXPRESA Y EL COMPRADOR RENUNCIA A TODAS
LAS OTRAS GARANTIAS, IMPLICADAS EN LEY, INCLUYENDO CUALQUIER GARANTIA DE
MERCADO PARA UN PROPOSITO PARTICULAR.

Spir:
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—2.Informacion general de seguridad —

Aceso

Antes de realizar cualquier trabajo en este equipo, asegure de que tiene buena accesibilidad y
si fuese necesario una plataforma segura. Caso seja necessario providencie um dispositivo que
possa elevar el produto adequadamente.

lluminacién
Asegure de que tiene la iluminacion adecuada, especialmente cuando el trabajo sea minucioso
o complicado.

Gases y liquidos peligrosos en las tuberias
Considerar que hay o que ha podido haber en las tuberias. Considerar: materiales inflamables,
sustancias perjudiciales a la salud o riesgo de explosion.

Condiciones medioambientales peligrosas

Considerar areas de riesgo de explosiones, falta de oxigeno (por ej. tanques o pozos), gases
peligrosos, temperaturas extremas, superficies calientes, riesgos de incendio (por ej. Mientras
suelda), ruido excesivo a maquinaria trabajando.

El Sistema

Considerar que efecto puede tener sobre el sistema completo el trabajo que debe realizar.
¢,Puede afectar la seguridad de alguna parte del sistema o a trabajadores, la acciéon que vaya
a realizar (por ej. Cerrar una valvula de aislamiento, aislar eléctricamente)? Los peligros pueden
incluir aislar orificios de venteo los dispositivos de proteccion, también la anulacion de controles
0 alarmas. Cerrar y abrir lentamente las valvulas de aislamiento.

Presién
Asegurar que todo sistema presurizado este aislado o que este despresurizado. No asumir que
el sistema esta despresurizado aunque el manémetro de presién indique cero.

Temperatura
Dejar que baje la temperatura después de aislar para evitar quemaduras.

Temperatura
Dejar que se Estandarice la temperatura después de aislar para evitar quemaduras.

Herramientas y consumibles
Usar siempre las herramientas correctas, los procedimientos de seguridad y el equipo de
proteccion adecuado. Utilizar siempre repuestos originales Spirax Sarco.

Equipo de proteccion personal
Considere si necesitara equipamientos de proteccion para mitigar los riesgos con, por ejemplo,
productos quimicos, altas / bajas temperaturas, sonido, caida de objetos, dafios a los ojos / cara.

spira
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Permisos de trabajo

Todos los trabajos han de ser realizados o supervisados por personal competente. El personal
de instalacién y los operarios deberan tener conocimiento del uso correcto del producto segin
las Instrucciones de Instalaciéon y Mantenimiento.

Puesta en marcha
Después de la instalacion o del mantenimiento, asegurese de que el sistema funciona
correctamente.

Arreglo

El equipo y los materiales deben almacenarse en un lugar adecuado y de manera segura. Ver
item 5.

Descarte del producto

Fuera unarecomendacion de descarte en Instrucciones de Instalacion y Mantenimiento indique,
este producto es reciclable y no es perjudicial al medio ambiente si lo descarta con las
precauciones adecuadas.

Infamaciones Adicionales
Informacion adicional y apoyo estan disponibles en todo el mundo en cualquier centro de
servicios Spirax Sarco.
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Art.  Descripcion

01  Cuerpo (Base)

08  AnillodeAjusteInferior

04 Tornillo de BlogueoInferior

05 Tornillo de Blogueo Superior

09  Disco *k
10 Anillo deajuste Superior

17 Terminaldel Véstago(Orificios F /G /He))
18 Reten del Vastago

19  VAstago

20  Soporte del resorte

21 Resorte *x
22 Bonete

24 Tornillo deAjuste

25  Tuerca deBlogueo

27  Disco de lapalanca

28 Tuerca

29  Capucha

30 Tornillo de la capucha

33 Palanca

39  PindelaPalanca

40  Placa deldentificacion

41  Sello

** Repuestos recomendados para 2 anos de operacion.
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3. Introducion

As Vélvulas de Seguridad y Alivio SV561H son construidas de acuerdo con las exigencias del
cédigo ASME Seccion |. Posee excelentes caracteristicas de desempefio para trabajo con
vapor, tanto en calderas como en los otros equipamientos de proceso. El correcto
almacenamiento, manejo, instalacion y pruebas de las valvulas, son garantidas de desempefio
compatible con las especificaciones del producto.

Este manual contiene conceptos béasicos sobre almacenamiento, instalacién, operacion y
mantenimiento de las valvulas de seguridad SV561H, mas no sustituyen os conocimientos
técnicos e experiencia, necesarios para a ejecucion de los servicios de reparacion y
mantenimiento de las valvulas. Para la identificacion de los componentes de la valvula, vea
dibujo pagina 05.

4. Terminologia

4.1 Vélvulas de Seguridad

Dispositivo automatico de alivio de presion caracterizado por una apertura instantanea (“"pop")
una vez alcanzada la presion de apertura. Utilizadas en servicio con fluidos compresibles (Gases
y Vapores).

4.2 Valvulas de Alivio

Dispositivo automatico de alivio de presion caracterizado por una apertura progresiva y
proporcional al aumento de la presion por encima de la presion de apertura. Utilizadas en servicio
con fluidos incompresibles (Liquidos).

4.3 Valvulas de Seguridad y Alivio
Dispositivo automatico de alivio de presion adecuado para trabajar como valvula seguridad o de
alivio, dependiendo de la aplicacion deseada.

4.4 Presion Maxima de trabajo admisible (PMTA)

Es la presion maxima de trabajo de un equipo, compatible con el cédigo de su proyeto, la
resistencia de los materiales utilizados, las dimensiones del equipo y sus parametros
operacionales.

4.5 Presion de Operacién

Es la presion la cual esta sujeta el equipo en condiciones normales de operacion. Un margen
razonable debe establecerse entre la presion de operacion y la de trabajo maxima admisible.
Para una operacién segura, la presion de operacion debe ser al menos un 10% menor que la

PMTA, o 0.34bar, lo que sea mayor.

4.6 Presion de Apertura (Set Pressure)
Es la presion manométrica en la cual la valvula se ajusta para abrir.

4.7 Presion de Ajuste en Frio
Es la presion en la que se ajusta la valvula en el banco de prueba. Esta presion incluye
correcciones para las condiciones de servicio (contra-presion y / o temperatura).

4.8 Presion de Alivio
Es la presion en la cual la valvula alivia la capacidad méaxima, para la cual fue dimensionada. Es
igual a la presién de apertura sumada a la sobrepresion.

IM-D340-01 BR Rev. 01 spirax _ 7



4.9 Sobrepresién

Es el incremento de presion por encima de la presion de apertura de la valvula, que permitira la
maéaxima capacidad de descarga, Estandarimente expresada en porcentaje de la presion de
apertura.

4.10 Acumulacion

Es el aumento de presion por encima de la PMTA del vaso, durante la descarga del dispositivo
de seguridad, expresado en porcentaje de esa presion.

La sobrepresién puede coincidir con la acumulacion cuando el dispositivo de seguridad esta
ajustado para abrirlo en la PMTA.

4.11 Presion de cierre

Es la presiéon en que la Valvula de Seguridad y / o Alivio se cierra, retomando su posicion
original, después de restablecer la condicion estandar operacional, y es igual a la presién de
apertura menos el diferencial de alivio (Blowdown).

4.12 Diferencial de Alivio (Blowdown)
Es la diferencia entre la presiéon de apertura y la presion de cierre de la valvula. Expresa en
porcentaje de la presién de apertura.

4.13 Carrera Maxima (Lift)
Es el valor del desplazamiento del Disco de la Véalvula de Seguridad y / o Alivio durante la
descarga de la valvula, medido desde su posicién cerrada.

4.14 Capacidad de Descarga

Es el flujo de un determinado fluido que la valvula permite aliviar en las condiciones
operacionales en lo cual fue dimensionada.

4.15 Coeficiente de Descarga
Es el cociente de la capacidad real (medida en laboratorio) dividida por la capacidad tedrica.

4.16 Contrapresion
Es la presion existente en la conexion de salida de la Valvula de Seguridad y / o Alivio, pudendo ser:
4.16.1 Superpuesta

4.16.1.1 Constante
Cuando no hay variacion de la presion en el lado de la descarga de la véalvula en
cualquiercondicion de operacion, con la valvula cerrada.

4.16.1.2 Variable
Cuando hay variacién de la presion en el lado de la descarga de la valvula, antes de laapertura.

4.16.2 Desarrollada
Es la presion en el sistema de descarga de la valvula, debido al flujo del fluido después de
suapertura.

4.16.1.1 Constante
Cuando no hay variacién de la presion en el lado de la descarga de la valvula en cualquier

condicién de operacion, con la valvula cerrada.

4.16.1.2 Variable

Cuando hay variacién de la presion en el lado de la descarga de la valvula, antes de la apertura.

Spir:
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4.16.2 Desarrollada
Es la presién en el sistema de descarga de la valvula, debido al flujo del fluido después de su
apertura.

4.17 Simmer
Escape audible o visible de fluido compresible, entre las superficies de asentamiento que ocurre

a un valor inmediatamente inferior a la presion de apertura, y de capacidad no mensurable.

4.18 Vibracién (Chatter)
Situacion anormal caracterizada por aberturas y cierres en rapida sucesién, pudiendo causar
serios dafios a la valvula

IM-D340-01 BR Rev. 01 spir%arco 9



— 5. Almacenamiento e Manipulacion —

El almacenamiento debe realizarse siempre en el embalaje original, no deben ser
removidos de los embalajes hasta su instalacion.

Almacene las vélvulas en local cubierto, limpio y seco. La proteccion de las
conexiones de entrada y salida impide la entrada de impurezas en el interior de las
vélvulas, extraerlas solo cuando se instalan.

Al moverlas, evite vibraciones, golpes y maniobras bruscas.

Nunca transporte ni mueva las valvulas utilizando la palanca de prueba.

6. Terminologia

6.1.1 Se recomienda que las véalvulas se inspeccionen antes de su instalacion. Se debe

6.1.2

6.1.3

verificar la calibracion y hermeticidad, para ello, utilice un banco adecuado para la
prueba con aire comprimido o gas inerte. Los ensayos deberan ser ejecutados por
profesionales cualificados, en presencia de un inspector de equipos.

Asegurese de que el equipo que se va a proteger ha pasado por un proceso de purga
para la eliminacion de todos los residuos y particulas, tales como: residuos de
soldadura, trozos de juntas u otros materiales sélidos. Alertamos que cualquier
impureza que alojarse entre las superficies de sellado o incluso pasar entre ellas a alta
velocidad ocasionara surcos y marcas que provocaran fugas en las valvulas.
Asegurese de que el equipo a proteger haya pasado por un proceso de purga para
eliminar todos los desechos y particulas, tales como: residuos de soldadura, piezas de
juntas o cualquier otro material solido.

Advertimos que cualquier impureza que se aloje entre las superficies de sellado o
incluso que pase entre ellas a alta velocidad causara ranuras y marcas que provocaran
fugas en las valvulas.

6.1.4 Las Valvulas de seguridad y de alivio deben mantenerse periédicamente para garantizar un

rendimiento satisfactorio. Para ello es necesario instalarlas en areas de facil acceso. Se debe
prever un area de trabajo alrededor y por encima de las valvulas. Si dos o mas valvulas se
instalan muy cerca, las salidas deben quedar paralelas para ofrecer proteccion al personal de
mantenimiento y al personal que trabaja cerca de las vélvulas. Las Valvulas de Seguridad
deben ser instaladas en posicion vertical paradas (+/- 1°), directamente sobre o
equipamiento protegido en una tuberia de diametro nominal igual o mayor que el
diametro de entrada de las valvulas, se debe evitar curvas radio corto en los tramos de
esta tuberia.

6.1.5 Las esquinas de las tuberia de conexion de salida de la valvula deben estar

redondeadas con un radio mayor que ¥z del diametro de la abertura.

6.1.6 Las valvulas con conexiones roscadas deben instalarse utilizando el Cuerpo (01) como

punto de acoplamiento de la llave de apriete. Nunca utilice la capucha (22) o la rosca
de éste como lugar de acoplamiento de la llave de apriete, esto afectara la presion de
apertura y el rendimiento de la valvula.

10

spir:
YSarco IM-D340-01 BR Rev. 01



¥ )

Figura 01

6.1.7 No se debe instalar ningin tipo de valvula entre la valvula de seguridad y el equipo
protegido (ASME Seccion |. PG-71.3).

Figura 02
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6.1.8 La pérdida de presion excesiva en la tuberia de entrada provocara un ciclo de apertura
y cierre extremadamente rapido de la valvula de seguridad. Este fendmeno puede
provocar la pérdida de la capacidad de descarga de la valvula, dafiar su superficie de
sellado y, en casos extremos, también dafiar otros componentes de la valvula. La caida
de presion del equipo protegido hasta la valvula de seguridad y alivio no debe exceder
el 3% de la presion establecida de la valvula, cuando la valvula esta liberando el flujo
maximo para el cual fue disefiada (ASME Seccion | PG-71.2).

6.1.9 La vibracion excesiva en la linea produce cambios en la presion de apertura de la
véalvula de seguridad y también contribuye a un aumento en las fugas de la valvula. Se
deben considerar formas de eliminar este problema antes de su instalacion.

6.1.10 Los efectos de la vibracion y la fuerza de reaccion resultantes de la descarga de la
véalvula, en todos los componentes de la valvula y la tuberia de descarga, deben tenerse
en cuenta al disefiar el sistema. El célculo de la fuerza de reaccién durante la descarga
de la valvula es responsabilidad del disefiador del recipiente y / o tuberia. Spirax Sarco
podra informar estos valores solo como asistencia técnica, sin asumir ninguna
responsabilidad por su aplicacion.

6.1.11 Todas las valvulas de seguridad deben tener una tuberia de descarga dirigida fuera de
las areas o plataformas de paso. El tubo debe tener drenajes por gravedad, cerca de la valvula
de seguridad, en lugares que puedan acumular agua o condensado. Cada vélvula de
seguridad tiene un drenaje por gravedad abierto en el cuerpo, y ese drenaje debe canalizarse
a un area segura (ASME Seccién | PG-71.3).

6.1.12 El area de descarga de la tuberia de salida de la valvula no debe ser menor que
el area de la conexién de salida de la valvula. Cuando se conecta mas de una valvula
de seguridad a una tuberia de salida comun, el area de la tuberia no debe ser mas
pequefia que la suma de las areas de conexién de las conexiones de salida de la
véalvula. (ASME Seccion | PG-71.3).

6.1.13 No se debe instalar ningtn tipo de valvula entre la conexién de salida de la valvula
de seguridad y la atmosfera. (ASME Seccion | PG-71.3).

6.1.14 En el caso de la instalacion de un silenciador en la descarga de la valvula de
seguridad, el area del silenciador debe ser suficiente para evitar que la contrapresion
interfiera con el funcionamiento normal y la capacidad de descarga de la véalvula. El
silenciador u otros componentes necesarios deben construirse de tal manera que no
permitan la formacién de depdsitos de corrosién que causen restricciones en el paso
del vapor.

6.1.15 La tuberia de descarga debe instalarse de tal manera que no cause tension
indebida en la vélvula de seguridad. Estos esfuerzos pueden producir distorsiones en
el cuerpo y fugas. Para evitarlos, se deben observar las siguientes recomendaciones:

1. La tuberia de descarga no debe estar anclada a la valvula. El peso maximo en la salida
de la valvula no debe exceder el peso de un codo de radio corto con brida, mas un tubo
recto de 127(305 mm) de largo, compatible con la clase de brida de salida de la valvula.

2. El espacio libre entre el tubo de escape y la chimenea debe ser suficiente para que no
se toquen entre si, debido a la expansién térmica del tubo, la valvulay la chimenea. Los
movimientos causados por la vibracion y las fuerzas reactivas de la valvula también
deben tenerse en cuenta al dimensionar el espacio libre entre el tubo de escape y la
chimenea

12
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6.1.17 La valvula de seguridad siempre se debe levantar en posicién vertical mientras
estéa de pie, y se puede levantar con un cable conectado alrededor de la capucha
y el cuello. Bajo ninguna circunstancia la valvula de prueba debe levantar la
vélvula.

6.1.18 Las valvulas de seguridad no se deben golpear ni dejar caer durante la
instalacion. Si esto sucede, debe inspeccionarse en un banco de prueba para
verificar la presion de apertura y sellado.

6.1.19 Antes de completar la instalacién, verifique visualmente que la palanca de
prueba se pueda operar liboremente.

6.1.20 Después de la instalacién, inspeccione la valvula, verifique que todos los
componentes de ajuste (tornillos de bloqueo del anillo de ajuste, cabezal, etc.)
estén correctamente bloqueados y sellados como lo requiere el codigo ASME
Seccion | PG-72 y Seccién VIII UG-126 (c).

6.1.21 Valvulas de Seguridad que operan en las mejores condiciones posibles (con
intervalo operacional favorable, temperaturas ambientes relativamente estables
y ausencia de suciedad) proporcionan o maximo grado de seguridad,
hermeticidad y confiabilidad.

7. Pruebas durante el uso ___

7.1 Informaciones generales

* Las valvulas SV561H se prueban en la fabrica para verificar la presién de aperturay la
hermeticidad de los asientos. Cada véalvula esta configurada para abrirse a la presion
especificada y cerrar herméticamente. Sin embargo, debido a la capacidad limitada
disponible en las instalaciones de la fabrica, en comparacién con las capacidades de
la valvula, es necesario ajustarlas en el sitio de instalacion para garantizar la posicion
correcta de los anillos de ajuste y el rendimiento correcto de las valvulas. (ASME
Seccion | PG-73.4.2).

» Durante el inicio de la operacion, los bloqueos de prueba (GAG) no deben usarse hasta
que la caldera o el equipo alcancen la temperatura de operacion. El vastago de la
vélvula de seguridad se expande considerablemente con el aumento de la
temperatura. En el caso de que la valvula se bloquee cuando la temperatura aumenta,
el vastago puede sufrir dafios graves, lo que compromete el rendimiento de la vélvula.

* Es comudn que las valvulas de seguridad tengan problemas causados por el apriete
excesivo de la traba de prueba (GAG). Cuando sea necesario usarlo, debe presionarse
manualmente, sin la ayuda de herramientas, contra el vastago de la valvula. Esto sera
suficiente para evitar que la valvula se abra cuando la presiéon aumenta.

» Se recomienda comenzar las pruebas con la valvula con la presion de apertura mas
alta. Las valvulas de presion de apertura debajo de la valvula probada deben
permanecer bloqueadas durante las pruebas.
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* La prueba de la valvula de seguridad de la caldera se puede realizar con la unidad en
linea o fuera de linea. Sin embargo, con la unidad en linea a plena carga, una caida
repentina en el consumo podria ser peligrosa, ya que la mayoria de las valvulas de
seguridad estarian bloqueadas. Por lo tanto, se recomienda probar y ajustar las
vélvulas con la unidad fuera de linea. El control de la unidad se puede mantener sin
influencia externa debido a cambios de carga.

* Le informamos que el ajuste de los anillos de ajuste son ajustes preliminares realizados
por Spirax Sarco y no deben considerarse ajustes finales. Los ajustes finales deben
hacerse al sistema operativo, con condiciones similares a las condiciones reales de
operacion real. El diferencial de alivio configurado de fabrica es ligeramente mas alto,
para evitar vibraciones en las condiciones de prueba iniciales.

7.2 Ajustes iniciales de los anillos de ajuste

* Las posiciones de los anillos de ajuste superior (07) e inferior (03) estan bloqueadas por los
respectivos tornillos de bloqueo (05) (04). Estos tornillos estan roscados en el cuerpo de la
vélvula y se ajustan a las muescas respectivas en los anillos. Para ajustar los anillos, se debe
quitar el tornillo correspondiente. Para girar el anillo, use un destornillador insertado en el orificio
del tornillo de bloqueo.

* Siempre bloquee la valvula de seguridad durante los ajustes. Esto evita que la herramienta de
ajuste extraiga accidentalmente el disco del asiento y también evita que la valvula se abra
debido a un aumento de presion inesperado en el sistema, lo que pone en riesgo al personal
de servicio.

* Si hay alguna duda sobre la posicién de los anillos de ajuste, la posicién de fabrica se puede
restaurar de la siguiente manera:
1. T Bloquee la valvula (GAG).
2. Retire los tornillos de bloqueo de los anillos superior e inferior (05) (04).

3. Mueva el anillo superior (10), de modo que la cara inferior esté al mismo nivel que la cara
del disco (09) (Figura 03).

Tornillos de
Bloqueo

Figura 03

spirax
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4. Mueva el anillo inferior (08) hacia arriba (en sentido antihorario) hasta que entre en
contacto con la cara del disco (09) (Figura 04).

Tornillos de
Bloqueo

Face del disco

Anillo inferior

,/-97’

Figura 04

5. Baje el anillo inferior de acuerdo con el nUmero de muescas, de acuerdo con el orificio
de la valvula, en la Tabla 03 (muévalo en sentido horario).

Orificio Nu:‘eem
Muescas
10
11
13
12
12
14

Tabla 03

- IiOimimO

6. Bloquee los anillos de ajuste con los respectivos tornillos de bloqueo. Los tornillos de
bloqueo no deben descansar sobre los anillos de ajuste.
7. Desbloquee la véalvula.

« La valvula esta lista para la prueba de vapor.

« Las valvulas de seguridad de vapor sometidas a niveles de agua excesivamente
altos pueden tener valores de purga muy grandes, lo que hace imposible corregirlo
colocando los anillos de ajuste.

« Si se configura una vélvula de seguridad para vapor sobrecalentado con vapor a
baja temperatura, es aconsejable aumentar el diferencial de purga para compensar
el cambio de densidad y otros efectos térmicos resultantes de la elevacion de la
temperatura del vapor a la temperatura de sobrecalentamiento. La regla es agregar
a la presion de cierre de % a 1% de la presion de apertura por cada 38°C de
temperatura de vapor, por debajo de la temperatura de sobrecalentamiento.
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7.3.1 Procedimientos

7.3.1.1 Eleve la presion de la caldera o del equipo a una velocidad de no mas de 0.14 bar por
segundo. Registre la presion a la que se abre la valvula con el ruido caracteristico
(pop). Después de abrir, reduzca la presion hasta que la valvula se cierre. Registrar la
presion de cierre.

7.3.1.2 Si, durante el aumento de presion, la valvula permanece cerrada y la presién alcanza
el 3% por encima de la presion de apertura, abra la valvula con la palanca de prueba
y reduzca la presion de la caldera o del equipo.

7.3.1.3 Si, durante el aumento de presion, la valvula permanece cerrada y la presion alcanza
el 3% por encima de la presion de apertura, abra la valvula con la palanca de prueba
y reduzca la presion de la caldera o del equipo.

Norma Pressdo de Abertura Diferencial de Alivio
de Pressdo de Tolerancia(+/-) Pressdo de Maximo Diferencial
Construgadog Abertura(bar) Abertura(bar) | de Alivio(Blowdowr
ASME <=4.8 0.13 bar <4.6 0.28 bar
>4.8 e <=20.6 3% * >=4.6 e <=17.2 6% *
Sec.| >20.6 e <=68.9 0.7 bar >17.2e<25.8 1.1 bar
>68.9 1% * >=25.8 4% * **
Presién de Apertura Diferencial de Alivio
Norma Méaximo
Constructiva Presién de Apertura . Presién de Diferencial
(bar) Tolerancia (+/-) Apertura(bar) de Alivio
(Blowdown)
<=4.8 " <4.6 0.28 bar 6%*
ASSe'::AF >4.8 e <=20.6 %]%Sbk;e:rﬁjﬂi >=4.6 e <=17.2 1.1 bar
: >20.6 e <=68.9 >68.9 : 0 >17.2 e <25.8 >=25.8 49%***

* Porcentaje de presion de apertura.
** Los diferenciales de alivio de valvula de una caldera se pueden ajustar para que las valvulas se cierren
ajustadas de modo que las valvulas se cierren a una presién no menor al 96% de la presion de apertura de

la valvula de presion inferior

Tabla 04
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7.3.1.4 Si la valvula funciona de acuerdo con los requisitos del coédigo de construccion, realice
el paso 7.3.1.2.9.

7.3.1.5 Sila valvula esta funcionando de acuerdo con los requisitos del cédigo de construccion,
realice el paso Si la valvula no estd de acuerdo con los requisitos del codigo de
construccion, reduzca la presion de la caldera o el equipo a aproximadamente el 85%
de la presion de apertura de la valvula . Bloquee la valvula a ajustar

7.3.1.6 Para ajustar la presion de apertura, afloje la tuerca de seguridad (19) y gire el tornillo
de ajuste (20) ¥ de vuelta (45°) en sentido horario para aumentar, o en sentido anti
horario para disminuir la presion. Vuelva a probar la valvula y observe el cambio a ¥4
de vuelta. Calcule la cantidad de vueltas requeridas para establecer la presion de
apertura al valor deseado. Apriete la tuerca de seguridad después de colocar el tornillo
de ajuste.

7.3.1.7 Si el diferencial de purga es excesivo, mueva el anillo superior (10) hacia arriba (en
sentido anti horario) para reducir el diferencial de alivio.
Si el diferencial de alivio es insuficiente, muévalo hacia abajo (en sentido horario). El
anillo de ajuste superior debe moverse 2-3 muescas a la vez.
Es posible que el anillo superior se eleve demasiado, evitando que la valvula alcance
su carrera completa. Cuando esto suceda, regréselo a la posicion donde se alcanza la
carrera completa y termine de ajustar el diferencial de alivio ajustando el anillo inferior
(08).

73171  Mueva el anillo inferior hacia abajo (en sentido horario) para reducir el
diferencial de alivio y hacia arriba (en sentido anti horario) para aumentar
el valor del diferencial de alivio.

El anillo inferior debe moverse 2-3 muescas a la vez. El anillo inferior
debe colocarse lo mas bajo posible sin que la valvula produzca un
simmer (4.17).

73172 Si la vélvula produce un "simmer" o no se abre con un ruido
caracteristico ("pop"), el anillo inferior debe moverse hacia arriba (en
sentido anti horario) 2 muescas a la vez, para eliminar el problema.

73173  Alintentar ajustar el diferencial de purga en un 4%, debe asegurarse de
que los anillos de ajuste inferior y superior no estén demasiado
separados para causar la pérdida de control de la valvula. La primera
indicacion de esta condicion es un movimiento lento de la valvula justo
antes del cierre. Si esto ocurre, mueva ambos anillos ligeramente hacia
abajo (en sentido horario), este ajuste también reducira ligeramente el
diferencial de purga. Al hacer este ajuste, baje el anillo superior dos
veces mas que el anillo inferior.

73174 Desbloquee la valvula y repita el paso 7.3.1.1, procediendo con los
ajustes de acuerdo con los siguientes pasos, hasta que se cumplan los
requisitos del cédigo de construccién de la valvula.

73175 Repita la prueba dos veces mas para verificar la respetabilidad de la
presién de apertura y los valores diferenciales de alivio ("purga"),
observando un intervalo de 10 minutos entre las pruebas.
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73176 Continuar las pruebas con las otras valvulas o equipos de caldera.

73177 Después de la finalizacion de las pruebas, las valvulas deben ser trabadas
e selladas (ASME Seccion | PG-73.2.9)

8. Mantenemiento y Pruebas

Las valvulas de seguridad SV561H se pueden desmontar facilmente para inspeccion,
mantenimiento o reemplazo de piezas.

El periodo de mantenimiento para cada valvula debe seguir, al menos, los requisitos de la norma
para equipos protegidos, y también deben considerarse las caracteristicas especificas del
proceso y las condiciones operativas.

Antes de desmontar o quitar la valvula, para realizar servicios de mantenimiento, asegulrese de
que el equipo o la linea de proceso estén despresurizados.

8.1. Desmontaje
811 Retire el pasador de la palanca (39) y retire la palanca (33). Afloje el tornillo del

capucha (30) y retirelo Quitar la contra tuerca (28) y la tuerca del vastago (27).

812  Observe la dimension A, como se muestra en la Figura 04, esta informacion sera
necesaria para colocar el tornillo de ajuste (24) al volver a montar la valvula.

B

Figura 05

spir:
18 %arco IM-D340-01 BR Rev. 01



813

8.14

8.15

816

8.17

8.18

8.19

Afloje la contratuerca (25) y gire el tornillo de ajuste (24) en sentido anti horario
para descomprimir completamente el resorte (21).

Retire los tornillos de bloqueo superior e inferior (05) (04). Retire el bonete (22),
fije el cuerpo (01) y gire el bonete en sentido anti horario.

Retire el conjunto de resorte y soporte (21) (20). (21) (20).

Retire el conjunto del vastago (19) y el disco (09), tirando el vastago hacia arriba
verticalmente.
Proteja la superficie de sellado del disco.

Para quitar el disco del vastago, asegure el disco que protege el diametro
exterior y retire el retenedor del vastago (18) girandolo en sentido anti horario,
liberando el conjunto de vastago y terminal del vastago (17).

Retire el anillo de ajuste superior (10) del interior del bonete girandolo en sentido
anti horario.

Coloque un anillo de lapeado en la superficie de sellado del cuerpo (01), teniendo
cuidado de no cambiar la posicién del anillo inferior.

Gire el anillo de ajuste inferior en sentido anti horario y cuente el nimero de

muescas hasta que entre en contacto con el anillo de lapeado (Figura 06). Tenga

en cuenta esta informacion, ya que ayudara a colocar el anillo inferior en la misma

posicion que antes del desmontaje.

Figura 06

8.110 Retire el anillo de ajuste inferior del cuerpo.

8111 La valvula esta lista para limpieza e inspeccion.
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8.2

Limpieza

Las piezas deben limpiarse con papel de lija y solventes adecuados. Durante el proceso
de limpieza, se debe tener especial cuidado con las superficies de sellado, las superficies
guiadas y las roscas. Retire todas las incrustaciones del cuerpo (01) y el bonete (22) con
un rascador, un cepillo de alambre o, si es necesario, chorros abrasivos. No se
recomienda utilizar un chorro abrasivo para limpiar las partes internas de la valvula.

8.3 Inspeccion
Inspeccione cuidadosamente todos los componentes internos de la valvula, observando
posibles defectos como grietas, corrosion, desgaste acentuado u otros defectos
mecanicos. Para las siguientes partes se deben observar algunos aspectos.
831 Cuerpo (01)
Compruebe la superficie de sellado en busca de cortes, marcas u otros dafios.
Las roscas del anillo de ajuste y fijacion en el cuerpo deben estar en buenas
condiciones, sin abrasiones, rasgaduras u otros dafios. Compruebe si hay
defectos como grietas (por penetracion de liquidos) o corrosion severa. Después
de volver a mecanizar, caso fuera necesario, y lapear, verificar la dimensiéon G
(Figura 07).
Si esté muy dafiado o la dimension G es menor que el minimo indicado en la
Tabla 05, el asiento debe ser reemplazado.
g
IS
O,
Figura 07
UNIDADES METRICAS, mm
. G +010 , +000 .+ 010 (+010 _+_,
Orificio  ppin. A 000 B 010 € 000 E-000 F-¥2
D 6,0 12,0 13,4 0,6 1,2 309
E 6,5 16,0 18,2 0,7 2,0 300
F 5,0 20,7 23,3 0,7 3,0 302
G 6,0 23,2 26,3 0,7 3,5 309
H 8,5 28,6 31,7 0,7 4,0 309
J 9,0 36,5 39,6 0,7 5,0 302
Tabla 05
spirax
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832 Disco (09)

Asegurese de que el diametro exterior no se haya ovalado y que la superficie sea
lisa sin marcas ni rayas. Si hay alguna imperfeccién, estas superficies se pueden
pulir con papel de lija apropiado. La rosca del vastago debe estar en buenas
condiciones, sin abrasiones, rasgaduras u otros dafios.

Compruebe la superficie de sellado en busca de cortes, marcas u otros dafios.
Compruebe el disco en busca de defectos tales como grietas (por penetracion de
liquidos) o corrosion severa. El disco puede reutilizarse, si es necesario, hasta que
la dimension A (Figura 08) se reduzca al minimo indicado en la Tabla 06.

Se ingresa la dimension B para garantizar que el disco no se mecanice mas alla
del limite.

Si no se observa este limite, se producird un cambio significativo en la
configuracion del flujo del disco y del conjunto del anillo superior, y se producird un
aumento significativo en el "simmer" antes de abrir la valvula.

Si estd muy dafiado o la dimensién B es inferior al minimo indicado en la Tabla 05,
se debe reemplazar el disco

A min.
Figura 08
Disco
(Milimetros)
o A B +0,1
Orificio 0o min. € - 0.0

D 09 | 157 0,7
10 | 204 0,7
11| 274 0,7
12 | 324 0,7
12 | 344 0,7
12 | 414 0,7

— i ®|mm

Tabla 06
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833 Anillo de ajuste superior (16)

834

835

836

Asegurese de que el didametro interno del anillo no se haya ovalado, que la
superficie sea lisa y libre de marcas o rayas.

Si hay alguna imperfeccion, estas superficies se pueden pulir con papel de lija
apropiado.

Si esta muy dafiado, se debe reemplazar el anillo de ajuste superior. En los casos
en que el espacio entre el diametro interno del anillo y el diametro externo guiado
del disco es mayor que la dimension informada en la Tabla 07, se deben
reemplazar tanto el anillo de ajuste superior como el disco.

Folga Diametral (mm)
Disco / Anel de Reg. Superior
Diam.Guiado
Orificio Disco Max.
Nominal (mm)

D 20,4 0,30
E 26,4 0,30
F 33,6 0,30
G 39,6 0,30
H 49,1 0,35
J 61,0 0,35
Tabla 07

Bonete (22)

Revise el bonete en busca de defectos tales como grietas (por penetracion de
liquidos) o corrosion severa.

Inspeccione el estado de las roscas de la conexion de salida y la fijaciéon del cuerpo
por corrosién, rasgaduras, abrasiones u otros dafios.

Si esta muy dafiado, el bonete debe ser reemplazado.

Resorte (21)

Inspeccione el resorte por defectos tales como grietas (por penetracién de
liquidos), corrosion severa y deformacion (paralelo y perpendicular). Se
recomienda, cuando tenga dudas sobre el rendimiento adecuado del resorte,
realizar la prueba de carga de acuerdo con el cédigo ASME Seccion | PG-73.2.3.
El resorte e sus apoyos deben ser mantenidos como un Unico conjunto. Sustituya
el resorte en caso presente desgaste acentuado.

Vastago (19)

Inspeccione por deformacién, corrosion y desgaste. Si esta doblada, el vastago
debe realizarse antes de volver a usarse, teniendo cuidado de no dafar la
superficie de soporte del disco y las roscas.

8.4 Lapeacién

Las vélvulas modelo SV561H tienen sus superficies de sellado (cuerpo y disco) pulidas a
través de maquinas de lapeado, lo que garantiza las mejores caracteristicas de sellado. En
los servicios de mantenimiento, si no tiene una maquina para lapear, use un blogue de hierro
fundido u otra superficie perfectamente plana (por ejemplo, vidrio), usando el método de
lapeado convencional. (Figura 10).

22
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Figura 10

. Recomendamos, para lapear, los seguintes compuestos diamantados:

Grana Funcéo de Lapidagdo
20-40 Micra Desbaste inicial
10-20 Micra Desbaste rapido e Pré-polimento
6—-12 Micra Polimento fino
3-6 Micra Polime muy fino
Tabla 08

8.5 Ensamble

Las valvulas modelo SV561H se pueden volver a montar facilmente, sin la necesidad de utilizar
herramientas especiales. Asegurese de que las partes internas estén limpias, especialmente las
superficies de sellado y las partes guiadas. Use un lubricante con propiedades antiadherentes
en todas las roscas y superficies de soporte.

Instale el vastago (19) y el retenedor del vastago (18) en el disco (09).

Conecte el disco a un mandril de 3 0 4 mordazas y apriete el retén del vastago girandolo en
sentido horario. Verifique que el disco se mueva libremente, descansando sobre la superficie
esférica del vastago.

Tenga cuidado de no dafiar el diametro exterior del disco y la superficie de sellado durante el
funcionamiento.

85.1 Instale el anillo de ajuste inferior (08) en el cuerpo (01). El anillo de ajuste debe
colocarse por debajo del nivel del asiento, de modo que el disco descanse
sobre el cuerpo y no sobre el anillo.
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852 Instale el conjunto del disco, el retén del vastago y el vastago que soporta el disco
en el cuerpo, teniendo cuidado de no dafiar las superficies de sellado.
85.3 Instale el conjunto de resorte (21) y los soportes 20).

854 Atornille completamente el anillo de ajuste superior (10) en el bonete (22),
girdndolo en sentido horario.

855 Instale el bonete (22), en el cuerpo (01). Fije el cuerpo y apriete el bonete girandolo
en sentido horario. Use la Tabla 09 para determinar el par requerido.

Diametro Par en Nm
Ent. | Salid |©OMfCI0| 11006 0%
a
1/2" 3/4" D 130
3/4" 1" E 150
1" 1.1/4" F 190
1.1/4"| 1.1/2" G 210
1.1/2" 2" H 280
2" 2.1/2" J 450
Tabla 09

856 Roscar latuerca de seguridad (25) en el tornillo de ajuste (24) e instale el conjunto
en el bonete. Comprima el resorte (21) girando el tornillo de ajuste en sentido
horario hasta alcanzar la distancia original entre el extremo del vastago y la
parte superior del tornillo de ajuste. Este procedimiento de comprimir el resorte
restaurara aproximadamente la presion de ajuste original. La valvula también
debe ajustarse a la presion requerida. Al comprimir el resorte, sostenga el
vastago con unos alicates para evitar que gire sobre el soporte del disco de la
vélvula.

85.7 Si hay alguna duda sobre el posicionamiento del anillo de ajuste superior, la
posicion de fabrica se puede restaurar de acuerdo con el item 7.2. Después
de que el anillo esté en su lugar, bloquéelo con el tornillo de bloqueo superior.
Compruebe que el anillo acepta un pequefio movimiento.

858 La vélvula esta lista para el ajuste final.

8.6 Pruebade Banco

Aunque el ajuste final de la valvula debe realizarse en condiciones de servicio (ASME
Seccién | PG-73.5.2.1), se recomienda ajustar la valvula y verificar la hermeticidad del
sello en un banco de pruebas.

86.1 El banco de pruebas debe tener un acumulador (pulmoén).

862 La valvula debe configurarse para abrirse a la presion de apertura (AJ / F)
(4.7), indicada en la placa de identificacion de la valvula (Figura 11).
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Figura 11
Con fluidos compresibles, la presion de apertura se define como la presién a la
cual la valvula se abre abruptamente (POP) y no aquella a la que comienza la fuga
(simmer).

8.6.3 El procedimiento de prueba de la valvula de seguridad debe estar de acuerdo con
el codigo ASME Sec.| (PG-73.5.2) y API STD 527.

8.64 Antes de instalar la valvula en el banco de pruebas, retire todos los desechos y
particulas, como piezas de juntas o cualquier otro material sélido, del banco
de pruebas y la entrada de la valvula. Seleccione el manémetro de acuerdo
con la presién de apertura de la valvula, entre el 25% y el 75% de la escala.
Asegurese de que el manémetro esté calibrado y dentro de la fecha de
caducidad.

8.65 Instale la valvula en el banco de pruebas. Si la valvula se abre por debajo de la
presion deseada, es necesario comprimir el resorte. Sujete la varilla (19) para
evitar que encienda el disco y gire el tornillo de ajuste (24) en sentido horario.
Si la valvula no se abre a la presion deseada, disminuya la presion de banco
en aproximadamente un 20% y disminuya lentamente la compresion del
resorte girando el tornillo de ajuste en sentido anti horario. Continle el ajuste
hasta que la valvula se abra a la presion deseada. Sostenga el vastago
mientras gira el tornillo de ajuste. El vastago de la valvula debe estar centrado
con el tornillo de ajuste. La friccion del vastago contra los lados del tornillo de
ajuste puede afectar la funcién de la valvula.

8.6.6 Si es dificil que la valvula explote, debido al bajo volumen disponible en el banco,
el anillo de ajuste inferior (08) se puede levantar (girar en sentido anti horario)
hasta que toque el disco. luego regresando de 2 a 3 muescas.

Despresurice el banco para hacer este ajuste. Después de las pruebas,
reposicione el anillo de ajuste inferior

8.6.7 Verifique que la valvula cumpla con los requisitos del codigo ASME (Tabla 04) para
la presién de apertura.

8.6.8 Bloquee latuerca de seguridad (25) y repita la prueba. Se deben obtener al menos
dos repeticiones de apertura a la misma presion para asegurarse de que la
vélvula se haya ajustado correctamente.

8.69 Revise la valvula en busca de fugas de acuerdo con el Cédigo ASME Sec. PG-
73.5.3y API STD 527.

8.6.10 Instale el disco de la palanca (27) y bloquéelo con la contratuerca (28), instale la
capucha (29) y la palanca (33).

IM-D340-01 BR Rev. 01 spir%arco 25



8.6.11 Después de los ajustes y verificaciones en el banco, la vélvula esta lista para ser
instalada y ajustada bajo condiciones de servicio.

8.6.12 Después de completar los ajustes y verificaciones, la valvula debe sellarse (ASME
Seccién | PG-73.2.9).

Notas:
* A menos que la capacidad del banco de pruebas seaigual o mayor que la capacidad
delavalvula, no es posible ajustar el diferencial de alivio. Coloque los anillos de ajuste
de acuerdo con el item 7.2.

« El posicionamiento incorrecto de los anillos de ajuste afectara el rendimiento correcto
de la valvula.

8.7 Pruebas de instalacién del servicio

8.8 Servicio

8.8.1 Instale la valvula de acuerdo con el item 6 de este manual.

8.82 Ajuste la valvula de acuerdo con los procedimientos descritos en el item 7 de este
manual.

8.9 Apertura Manual de la Valvula (Bajo condiciones de flujo)

. Cada valvula de seguridad que funciona con vapor de agua o aire comprimido, debe
tener un dispositivo operado manualmente (palanca de prueba), de acuerdo con los
codigos ASME Seccion | PG-73.2.4 y ASME Seccién VIII UG-136 (a) (3). Para activar
la palanca de prueba, la presion del sistema debe ser al menos del 75% de la presion
de apertura de la valvula (4.06). Bajo condiciones de flujo, el disco (09) debe levantarse
completamente de su asiento para que la suciedad, el sedimento y las particulas sélidas
no queden atrapadas en las superficies de sellado. Para permitir que la valvula se cierre,
suelte completamente la palanca.

8.10 Prueba hidrostatica

. Cuando se requieren pruebas hidrostaticas después de la instalacion de las
vélvulas de seguridad, se deben quitar y reemplazar con un tapon o brida ciega.

Si no es posible eliminarlos, debe usarse el bloqueo de prueba (GAG) (Figura 14)

Es comuin Valvulas de Seguridad presentar problemas causados por apriete excesivo
de la traba de teste (GAG). Cuando necesario utilizarla, ella debe recibir apriete manual,
sin auxilio de herramientas. Esto sera suficiente parano permitir e aperturade lavalvula,
durante la realizacién de las pruebas hidrostaticas.
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Sucursales de Ventas
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Spirax Sarco Espanha

Sant Josep 130, Poligon El Pla

08980 Sant Feliu de Llobregat — Spain
Fone: +34 9 3685 79

E-mail: spiraxsarco@es.spiraxsarco.com

Sao
Paulo Matriz
e Fabrica

Estrada Manoel Lages do

Chéao, 268 Cotia - SP -

CEP: 06705-050 Fone

(11) 4615-9000
vendas.brasil@br.spiraxsarco.com
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