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ESTAS INSTRUCCIONES PROPORCIONAN AL CLIENTE/OPERADOR INFORMACION
IMPORTANTE DE REFERENCIA ESPECIFICA DEL PROYECTO, ADEMAS DE LOS
PROCEDIMIENTOS NORMALES DE FUNCIONAMIENTO Y MANTENIMIENTO DEL
CLIENTE/OPERADOR. DADO QUE LAS FILOSOFIAS DE OPERACION Y MANTENIMIENTO
VARIAN, BAKER HUGHES (Y SUS SUBSIDIARIAS Y AFILIADAS) NO INTENTA DICTAR
PROCEDIMIENTOS ESPECIFICOS, SINO PROPORCIONAR LIMITACIONES Y REQUISITOS
BASICOS CREADOS POR EL TIPO DE EQUIPO PROPORCIONADO.

ESTAS INSTRUCCIONES SUPONEN QUE LOS OPERADORES YATIENEN UN CONOCIMIENTO
GENERAL DE LOS REQUISITOS PARA LA OPERACION SEGURA DE LOS EQUIPOS
MECANICOS Y ELECTRICOS EN ENTORNOS POTENCIALMENTE PELIGROSOS. POR LO
TANTO, ESTAS INSTRUCCIONES DEBEN INTERPRETARSE Y APLICARSE EN CONJUNTO
CON LAS NORMAS Y REGLAMENTOS DE SEGURIDAD APLICABLES EN EL SITIO Y LOS
REQUISITOS PARTICULARES PARA LA OPERACION DE OTROS EQUIPOS EN EL SITIO.

ESTAS INSTRUCCIONES NO PRETENDEN CUBRIR TODOS LOS DETALLES O VARIACIONES
DE LOS EQUIPOS, NI PREVER TODAS LAS POSIBLES CONTINGENCIAS QUE DEBAN
AFRONTARSE ENRELACION CONLAINSTALACION,LAOPERACION O ELMANTENIMIENTO.
S| SE DESEA MAS INFORMACION O SI SURGEN PROBLEMAS PARTICULARES QUE NO
ESTAN SUFICIENTEMENTE CUBIERTOS PARALOS PROPOSITOS DEL CLIENTE/OPERADOR,
EL ASUNTO DEBE REMITIRSE A BAKER HUGHES.

LOS DERECHOS, OBLIGACIONES Y RESPONSABILIDADES DE BAKER HUGHES Y DEL
CLIENTE/OPERADOR SE LIMITAN ESTRICTAMENTE A LOS EXPRESAMENTE PREVISTOS
EN EL CONTRATO RELATIVO AL SUMINISTRO DEL EQUIPO. LA EMISION DE ESTAS
INSTRUCCIONES NO IMPLICA NINGUNA REPRESENTACION O GARANTIA ADICIONAL POR
PARTE DE BAKER HUGHES EN RELACION CON EL EQUIPO O SU USO.

ESTAS INSTRUCCIONES SE ENTREGAN AL CLIENTE/OPERADOR UNICAMENTE PARA
AYUDAR EN LA INSTALACION, PRUEBA, OPERACION Y/O MANTENIMIENTO DEL EQUIPO
DESCRITO. ESTE DOCUMENTO NO SE PUEDE REPRODUCIR TOTAL O PARCIALMENTE SIN
LA APROBACION POR ESCRITO DE BAKER HUGHES.
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Tabla de conversion

Todos los valores del Sistema Consuetudinario de los Estados
Unidos (USCS, por sus siglas en inglés) se convierten en
unidades métricas utilizando los siguientes factores de

conversion:
in 254 mm
Ib 0.4535924 kg
in? 6.4516 cm?
ft3/min 0.02831685 m3/min
gal/min 3.785412 L/min
Ib/h 0.4535924 kg/h
psig 0.06894757 barg
ftlb 1.3558181 Nm
°F 5/9 (°F-32) °C

Nota: Multiplique la unidad USCS por el factor de conversién para obtener el valor métrico.

AVISO

Para configuraciones de la valvula
gue no se indiquen en este manual,
pongase en contacto con su Centro
local Green Tag (GTC)™ para
obtener asistencia.
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l. Sistema de senalizacién y etiquetado de seguridad

del producto

En los bloques de margenes rectangulares de este manual se han
incluido las etiquetas de seguridad correspondientes, siempre y cuando
sean necesarias. Las etiquetas de seguridad son rectangulos orientados
verticalmente, como se muestra en los ejemplos representativos (abajo),
que constan de tres paneles rodeados por un borde estrecho. Los paneles
pueden contener cuatro mensajes que comunican:

* El nivel de gravedad del peligro
* La naturaleza del peligro

* La consecuencia de la interaccion humana, o del producto, con el
peligro.

» Las instrucciones, si es necesario, sobre como evitar el peligro.

El panel superior del formato contienq una palabre} de sefalizacion
(PELIGRO, ADVERTENCIA, PRECAUCION o ATENCION) que comunica
el nivel de gravedad del peligro.

El panel central contiene una ilustracion que comunica la naturaleza del
peligro, y la posible consecuencia de la interaccion humana o del producto
con el peligro. En algunos casos de riesgos humanos, la ilustracién puede,
en cambio, describir las medidas preventivas que deben tomarse, como el
uso de equipos de proteccion.

El panel inferior puede contener un mensaje de instrucciones sobre como
evitar el peligro. En el caso de los peligros para las personas, este mensaje
puede contener también una definicion mas precisa del peligro y de las
consecuencias de la interacciéon humana con el peligro, que la que puede
comunicarse Unicamente mediante la ilustracion.

@ @ ®
A PELIGRO A noverrencia | A\ precaucion

< v
\ A 4
RADIATION AREA
KEEP QUT

RWP REQUIRED FOR
ENTRY.

No retire los pernos si hay Conozca los procedimientos
presion en la linea, ya que de “fisica de la salud” nuclear,
esto provocara graves si corresponde, para evitar
lesiones personales o la posibles lesiones personales

muerte. graves o la muerte.

Utilice el equipo de
proteccién necesario para
evitar posibles lesiones.

O

PELIGRO — Peligros inmediatos
que PROVOCARAN lesiones
personales graves o la muerte.

@

ADVERTENCIA —  Peligros
o practicas inseguras que
PODRIAN provocar lesiones
personales graves o la muerte.

®

PRECAUCION —  Peligros
o practicas inseguras que
PODRIAN provocar lesiones
personales leves.

@

ATENCION — Peligros o
practicas inseguras que
PODRIAN provocar dafos al
producto o a la propiedad.

AATENCI()N

No la deje caer
ni la golpee.
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ll. Alertas de seguridad

A PELIGRO

No retire los pernos si hay
presion en la linea, ya que
esto provocara graves
lesiones personales o la
muerte.

AADVERTENCIA

El uso inadecuado o la
reparacion de un dispositivo
presurizado puede provocar
lesiones personales graves

o la muerte.

AADVERTENCIA

Proporcione y use
proteccion para evitar
el contacto con piezas
calentadas y/o presurizadas.

8 | Baker Hughes

AADVERTENCIA

Preste atencion a todas las
advertencias de la etiqueta
del envase.

AADVERTENCIA

No trabaje con valvulas
mientras esté bajo influencia
de intoxicantes o narcéticos.

Leer - Comprender - Llevar a la
practica

1.

PELIGRO: La alta temperatura/presion puede causar
lesiones. Asegurese de que no haya presion en el
sistema antes de reparar o retirar las valvulas.

PELIGRO: No se coloque delante de la salida
de valvula durante la descarga. MANTENGASE
ALEJADO DE LA VALVULA para impedir la exposicion
a los medios atrapados corrosivos.

PELIGRO: Al inspeccionar una valvula de alivio
de presion para detectar fugas. [ TENGA MUCHO
CUIDADO!

. ADVERTENCIA: Deje que el sistema se enfrie a

temperatura ambiente antes de limpiar, dar servicio
o reparar el sistema. Los componentes o fluidos
calientes pueden causar graves lesiones personales o
la muerte.

ADVERTENCIA: Lea y respete siempre las etiquetas
de seguridad de todos los envases. No quite ni
deforme el envase. No quite ni deforme las etiquetas
del envase. Una manipulacion inadecuada o un uso
incorrecto podria provocar lesiones personales graves
o la muerte.

ADVERTENCIA: Nunca utilice fluidos/gas/aire a
presion para limpiar ropa o partes del cuerpo. Nunca
use partes del cuerpo para comprobar fugas o tasas de
descarga en las areas. Los fluidos/gas/aire a presion
que se inyectan en el cuerpo o cerca de él pueden
causar lesiones personales graves o la muerte.

ADVERTENCIA: Es responsabilidad del propietario
especificar y proporcionar proteccién para las personas
debido a riesgos por piezas presurizadas o calentadas.
El contacto con piezas presurizadas o calientes puede
provocar graves lesiones personales o la muerte.

ADVERTENCIA: No permita que nadie bajo la
influencia de sustancias toxicas o narcéticos trabaje
en los sistemas presurizados o cerca de ellos. Los
trabajadores bajo la influencia de intoxicantes o
narcoticos son un peligro tanto para si mismos como
para otros empleados y pueden causar lesiones
personales graves o la muerte a si mismos o a terceros.

ADVERTENCIA: Un servicio y una reparacion
incorrectos podria provocar dafios en el producto o en
la propiedad, asi como lesiones personales graves o la
muerte.

Nota: Cualquier pregunta de servicio que no esté

cubierta en este manual, debe remitirse a su
Centro local de Green Tag (GTC).
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Il. Alertas de seguridad (continuacion)

AADVERTENCIA AADVERTENCIA

E ibl " I Las herramientas
S IS LD G5 UELTE] inadecuadas o el uso

no cubra todos los peligros incorrecto de las mismas
potenciales. podrian provocar lesiones
personales o dafos en el

producto.

AADVERTENCIA A PRECAUCION

o/
\ A4
RADIATION AREA
KEEP OUT

RWP REQUIRED FOR
ENTRY.

Conozca los procedimientos Preste atencién a todas las
de “fisica de la salud” advertencias del manual
nuclear, si corresponde, de servicio. Leer las
para evitar posibles lesiones instrucciones de instalacion
personales graves o la antes de instalar la(s)
muerte. valvula(s).

A PRECAUCION A PRECAUCION

Utilice el equipo de Utilice siempre
proteccion necesario para procedimientos de

evitar posibles lesiones. restauracion apropiados.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

7. ADVERTENCIA: Estas ADVERTENCIAS son lo mas
completas posible, pero no todos los métodos de
servicio concebibles no evalian todos los peligros
potenciales.

8. ADVERTENCIA: El uso de herramientas inadecuadas
o el uso incorrecto de las mismas podrian provocar
lesiones personales, o dafos en el producto o a la
propiedad.

9. ADVERTENCIA: Esta linea de productos de la
valvula no esta disefiada para aplicaciones nucleares
radiactivas. Algunos productos de valvulas fabricados
por Baker Hughes pueden utilizarse en ambientes
radiactivos. Por lo tanto, antes de iniciar cualquier
operacion en un entorno radiactivo, se deben seguir
los procedimientos adecuados de "fisica de la salud",
si corresponde.

1. PRECAUCION: Preste atenciéon a todas las
advertencias del manual de servicio. Lea las
instrucciones de instalacion antes de instalar la(s)
valvula(s).

2. PRECAUCION: Usar proteccién auditiva cuando
pruebe o ponga en funcionamiento las valvulas.

3. PRECAUCION: Usar proteccién adecuada para los
ojos y la ropa.

4. PRECAUCION: Llevar un aparato de proteccién
respiratoria para protegerse de los medios toxicos.

Nota: Cualquier pregunta de servicio que no esté
cubierta en este manual, debe remitirse a su
Centro local de Green Tag (GTC).

Restauracion de la seguridad

El servicio y la reparaciéon apropiados son importantes
para el funcionamiento seguro y confiable de todos los
productos de valvulas. La restauracion a la calidad
original y las especificaciones de fabricacion lograran los
resultados deseados. Los procedimientos desarrollados
por Baker Hughes como se describe en el manual de
instalacién y mantenimiento aplicable, seran efectivos
cuando se apliquen correctamente.
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lll. Aviso de seguridad

Una instalacion y puesta en marcha correctas son esenciales para el
funcionamiento seguro y fiable de todos los productos de valvulas. Los
procedimientos pertinentes que recomienda Baker Hughes, y que se describen
en estas instrucciones, son métodos eficaces para realizar las tareas requeridas.

A PRECAUCION

Esimportante tener en cuenta que estas instrucciones contienen varios “mensajes
de seguridad” que deben leerse cuidadosamente con el fin de minimizar el
riesgo de lesiones personales, o la posibilidad de que se sigan procedimientos
inadecuados que puedan dafar el producto Baker Hughes Consolidated™,
o hacerlo inseguro. También es importante entender que estos “mensajes de
seguridad” no son exhaustivos. Baker Hughes no puede conocer, evaluar y
asesorar a ningun cliente sobre todas las formas imaginables de realizar las
tareas, ni sobre las posibles consecuencias peligrosas de cada una de ellas.
Por lo tanto, Baker Hughes no ha llevado a cabo ninguna evaluacion amplia
de estg tipo, por lo que cualquier persona que utilice un procedlmlent(? ylo Utilice el equipo de
herramienta que no sea recomendada por Baker Hughes, o que se desvie de proteccién necesario para
las recomendaciones de Baker Hughes, debe estar completamente segura de evitar posibles lesiones.
que ni la seguridad personal, ni la seguridad de la valvula, estaran en peligro
debido al método y/o las herramientas seleccionadas. Comuniquese con su
Centro local Green Tag si tiene alguna pregunta relacionada con los métodos o
procedimientos.

La instalaciéon y puesta en marcha de valvulas y/o productos de valvulas puede
implicar la proximidad de fluidos a una presién y/o temperatura extremadamente
altas. Por lo tanto, deben tomarse todas las precauciones para evitar que el
personal se lesione durante la realizacion de cualquier procedimiento. Estas
precauciones deben consistir, entre otras, en la proteccion de los timpanos, la
proteccion de los ojos y el uso de ropa de proteccion (por ejemplo, guantes,
etc.) cuando el personal se encuentre en la zona de trabajo de las valvulas o
en sus alrededores. Debido a las diversas circunstancias y condiciones en las
que se pueden realizar estas operaciones en los productos de Baker Hughes,
y a sus posibles consecuencias peligrosas, Baker Hughes no puede evaluar
todas las condiciones que podrian dafiar al personal o al equipo. Sin embargo,
Baker Hughes ofrece ciertas precauciones de seguridad solo para informacion
del cliente.

Es responsabilidad del comprador o usuario de las valvulas/equipos de Baker
Hughes capacitar adecuadamente a todo el personal que vaya a trabajar con
las valvulas/equipos correspondientes. Para mas informacién sobre los horarios
de capacitacion, pongase en contacto con su Centro local Green Tag. Ademas,
antes de trabajar con las valvulas/equipos correspondientes, el personal que
vaya a realizar dichos trabajos debera familiarizarse a fondo con el contenido de
estas instrucciones.
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IV. Informacion sobre la garantia

A PRECAUCION

Los articulos defectuosos

y no conformes deben ser

inspeccionados por Baker
Hughes

La retirada y/o rotura
del sello anulara
nuestra garantia.

Declaracién de garantia

Declaracion de garantia'- Baker Hughes garantiza que sus productos y trabajo
cumpliran con todas las especificaciones aplicables y otros requisitos especificos de
los productos y trabajo (incluidos los de rendimiento) si los hubiera, y que estaran
libres de defectos en los materiales y la mano de obra.

PRECAUCION: Los articulos defectuosos y no conformes se deben retener para la
inspeccion de Baker Hughes y se deben devolver al punto original F.O.B. a peticion.

Seleccion incorrecta o aplicacion incorrecta de productos — Baker Hughes no se hace
responsable de la seleccion incorrecta o aplicacion incorrecta de nuestros productos
por parte del cliente.

Trabajos de reparacién no autorizados — Baker Hughes no ha autorizado a ninguna
compafiia de reparacion, contratista o persona no afiliada a Baker Hughes a realizar
un servicio de reparacion de garantia en nuevos productos o reparados en campo de
su fabricacion. Por lo tanto, los clientes que contraten dichos servicios de reparacion
de fuentes no autorizadas deben hacerlo bajo su propio riesgo.

Retirada no autorizada de los sellos — Todas las valvulas nuevas y reparadas en el
campo por el servicio de campo de Baker Hughes estan selladas para asegurar al
cliente nuestra garantia contra la mano de obra defectuosa. La retirada y/o rotura no
autorizada de este sello anulara nuestra garantia.

1. Consulte las condiciones de venta estandar de Baker Hughes para
obtener detalles completos sobre la garantia y la limitacion de recursos y
responsabilidad.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados. Manual de instrucciones de la POSRV y MPV de la serie Consolidated 3900 | 11



V. Terminologia para valvulas de alivio de presién

operadas por piloto

Acumulacion: El aumento de presidn sobre la presion
de trabajo maxima admisible del recipiente durante
la descarga a través de la POSRYV, expresado como
porcentaje de esa presién o en unidades de presién
reales.

Contrapresion: La presién en el lado de descarga de
la POSRV:

o

Contrapresion acumulada: Presién que se
desarrolla en la salida de la valvula como resultado
del flujo, después de que la POSRV se haya
abierto.

Superimposicion de contrapresion: Presion en
el cabezal de descarga antes de que se abra la
POSRV.

Contrapresion constante: Contrapresion
superpuesta que es constante con el tiempo.

Contrapresion variable: Contrapresion superpuesta
que varia con el tiempo.

Purga: La diferencia entre la presion de ajuste y la
presion de reajuste de la POSRYV, expresada como un
porcentaje de la presion de ajuste o en unidades de
presion real.

Presion de ajuste diferencial en frio: La presion a la
que la valvula se ajusta para abrirse en el banco de
pruebas. Esta presién se corrige para la contrapresion
cuando la ventilacion de un piloto de accion rapida se
canaliza a la salida de la valvula principal.

Diferencial entre las presiones de funcionamiento
y de ajuste: Las valvulas en servicio de proceso
generalmente daran mejores resultados si la presion
de funcionamiento no excede el 90% de la presion de
ajuste. Sin embargo, en las lineas de descarga de la
bomba y el compresor, el diferencial requerido entre
las presiones de funcionamiento y las establecidas
puede ser mayor debido a las pulsaciones de presién
provenientes de un pistdn alternativo. La valvula debe
ajustarse lo mas por encima posible de la presion de
funcionamiento.

Elevacion: El recorrido real del disco desde la posicién
cerrada cuando una valvula esta descargando.

Presion de trabajo permisible maxima: La presion
manomeétrica maxima permisible en un recipiente
a una temperatura designada. Un recipiente no
podra funcionar por encima de esta presion ni de su
equivalente a ninguna temperatura del metal distinta
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de la utilizada en su disefio. En consecuencia, para
esa temperatura del metal, es la presién mas alta a la
que la POSRYV primaria esta configurada para abrirse.

Presion de funcionamiento: La presion manométrica
a la que normalmente se somete el recipiente en
servicio. Se proporciona un margen adecuado entre
la presion de funcionamiento y la presion de trabajo
maxima permitida. Para garantizar un funcionamiento
seguro, la presion de funcionamiento debe ser al
menos del 10% por debajo de la presidén de trabajo
maxima permitida o de 5 psig (0.34 bar), lo que sea
mayor.

Sobrepresién: Un aumento de presién sobre la
presion de ajuste del dispositivo de alivio primario.
La sobrepresion es similar a la acumulacién cuando
el dispositivo de alivio se establece a la presion de
trabajo maxima permitida del recipiente. Normalmente,
la sobrepresion se expresa como un porcentaje de la
presion de ajuste.

Vélvulas de alivio de seguridad operadas por piloto
(POSRV): Una valvula de alivio de presion en la que
el dispositivo de alivio principal se combina con una
valvula de alivio de presion auxiliar autoaccionada y
se controla mediante esta.

Capacidad nominal: El porcentaje de flujo medido
a un porcentaje autorizado de sobrepresion

permitido por el cédigo aplicable. La capacidad nominal
se expresa generalmente en libras por hora (Ib/h) o

kg/h para vapores, pies cubicos estandar por minuto
(SCFM) o m3®/min para gases, y en galones por minuto
(GPM) o litro/min (L/min) para liquidos.

Vélvulas de alivio de seguridad (SRV): Un dispositivo
automatico de alivio de presion utilizado como valvula
de seguridad o de alivio, dependiendo de la aplicacion.
La SRV se utiliza para proteger al personal y al equipo
evitando una sobrepresidn excesiva.

Presion de ajuste: La presion manométrica en la
entrada de la valvula para la cual se ha ajustado la
valvula de alivio para que se abra en condiciones
de servicio. En el servicio de liquidos, la presion de
entrada a la que la valvula comienza a descargar
determina la presién de ajuste. En el servicio de gas o
vapor, la presiéon de entrada a la que la valvula estalla,
determina la presion de ajuste.
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VI. Manipulacién y almacenamiento

Manipulacién

1. PRECAUCION: Las valvulas bridadas, ya sea en cajas o fuera de ellas, siempre
debe mantenerse con la brida de entrada hacia abajo, en la posicion normal de
instalacion para evitar desalineaciones y danos en las piezas internas.

2. PRECAUCION: Las valvulas de alivio de presion, ya estén embaladas o no,
nunca deben someterse a impactos fuertes. Se debe tener especial cuidado
cuando la vélvula se esta cargando o descargando de un camién, y cuando se
esta elevando a su posicién para su instalacion.

3. PRECAUCION: Nunca intente levantar todo el peso de la valvula por el
ensamblaje piloto, los dispositivos externos o la tuberia. Levante la valvula por
los cancamos que se muestran en la figura de la sefal de seguridad.

Almacenamiento

Lasvalvulasde aliviode presion deben almacenarse en unambiente secoy protegerse
del clima. No deben sacarse de los patines o las cajas hasta inmediatamente antes
de empezar con la instalacion en el sistema.

Los protectores de brida y los tapones de sellado no deben retirarse hasta que la
valvula se instale en el sistema. Esto incluye tanto los protectores de entrada como
los de salida.

A PRECAUCION

Mantenga siempre la valvula
en posicion vertical cuando
se manipule o se almacene.

A PRECAUCION

No someta las valvulas a
impactos bruscos.
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VIl. Instrucciones de preinstalacion e instalacion

A PRECAUCION

I}
Ld

Nunca intente levantar la
valvula con nada mas que los
cancamos.

A PRECAUCION

!

Evite que la suciedad entre
en el puerto de salida o de
entrada.

A PRECAUCION

Instale siempre la valvula
en posicion vertical y

recta.
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Preinstalacion e instalacion

PRECAUCION: Después de desembalar la valvula y retirar los dispositivos de proteccion, tenga
cuidado y evite que la suciedad y otras materias extrafias entren en el puerto de entrada como el
de salida.

Instrucciones de montaje

PRECAUCION: Las valvulas de alivio de presién deben montarse en posicién vertical y recta.
Instalar una valvula en cualquier otra posicién afectara negativamente su funcionamiento en
diversos grados como resultado de la desalineacién inducida de las piezas.

Solo puede colocarse una valvula de cierre entre el recipiente a presién y su valvula de alivio segun
lo permitido por las normas del cédigo. Si se coloca una valvula de cierre entre el recipiente a
presion y la SRV, el area del puerto de la valvula de cierre debe ser igual o superior al area interna
nominal asociada con el tamaio de la tuberia de la entrada de la SRV. La caida de presion desde
el recipiente hasta la SRV no debe exceder el 3 % de la presion de ajuste de la valvula, cuando
fluya a plena capacidad.

Las bridas y las superficies de la junta deben estar libres de suciedad y residuos cuando se instalan
las valvulas. Los pernos de la brida deben apretarse uniformemente para evitar la distorsion del
cuerpo de la valvula y la boquilla de entrada. Antes de la puesta en marcha, asegurese de que
todos los puntos roscados estén apretados y seguros.

Prueba hidrostatica

Antes de la prueba hidrostatica del sistema de recipiente a presion, se debe retirar la valvula de
alivio de seguridad operada por piloto y se debe bloquear la brida de montaje de la valvula.

Consideraciones de servicio

Para obtener un mejor rendimiento, las valvulas de alivio de presién deben ser mantenidas
anualmente a menos que el historial de mantenimiento indique lo contrario. Deben estar ubicados
para facilitar el acceso y la extraccién para el servicio.

Deteccion remota

Si la caida de presion entre la fuente de presion en el equipo a proteger y la presion en la entrada
de la valvula de alivio excede el 3%, la linea de deteccién a la valvula piloto debe conectarse
directamente al equipo que se esta protegiendo en lugar de a la conexién de deteccion en el cuello
de entrada de la valvula principal. El puerto de deteccion de la valvula principal debe taponarse
con un tapén de tuberia NPT de tamafo adecuado. Para la deteccién remota, el tubo de 0.375
pulgadas (9.53 mm) de diametro es adecuado para distancias de hasta 10 pies (3.048 m).

Para la valvula de bloqueo y otras caracteristicas especiales de instalacion, consulte la norma API
520 o a la fabrica.

Velocidad de carga

Al igual que con todas las valvulas de alivio operadas por pilotos, la velocidad de carga debe
controlarse cuidadosamente para minimizar los efectos adversos de las sobrecargas de presion
extremas. Con muchos afios de experiencia operativa junto con la investigacion y el desarrollo,
la importancia de la velocidad de carga adecuada se ha establecido como uno de los principales
contribuyentes a muchos problemas evitables de las valvulas. Con base en las pruebas y la
experiencia operativa, se demostré que una velocidad de carga de alrededor de 2% de la presion
de ajuste de la valvula por segundo o el equivalente de un aumento constante de la presion en un
intervalo de un minuto no tiene efectos adversos debido al golpe de ariete durante la presurizacion.
Se ha demostrado que esto proporciona el mejor equilibrio entre los procedimientos de puesta
en marcha rapida al tiempo que elimina la posibilidad de dafios evitables en la valvula. Para
aplicaciones donde se espera que las tasas de presurizacion sean altas, se puede usar una botella
de nitrégeno (conectada al conector de prueba de campo) precargada hasta el 97% de la presion
de ajuste.

Precarga

Durante la precarga del economizador antes de la presurizacion, se recomienda que la presion de
precarga no exceda los 15-25 psi (1-1.5 bar). Para presiones que excedan este limite, se puede
usar una botella de nitrégeno (conectada al conector de prueba de campo) precargada hasta el
97% de la presion de ajuste.
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VIll. Introduccion

A. Introduccién general

Una valvula de alivio de presion operada por piloto es
una valvula de alivio de presion en la que el dispositivo
de alivio principal se combina con una valvula de alivio
de presion auxiliar autoaccionada y se controla mediante
esta.

Nota: Fuente: Cédigo ASME, seccion XIll, parrafo
3.1.2

Las POSRV son utilizadas en cientos de aplicaciones
diferentes, incluidos liquidos e hidrocarburos; por lo
tanto, la valvula esta disefiada para cumplir con muchos
requisitos.

Las valvulas de la Serie 3900 incluidas en este manual
pueden usarse para cumplir con los requisitos de la
Seccion lll y la Seccién UV de ASME. No se pueden usar
en calderas de vapor o sobrecalentadores de la seccién
| de ASME, pero se pueden usar en vapor de proceso.

La valvula piloto modular Consolidated (MPV) esta
disefada para proporcionar caracteristicas de rendimiento
confiables y un funcionamiento estable dentro de un
rango de presion de 15 psig a 6250 psig (1.03 barg a
430.92 barg)

B. Introduccion a la valvula
piloto

La construccion de la piloto estandar consta de piezas
316SS con juntas téricas de nitrilo y diafragmas de nitrilo
(solo 07 clases) con sellos basados en Teflon® en todas
partes. Se pueden proporcionar materiales alternativos
poniéndose en contacto con la fabrica.

Caracteristicas de la valvula piloto

* Una piloto se adapta a todas las valvulas principales
» Sellos de juntas toricas estandar

« Superior estanqueidad del asiento

» Ajuste preciso de la purga y el punto de ajuste
» Cierre positivo después del purgado

* Reduce la formacion de hielo y la obstruccion
+ Pilotos dobles

* Rellenos dobles

» Conexion de prueba de campo

* Deteccion remota

* Relleno de linea de deteccién opcional

» Impedidor de reflujo

¢ Purga manual

* Interruptor diferencial de presion

* Ajustes externos de purga

Servicios y aplicaciones

Las limitaciones de presion y temperatura de la valvula
principal se combinan en categorias de clase de presién
de acuerdo con las normas ANSI. Por el contrario, los
limites de presion y temperatura de la valvula piloto se
presentan por separado.

Nota: Al reemplazar o reparar la valvula principal
y el ensamblaje de la valvula piloto, preste
especial atencion a las limitaciones de presion
y temperatura tanto para la valvula principal
como para la valvula piloto para garantizar la
compatibilidad.

Tabla 1: Servicios y aplicaciones

Rango de presion Rango de temperatura
Modelo Servicio min. max. min. max.
psig barg psig barg °F °C °F °C

39PV07, GS, SS, o LA Gas, aire, vapor o liquido 15 1.03 750 51.71 -40 -40.0 505 262.8
39MV07 GS 0 SS Gas, aire o vapor 15 1.03 750 51.71 -40 -40.0 505 262.8
39MV07 LS Liquido 15 1.03 750 51.71 -40 -40.0 505 262.8
39PV37 GS, SSo LA Gas, aire, vapor o liquido 751 51.78 | 3750 |258.55| -40 -40.0 505 262.8
39MV22 GS 0 SS Gas, aire o vapor 751 51.78 | 3750 |258.55| -40 -40.0 505 262.8
39MV22 LA Liquido 751 51.78 | 3750 | 258.55| -40 -40.0 505 262.8
39MV72 GS, SSo LA Gas, aire, vapor o liquido | 3751 | 258.62 | 6250 |430.92 | -40 -40.0 505 262.8

Nota: Con lainstalacién del intercambiador de calor, el rango de temperatura puede ampliarse de -320°F a 650°F,

(-195.6°C a 343.3°C)
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VIIl. Introduccion (cont.)

C. Introduccion de la valvula
principal

Los cuerpos de fundicion de las valvulas de alivio de
seguridad de operaciéon piloto Consolidated (POSRV)
estan disefiados para satisfacer las combinaciones
de conexién de entrada y salida especificadas con
frecuencia. Los tamafos varian de 1.00” a 12.00” (25.4
mm a 304.8 mm); clasificaciones de presion de clase 150
- 2500. El principio de doble asiento de la junta térica de
la valvula principal es el mismo que el disefio que se ha
utilizado con éxito en la SRV Consolidated durante mas
de 30 afos.

las capacidades estan certificadas por la Junta nacional
de inspectores de calderas y recipientes de presion
y publicadas en su NB18 titulado "Certificaciones de
dispositivos de alivio de presion".

Caracteristicas de la valvula principal

» Capacidad controlada por orificio
* Disco guiado por boquilla
* Mejor estanqueidad

* Boquillas extraibles para reemplazar o volver a
mecanizar

» Tamanos de juntas téricas estandar: facilmente
disponibles, facilmente reemplazables

» Cumple con el estandar ASME seccion XIlI
(Designador UV)

 Multiples orificios por tamafo de valvula

» Capacidades certificadas por la Junta nacional
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Disenos de asientos opcionales de la
valvula principal

1. Asiento metalico (Figura 1):

Disponible con un disco de metal soélido que
proporciona un asiento de metal a metal. Esto permite
que las capacidades de rango de temperatura de la
valvula se amplien con el intercambiador de calor
apropiado de -320°F a 650°F (-195.6°C a 343.3°C).

2. Asiento blando (Figura 2):

El retenedor de la junta térica tiene dos ranuras
mecanizadas en el borde biselado superior, lo que
permite que la presion del sistema llegue a la camara
detras de la junta térica. Esto ejerce presion contra
una superficie de asiento metalico especialmente
curvada en la boquilla de la valvula. El disefio del
sello del asiento de la junta térica mantiene un
mayor grado de estanqueidad ya que el aumento de
la presion de funcionamiento fuerza la junta térica
contra el asiento metalico.

Cuando la valvula se abre, no hay acumulacion de
presion en la camara de la junta térica ya que las
ranuras ventilan la presion a un area de presion mas
baja.

Este disefio cuenta con un asiento secundario de
metal a metal el cual se vuelve efectivo si se pierde la
integridad de la junta térica. El asiento biselado y el
disco guian a la junta térica a su posicion eliminando
el roce y la abrasion.
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IX. POSRV de la serie Consolidated 3900

A. Valvula de asiento metalico

Nomenclatura

Base

Vista A

Boquilla

Junta térica de la
boquilla

Tapa

Junta toérica de la placa
de cubierta

Resorte

Guia

Junta térica de la guia

© 0 N O O A O N -

Disco

10 Retenedor de disco

11 Soporte de disco

Sello del soporte de
disco

13 Juntas guia

Tornillo de sombrerete/
perno

15 Tuerca

16 Sello del disco
Retenedor de la junta

17 e
torica
18 Junta térica del asiento
19 Tornillo de bloqueo
4 . N
Vista A

Servicio de vapor

A
12 19
18
9
/ \/ 17
2 - | 2
| 3

Ensamblaje del disco de asiento blando

Figura 2: Construccién de la valvula principal - Asiento blando
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IX. POSRYV de la serie Consolidated 3900 (cont.)
C. Valvula piloto 39PV07/37 (servicio estandar)

Nomenclatura

1 Base principal
Tapa del ajustador

Ajustador superior

Tuerca de seguridad del ajustador

2
3
4 Ajustador inferior
5
6

Tornillo de compresion

Tuerca de seguridad del tornillo de

compresion
8 Arandela del resorte
9 Resorte
NPT 1/4"- 18 10 Insercion superior

VENTILACION
11 Insercion inferior
12 Piston principal
13 Tapa (tornillo de compresion)
14 Tornillo de sombrerete (placa
@ superior)

@ 15 Junta térica (ajustador inferior)

16 Junta térica (ajustador superior)

NPT 1/4"-18

DRENAJE 17 Junta torica (insercion)
18 Junta térica (placa superior)
19 Casquete
20 Sello del resorte (pistén principal)
21 Sello qel resorte (ajustador
superior)
i 22 Sello del resorte (insercion)
L. = 23 Conector de prueba de campo
TRADO A 90°

R wos
FUERA DE POSICION Ensamblaje de ventilacion/pantalla
24 de errores (conexion de prueba de
\@ campo)

o5 Ensamblaje de ventilacion

b
0
(ventilacion del casquete)!
G>/ W - 26 Tapon de tuberia (valvula piloto)

27 Tornillo de fijacion (casquete)

34 Placa superior

1. El material estandar es un tapén de
filtro. Para materiales especiales,

se suministra el ensamblaje de
PRESION ALTA ventilacion.

Figura 3: Construccién de la valvula piloto 39PV07/37
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IX. POSRYV de la serie Consolidated 3900 (cont.)
D. Valvula piloto 39MV07 (servicio estandar)

4 AW N.°de
pieza Nomenclatura
1 Base principal
2 Tapa del ajustador
3 Ajustador superior
4 Ajustador inferior
5 Tuerca de seguridad del ajustador
6 Tornillo de compresion
7 Tuerca d_e' seguridad del tornillo de
compresion
8 Arandela del resorte
9 Resorte
10 Insercion superior
11 Insercion inferior
12 Piston principal
13 Tapa (tornillo de compresion)
14 Tornillo de sombrerete (placa superior)
NPT 1/4”-18 15 Junta térica (ajustador inferior)
16 Junta térica (ajustador superior)
- 17 Junta térica (insercion)
18 Junta térica (placa superior)
19 Casquete
20 Sello del resorte (piston principal)
21 Sello del resorte (ajustador superior)
22 Sello del resorte (insercién)
23 Conector de prueba de campo
24 Ensamblaje de_ ventilacion/pantalla de
errores (conexion de prueba de campo)
25 Ensamblaje de ventilacion (ventilacién del
casquete)’
27 Tornillo de fijacién (casquete)
i 34 Placa superior
§§n§?€§i 36 Base del modulador
) /IA '/I//{fgil 37 Tope del modulador
1/4" A;’//////ﬁ 38 Piston del modulador superior
NPT 18 ,., V& 39 Piston del modulador inferior
L‘iﬂ 40 Retenedor de la junta térica
41 Tornillo de bloqueo (retenedor)
42 Tornillo de sombrerete (modulador)
43 Tornillo de cabeza hueca (modulador)
44 Junta térica (base del modulador)
MOSTRADO A 90° 45 Junta térica (tope del modulador)
FUERA DE POSICION 46 Junta térica (asiento del modulador)
47 Junta térica (piston del modulador inferior)
Figura 4: Construccion de la valvula piloto 39MV07 48 Sello del resorte (pistn inferior)
49 Sello del resorte (piston superior)
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1. El material estandar es un tapon de

filtro. Para materiales especiales,
se suministra el ensamblaje de
ventilacion.
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IX. POSRYV de la serie Consolidated 3900 (cont.)
E. Valvula piloto 39MV22/MV72 (servicio estandar)

1/4"-
NPT 18

NPT 1/4"-18
VENTILACION

©.
L oow W

e

30

29

31

32

24

.‘\.

PRESION ALTA

Figura 5: Construccion de la valvula piloto 39MV22/72
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N.° de
pieza

10
1
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

24

25

27
28
29
30
31

32

33
34

Nomenclatura

Base principal

Tapa del ajustador

Ajustador superior

Ajustador inferior

Tuerca de seguridad del ajustador

Tornillo de compresion

Tuerca de seguridad del tornillo de
compresion

Arandela del resorte

Resorte

Insercion superior

Insercion inferior

Piston principal

Tapa (tornillo de compresion)
Tornillo de sombrerete (placa superior)
Junta térica (ajustador inferior)
Junta térica (ajustador superior)
Junta torica (insercion)

Junta térica (placa superior)
Casquete

Sello del resorte (piston principal)
Sello del resorte (ajustador superior)
Sello del resorte (insercién)

Conector de prueba de campo

Ensamblaje de ventilacion/pantalla de
errores (conexion de prueba de campo)

Ensamblaje de ventilacion (ventilacién del
casquete)’

Tornillo de fijacion (casquete)
Punta de piston

Tuerca retenedora del piston
Tornillo de fijacion (piston)
Sello de ventilaciéon (adaptador)

Sello de resorte (adaptador del sello de
ventilacion)

Anillo de respaldo (39MV72 solamente)

Placa superior

1. El material estandar es un tapén de filtro.
Para materiales especiales, se suministra
el ensamblaje de ventilacion..
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X. Principios de funcionamiento
A. Piloto tipo 39PV serie 3900 - Descripcidén operativa

Valvula PV cerrada (posicion normal) superior del disco. Dado que el area de la parte superior
La presion del sistema desde la entrada de la valvula  9€! disco es mayor que el area de la superficie de asiento,
principal es conducida al domo por el piloto a través de la €} @rea diferencial resulta en una fuerza de descarga neta
tuberia de interconexion. Esto iguala la presion en la parte ~ du€ mantiene la valvula principal ligeramente cerrada.

4 )

Figura 6: Valvula PV cerrada (posicion normal)
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X. Principios de funcionamiento (cont.)

Valvula PV abierta (posicién de alivio)

A medida que aumenta la presiébn de entrada, la
posicion piloto choca y sella la presion de entrada de la
valvula principal de la presién del domo. El piloto abre
simultaneamente el sello de ventilacion para recibir la
presion del domo a la presién atmosférica. El disco de la
valvula principal puede levantarse del asiento a medida
que la fuerza del fluido supera la carga de presion ahora
eliminada por encima del disco de la valvula principal. La
valvula se descarga para aliviar la presion del sistema.

Cuando la valvula principal de descarga reduce la
presion de entrada a la presion de purga preestablecida
del piloto, el piston piloto cierra el sello de ventilacion.
Simultaneamente, el sello de entrada se vuelve a abrir
en el piloto. Nuevamente se permite que la presion de
entrada de la valvula principal ingrese al domo por encima
del disco de la valvula principal. A medida que la presion
del domo se iguala con la presion de entrada, la fuerza
hacia abajo creada por las areas diferenciales del disco
cierra la valvula principal.

-

~

Figura 7: Valvula PV abierta (posicion de alivio)
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X. Principios de funcionamiento (cont.)
B. Piloto tipo 39MV07 serie 3900 (modulador) - Descripcion operativa

Valvula 39MV07 cerrada (posicion normal) en la parte superior del disco es mas grande que el area
de la superficie de asiento, el area diferencial da como
resultado una fuerza de descarga neta que mantiene la
valvula principal firmemente cerrada.

La presion del sistema desde la entrada de la valvula
principal es alimentada al domo por el piloto a través de
la tuberia de interconexion. Esto iguala la presién en la
parte superior del disco con la presion de entrada en la
superficie de asiento (inferior) del disco. Dado que el area

4 )

as

S

DOMO

DOMO

Figura 8: Valvula MVO07 cerrada (posiciéon normal)
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X. Principios de funcionamiento (cont.)

Modulacién de valvula 39MV07

(posicion de alivio parcial)

A medida que aumenta la presién de entrada, el pistén
piloto golpea y retrasa la presion de entrada de la
valvula principal de la presion del domo. El piloto abre
simultaneamente el asiento de ventilacion para aliviar la
presion del domo a la parte inferior del piston modulador.
El pistébn modulador tiene un area diferencial con el area

mas pequefia en la parte superior del pistén modulador.
La parte superior de este siempre observa la presion de
entrada de la valvula principal, cuando la presion del domo
se aplica a la parte inferior del pistén del modulador, hay
una fuerza neta hacia arriba. Esto se debe a que ambas
presiones son iguales (en este punto), y el area inferior
es mas grande que el area superior. EI modulador alivia
la presion del domo a la atmoésfera hasta que la fuerza de
la presion de entrada en la parte superior del piston del
modulador es suficiente para moverlo a

-

N a posicion cerrada. Una cierta cantidad
de presién permanece en el domo.
La presion es controlada por el area
diferencial en el modulador. Dado que
la presion del domo no se ha reducido
a la presion atmosférica, la valvula
principal solo se abre parcialmente en
el punto de ajuste. El pistén modulador
permanecera cerrado hasta que el
disco de la valvula principal sea forzado
a una elevacién mas alta al aumentar
la presion de entrada, a medida que
esto ocurra, el piston modulador puede
aliviar mas presién del domo segun
sea necesario para lograr la elevacion
del disco principal requerida dentro del
10% de sobrepresion.

Valvula 39MV07
completamente abierta
(posicion de alivio completa)

A medida que la presion de entrada
aumenta aun mas, la fuerza neta
ascendente en el disco de la valvula
principal aumenta, lo que permite que la
valvula principal alivie mas presion. El
disco obtiene una elevacién completa
(capacidad completa) dentro del 10%
de la presion de ajuste.

Cuando la valvula de descarga reduce
la presién de entrada a la presion de

purga preestablecida del piloto. El pistén
piloto cierra el sello de ventilacion.
Simultaneamente, el sello de entrada se

vuelve a abrir en el piloto. Nuevamente
se permite que la presién de entrada de
la valvula principal ingrese al domo por
encima del disco de la valvula principal.
A medida que la presién del domo se
iguala con la presion de entrada, la
fuerza hacia abajo creada por las areas
diferenciales del disco cierra la valvula
principal.

Figura 9: Valvula abierta MV07 (posicion de alivio)

24 | Baker Hughes

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.



Xl. Planificacion general para el mantenimiento

A PRECAUCION

Utilice siempre
procedimientos de
restauracion apropiados.

A PRECAUCION

No intercambie piezas de
una valvula a otra.

Descontamine o limpie
si es necesario antes de
realizar la prueba previa o el
desmontaje. Se deben tomar
precauciones de seguridad y
ambientales para el método de
descontaminacion o limpieza
utilizado.

Se recomienda un intervalo de mantenimiento de 12 meses para las condiciones
generales de servicio. Para aplicaciones de servicio severas, una inspeccion y
prueba intermedia de 3 a 6 meses puede ser mas apropiada. El historial de operacion
y servicio especifico de la planta determinara mejor esta frecuencia. Baker Hughes
fomenta el mantenimiento preventivo.

La valvula de alivio de seguridad operadas por piloto (POSRV) de la serie 3900 se
mantiene facilmente. EI mantenimiento normal generalmente involucra:

* Extraccioén de la valvula piloto de la valvula principal
» Desmontaje tanto de la valvula piloto como de la principal
* Limpieza
* Inspeccion de componentes
» Sustitucion de piezas segun sea necesario
* Remontajes
* Ajuste, prueba y resellado de la valvula
Ocasionalmente, puede ser necesario volver a mecanizar el buje del asiento para

extender la vida util de la valvula. Mantenga todas las piezas para cada valvula
separadas para asegurar el reemplazo en la misma valvula.

Nota: Asegurese de que no haya presion en la entrada de la valvula antes de
intentar retirarla del sistema de tuberias.
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Xll. Desmontaje de la POSRYV 3900

A. Desmontaje de la valvula
piloto

Desde la valvula principal

A PRECAUCION

A PELIGRO

s

Baje la presiéon y manténgase
alejado de la descarga cuando

1. Asegurese de que no haya presién media en
el recipiente, en la entrada de la valvula, en
la principal o en la valvula piloto.

2. Desconecte el tubo de deteccion y la linea de
descarga de la valvula piloto.

Utilice el equipo de

3. Desconecte el filtro y retire la purga manual
proteccion necesario para

de la valvula piloto si existen estas opciones. trabaje en la valvula para evitar posibles lesiones.
i . evitar lesiones personales
4. Todos los demas accesorios externos deben graves o la muerte.

retirarse para liberar a la valvula piloto para
su desmontaje.

AADVERTENCIA

A PELIGRO

3

5. Afloje y retire los dos pernos de la tapa
que sujetan la valvula piloto al soporte de
montaje.

6. Coloque las piezas en el orden en que se
desmontan para facilitar montar nuevamente.

Conozca todos los puntos
de escape/fuga de las
valvulas para evitar posibles
lesiones personales graves
o la muerte.

No retire los pernos si hay
presion en la linea, ya que
esto provocara graves
lesiones personales o la
muerte

B. Desmontaje de la valvula principal

Nota: Silavalvula piloto no se haretirado, consulte  Nota: La guia puede levantarse de la base con el

la seccién XIILA. disco, si es asi, no permita que la guia se

) ) caigay se daiie. Ademas, el orificio D a través

1. Retire el accesorio del tubo Swagelok del tubo de del orificio L de 3" (76.20 mm) levantara la
deteccion. guia con el disco debido a su disefo.

2. Retireydesecheelfiltrodeltapondeltubodedeteccion 7 Retire Ia guia de la base si no salié con el disco.
(si aplica).

. ) ) 8. Desmontaje del disco metalico
3. Afloje y retire las tuercas (o tornillos de sombrerete)

de la placa de cubierta. a. Para las valvulas de orifico delaDalaTy
) la valvula de diametro completo de 1.5" (38.10
4. Levante la placa de cubierta y el soporte. mm) a 6" (152.40 mm), retire el disco del

5. Retire el resorte de la parte superior del disco. soporte del disco de la siguiente manera:

i. Sujete el diametro exterior del soporte del
disco, con el extremo del disco hacia arriba,
firmemente entre dos bloques de madera en
V en un tornillo de banco.

6. Instale unpernode elevacion en el orificio perforado
y roscado en el centro del disco y levantelo de la
base.
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Xll. Desmontaje de la POSRYV 3900 (cont.)

0 om0

Figura 10: Desmontaje de la valvula de asiento metalico
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Xll. Desmontaje de la POSRYV 3900 (cont.)

—

Figura 11: Desmontaje de valvula de asiento blando
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Xll. Desmontaje de la POSRYV 3900 (cont.)

9.

10.

C.

1.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

ii. Comience a insertar pasadores de deriva
especiales en los orificios del soporte del
disco (Figura 12) con la porcion coénica de los
pasadores trabajando contra la parte superior
del disco, como se indica. Consulte la Figura
64 y la Tabla 17 en la seccion de herramientas
y suministros de mantenimiento (seccion
XXII.D) para conocer el tamafo del pasador
de deriva.

iii. Use un martillo de maquinista ligero para
golpear cada pasador alternativamente hasta
que el disco salga del hueco en el soporte del
disco.

b. Para valvulas de diametro completo de 8" y 10",
retire el disco del soporte del disco de la siguiente
manera:

i. Gire el soporte del disco hacia un lado
ii. Retire los pernos de retencion.

ii. Fije la orejeta de elevacién en el disco y
levante

Desmontaje del disco de junta térica: El asiento de la
junta toérica requiere que el o los tornillos de bloqueo
en la parte inferior del disco se retiren girando en
sentido antihorario para que el retén de la junta térica
y la junta térica del asiento se puedan retirar.

Si la boquilla requiere un retrabajo o reemplazo,
retire la boquilla de la base desatornillandola en
sentido antihorario con la llave inglesa o una llave

Limpieza

1.

adecuada que se muestra en la Figura 63 y la Tabla
16 en la seccion de herramientas y suministros de
mantenimiento (seccién XXII.C). Esto se aplica a
todos los tamafios de valvulas principales, excepto
las valvulas de diametro completo de 8", 10" y
12". Estos ultimos se desmontan retirando cuatro
tornillos de sombrerete de la boquilla, insertando dos
cancamos (5/8 — 11 UNC) separados 180° y sacando
la boquilla.

Deseche todas las juntas téricas, juntas guia y sellos.

4 )

Disco

Pasador de deriva Pasador de deriva

&

I:>_-

-

Soporte de disco

Figura 12: Soporte de disco

A PELIGRO

Limpie las piezas para eliminar todo el 6xido, rebabas, escamas, materia
organica y particulas sueltas. Las piezas deben estar libres de cualquier
aceite o grasa, excepto para la lubricacién como se especifica en este
manual.

Los agentes de limpieza utilizados deberan ser tales que se garantice una
limpieza eficaz sin dafar los acabados superficiales o las propiedades del
material de la pieza.

Los agentes de limpieza aceptables incluyen agua desmineralizada,
detergente sin fosfato, acetona y alcohol isopropilico. Las piezas deben
secarse por soplado o secarse con un pafio después de la limpieza.

Siestausando disolventes de limpieza, tome precauciones para protegerse
del peligro potencial de inhalacién de humos, quemaduras quimicas
o explosién. Consulte la hoja de datos de seguridad de materiales del
solvente para obtener recomendaciones y equipos de manejo seguro.

No trate con chorro de arena las piezas internas ya que puede reducir las
dimensiones de las piezas.

%

Siga las recomendaciones
para una manipulacion
segura en la Hoja de datos de
seguridad de los materiales

del disolvente y observe las
practicas de seguridad con
cualquier método de limpieza
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Xlll.Instrucciones de mantenimiento

A. Informacién general

Después de desmontar la valvula, inspeccione de cerca
las superficies de asiento. Por lo general, un lapeado de
los asientos es todo lo que se necesita para devolver una
valvula al estado de funcionamiento. Si una inspeccién
muestra superficies de asiento de valvula muy dafadas,
se requerira mecanizado antes de lapear. Las boquillas
de la valvula de sello del asiento de la junta térica solo
se pueden reacondicionar mediante mecanizado, no
lapeado. (Para obtener informacion especifica sobre el
mecanizado de las superficies de asiento de la boquilla
y el disco, consulte las secciones Asientos y orificios
de la boquilla de remecanizado y Remecanizado de las
secciones del asiento del disco).

Las superficies de asiento de la POSRV Consolidated
con asiento metalico son planas. El asiento de la boquilla
se alivia mediante un angulo de 5° en la parte exterior del
asiento plano. El asiento del disco es mas ancho que el
asiento de la boquilla; por lo tanto, el control del ancho del
asiento es el asiento de la boquilla (Figura 13).

Se utiliza una solapa de hierro fundido, recubierta con
un compuesto de lapeado, para reacondicionar las
superficies de asiento de la boquilla y el disco.

Para establecer asientos de valvula sin fugas, la
superficie de asiento de la boquilla y la superficie de
asiento del disco deben lapearse hasta que queden
planas.

B. Asiento de la junta térica

La boquilla no debe tener ningln defecto que impida la
correcta estanqueidad de la junta térica, especialmente
el diametro exterior del asiento donde la superficie debe
mantener un acabado minimo de 32 RMS. Consulte la
Figura 13ay la Tabla 2b para volver a trabajar la boquilla
de la junta torica.

El retenedor de junta térica también debe mantener una
superficie plana para que se asiente en la boquilla. Solo se
puede pulir la superficie, ya que la eliminacion de material
de esta superficie hard que la boquilla se enganche
demasiado a la junta térica. Solo se puede usar papel de
pulir o algun otro abrasivo ligero ya que la pieza no puede
funcionar correctamente si sus dimensiones generales se
cambian significativamente. Si se ha producido corrosion
o danos significativos en el retenedor de la junta térica,
deseche y reemplace.

4 Figura 13a: Asiento de junta térica (DA)

F >

@.005” (0.13 mm)Z |

Figura 13b: Asiento metélico (MS) A

-

0.001"(0.03 mn]Z]

Figura 13: Asiento de la boquilla (MS y DA)
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Xlll.Instrucciones de mantenimiento (Cont.)

Tabla 2a: Dimensiones mecanizadas de la boquilla (metal a metal)

Tamaino de la

Tipo de |entrada de la AU = i J min o

P Orificio | (20-13 mm) | (£0.13 mm) (£0.03 mm) : +0.5°
diametro valvula
in mm in mm in mm in mm. in mm in mm in mm  [Angulo
1.00 | 254 | D,E, F |0.092| 2.34 {0.032| 0.81 1.154 + 0.001 29.31 £ 0.03 1.030 £ 0.001 26.16 £ 0.03 | 1.186 | 30.12 | 1.797 |45.64| 30°
1.50 | 38.1 | D,E, F |0.092| 2.34 {0.032| 0.81 1.154 + 0.001 29.31 £ 0.03 1.030 £ 0.001 26.16 £ 0.03 | 1.186 | 30.12 | 1.797 |45.64 | 30°
1.50 | 38.1 G,H [0.066| 1.68 |0.066| 1.68 1.836 + 0.002 46.63 + 0.05 1.711 £ 0.001 43.46 £ 0.03 | 1.936 | 49.17 | 1.984 |50.39| 45°
2.00| 50.8 | G,H,J |0.066| 1.68 [0.066| 1.68 1.836 + 0.002 46.63 £ 0.05 1.711 £ 0.001 43.46 £ 0.03 | 1.936 | 49.17 | 1.984 |50.39| 45°
Firma

Diametro
3.00| 76.2 | J,K,L |0.066| 1.68 |0.066| 1.68 2.525 + 0.002 64.14 £ 0.05 2.400 + 0.002 60.96 £ 0.05 | 2.999 | 76.17 | 2.359 |59.92 | 45°
4.00 | 101.6 I;\l '\g 0.095| 2.41 [0.095| 2.41 3.622 + 0.002 92.00 + 0.05 3.472 £ 0.002 88.19+£0.05 | 4.374 | 111.10 | 2.734 |69.44 | 45°
6.00 | 1524 | Q,R |0.096| 2.44 |0.096| 2.44 5.795 + 0.003 | 147.19 + 0.08 5.645 + 0.003 | 143.38 £ 0.08 | 5.999 | 152.37 | 2.859 |72.62| 45°
8.00 | 203.2 T 0.096| 2.44 [0.096| 2.44 6.510 + 0.003 | 165.35 + 0.08 6.315 £ 0.003 | 160.40 £ 0.08 | 7.249 | 184.12 | 3.484 |88.49| 45°
1.50 | 38.1 1.5 [0.066| 1.68 |0.066| 1.68 1.836 + 0.003 46.63 + 0.08 1.711 £ 0.003 43.46 £ 0.08 | 1.936 | 49.17 | 1.984 |50.39| 45°
2.00 | 50.8 2.0” |0.066| 1.68 [0.066| 1.68 2.525 + 0.003 64.14 £ 0.08 2.400 £ 0.003 60.96 £ 0.08 | 2.999 | 76.17 | 2.359 |59.92 | 45°
3.00 | 76.2 3.0" |0.095| 2.41 (0.095| 2.41 3.622 + 0.003 92.00 + 0.08 3.472 £ 0.003 88.19+£0.08 | 4.374 | 111.10 | 2.734 |69.44 | 45°
4.00 | 101.6 4.0” |0.095| 2.41 [0.095| 2.41 4.195 + 0.003 | 106.55 + 0.08 4.045 £ 0.003 | 102.74 + 0.08 | 4.874 | 123.80 | 2.734 |69.44 | 45°

Diametro

bUIIIpII‘:tU
6.00 | 152.4 6.0” |0.096| 2.44 [0.096| 2.44 6.510 + 0.003 | 165.35 + 0.08 6.315 £ 0.003 | 160.40 £ 0.08 | 7.249 | 184.12 | 3.484 |88.49| 45°
8.00 | 203.2 8.0 |(0.127| 3.23 [0.127| 3.23 8.071 + 0.003 | 205.00 + 0.08 7.831 £ 0.003 | 198.91 £ 0.08 | 8.499 | 215.87 | 2.484 |63.09| 45°
10.00| 254.0 | 10.0” |0.127| 3.23 |0.127| 3.23 | 10.260 + 0.003 | 260.60 + 0.08 | 10.018 + 0.003 | 254.46 + 0.08 |10.499| 266.67 | 2.859 |72.62| 45°
12.00| 304.8 | 12.0° | N/A | NJA | N/A | N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A | 45°
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Xlll.Instrucciones de mantenimiento (Cont.)

Tabla 2b: Dimensiones mecanizadas de la boquilla (Sello del asiento de la junta térica)

. Entrada de A +0.005" | D +0.001” H +0.001" (+0.03 B
Tipo de F G o
la valvula |Orificio| (£0-13 mm) | (+0.03 mm) mm) Min +0.5
diametro :
in | mm in | mm in mm in mm in mm in mm in mm  |Angulo
+0.001 +0.03 R
1.00 | 25.4 | D, E, F |0.090| 2.29 |0.022| 0.56 1.087 + 0.001 | 27.61 +0.03| 1.041 0.002 26.44 005 1.186 | 30.12 | 1.797 [45.64 | 50
+0.001 +0.03 R
1.50 | 38.1 | D, E, F |0.090| 2.29 |0.022| 0.56 1.087 £ 0.001 | 27.61+0.03| 1.041 0,002 26.44 005 1.186 | 30.12 [ 1.797 |45.64 | 50
+0.001 +0.03 R
1.50 | 38.1| G,H |0.089| 2.26 |0.022| 0.56 1.836 + 0.002 | 46.63 +0.05| 1.780 _ 0.002 4521 005 1.936 | 49.17 [1.984 |50.39| 50
+0.001 +0.03 R
2.00 | 50.8 | G, H, J [0.089| 2.26 | 0.022| 0.56 1.836 + 0.002 | 46.63 + 0.05| 1.780 0.002 45.21 005 1.936 | 49.17 [1.984 |50.39| 50
Firma T T
Diametro
3.00 | 76.2 | J, K, L [0.105| 2.67 |0.022| 0.56 2479 + 0.002 | 62.97 + 0.05| 2.423+0.002] 61.54+0.05|2.999 | 76.17 | 2.359 |59.92| 50°
LM, + 0.002 + 0.05 +0.002 +0.05 R
4.00 (101.6 N, P 0.105| 2.67 |0.022| 0.56 3.476 0003 88.29 008 3.420 0003 86.87 008 4.374 | 111.10 | 2.734 [ 69.44 | 50
6.00 [152.4| Q,R |0.125| 3.18 |0.022| 0.56 5.592 + 0.003 | 142.04 + 0.08 | 5.533 +0.003| 140.54+0.08 | 5.999 | 152.37 | 2.859 | 72.62| 50°
+ 0.003 +0.08 +0.004 +0.10 R
8.00 {203.2| T |[0.125| 3.18 |0.022| 0.56 6.484 0004 164.69 010 6.420 0003 163.07 -0.08 7.249 (184.12|3.484 (88.49| 50
» +0.001 +0.03 R
1.50 [ 38.1 | 1.5 |0.089| 2.26 |0.022| 0.56 1.836 + 0.002 | 46.63 +0.05| 1.780 _ 0.002 4521 005 1.936 | 49.17 | 1.984 [50.39| 50
2.00 [ 50.8 | 2.0” [0.105| 2.67 |0.022| 0.56 2479 + 0.002 | 6297 +0.05| 2.423+0.002] 61.54+0.05|2.999 | 76.17 |2.359 |59.92| 50°
. + 0.002 + 0.05 +0.002 +0.05 R
3.00 | 76.2 | 3.0 |0.105| 2.67 [0.022| 0.56 3476 0003 88.29 008 342 0003 86.87 - 0.08 4.374 | 111.10 | 2.734 | 69.44 | 50
" + 0.002 +0.05 +0.002 +0.05 R
Dis 4.00 [101.6| 4.0” [0.105| 2.67 |0.022| 0.56 4.101 _ 0003 104.17 008 4.045 0003 102.74 -0.08 4.874 | 123.80 | 2.734 | 69.44 | 50
iametro
completo +0.003 +0.08 +0.003 +0.08
6.00 [152.4| 6.0 |0.125| 3.18 |0.022| 0.56 6.484 0004 164.69 010 6.421 0004 163.09 -010 7.249 | 184.12|3.484 |88.49| 50
" + 0.003 +0.08 +0.003 +0.08 R
8.00 (203.2| 8.0 |0.125| 3.18 |0.022| 0.56 7.984 0004 202.79 010 7.921 0004 201.19 -0.10 8.499 |215.87 | 2.484 |63.09| 50
Y + 0.003 + 0.08 +0.003 +0.08 R
10.00(254.0 10.0” |0.125| 3.18 |0.022| 0.56 10.234 0004 259.94 010 10171 _ 0.004 258.34 =010 10.499 | 266.67 | 2.859 | 72.62| 50
12.00({304.8| 12.0” |.150 | 3.81 |0.022| 0.56 12.551 + 0.004 | 318.80 + 0.10 | 12.305 + 0.004| 312.55+0.10|12.999|330.17 | 3.359 | 85.32 | 45°
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Xlll.Instrucciones de mantenimiento (Cont.)

C. Anchos del asiento de
boquilla de lapeado

Un asiento de boquilla ancho inducira fugas,
especialmente en las valvulas de menor orificio y menor
presion. Por esta razon, el asiento de las valvulas que no
sean de junta térica debe ser lo mas estrecho posible.
Dado que el asiento debe ser lo suficientemente ancho
para soportar la carga de soporte impuesta por la fuerza
de la presion, las valvulas de mayor presion deben tener
asientos mas anchos que las valvulas de menor presion.
El ancho del asiento de la boquilla debe ajustarse a las
medidas de las Tablas 3 o 4.

Para medir el ancho del asiento, use una lupa de medicién
Bausch and Lomb Optical Co. modelo S1-34- 35-37 o un
vidrio de siete potencias equivalente con una escala de
0.750" (19.05 mm) que muestre graduaciones de 0.005
pulgadas (0.13 mm). Las Figuras 14a y 14b ilustran el
uso de esta herramienta para medir el ancho del asiento
de la boquilla. Si se requiere iluminacion adicional para
medir, use una linterna de cuello de cisne similar al
conjunto de lampara de tipo A (Standard Molding Corp.),
0 equivalente.

-
et

Lupa de medicion

.

Figura 14a: Lupa de medicion

Asiento
plano

Cono de 5°

Figura 14b: Detalles de la lupa

Figura 14: Lupa de medicién

Tabla 3: Ancho aproximado del asiento de la boquilla (asiento metalico estandar)

Presion de ajuste Ancho del asiento lapeado
Valvula min. max. min. max.
psig barg psig barg in mm in mm
15 1.03 50 3.45 0.012 0.30 0.018 0.46
51 3.52 100 6.89 0.018 0.46 0.025 0.64
101 6.96 250 17.24 0.025 0.64 0.032 0.81
1.00” (25.4 mm) D, E, F 251 17.31 400 27.58 0.032 0.81 0.038 0.97
1.50" (38.1 mm) D, E, F 401 27.65 800 55.16 0.038 0.97 0.045 1.14
801 55.23 1000 68.95 0.045 1.14 0.055 1.40
0.055” + 0.005” (1.40 + 0.13 mm) por 100 psig (6.89 bar:

1001 69.02 Superior ( )P P g'( 9)
(0.070” £ 0.005” (1.78 + 0.13 mm) max)
15 1.03 50 3.45 0.019 0.48 0.025 0.64
51 3.52 100 6.89 0.025 0.64 0.029 0.74
1.50” (38.1 mm) G, H 101 6.96 250 17.24 0.029 0.74 0.032 0.81
Diametro completo de 1.50” 251 17.31 400 27.58 0.032 0.81 0.038 0.97
(38.1 mm) 401 27.65 800 55.16 0.038 0.97 0.045 1.14
2.00” (50.8 mm) G, H, J 801 55.23 1000 68.95 0.045 1.14 0.055 1.40

) 0.055” + 0.005” (1.40 + 0.13 mm) por 100 psig (6.89 barg)

1001 69.02 Superior ]

(0.070” £ 0.005” (1.78 + 0.13 mm) max)
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Tabla 3: Ancho aproximado del asiento de la boquilla (asiento metalico estandar) cont.

Presion de ajuste Asiento lapeado
Valvula min. max. min. max.
psig barg psig barg in mm in mm
15 1.03 50 3.45 0.025 0.64 0.030 0.76
51 3.52 100 6.89 0.030 0.76 0.035 0.89
. ) 101 6.96 250 17.24 0.035 0.89 0.040 1.02
Diametro completo de 2.00 251 17.31 400 | 27.58 | 0.040 1.02 0.045 1.14
(50.8 mm) 401 27.65 800 55.16 0.045 1.14 0.050 1.27
3.00° (76.2 mm) J, K, L 801 55.23 1000 | 68.95 | 0.050 127 | 0.058 1.47
) 0.058” + 0.005” (1.47 + 0.13mm) por 100 psig (6.89
1001 69.02 Superior ,
barg) (0.070” £ 0.005” (1.78 £ 0.13 mm) max)

15 1.03 50 3.45 0.030 0.76 0.037 0.94
51 3.52 100 6.89 0.037 0.94 0.045 1.14
Diametro completo de 3.00” 101 6.96 250 17.24 0.045 1.14 0.052 1.32
(76.2 mm) 251 17.31 400 27.58 0.052 1.32 0.059 1.50
4.00” (101.6 mm) L, M, N,P 401 27.65 800 55.16 0.059 1.50 0.064 1.63
801 55.23 1000 68.95 0.064 1.63 0.072 1.83

1001 69.02 Superior Ancho completo
15 1.03 50 3.45 0.030 0.76 0.037 0.94
51 3.52 100 6.89 0.037 0.94 0.045 1.14
Didmetro completo de 4.00” 101 6.96 250 17.24 0.045 1.14 0.052 1.32
251 17.31 400 27.58 0.052 1.32 0.059 1.50
(101.6 mm) 401 27.65 800 55.16 0.059 1.50 0.064 1.63
801 55.23 1000 68.95 0.064 1.63 0.072 1.83

1001 69.02 Superior Ancho completo
15 1.03 50 3.45 0.030 0.76 0.037 0.94
51 3.52 100 6.89 0.037 0.94 0.045 1.14
101 6.96 250 17.24 0.045 1.14 0.052 1.32
6.00” (152.4 mm) Q, R 251 17.31 400 27.58 0.052 1.32 0.059 1.50
401 27.65 800 55.16 0.059 1.50 0.064 1.63
801 55.23 1000 68.95 0.064 1.63 0.072 1.83

1001 69.02 Superior Ancho completo
15 1.03 50 3.45 0.040 1.02 0.045 1.14
51 3.52 100 6.89 0.045 1.14 0.053 1.35
Diametro completo de 6.00” 101 6.96 250 17.24 0.053 1.35 0.061 1.55
(152.4 mm) 251 17.31 400 27.58 0.060 1.52 0.068 1.73
8.00” (203.2 mm) T 401 27.65 800 55.16 0.068 1.73 0.076 1.93
801 55.23 1000 68.95 0.076 1.93 0.090 2.29

1001 69.02 Superior Ancho completo
15 1.03 50 3.45 0.050 1.27 0.060 1.52
51 3.52 100 6.89 0.060 1.52 0.070 1.78
Diametro completo de 8.00" 101 6.96 250 17.24 0.070 1.78 0.080 2.03
251 17.31 400 27.58 0.080 2.03 0.090 2.29
(203.2 mm) 401 27.65 800 55.16 0.090 2.29 .100 2.54
801 55.23 1000 68.95 .100 2.54 110 2.79

1001 69.02 Superior Ancho completo
15 1.03 50 3.45 0.065 1.65 0.075 1.91
51 3.52 100 6.89 0.075 1.91 0.085 2.16
Diametro completo de 10.00" 101 6.96 250 | 17.24 | 0085 | 2.16 1100 2.54

(254.0 mm)

251 17.31 400 27.58 .100 2.54 110 2.79

401 27.65 750 51.71 Ancho completo
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Tabla 4: Ancho aproximado del asiento de la boquilla (disefio Thermodisc)

Presion de ajuste

Ancho del asiento lapeado

Valvula min. max. min. max.
psig barg psig barg in mm in mm
15 1.03 100 6.89 0.020 0.51 0.035 0.89
1.00” (25.4 mm) D, E, F 101 6.96 300 20.68 0.035 0.89 0.045 1.14
1.50" (38.1mm) D, E, F 301 20.75 800 55.16 0.045 1.14 0.055 1.40
801 55.23 Superior Ancho completo
150" (38.1 mm) G, H 15 1.03 100 6.89 0.025 0.64 0.035 0.89
1.50” (38.1 mm) Didmetro 101 6.96 300 20.68 0.035 0.89 0.045 1.14
completo 301 20.75 800 55.16 0.045 1.14 0.055 1.40
2.007(50.8 mm) G, H, J 801 55.23 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.030 0.76 0.040 1.02
Diametro completo de 2.00" 101 6.96 300 2068 | 0.040 102 | 0.050 1.27
(50.8 mm)
3.00” (76.2 mm) J, K, L 301 20.75 800 55.16 0.050 1.27 0.060 1.52
801 55.23 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.040 1.02 0.050 1.27
3.00 (76.2 mm) Diametro 101 6.96 300 2068 | 0050 | 127 | 0060 | 152
completo
4.00° (101.6 mm) L, M, N.P 301 20.75 800 55.16 0.060 1.52 0.070 1.78
801 55.23 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.040 1.02 0.050 1.27
(101.6 mm) 301 20.75 800 55.16 0.060 1.52 0.070 1.78
801 55.23 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.040 1.02 0.050 1.27
101 6.96 300 20.68 0.050 1.27 0.060 1.52
6.00” (152.4 mm) Q,R
301 20.75 800 55.16 0.060 1.52 0.070 1.78
801 55.23 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.050 1.27 0.060 1.52
6.00" (152.4 mm) Diametro 101 6.96 300 2068 | 0060 | 152 | 0075 | 1.91
completo
8.00 (203.2 mm) T 301 20.75 800 55.16 0.075 1.91 0.085 2.16
800 55.16 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.060 1.52 0.075 1.91
Digmetro completo de 8.00” 101 6.96 300 20.68 0.075 1.91 0.090 2.29
(203.2 mm) 301 20.75 800 55.16 0.090 2.29 105 2.67
800 55.16 Superior Ancho completo
15 1.03 100 6.89 0.075 1.91 0.090 2.29
Diamet leto de 10.00”
‘ametro complefo de 101 6.96 300 2068 | 0090 | 229 105 267
(254.0 mm)
301 20.75 750 51.71 Ancho completo
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D. Asientos del disco de
lapeado

Utilice un anillo de lapear o placa de lapeado para lapear el
disco en un movimiento circular, aplicando una presion uniforme
y girando lentamente el disco o el lapeado.

. Apliqgue 1000 compuestos de lapeado (ver la Tabla 16 en
la seccién de herramientas de lapeado - Seccion XXII.D).
Lapee el disco hasta un acabado pulido.

. Retire completamente el compuesto de lapeado del disco
y del soporte del disco.

E. Precauciones y consejos
para los asientos de lapeado

Para garantizar un proceso de lapeado de calidad,
observe las siguientes precauciones y directrices:

1. Mantenga los materiales de trabajo limpios. Utilice
siempre un lapeado nuevo. Silos signos de desgaste
(por planitud) son evidentes, reacondicione el
lapeado.

2. Aplique una capa muy fina de compuesto de lapeado
al lapeado para evitar redondear los bordes del
asiento.

3. Mantenga el lapeado recto sobre la superficie plana
y evite balancear el lapeado, lo que provoca el
redondeo del asiento.

4. Al lapear, mantenga un agarre firme en la parte
lapeada para evitar que se caiga y dafie el asiento.

5. Lapee en un movimiento circular mientras se aplica
una presion uniforme. Gire lentamente el lapeado
para distribuir uniformemente el compuesto de
lapeado. Limpie el compuesto antiguo y reemplacelo
con nuevo compuesto con frecuencia. Aplique
mas presion para acelerar la accién de corte del
compuesto. Para comprobar las superficies de los
asientos, retire todo el compuesto del asiento y del
lapeado. Luego, haga brillar el asiento con el mismo
lapeado usando el método de lapeado como se
describidé anteriormente. Las secciones bajas en la
superficie del asiento aparecen como sombra en
contraste con la parte brillante. Si hay sombras, es
necesario lapear mas. Solo se pueden usar lapeados
que se sabe que son planos. Solo toma unos minutos
eliminar las sombras.

6. Cuando se completa el lapeado, las lineas que
aparecen como rayones cruzados se pueden

eliminar girando el lapeado sobre su eje (que ha
sido limpiado del compuesto) en el asiento. Limpie a
fondo el asiento lapeado con un pafio sin pelusa y un
liquido limpiador.

Antes del montaje, esmerile las superficies de
contacto de la boquilla y el retenedor de la junta
térica para proporcionar estanqueidad del asiento
de metal a metal en caso de falla de la junta térica.
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F. Reacondicionamiento de los
lapeadores

Los anillos de lapear se reacondicionan al lapearlos en
una placa plana de lapeado en un movimiento de figura
ocho (Figura 15). Para garantizar los mejores resultados,
reacondicione los anillos de lapear después de cada uso.
Utilice un plano 6éptico para comprobar la calidad del
lapeado.

/ PLACA DE LAPEADO ANILLO DE LAPEAR \
NN
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Figura 15: Patrén de lapeado

G. Volver a mecanizar los
asientos de la boquilla

Retire la boquilla de la valvula a volver a mecanizar. Si
no se puede retirar de la base (1), vuelva a mecanizarla
dentro de la base.

Siga los siguientes pasos para configurar el torno y la
boquilla:

1. Sujete la boquilla en un portabrocas independiente
de cuatro mordazas (o pinza, si corresponde) usando
una pieza de material blando como cobre o fibra
entre las mordazas y la boquilla como se muestra en
A (Figura 16).

2. Rectifique la boquilla de modo que las superficies
marcadas B y C funcionen dentro de 0.001” (0.03
mm) en el indicador (Figura 16).

4 )

Boquilla

B

Mordaza del mandril

Figura 16: Mecanizado de los asientos de boquilla
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3. Procedimiento de mecanizado: Asiento metalico

Ver la Figura 13b y la Tabla 2a.

a.Realice cortes ligeros a través de la superficie Y a
5°, hasta que se eliminen las areas dafiadas. Gire
al acabado mas suave posible.

b.Corte la superficie exterior en X hasta que se
obtenga la dimensién A.

c. Maquine el diametro del orificio G, hasta que se
obtenga la dimension E. Restablezca el angulo P.

d.La boquilla ya esta lista para lapear.

e.Cuando se alcanza la dimension minima J, la
boquilla debe desecharse.

4. Procedimiento de mecanizado: Asiento de la junta

térica

Ver la Figura 13ay la Tabla 2b.

a.Realice cortes ligeros a través de la superficie
E [50° (45° para el diametro completo de 127,
hasta que se eliminen las areas dafiadas. Gire al
acabado mas suave posible.

b.Corte la superficie exterior en X hasta que se
obtenga la dimensién A.

c.Mecanice el radio B.

d.Cuando se alcanza la dimensién minima J, la
boquilla debe desecharse.

H. Volver a mecanizar el asiento
del disco

Siga los siguientes pasos para mecanizar la superficie de
asiento del disco estandar (Figura 17):

1. Sujete el disco en un portabrocas independiente de
cuatro mordazas (o pinza, si corresponde) usando
una pieza de material blando como cobre o fibra
entre las mordazas y el disco como se muestra en A.

2. Rectifique el disco de modo que la superficie marcada
B y C funcione dentro de 0.001” (0.03 mm) en TIR.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

Realice cortes ligeros a través de la superficie del
asiento L hasta que se eliminen las areas dafiadas.
Gire al acabado mas suave posible.

El disco ya esta listo para ser lapeado.

Deseche el disco si se alcanza la dimension minima N
o T (Figuras 18, Tabla 5). No restablezca la superficie
C.

No vuelva a mecanizar un Thermodisc™ o
un retenedor de junta térica.

Mordaza del mandril

Figura 17: Mecanizar el asiento del disco
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4 )

Figura 18a: Figura 18b: Figura 18c: Figura 18d: Figura 18e:
Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3 Tipo 4 Tipo 5

<>

Figura 18: Areas de inspeccion del disco de asiento metalico y blando

Tabla 5: Dimensiones minimas T y N para el disco estandar

Tamario de la T min. T min.
entrada Orificio Tipo

in mm in mm in mm
1.00 25.4 D,E, F 1 A79 4.55 0.010 0.25
1.50 38.1 D,E,F 1 0.179 4.55 0.010 0.25
1.50 38.1 G,H 1 0.394 10.01 0.020 0.51
2.00 50.8 G,H,J 1 0.394 10.01 0.020 0.51
3.00 76.2 J,K, L 2 0.510 12.95 | 0.038 0.97
4.00 | 101.6 L, M, N,P 1 .693 17.60 | 0.068 1.73
6.00 | 1524 QR 3 0.693 17.60 | 0.068 1.73
8.00 | 203.2 T 3 .905 2299 | 0.068 1.73
1.50 38.1 Diametro completo 1 394 10.01 0.020 0.51
2.00 50.8 Diametro completo 2 510 12.95 0.038 0.97
3.00 76.2 Diametro completo 1 .693 17.60 0.068 1.73
4.00 | 101.6 Diametro completo 4 .693 17.60 0.068 1.73
6.00 | 1524 Diametro completo 3 .905 22.99 0.068 1.73
8.00 | 203.2 Diametro completo 5 1.012 | 25.70 0.068 1.73
10.00 | 254.0 Diametro completo 5 1.012 | 25.70 0.068 1.73
12.00 | 304.8 Diametro completo N/A N/A N/A N/A N/A
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XIV. Inspeccidén de la valvula principal

1.

Guia: Revisar la identificacion para ver si hay marcas de
excoriacion o rayas, especialmente alrededor de las areas
de la superficie de la guia y el sello. Revisar el area de
contacto de la junta térica/sello por activaciéon para ver si
hay corrosion o superficies rayadas que puedan causar
una fuga.

Reemplace la guia si:

a. Existe excoriacion visible en la superficie de guia
interior.

b. Las areas de asiento de la junta torica de la placa de la
cubierta estan perforadas y hacen que la valvula tenga
fugas entre la placa de la cubierta y la base.

Base: Inspeccione el estado general en busca de grietas o
agujeros. Busque cualquier problema de corrosion.

Placa de cubierta: Inspeccione el estado general en busca
de grietas o agujeros. Busque cualquier problema de
corrosion.

Retenedor de la junta tdrica: Inspeccione la superficie
que se asienta sobre el disco para ver si hay corrosién o
defectos que puedan hacer que el disco no se asiente a
ras de la boquilla.

Resorte: Compruebe si hay algun problema de corrosion
que pueda hacer que el resorte no funcione como se
disenod.

La boquilla debe reemplazarse si:

a. Ladimensién desde el asiento hasta el hombro después
del remecanizado y el lapeado, es menor que Amin. en
la Tabla 2,3 04.

b. Las roscas estan dafiadas por picaduras y/o corrosion.

La parte inferior de la brida y la superficie de interseccion
estan dafiadas por excoriacion y/o desgarro.

d. El ancho del asiento esta fuera de la especificacion
(Tabla 3 y Tabla 4).

Ancho del asiento de la boquilla para valvulas de asiento
metalico:

Utilizando una lupa de medicion (ver los anchos de asiento
de boquilla de lapeado), determine si la superficie de
asiento debe mecanizarse antes del lapeado. Si el asiento
puede ser aplanado con lapeado sin exceder el ancho de
asiento requerido, como se indica en las Tablas 3 o0 4, no
requiere mecanizado.

Para reducir el ancho del asiento, se debe mecanizar
la superficie del angulo de 5° La boquilla debe ser
reemplazada si la dimension H se reduce por debajo del
minimo como se indica en las Tablas 2a o 2b.

Disco de asiento metalico estandar: Este disco (Figura 18)
se puede mecanizar hasta que la dimension T se reduzca
al minimo, como se indica en la Tabla 5. La dimension N
minima también debe mantenerse.

Disco de asiento metalico Thermodisc: Este disco (Figura
19) no se puede mecanizar. Se puede lapear siempre
y cuando se haya mantenido la dimension A minima.
Si el lapeado no arregla el area dafiada, la pieza debe
desecharse.
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Reemplace el Thermodisc si:

a. Los defectos y dafios del asiento no pueden ser
lapeados sin reducir la dimension “A” de la figura 19
y de la tabla 6. Si la dimensién no se puede medir,
reemplace el Thermodisc.

o % .

~

Ap

Tipo -2

1 )
:

Aj VISTA-D

Figura 19: Diseino de Thermodisc

Tipo -2

Tabla 6: Dimensiones minimas “A” par Thermodisc

Tamanio de la .
A min.
entrada Orificio Tipo

in mm in mm
1.00 254 D,E F 1 0.006 0.15
1.50 38.1 D,E F 1 0.006 0.15
1.50 38.1 G, H 2 0.008 0.20
2.00 50.8 G,H,J 2 0.008 0.20
3.00 76.2 J, K, L 1 0.011 0.28
4.00 101.6 L, M, N,P 2 0.012 0.30
6.00 152.4 QR 2 0.016 0.41
8.00 203.2 T 2 0.024 0.61
1.50 38.1 Diametro completo 2 0.008 0.20
2.00 50.8 Diametro completo 2 0.011 0.28
3.00 76.2 Diametro completo 2 0.012 0.30
4.00 101.6 Diametro completo 2 0.016 0.41
6.00 152.4 Diametro completo 2 0.024 0.61
8.00 203.2 Diametro completo 2 0.022 0.56
10.00 254.0 Diametro completo 2 0.022 0.56
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9. Disco con asiento de junta torica: El retenedor
de junta térica no puede ser mecanizada. Puede
lapearse para rayones menores. Si el lapeado no
arregla el area dafada, la pieza debe desecharse.

10. Soporte de disco: Se debe reemplazar si la superficie
deslizante esta excoriada, picada o rayada.

Reemplace todas las piezas segun sea necesario. Sihay
algun dano mencionado anteriormente, la pieza debe ser

reemplazada o reparada segun las instrucciones. Ofras
partes de la valvula pueden ser aceptables con corrosion
ligera, picaduras o dafios menores de otros tipos si se
puede determinar que no afectara el rendimiento del
producto. Todas las juntas téricas y los sellos deben
reemplazarse cada vez que se desmonta la valvula.

Consulte la Tabla 18 para obtener una lista de piezas de
repuesto recomendadas y la Tabla 19 para obtener una
lista de kits de reparacion de juntas téricas.

XV. Reensamblaje de la valvula principal 3900

A. Lubricantes y selladores

1. Temperaturas de funcionamiento entre -20°F y
+505°F (-28.9°C y +262.7°C)

a. Lubrique con moderacion con grasa de silicona
(P/N SP505) todas las juntas toricas, excepto las
de silicona, los sellos activados por resorte y los
anillos de respaldo.

b. Selle todas las roscas de tuberia con cinta de
teflén o sellador de tuberia (Baker Hughes P/N
SP364-AB).

c. Aplique lubricante en las roscas estandar y los
puntos de cojinete utilizando niquel grafito N5000
(N/P 4114507) o Jet-Lube 550, Baker Hughes no
metdlico (N/P 4114511).

2. Las temperaturas de funcionamiento se ubican por
encima de los +505°F (+262.7°C).

a. Lubrique con moderacion con grasa de silicona
(P/N SP505) todas las juntas toricas, excepto las
de silicona, los sellos activados por resorte y los
anillos de respaldo.

b. Selle todas las roscas de tuberia con cinta de
teflon o sellador de tuberia (P/N SP364-AB).

c. Lubrique las roscas estandar y los puntos
de cojinete con grafito de niquel N5000 (P/N
4114507) o equivalente.

3. Temperaturas de funcionamiento entre -21°F y -100°F
(-29°Cy -73°C)

a. Lubrique con moderacién con grasa de silicona
(N/P SP505) en los puntos de cojinete, todas las
juntas téricas, excepto las de silicona, los sellos
activados por resorte y los anillos de respaldo.

b. Selle todas las roscas de tuberia con cinta de
teflén o sellador de tuberia (Baker Hughes P/N
SP364-AB).

c. Aplique lubricante en las roscas estandar
utilizando niquel grafito N5000 (N/P 4114507) o
Jet-Lube 550, Baker Hughes no metalico (N/P
4114511).

4. Temperaturas de funcionamiento entre -101°F y -450°F
(-74°Cy -268°C)

a. Lubrique con moderacion con grasa de silicona
(N/P SP505) todas las juntas toricas, excepto las
de silicona, los sellos activados por resorte y los
anillos de respaldo.
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b. Selle todas las roscas de tuberia con cinta de
teflén o sellador de tuberia (Baker Hughes P/N
SP364-AB).

c. Aplique lubricante en las roscas estandar
utilizando niquel grafito N5000 (N/P 4114507) o
Jet-Lube 550, Baker Hughes no metalico (N/P
4114511).

d. Aplique lubricante en los puntos de cojinete con
molykote D-321R (N/P 4114514 o0 4114515).

B. Procedimiento de ensamblaje
con asientos metalicos

1. Enrosque el tubo sensor en la valvula principal (conexion
trasera) asegurandose de que la parte plana de la llave
que dice "Up" (arriba) esté colocada hacia arriba después
de apretarla.

2. Enrosque el accesorio del tubo en el tubo de deteccion y
apriételo.

Nota: Instale el filtro del tapén entre el accesorio del tubo

y el tubo de deteccion, si fuera necesario.
3. Instalacién de la boquilla:

a. El asiento de la boquilla debe ser lapeado a una
anchura correspondiente a las presiones de ajuste
de la valvula. Para los anchos de asiento, consulte
la Tabla 3 para los asientos metalicos estandar y
la Tabla 4 para los asientos Thermodisc.

b. Compruebe los anchos de los asientos utilizando
una lupa de medicién como Baush & Lomb
Modelo 81-34-3547, niumero de control Baker
Hughes 8003688, o equivalente.

c. Instale la junta térica de la boquilla sobre las
roscas de la boquilla y deslicela hasta que choque
en la parte posterior de la brida. Instale la boquilla
en la base con la llave adecuada y apriete al valor
establecido en la Tabla 7. Consulte la Figura 63 y
la Tabla 15 para obtener especificaciones sobre la
llave inglesa adecuada.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.



XV. Reensamblaje de la valvula principal 3900 (cont.)
® Preparacion del disco:

a. Lapee las superficies de cojinetes de disco a la del Tamafio de la entrada Par de torsién en la
soporte de disco usando el compuesto de lapeado de la valvula instalacién de la boquilla
1A a ligeramente gris. :

in mm ft-Ib + 5% N-m +5%

b. Retire el compuesto de lapeado, completamente. 1.00 25.4 100 136

c. Instale el retenedor de disco en la ranura del disco. 1.50 38.1 100 136

d. Lubrique las superficies de los cojinetes del disco, 2.00 50.8 160 217
el soporte del disco y el anillo de retencion. 3.00 76.2 475 644

e. Coloque el disco en el soporte del disco utilizando 4.00 101.6 1070 1451
solo una fuerza de mano moderada. 6.00 152 4 1445 1959

f. Compruebe para asegurarse de que el disco no 8.00 203.2 1865 2529
se une y es libre de balancearse en el soporte del Boquillas atornilladas 60 81
disco.

C' Procedlmlento de ensamblaje Tabla 8: Valores del par de torsion de el o los tornillos
para |os as|entos con Junta del retenedor de la junta toérica

s . Tamafho

torica : Valor del par
dela Orificio | N-"de | Tamafio del | ge torsion’
1. Enrosque el tubo sensor en la valvula principal (conexion entrada pernos perno
trasera) asegurandose de que la parte plana de la llave in (in-Ibf) 5
que dice "Up" (arriba) esté colocada hacia arriba después
de apretarla. 1y1.5 D,EF 1 5/16-18UNC 65
2. Enrosque el accesorio del tubo en el tubo de deteccion y 15 G.H ! 3/8-24UNF 150
apriételo. 2 G,H,J 1 3/8-24UNF 150
Nota: Instale el filtro del tap6n entre el accesorio del tubo y 3 JKL 4 5/16-18UNC 65
el tubo de deteccion, si fuera necesario. 4 L,M,N,P 6 3/8-24UNF 150
3. Instalacién de la boquilla. 6 QR 6 3/8-24UNF 150
Instale la junta térica de la boquilla sobre las roscas de la 8 T . 6 3/8-24UNF 150
boquillay deslicela hasta que choque en la parte posterior de 4 FB3 6 3/8-24UNF 150
la brida. Insltalella quUitl)lla eg la basle c_gr;)lla Il7avce:adec|uad|a 4 4" FB 4 3/8-24UNF 150
y apriete al valor establecido en la Tabla 7. Consulte la "
Figura 63 y la Tabla 15 para obtener especificaciones sobre 6 6"FB 6 3/8-24UNF 150
la llave inglesa adecuada. 8 FB 8" 8 3/8-24UNF 150
5. Instale la junta térica del sello del asiento en la ranura del 10 FB 10" 8 3/8-24UNF 150
disco y coloque el retenedor de la junta térica en el disco. 12 FB 12" 8 3/8-24UNF 150

Instale el o los tornillos de bloqueo y apriételo a los valores

del par de torsion que se muestran en la Tabla 8. 1. Para FB de 1.5" y 2.0", comuniquese con la fabrica

Nota: Para las juntas toricas del asiento de teflon, caliente
a 300°F (149°C) durante diez minutos antes de la
instalacion.

D. Sello de disco a la guia

1. Para sellos de teflon, asegurese de la integridad del sello
de tefldn y del resorte de sellado. Instale el sello del disco
en el diametro exterior del disco en el extremo opuesto del
asiento del disco como se muestra en la Figura 20.

2. Si se utiliza un sello de junta térica, se instala en la ranura
entre donde se instala la junta guia y donde se instalaria un
sello activado por resorte (Figura 10).

3. Instale la o las junta guia en el diametro exterior del disco.
Si la valvula esta equipada con dos juntas guia, coloque el
espacio donde los extremos de la junta guia se encuentran
separados a 180°.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados. Manual de instrucciones de la POSRV y MPV de la serie Consolidated 3900 | 41



XV. Reensamblaje de la valvula principal 3900 (cont.)

E. Ensamblaje de la guia y el

disco

D,E,F,G H,J, K y3”'L

1.

Asegurese de que el chaflan de la PARTE INFERIOR
de la guia esté liso. Si existen bordes afilados, pulir
el chaflan, ya que el sello podria dafiarse durante el
ensamblaje.

Inserte primero el sello de disco (junta térica de disco)
en la parte inferior de la guia. Continie empujando el
disco hacia la guia, teniendo cuidado de no pellizcar
las juntas guia. Empuje el disco hasta que el hombro
del disco choque en la parte inferior de la guia.

Coloque la junta térica de la guia en la parte superior
de la base para el diametro exterior de la guia.

Inserte el ensamblaje de la guia/disco en la parte
superior de la base. No encajara al ras. La placa
de cubierta la empujard hacia abajo durante su
instalacion. Empuje el disco hasta que el disco entre
en contacto con la boquilla. Si es necesario, utilice
un orificio roscado en la parte superior del disco para
levantar el ensamblaje.

Instale la junta térica de la placa de cubierta en la
ranura superior de la guia.

Instale el resorte en la cavidad del domo con bobinas
mas pequefas en la parte inferior. Al instalar la placa
de cubierta, asegurese de que las bobinas de resorte
permanezcan en la ranura y centradas.

Instale la placa de cubierta en la parte superior de
la base de modo que el piloto esté alineado para
las conexiones adecuadas de la tuberia. Tenga en
cuenta la longitud de los pernos o los tornillos de
sombrerete. Los dos mas largos se asentaran sobre
la linea vertical del puerto de deteccion de entrada
en la base principal de la valvula piloto. Instale el
soporte entre la placa de cubierta y la tuerca o el
tornillo de sombrerete Apriete de acuerdo con los
valores mostrados en la Tabla 9 en incrementos
de 15 ft-Ib (20 N-m) asegurandose de que haya un
espacio uniforme entre la base y la placa de cubierta.
Apriete de acuerdo a la secuencia mostrada en la
Figura 21. Asegurese de que el soporte esté alineado
de manera que los dos orificios piloto de fijacion mas
pequefios estén por encima del plano horizontal de
la placa de cubierta.
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Figura 20: Instalacion del sello del disco

~

Sello del disco

Disco

Junta tdrica del disco

4 L,M,N,P,Q,R, T,3” F.B.,, 4” F.B, 6” F.B.,

8”F.B.,10”F.B.y 12” F. B.

Asegurese de que el chaflan de la PARTE SUPERIOR
de la guia esté liso. Si existen bordes afilados, pulir
el chaflan, ya que el sello podria daiarse durante el
ensamblaje.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.



XV. Reensamblaje de la valvula principal 3900 (cont.)

Tamaio de [a e 3905 3910 3912 3914 3916 3918
entrada Orificio
in mm ft-lb [ N-m | ft-lb | N-m | ft-lb | N-m | ft-lo | N-m ft-Ib N-m ft-Ib N-m
1.00 25.4 D,E,F 40 54 40 54 40 54 40 54 40 54 90 122
1.50 38.1 D,E,F 40 54 40 54 40 54 40 54 40 54 340 461
1.50 38.1 G, H 120 163 120 163 120 163 120 163 120 163 510 691
2.00 50.8 G,H,J 120 163 120 163 120 163 120 163 120 163 720 976
3.00 76.2 J, K L 210 285 210 285 210 285 210 285 210 285 1015 1376
4.00 101.6 L,M,N, P 340 461 340 461 340 461 340 461 340 461 N/A N/A
6.00 152.4 Q, R 340 461 340 461 340 461 N/A N/A N/A N/A N/A N/A
8.00 203.2 T 510 691 510 691 510 691 N/A N/A N/A N/A N/A N/A
1.50 38.1 Diametro completo | 120 163 120 163 120 163 120 163 120 163 Nota 1 | Nota 1
2.00 50.8 | Diametro completo | 210 | 285 | 210 285 210 285 210 285 210 285 Nota 1 | Nota 1
3.00 76.2 Diametro completo | 340 461 340 461 340 461 340 461 340 461 Nota 1 | Nota 1
4.00 101.6 | Diametro completo | 340 461 340 461 340 461 340 461 N/A N/A N/A N/A
6.00 152.4 | Diametro completo | 510 691 510 691 510 691 N/A N/A N/A N/A N/A N/A
8.00 203.2 | Diametro completo | 720 976 720 976 720 976 N/A N/A N/A N/A N/A N/A
10.00 | 254.0 | Diametro completo | 720 976 720 976 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A
12.00 | 304.8 | Diametro completo | 720 976 720 976 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A

1.

2.

Pongase en contacto con la fabrica.
Coloque la junta térica de la guia en la parte superior
de la base para el diametro exterior de la guia.
Inserte la guia en la parte superior de la base. No
encajara al ras. La placa de cubierta la empujara
hacia abajo durante su instalacion.
Inserte primero el ensamblaje del disco en la guia
con el asiento del disco colocado primero. Continte

12
agujeros

Figura 21: Patrones de apriete de pernos
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Tabla 10: Par de torsion requerido para cada

ronda de patron

Redondo Porcentaje de torque requerido
1 Apretado con llave
2 25
3 60
4 100
5 100

empujando el disco hacia la guia, teniendo cuidado
de no pellizcar las juntas guia. Empuje el disco hasta
que el disco entre en contacto con la boquilla.

Instale la junta térica de la placa de cubierta en la
ranura superior de la guia.

Instale el resorte en la cavidad del domo con bobinas
mas pequefias en la parte inferior. Al instalar la placa
de cubierta, asegurese de que las bobinas de resorte
permanezcan en la ranura y centradas.

Instale la placa de cubierta en la parte superior de
la base de modo que el piloto esté alineado para
las conexiones adecuadas de la tuberia. Tenga en
cuenta la longitud de los pernos o los tornillos de
sombrerete. Los dos mas largos se asentaran sobre
la linea vertical del puerto de deteccion de entrada en
la base principal de la valvula piloto. Instale el soporte
entre la placa de cubierta y la tuerca o el tornillo de
sombrerete Apriete a los valores encontrados en la
Tabla 9 usando los patrones de par de torsion de la
Figura 21y la Tabla 10.

Asegurese de que el soporte esté alineado de
manera que los dos orificios piloto de fijacion mas
pequefios estén por encima del plano horizontal de
la placa de cubierta.
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Figuras 22y 23

Retire y deseche los sellos de aluminio y el alambre
de sellado.

Retire la tapa (tornillo de compresion) girandola en
sentido antihorario.

Si se instala una palanca de elevacion, utilice
también la Figura 23 para retirar el conjunto de la
palanca de elevacion. Luego vuelva a la Figura 22
para continuar con el desmontaje.

a. El ensamblaje de la palanca de elevacion consta
de:
1 —Palanca
1 — Pasador de accionamiento
1—Eje de leva
1 - Buje

b. Retire el ensamblaje de la palanca de elevacion
girando el buje en sentido antihorario.

c. Gire la tapa (tornillo de compresion) en sentido
antihorario.

d. Mida la distancia desde la tuerca de seguridad de
liberacion hasta la parte superior del vastago de
elevacién para volver a montarlo mas tarde.

e. Retire la tuerca de seguridad de liberacion vy
la tuerca de liberacién girandolas en sentido
antihorario.

Mida y registre la altura del tornillo de compresion
para su uso posterior al reiniciar.

Gire la tuerca de seguridad del tornillo de compresion
en sentido antihorario para aflojarla.

Gire el tornillo de compresion en sentido antihorario
para quitar la carga del resorte.

Gire el tornillo de fijacién en sentido antihorario para
aflojarlo.

El casquete ahora se puede retirar girando en sentido
antihorario.

Ahora se pueden retirar las arandelas de resorte y el
resorte.

Nota: Si la opcion de palanca de elevacion esta

equipada, no es necesario retirar el pasador de
accionamiento del ensamblaje de la arandela
de resorte inferior.

10. Retire los cuatro tornillos de sombrerete (placa

superior) que sujetan la placa superior a la base del
piloto. Retire y deseche el sello de resorte (piston
principal) y la junta térica (placa superior).
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1.

Nota: Para

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

XVI. Desmontaje de la valvula piloto
A. Desmontaje de 39PV07/37

Retire el piston principal de la base del piloto.

la opcion de asistencia de cupula,
consulte la "Opcion de asistencia de cupula”
(Seccion XXI.B) para obtener instrucciones de
desmontaje.

Extraccion del ensamblaje de insercion.

El ensamblaje de insercion consta de:

1 - Insercién superior

1 - Insercion inferior

1 - Sello de resorte (insercion)
1 - Junta tdrica (insercion)

Retire el conjunto de insercion de la parte superior de
la base piloto con la herramienta n.° 4995401 como
se muestra en la Figura 62. Retire y deseche la junta
térica (insercion) en la parte inferior del ensamblaje
de insercion. Desmonte el ensamblaje de insercion
retirando la parte inferior de la parte superior de la
insercion. Deseche el sello del resorte (insercion).

Retire la tapa del ajustador de la parte inferior de la
base del piloto girandola en sentido antihorario.

Afloje la tuerca de seguridad del ajustador girandola
en sentido antihorario.

Extraccion del ensamblaje del ajustador.

El ensamblaje del ajustador consta de:

1 — Ajustador superior

1 — Ajustador inferior

1 — Junta térica (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador inferior)

1 — Sello de resorte (ajustador superior)

Gire el ensamblaje del ajustador en el sentido horario
contando el numero de planos hasta que se detenga
el ensamblaje. Registre el nimero de planos para
volver a montar.

Retire el ensamblaje del ajustador de la base piloto
girando en sentido antihorario. Retire la junta torica
(ajustador superior) y la junta toérica (ajustador
inferior) del ensamblaje del ajustador y deséchela.
Desmonte la parte superior del ajustador desde la
parte inferior del ajustador girando la parte superior
del ajustador en sentido antihorario. Retire el sello
del resorte (ajustador superior) de la parte superior
del ajustador y deséchelo.

Consulte la opcién de conexion de prueba de
campo / impedidor de reflujo (Seccion XXI.A) para el
desmontaje de la conexion de prueba de campo
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XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)

39pPV37

Figura 22: Desmontaje de 39PV07/37
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XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)

-

Figura 23: Desmontaje de la palanca de elevacion

@
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53b

,:i;gae Nomenclatura
53 Ensamblaje de la palanca de
elevacién
53a Buje de leva

53b Eje de la leva

53c Palanca de elevacion

53d Pasador de accionamiento

53e Tuerca de liberacion

53f Tuerca de seguridad de liberacion

54 Perno de mordaza

55 Ensamblaje de la arandela de
resorte inferior

55a Arandela de resorte inferior

55b Vastago de elevacién

55¢c Pasador de accionamiento
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B. Desmontaje de 39MV07

5.

Figuras 23y 24

Retire y deseche los sellos de aluminio y el
alambre de sellado.

Retire la tapa (tornillo de compresién) girandola
en sentido antihorario.

Si se instala una palanca de elevacion, utilice
también la Figura 23 para retirar el conjunto
de la palanca de elevacion. Luego vuelva a la
Figura 24 para continuar con el desmontaje.

a. El ensamblaje de la palanca de elevacién
consta de:

1 - Palanca
1 — Pasador de accionamiento
1-Eje deleva
1 - Buje
b. Retire el ensamblaje de la palanca de

elevacion girando el buje en sentido
antihorario.

c. Gire la tapa (tornillo de compresion) en
sentido antihorario.

d. Mida la distancia desde la tuerca de
seguridad de liberacion hasta la parte
superior del vastago de elevacién para volver
a montarlo mas tarde.

e. Retire la tuerca de seguridad de liberacion y
la tuerca de liberacion girandolas en sentido
antihorario.

Mida y registre la altura del tornillo de
compresion para su uso posterior al reiniciar.

Gire la tuerca de seguridad del tornillo de
compresion en sentido antihorario para aflojarla.
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XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)
4

Figura 24: Desmontaje de 39MV07
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XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)

6.

Gire el tornillo de compresion en sentido antihorario
para quitar la carga del resorte.

Gire el tornillo de fijacion en sentido antihorario para
aflojarlo.

El casquete ahora se puede retirar girando en
sentido antihorario.

Ahora se pueden retirar las arandelas de resorte y
el resorte.

Nota: Sila opcion de palanca de elevacion esta

equipada, no es necesario retirar el pasador
de accionamiento del ensamblaje de la
arandela de resorte inferior.

10. Retire los cuatro tornillos de sombrerete (placa

11.

Nota: Para

superior) que sujetan la placa superior a la base del
piloto. Retire y deseche el sello de resorte (piston
principal) y la junta térica (placa superior).

Retire el piston principal de la base del piloto.

la opcion de asistencia de cupula,
consulte la opcion de asistencia de cupula
(Seccion XXI.B) para obtener instrucciones de
desmontaje.

12. Extraccién del ensamblaje de insercion.

13.

14.

15.

16.

48

El ensamblaje de insercién consta de:
1 - Insercién superior

1 - Insercion inferior

1 - Sello de resorte (insercion)

1 - Junta tdrica (insercion)

Retire el conjunto de insercion de la parte superior de
la base piloto con la herramienta n.° 4995401 como
se muestra en la Figura 62. Retire y deseche la junta
térica (insercion) en la parte inferior del ensamblaje
de insercion. Desmonte el ensamblaje de insercion
retirando la parte inferior de la parte superior de la
insercion. Deseche el sello del resorte (insercion).

Retire la tapa del ajustador de la parte inferior de la
base del piloto girandola en sentido antihorario.

Afloje la tuerca de seguridad del ajustador girandola
en sentido antihorario.

Extraccion del ensamblaje del ajustador.

El ensamblaje del ajustador consta de:
1 — Ajustador superior

1 — Ajustador inferior

1 — Junta térica (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador inferior)

1 — Sello de resorte (ajustador superior)

Gire el ensamblaje del ajustador en el sentido horario
contando el numero de planos hasta que se detenga
el ensamblaje. Registre el numero de planos para

Baker Hughes

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

24.

25.

volver a montar.

Retire el ensamblaje del ajustador de la base piloto
girando en sentido antihorario. Retire la junta térica
(ajustador superior) y la junta toérica (ajustador
inferior) del ensamblaje del ajustador y deséchela.
Desmonte la parte superior del ajustador desde la
parte inferior del ajustador girando la parte superior
del ajustador en sentido antihorario. Retire el sello
del resorte (ajustador superior) de la parte superior
del ajustador y deséchelo.

Consulte la opcién de conexién de prueba de
campo / impedidor de reflujo (Seccion XXI.A) para el
desmontaje de la conexiodn de prueba de campo

Retire el tornillo de cabeza hueca (2 n.°) para retirar
el ensamblaje del modulador de la base del piloto.
Retire y deseche ambas juntas téricas (base del
modulador).

El ensamblaje del modulador consta de:
1 — Base del modulador
1 — Tope del modulador
1 — Ensamblaje del piston del modulador

El ensamblaje del piston modulador consta de:

1 — Piston del modulador superior

1 — Piston del modulador inferior

1 — Retenedor de la junta térica

1 — Tornillo de bloqueo

1 — Piston del modulador inferior de la junta térica
1 — Sello de resorte (pistén superior)

1 — Sello del resorte (piston inferior)

1 — Junta térica (asiento del modulador)

Retire los tornillos de sombrerete (modulador)
que sostienen el tope del modulador a la base del
modulador.

La base del modulador ahora se puede quitar girando
el tope del modulador lo suficiente para poder
empujar contra las orejas de la base del modulador
para quitar el tope del modulador.

Retire ambas juntas téricas (tope del modulador) y
deséchelas.

Desmonte el ensamblaje del piston del modulador
retirando el tornillo de bloqueo.

Retire y deseche la junta térica (piston del modulador
inferior) y la junta térica (asiento del modulador).
Tenga cuidado de no doblar el borde que encierra
la junta toérica (asiento del modulador) durante su
extraccion.

Deseche el sello de resorte (piston inferior) y el sello
de resorte (piston superior).
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XVI.
C.

Desmontaje de 39MV22/72

Figuras 25, 26 y 23

Retire y deseche los sellos de aluminio y el alambre
de sellado.

Retire la tapa (tornillo de compresion) girandola en
sentido antihorario.

Si se instala una palanca de elevacion, utilice también
la Figura 23 para retirar el conjunto de la palanca de
elevaciéon. Luego vuelva a la Figura 25 o 26 para
continuar con el desmontaje.

a. El ensamblaje de la palanca de elevacién consta
de:
1 —Palanca
1 — Pasador de accionamiento
1 - Eje de leva
1 - Buje

b. Retire el ensamblaje de la palanca de elevacién
girando el buje en sentido antihorario.

c. Gire la tapa (tornillo de compresion) en sentido
antihorario.

d. Mida la distancia desde la tuerca de seguridad de

liberacién hasta la parte superior del vastago de
elevacion para volver a montarlo mas tarde.

e. Retire la tuerca de seguridad de liberacion y
la tuerca de liberacidon girandolas en sentido
antihorario.

Mida y registre la altura del tornillo de compresion
para su uso posterior al reiniciar.

Gire la tuerca de seguridad del tornillo de compresion
en sentido antihorario para aflojarla.

Gire el tornillo de compresion en sentido antihorario
para quitar la carga del resorte.

Gire el tornillo de fijacién en sentido antihorario para
aflojarlo.

El casquete ahora se puede retirar girando en sentido
antihorario.

Ahora se pueden retirar las arandelas de resorte y el
resorte.

Nota: Si la opcion de palanca de elevacion esta

10.

11.

12.

equipada, no es necesario retirar el pasador de
accionamiento del ensamblaje de la arandela
de resorte inferior.

Retire los cuatro tornillos de sombrerete (placa
superior) que sujetan la placa superior a la base del
piloto. Retire y deseche el sello de resorte (pistdn
principal), la junta térica (placa superior) y los anillos
de respaldo (si corresponde).

Retire el ensamblaje del piston principal de la base
del piloto.

El ensamblaje del piston principal consta de:
1 — Piston principal

1 — Punta del piston

1 — Tuerca de retencion del pistéon
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Nota: Para

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Desmontaje de la valvula piloto (cont.)

1 — Tornillo de fijacion

Retire el tornillo de fijacion. Gire latuerca de retencién
del pistén en sentido antihorario para retirarla. Retire
la punta del piston.

la opcion de asistencia de cupula,
consulte la "Opcion de asistencia de cupula”
(Seccion XXI.B) para obtener instrucciones de
desmontaje.

Retire el sello del resorte (pistdn principal) y el anillo
de respaldo (si corresponde) y deséchelo.

Extraccién del ensamblaje de insercion.

El ensamblaje de insercién consta de:
1 - Insercioén superior

1 - Insercion inferior

1 - Sello de resorte (insercion)

1 - Junta tdrica (insercion)

Retire el conjunto de insercion de la parte superior de
la base piloto con la herramienta n.° 4995401 como
se muestra en la Figura 62. Retire y deseche la junta
térica (insercion) en la parte inferior del ensamblaje
de insercién. Desmonte el ensamblaje de insercion
retirando la parte inferior de la parte superior de la
insercion. Deseche el sello del resorte (insercion).

Retire la tapa del ajustador de la parte inferior de la
base del piloto girdndola en sentido antihorario.

Afloje la tuerca de seguridad del ajustador girandola
en sentido antihorario.

Extraccién del ensamblaje del ajustador.

El ensamblaje del ajustador consta de:
1 — Ajustador superior

1 — Ajustador inferior

1 — Adaptador de sello de equilibrio

1 — Junta térica (ajustador superior)

1 — Junta tdrica (ajustador inferior)

1 — Sello de resorte (ajustador superior)
1 — Sello de resorte (ajustador inferior)

Gire el ensamblaje del ajustador en el sentido horario
contando el numero de planos hasta que se detenga
el ensamblaje. Registre el nimero de planos para
volver a montar.

Retire el ensamblaje del ajustador de la base piloto
girando en sentido antihorario. Retire la junta torica
(ajustador superior) y la junta térica (ajustador inferior)
del ensamblaje del ajustador y deséchela. Desmonte
la parte superior del ajustador desde la parte inferior
del ajustador girando la parte superior del ajustador
en sentido antihorario. Retire el adaptador del sello
de equilibrio de la parte superior del ajustador. Retire
y deseche el sello de resorte (ajustador superior) y el
sello de resorte (ajustador inferior).

Consulte la opcién de conexién de prueba de
campo / impedidor de reflujo (Seccién XXI.A) para el
desmontaje de la conexion de prueba de campo
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XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)
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Figura 25: Desmontaje de 39MV22
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XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)
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Figura 26: Desmontaje de 39MV72

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

Manual de instrucciones de la POSRV y MPV de la serie Consolidated 3900 | 51



XVI. Desmontaje de la valvula piloto (cont.)

D. Limpieza

1. Limpie las piezas para eliminar todo el 6xido, rebabas, escamas, materia
organica y particulas sueltas. Las piezas deben estar libres de cualquier aceite
0 grasa, excepto para la lubricacién como se especifica en este manual.

% 2. Los agentes de limpieza utilizados deberan ser tales que se garantice una

limpieza eficaz sin dafar los acabados superficiales o las propiedades del
material de la pieza.

A PELIGRO

3. Los agentes de limpieza aceptables incluyen agua desmineralizada, detergente
sin fosfato, acetona y alcohol isopropilico. Las piezas deben secarse por
soplado o secarse con un pafio después de la limpieza.

4. Siestausando disolventes de limpieza, tome precauciones para protegerse del
peligro potencial de inhalacion de humos, quemaduras quimicas o explosion.

Siga las recomendaciones
para una manipulacion h ) .
segura en la Hoja de datos de Consulte la hoja de datos de seguridad de materiales del solvente para obtener
seguridad de los materiales recomendaciones y equipos de manejo seguro.
del disolvente y observe las
practicas de seguridad con 5. No trate con chorro de arena las piezas internas ya que puede reducir las

cualquier método de limpieza. dimensiones de las piezas.
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XVIl. Inspeccion de piezas de la valvula piloto

Después de desmontar la valvula, todas las piezas deben
someterse a una inspeccion visual. Algunas areas clave
para comprobar con los limites para retrabajar las piezas
se enumeran a continuacion.

A. 39PVO07/37

1.

10.

1.

Pistén principal: El desgaste excesivo o la excoriacién
en el extremo de diametro pequefio donde se
acopla a los sellos de resorte o en la superficie de
apoyo esférica. Cualquier corrosion o picadura que
parezca perjudicial para la funcion de la valvula.
La pieza se puede pulir siempre que el diametro
exterior del vastago permanezca en 0.243 + 0.001”
(6.18 £ 0.03 mm). EI propio vastago debe tener un
T.I.R de 0.001” (0.03 mm) a lo largo de su longitud.
El diametro superior donde se desplaza el sello de
resorte (piston principal) debe ser 1.495 + 0.001
(37.97 + 0.03 mm) en el modelo 39PV07 o .970 +
0.001” (24.64 + 0.03 mm) en el modelo 39PV37. Se
debe mantener un acabado superficial de 8 RMS
para un sellado adecuado en estas superficies.

Insercion superior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el didmetro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacién de las roscas.

Insercion inferior: El desgaste excesivo o la
excoriacién en el diametro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.

Ajustador superior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el didmetro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacion de las roscas.

Ajustador inferior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacién de las roscas.

Placa superior: El desgaste excesivo o la excoriacion
en el diametro interior que guia el piston principal.
Compruebe si existe corrosion o picaduras. Ademas,
compruebe si hay excoriacion de las roscas.

Casquete: Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas para el tornillo de compresion y déonde
se fija a la base del piloto.

Tornillo de compresion: Excoriacion en la superficie
de apoyo esférica o en la rosca. Compruebe si existe
corrosion o picaduras.

Arandela(s) del resorte: Excoriacion en la superficie
de apoyo esférica. Compruebe si existe corrosion o
picaduras.

Base del piloto: Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas.

Resorte: Compruebe si existe corrosion o picaduras.
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B. 39MV07

1.

10.

1.
12.

Piston principal: El desgaste excesivo o la excoriacion
en el extremo de diametro pequeno donde se acopla
a los sellos de resorte o en la superficie de apoyo
esférica. Cualquier corrosion o picadura que parezca
perjudicial para la funcion de la valvula. La pieza
se puede pulir siempre que el diametro exterior del
vastago permanezca en .243 + 0.001” (6.17 + 0.03
mm). El propio vastago debe tener un T.I.R de 0.001”
(0.03 mm) a lo largo de su longitud. El diametro
superior donde se desplaza el sello de resorte (piston
principal) debe ser 1.495 + 0.001 (37.97 £ 0.03 mm)
en el modelo 39PV07 o 0.970 £ 0.001” (24.64 +
0.03 mm) en el modelo 39PV37. Se debe mantener
un acabado superficial de 8 RMS para un sellado
adecuado en estas superficies.

Insercion superior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacion de las roscas.

Insercion inferior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el didmetro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.

Ajustador superior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el didmetro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacién de las roscas.

Ajustador inferior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro interior que guia el
piston principal. Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas.

Placa superior: El desgaste excesivo o la excoriacién
en el diametro interior que guia el piston principal.
Compruebe si existe corrosion o picaduras. Ademas,
compruebe si hay excoriacion de las roscas.

Casquete: Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas para el tornillo de compresion y donde
se fija a la base del piloto.

Tornillo de compresion: Excoriacion en la superficie
de apoyo esférica o en la rosca. Compruebe si existe
corrosion o picaduras.

Arandela(s) del resorte: Excoriacién en la superficie
de apoyo esférica. Compruebe si existe corrosién o
picaduras.

Base del piloto: Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas.

Resorte: Compruebe si existe corrosion o picaduras.

Tope del modulador: Superficie de asiento superior
por cortes o deformidades. La superficie se puede
lapear si la distancia desde el asiento hasta el hombro
exterior no se reduce a menos de 0.086” (2.18 mm).
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XVIl. Inspeccion de piezas de la valvula piloto (cont.)

13.

14.

15.

—_
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Retenedor de la junta térica: Superficie de asiento
para cortes o deformidades. La superficie se puede
lapear si la altura total de la pieza no se reduce a
menos de 0.160” (4.06 mm). Ademas, compruebe
el diametro exterior para detectar cualquier rayon
que pueda evitar que la junta térica (asiento del
modulador) se selle.

Pistdn del modulador inferior: El desgaste excesivo o
la excoriacion en el diametro exterior que roza contra
la base del modulador. Asegurese de que el borde
que sujeta la junta torica (asiento del modulador) no
esté deformado. Ademas, compruebe el diametro
exterior de la ranura de la junta térica en busca
de rayones que puedan hacer que la junta tdrica
(asiento del modulador) no se selle. Compruebe si
existe corrosién o picaduras.

Base del modulador: El desgaste excesivo o la
excoriaciéon en cualquier diametro interior. Cualquier
corrosion o picaduras.

39MV22/72

Pistébn principal: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro donde se engancha el
sello de resorte (pistdn principal) o en la superficie de
apoyo esférica. Cualquier corrosiéon o picadura que
parezca perjudicial para la funcion de la valvula. La
pieza puede ser pulida siempre y cuando el diametro
exterior de donde se desplaza el sello de resorte
(piston principal) debe ser 0.970 + 0.001” (24.64 +
0.03 mm) en el modelo 39MV22 o 0.812 + 0.001”
(20.63 = 0.03 mm) en el modelo 39MV72. Se debe
mantener un acabado superficial de 8 RMS para un
sellado adecuado en estas superficies.

Punta de pistdn: El desgaste excesivo o la excoriaciéon
en el diametro donde se enganchan los sellos de
resorte. Cualquier corrosion o picadura que parezca
perjudicial para la funcion de la valvula. La pieza
se puede pulir siempre que el diametro exterior del
vastago permanezca en 0.243 + 0.001” (6.17 + 0.03
mm). El propio vastago debe tener un T.I.R de 0.001”
(0.03 mm) a lo largo de su longitud.

Insercion superior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacién de las roscas.

Baker Hughes

4.

10.

1.

12.

13.

Insercion inferior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.

Ajustador superior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el didmetro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosion o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacién de las roscas.

Ajustador inferior: El desgaste excesivo o la
excoriacion en el diametro interior que guia el piston
principal. Compruebe si existe corrosiéon o picaduras.
Ademas, compruebe si hay excoriacién de las roscas.

Adaptador del sello de equilibrio: Compruebe si
existe corrosion o picaduras.

Placa superior: El desgaste excesivo o la excoriacién
en el didmetro interior que guia el piston principal.
Compruebe si existe corrosion o picaduras. Ademas,
compruebe si hay excoriacion de las roscas.

Casquete: Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas para el tornillo de compresion y dénde
se fija a la base del piloto.

Tornillo de compresion: Excoriacidon en la superficie
de apoyo esférica o en la rosca. Compruebe si existe
corrosion o picaduras.

Arandela(s) del resorte: Excoriacion en la superficie
de apoyo esférica. Compruebe si existe corrosiéon o
picaduras.

Base del piloto: Compruebe si existe corrosion o
picaduras. Ademas, compruebe si hay excoriacion
de las roscas.

Resorte: Compruebe si existe corrosién o picaduras.

Si hay algun dafio mencionado anteriormente, la pieza
debe serreemplazada o reparada segun las instrucciones.
Otras partes de la valvula pueden ser aceptables
con corrosion ligera, picaduras o dafios menores de
otros tipos si se puede determinar que no afectara el
rendimiento del producto. Todas las juntas téricas y los
sellos de resorte deben reemplazarse cada vez que se
desmonta la valvula.

Consulte las Tablas 20 y 21 para obtener kits de
reparacion de juntas toricas / sellos de resorte. Las piezas
de repuesto recomendadas se enumeran en la Tabla 18.
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XVIIl. Reensamblaje de la valvula piloto

A.

1.

Lubricantes y selladores

Lubrique con moderacion con grasa de silicona Baker
Hughes P/N SP505 todas las juntas toricas, excepto
las hechas de silicona, y los sellos de resorte.

Selle todas las roscas de tuberia con cinta de teflén o
sellador de tuberia (Baker Hughes P/N SP364-AB).

Lubrique las roscas estandar y los puntos de cojinete
con Flourolube GR362 (Baker Hughes N/P 4668601)
0 equivalente.

Ensamblaje de 39PV07/37

Construyendo el piloto principal.

Construyendo del ensamblaje del ajustador,
Este ensamblaje esta compuesto por:

1 — Ajustador inferior

1 — Ajustador superior

1 — Sello de resorte (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador inferior)

a. Compruebe la parte superior del ajustador en
busca de rebabas en el cable del sello del resorte
en el chaflan. Retire cualquier rebaba con un
pafio de pulido.

b. Instale el sello de resorte (ajustador superior)
en la parte superior del ajustador utilizando la
herramienta de insercién como se muestra en la
Figura 61.

i. Lubrique el sello del resorte (ajustador
superior) con grasa de silicona.

ii. Instale el sello del resorte (ajustador superior)
en el cilindro del émbolo con el resorte
orientado hacia afuera del cilindro del émbolo.

iii. Inserte el émbolo en el cilindro del émbolo
hasta que el émbolo entre en contacto
ligeramente con el sello del resorte (ajustador
superior).

iv. Inserte el tubo del embudo, primero el lado
del chaflan, sobre el émbolo y el sello del
resorte (ajustador superior). Deténgase
cuando el sello de resorte (ajustador superior)
esté aproximadamente a mitad de camino
dentro del tubo del embudo, como se muestra
en la Figura 27.

~

/Cilindro del émbolo

Embolo

-

Sello del resorte

(piston principal) ubo de embudo

Figura 27: Tubo de embudo

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

v. Retire el émbolo.

vi. Inserte el ensamblaje del tubo del embudo
en la parte superior del ajustador hasta que
el tubo del embudo entre en contacto con el
prensaestopas del sello del resorte (ajustador
superior).

Empuje hacia abajo el cilindro del émbolo
para insertar el sello del resorte (ajustador
superior) en la parte superior del ajustador
como se muestra en la Figura 28.

viii. Retire el ensamblaje del tubo de embudo.

viii.

-

~

Sello del resorte Ajustador superior

(ajustador superior)

Tubo de embudo

S Clindro del émbolo

Figura 28: Cilindro del émbolo

ix. Inspeccione la parte superior del ajustador
para asegurarse de que el sello del resorte
(ajustador superior) no se destelle durante la
instalaciéon y que el sello del resorte (ajustador
superior) esté orientado como se muestra en
la Figura 29.

Sello del resorte (insercién)
Ajustador superior
Ajustador inferior

Figura 29: Ensamblaje superior del ajustador
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Nota: Asegurese de que

XVIIll. Reensamblaje de la Valvula Piloto (cont.)

c. Enrosque la parte superior del ajustador en el
sentido horario en la parte inferior del ajustador y
apriete a 2712 ft-Ib (37 2.7 N-m).

d. Lubrique el vastago del pistén principal y pase el
piston principal por el sello de resorte (ajustador
superior) cinco veces.

Nota: No instale el ensamblaje del ajustador en la

base del piloto con las juntas téricas instaladas
sin apretar con llave la parte superior del
ajustador con la parte inferior del ajustador. La
parte superior del ajustador puede atascarse
en la base del piloto si la parte superior del
ajustador no es apretado correctamente.

Instale la junta térica (ajustador superior) en la ranura
de la parte superior del ajustador.

Instale la junta térica (ajustador inferior) en la ranura
de la parte inferior del ajustador. Instale desde el
extremo opuesto de los planos de la llave cuadrada.

Lubrique ligeramente ambas juntas toéricas externas
en el ensamblaje del ajustador. Instale el ensamblaje
del ajustador en la base piloto con la parte superior
del ajustador en primer lugar. Gire el ensamblaje en
el sentido horario durante la instalacion hasta que
las roscas estén enganchadas. Esto ayuda a que las
juntas téricas pasen por chaflanes y agujeros.

Continte girando el ensamblaje del ajustador en el
sentido horario en la base del piloto hasta que se
detenga.

Gire el ensamblaje del ajustador en sentido
antihorario el numero de planos que se registré en
las instrucciones de desmontaje (Seccion XVI.A),
paso 16.

Enrosque la tuerca de seguridad del ajustador en
el sentido horario en el ensamblaje del ajustador y
apriétela con la mano.

Enrosque la tapa del ajustador en el sentido horario
sobre el ensamblaje del ajustador apretédndola a
mano.

la tapa del ajustador
y la tuerca de seguridad del ajustador se
enrosquen libremente en el ajustador inferior.
El ensamblaje del ajustador puede girarse
inadvertidamente si estas dos partes no
encajan libremente.

El ensamblaje de insercion del piloto costa de:

1 — Insercién superior

1 — Insercion inferior

1 — Sello de resorte (insercion)

1 — Junta tdrica (insercion)
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a.

Presione el sello de resorte (insercién) en laranura
de la parte inferior de la inserciéon. Asegurese de
que el resorte esté orientado hacia arriba.

Instale la insercion superior sobre la insercién
inferior con el lado del sello del resorte entrando
primero.

Lubrique ligeramente la ranura de la junta térica
ahora formada por las dos piezas de insercion.
Esta lubricacién se utiliza para mantener la junta
térica en su lugar cuando se inserta en la base del
piloto.

d. Coloque la junta térica (insercién) en la ranura.

Nota:

El ensamblaje de la insercion final se muestra en
la Figura 30.

Gire el ensamblaje de insercién y enrosque en la
base del piloto con la llave de ranura del mango
en T (Pieza n.° 4995401 Figura 62). Apriete bien
con llave. Asegurese de que la ranura fresada
esté orientada hacia arriba.

. Lubrique el vastago del pistdn principal y pase el

pistén principal por el sello de resorte (insercion)
cinco veces.

Paralaopcién de asistencia de cuipula, consulte
las instrucciones de ensamblaje incluidas en
la seccion de opcidon de asistencia de cupula
(Seccion XXI1.B.4).

4. Instale la junta térica (placa superior) en la ranura en
la parte superior de la base del piloto.

Nota:

Para la opcién de asistencia de cupula, la junta
térica (placa superior) se instala en la ranura en
la parte superior de la insercion de asistencia

Figura 30: Ensamblaje de la insercién

de cupula.
\

Sello de resorte

Insercién superior

Insercién inferior

Junta térica (insercion)
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XVIll. Reensamblaje de la Valvula Piloto (cont.)

a.

Nota:

Lubrique el sello del resorte (piston principal) y el
prensaestopas de la placa superior. Instale el sello de
resorte (piston principal) en la placa superior. El resorte
debe ser orientado como se muestra en la Figura 31 o
32.

~

Placa
superior

Sello de resorte
(Piston principal)

Figura 32: Placa superior (39PV37)

b. Lubrique el piston principal antes de instalarlo. Instale
el pistén principal en la placa superior con el punto de
cojinete de la arandela del resorte entrando primero.
Tenga cuidado de no dafar el sello de resorte (piston
principal).

~

Sello de resorte
(Pistén principal) /

Placa superior

Figura 31: Placa superior (39PV07)

5.

Instale el ensamblaje del pistén principal/placa superior
en la base del piloto insertando el extremo de diametro
pequefio del piston principal a través del ensamblaje de
insercion.

Para la opcion de asistencia de cupula, instale el
ensamblaje del pistéon principal/placa superior en
la insercion de asistencia de cupula en lugar de la
base del piloto.

Inserte los cuatro tornillos de sombrerete (placa superior) a
través de la placa superior y enrosque en la base del piloto.
Apriete a 2512 ft-Ib (34+£2.7 N-m).

a. Sise retira, enrosque la tuerca de seguridad del tornillo
de compresion en el sentido horario en el tornillo de
compresion.

Enrosque el tornillo de compresion en la parte superior
del casquete hasta que el punto de cojinete comience a
sobresalir a través del casquete.

Coloque las arandelas de resorte en los extremos del
resorte. No hay una arandela de resorte superior o inferior
a menos que la opcion de palanca de elevaciéon esté
instalada.

Si el piloto tiene la opcién de palanca de elevacion:

a. Coloque el resorte sobre el vastago de elevacion y
coléquelo en la arandela de resorte inferior.
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10.

1.

12.

13.

b. Coloque la arandela de resorte superior en la parte
superior del resorte y luego coloque todo el ensamblaje
en la parte superior del conjunto de la base del piloto
asegurandose de que el radio esférico ubicado en la
arandela de resorte inferior se enganche con la punta
esférica en el piston principal.

Instale el casquete sobre el resorte y el ensamblaje de
la arandela de resorte. Enrosque el casquete en la placa
superior. Apriete bien con llave. Instale y apriete el tornillo
de fijacion.

Gire el tornillo de compresion en el sentido horario hasta
que alcance la dimension que se observd durante el
desmontaje.

Apriete con llave la tuerca de seguridad del tornillo de
compresion.

Para la opcién de palanca de elevacion, vuelva a instalar la
tuerca de liberacion y la tuerca de seguridad de liberacion
en el vastago de elevacion. Gire en el sentido horario
hasta que coincida con la dimensién observada durante el
desmontaje.

Instale el tapon del filtro en el orificio de ventilacion del
casquete (si es retirado).

Instale el tapdn de la tuberia (valvula piloto) en el puerto
por encima del orificio de ventilacion (si es retirado).

Consulte la opciéon de conexiéon de prueba de campo /
impedidor de reflujo (Seccién XXI.A) para el reensamblaje
de la conexién de prueba de campo.

Ensamblaje de 39MV07

Construyendo el piloto principal.

Construyendo del ensamblaje del ajustador,
Este ensamblaje esta compuesto por:

1 — Ajustador inferior

1 — Ajustador superior

1 — Sello de resorte (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador inferior)

a. Compruebe la parte superior del ajustador en busca de
rebabas en el cable del sello del resorte en el chaflan.
Retire cualquier rebaba con un pafio de pulido.

b. Instale el sello de resorte (ajustador superior) en la
parte superior del ajustador utilizando la herramienta
de insercion como se muestra en la Figura 61.

i. Lubrique el sello del resorte (ajustador superior)
con grasa de silicona.

i. Instale el sello del resorte (ajustador superior) en el
cilindro del émbolo con el resorte orientado hacia
afuera del cilindro del émbolo.

iii. Inserte el émbolo en el cilindro del émbolo hasta
que el émbolo entre en contacto ligeramente con
el sello del resorte (ajustador superior).

iv. Inserte el tubo del embudo, primero el lado del
chaflan, sobre el émbolo y el sello del resorte
(ajustador superior). Deténgase cuando el sello de
resorte (ajustador superior) esté aproximadamente
a mitad de camino dentro del tubo del embudo,
como se muestra en la Figura 27.

v. Retire el émbolo.

vi. Inserte el ensamblaje del tubo del embudo en la
parte superior del ajustador hasta que el tubo del
embudo entre en contacto con el prensaestopas
del sello del resorte (ajustador superior).
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XVIIll. Reensamblaje de la Valvula Piloto (cont.)

viii. Empuje hacia abajo el cilindro del émbolo
para insertar el sello del resorte (ajustador
superior) en la parte superior del ajustador
como se muestra en la Figura 28.

viii. Retire el ensamblaje del tubo de embudo.

ix. Inspeccione la parte superior del ajustador
para asegurarse de que el sello del resorte
(ajustador superior) no se destelle durante la
instalacién y que el sello del resorte (ajustador
superior) esté orientado como se muestra en
la Figura 29.

c. Enrosque la parte superior del ajustador en el
sentido horario en la parte inferior del ajustador y
apriete a 272 ft-Ib (37+ 2.7 N-m).

d. Lubrique el vastago del piston principal y pase el
piston principal por el sello de resorte (ajustador
superior) cinco veces.

Nota: No instale el ensamblaje del ajustador en la
base del piloto con las juntas téricas instaladas
sin apretar con llave la parte superior del
ajustador con la parte inferior del ajustador. La
parte superior del ajustador puede atascarse
en la base del piloto si la parte superior del
ajustador no es apretado correctamente.

e. Instale la junta térica (ajustador superior) en la
ranura de la parte superior del ajustador.

e. Instale la junta térica (ajustador inferior) en la
ranura de la parte inferior del ajustador. Instale
desde el extremo opuesto de los planos de la
llave cuadrada.

g. Lubrique ligeramente ambas juntas tdricas
externas en el ensamblaje del ajustador. Instale
el ensamblaje del ajustador en la base piloto
con la parte superior del ajustador en primer
lugar. Gire el ensamblaje en el sentido horario
durante la instalacion hasta que las roscas estén
enganchadas. Esto ayuda a que las juntas téricas
pasen por chaflanes y agujeros.

h. Continte girando el ensamblaje del ajustador en
el sentido horario en la base del piloto hasta que
se detenga.

i. Gire el ensamblaje del ajustador en sentido
antihorario el numero de planos que se registréd
en las instrucciones de desmontaje (Seccidn
XVI.B), paso 16.

j- Enrosque la tuerca de seguridad del ajustador en
el sentido horario en el ensamblaje del ajustador
y apriétela con la mano.

k. Enrosque la tapa del ajustador en el sentido
horario sobre el ensamblaje del ajustador
apretandola a mano.

Nota: Aseglurese de que la tapa del ajustador
y la tuerca de seguridad del ajustador se
enrosquen libremente en el ajustador inferior.
El ensamblaje del ajustador puede girarse
inadvertidamente si estas dos partes no
encajan libremente.

3. El ensamblaje de insercion del piloto costa de:

1 — Insercién superior
1 — Insercion inferior
1 — Sello de resorte (insercion)

1 — Junta térica (insercion)
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a.

Nota:

Presione el sello de resorte (insercion) en laranura
de la parte inferior de la insercion. Asegurese de
que el resorte esté orientado hacia arriba.

Instale la insercion superior sobre la insercion
inferior con el lado del sello del resorte entrando
primero.

Lubrique ligeramente la ranura de la junta térica
ahora formada por las dos piezas de insercion.
Esta lubricacion se utiliza para mantener la junta
téylrict:a en su lugar cuando se inserta en la base del
piloto.

. Coloque la junta térica (insercion) en la ranura.
. El ensamblaje de la insercion final se muestra en

la Figura 30.

Gire el conjunto de insercion y enrosque en la
base del piloto con la llave de ranura del mango
en T (Pieza n.° 4995401, Figura 62). Apriete bien
con llave. Asegurese de que la ranura fresada
esté orientada hacia arriba.

. Lubrique el vastago del piston principal y pase el

pistdn principal por el sello de resorte (insercion)
cinco veces.

Para la opcion de asistencia de cupula, consulte las
instrucciones de ensamblaje incluidas en la seccion de
opcion de asistencia de cupula.

4. |Instale la junta térica (placa superior) en la ranura en
la parte superior de la base del piloto.

Nota:

a.

Para la opcidn de asistencia de cupula, la junta
torica (placa superior) se instala en la ranura en
la parte superior de la inserciéon de asistencia
de cupula.

Lubrique el sello del resorte (pistén principal) y
el prensaestopas de la placa superior. Instale
el sello de resorte (piston principal) en la placa
superior. El resorte debe ser orientado como se
muestra en la Figura 31.

. Lubrique el pistédn principal antes de instalarlo.

Instale el piston principal en la placa superior con
el punto de cojinete de la arandela del resorte
entrando primero. Tenga cuidado de no dafar el
sello de resorte (piston principal).

5. Instale el ensamblaje del piston principal/placa
superior en la base del piloto insertando el extremo
de diametro pequefio del pistdn principal a través del
ensamblaje de insercion.

Nota:

Para la opcion de asistencia de cupula,
instale el ensamblaje del pistén principal/
placa superior en la insercion de asistencia de
cupula en lugar de la base del piloto.

6. Inserte los cuatro tornillos de sombrerete (placa

superior) a través de la placa superior y enrosque

ﬁn Ie; base del piloto. Apriete a 25 + 2 ft-Ib (34 £ 2.7
-m).

Nota:

Si se retira, enrosque la tuerca de seguridad
del tornillo de compresion en el sentido horario
en el tornillo de compresion.

7. Enrosque la tuerca de seguridad del tornillo de
compresion en el sentido horario en el tornillo de
compresion.
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X

10.

1.
12.

14.

15.

16.

17.

Enrosque el tornillo de compresiéon en la parte superior
del casquete hasta que el punto de cojinete comience a
sobresalir a través del casquete.

Coloque las arandelas de resorte en los extremos del
resorte. No hay una arandela de resorte superior o inferior
a menos que la opcién de palanca de elevacion esté
instalada.

Si el piloto tiene la opcion de palanca de elevacion:

a. Coloque el resorte sobre el vastago de elevacion y
coléquelo en la arandela de resorte inferior.

b. Coloque la arandela de resorte superior en la parte
superior del resorte y luego coloque todo el ensamblaje
en la parte superior del conjunto de la base del piloto
asegurandose de que el radio esférico ubicado en la
arandela de resorte inferior se enganche con la punta
esférica en el piston principal.

Instale el casquete sobre el resorte y el ensamblaje de
la arandela de resorte. Enrosque el casquete en la placa
superior. Apriete bien con llave. Instale y apriete el tornillo
de fijacion.

Gire el tornillo de compresion en el sentido horario hasta
que alcance la dimensién que se observé durante el
desmontaje. 13. Apriete con llave la tuerca de
seguridad del tornillo de compresion.

Para la opcion de palanca de elevacion, vuelva a instalar la
tuerca de liberacion y la tuerca de seguridad de liberaciéon
en el vastago de elevacion. Gire en el sentido horario
hasta que coincida con la dimensién observada durante el
desmontaje.

a. Instale el tapdn del filtro en el orificio de ventilacién del
casquete (si es retirado).

Instale el tapon de la tuberia (valvula piloto) en el puerto
por encima del orificio de ventilacion.

Consulte la opcion de conexion de prueba de campo /
impedidor de reflujo para el reensamblaje de la conexion
de prueba de campo

Construyendo el ensamblaje del piston del modulador:

a. Instale el sello del resorte (piston superior) en la ranura
de la parte superior del piston del modulador. Asegurese
de tener el resorte en el sello orientado hacia arriba.

b. Instale la junta térica (asiento del modulador) en la
ranura en la parte inferior del pistén del modulador.

c. Gire la parte inferior del pistén del modulador y coloque
la junta tdrica (piston del modulador inferior) en la
ranura interior.

d. Instale el sello del resorte (piston inferior) en la parte
inferior del piston del modulador en la ranura exterior.
Asegurese de que el resorte esté orientado hacia
abajo.

e. Inserte la parte superior del pistdon del modulador en la
parte inferior del piston del modulador a través del lado
con la junta torica (pistén del modulador inferior) y el
sello del resorte (piston inferior).

f. Gire el ensamblaje e instale el retenedor de junta térica.
El diametro exterior biselado entra primero.

g. Enrosque el tornillo de bloqueo a través del retenedor
de junta térica en la parte superior del pistéon del
modulador. Apriete a 40 £ 5 in-lb (4.5 + 0.6 N-m).
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VIill. Reensamblaje de la Valvula Piloto (cont.)

h. Elensamblaje final del piston del modulador se muestra
en la Figura 33.

-

Sello del resorte

Retenedor de la

(piston superior)

Piston del
modulador
superior

Sello del resorte
(piston inferior)

Piston del
modulador
inferior

Junta toérica
(asiento del
modulador)

Tornillo de
bloqueo

junta torica

Figura 33: Ensamblaje del piston del modulador

16

17.

18.

19.

20.

21.

Lubrique los sellos de resorte antes de insertarlos en la
base del modulador.

Inserte el ensamblaje del pistdbn del modulador en la
base del modulador con la parte superior del pistéon del
modulador entrando primero. Empuje el piston con los
pulgares hasta que se detenga. Habra cierta resistencia
debido a la compresion de los sellos de resorte para
encajar en el diametro de la base del modulador. Si es
necesario para la instalacion, inserte la llave adecuada en
el tornillo de bloqueo. Golpear ligeramente la llave con un
martillo forzara el ensamblaje del piston del modulador en
la base del modulador.

Instale ambas juntas téricas (tope del modulador) en las
ranuras del tope del pistén del modulador.

Inserte el tope del modulador en la base del modulador con
el asiento entrando primero. Asegurese de que el orificio
lateral del tope del modulador esté orientado hacia el lado
plano de la base del modulador.

Enrosque los tornillos de sombrerete (modulador) a través
del tope del modulador en la base del modulador. Apriete a
365 £ 30 in-Ib (41.2+3.4 N-m).

No instale el ensamblaje del modulador en este momento.

D. Ensamblaje de 39MV22/72

Construyendo el piloto principal.

1.

Construyendo el ensamblaje del piston principal:

a. Inserte la punta del pistén en el hueco en el extremo
roscado de la parte superior del pistén.

b. Deslice la tuerca del pistén sobre la punta del piston
y enrésquela en la parte superior del piston. Coloque
el ensamblaje en un tornillo de banco con mordazas
blandas y apriete la tuerca del piston a 30 + 3 ft-Ib
(40.61£4 N-m).

Manual de instrucciones de la POSRV y MPV de la serie Consolidated 3900 | 59



XVIll. Reensamblaje de la Valvula Piloto (cont.)

C.

Instale el tornillo de fijacién en el orificio roscado de la
tuerca del piston y apriete a mano.

2. Construyendo del ensamblaje del ajustador,

Este ensamblaje esta compuesto por:

1 — Ajustador inferior

1 — Ajustador superior

1 — Adaptador de sello de equilibrio

1 — Sello de resorte (ajustador superior)

1 — Sello de resorte (ajustador inferior)

1 — Junta térica (ajustador superior)

1 — Junta térica (ajustador inferior)

a.

Compruebe la parte superior del ajustador en busca de
rebabas en el cable del sello del resorte en el chaflan.
Retire cualquier rebaba con un pafio de pulido.

Instale el sello de resorte (ajustador superior) en la
parte superior del ajustador utilizando la herramienta
de insercidon como se muestra en la Figura 61.

i. Lubrique el sello del resorte (ajustador superior)
con grasa de silicona.

i. Instale el sello del resorte (ajustador superior) en el
cilindro del émbolo con el resorte orientado hacia
afuera del cilindro del émbolo.

ii. Inserte el émbolo en el cilindro del émbolo hasta
que el émbolo entre en contacto ligeramente con
el sello del resorte (ajustador superior).

iv. Inserte el tubo del embudo, primero el lado del
chaflan, sobre el émbolo y el sello del resorte
(ajustador superior). Deténgase cuando el sello de
resorte (ajustador superior) esté aproximadamente
a mitad de camino dentro del tubo del embudo,
como se muestra en la Figura 27.

v. Retire el émbolo.

vi. Inserte el ensamblaje del tubo del embudo en la
parte superior del ajustador hasta que el tubo del
embudo entre en contacto con el prensaestopas
del sello del resorte (ajustador superior).

vii. Empuje hacia abajo el cilindro del émbolo para
insertar el sello del resorte (ajustador superior) en
la parte superior del ajustador como se muestra en
la Figura 28.

viii. Retire el ensamblaje del tubo de embudo.

ix. Inspeccione la parte superior del ajustador para
asegurarse de que el sello del resorte (ajustador
superior) no se destelle durante la instalacion y
que el sello del resorte (ajustador superior) esté
orientado como se muestra en la Figura 29.

Instale el sello de resorte (ajustador inferior) en la parte
inferior del ajustador con el lado del resorte hacia abajo
como se muestra en la Figura 29.

Coloque el adaptador del sello de equilibrio en el sello
de resorte (ajustador inferior) con el lado plano hacia
arriba.

Enrosque la parte superior del ajustador en el sentido
horario en la parte inferior del ajustador y apriete a
27+2 ft-Ib (37 2.7 N-m).
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f.

Nota:

m.

Nota:

Lubrique el vastago del piston principal y pase el piston
principal por el sello del resorte (ajustador superior) y
el sello del resorte (adaptador del sello de ventilacion)
cinco veces.

No instale el ensamblaje del ajustador en la base del
piloto con las juntas téricas instaladas sin apretar
con llave la parte superior del ajustador con la
parte inferior del ajustador. La parte superior del
ajustador puede atascarse en la base del piloto
si la parte superior del ajustador no es apretado
correctamente.

Instale la junta térica (ajustador superior) en la ranura
de la parte superior del ajustador.

Instale la junta toérica (ajustador inferior) en la ranura de
la parte inferior del ajustador. Instale desde el extremo
opuesto del cuadrado.

Lubrique ligeramente ambas juntas téricas externas
en el ensamblaje del ajustador. Instale el ensamblaje
del ajustador en la base piloto con la parte superior
del ajustador en primer lugar. Gire el ensamblaje en
el sentido horario durante la instalacion hasta que
las roscas estén enganchadas. Esto ayuda a que las
juntas toéricas pasen por chaflanes y agujeros.

Continue girando el ensamblaje del ajustador en
el sentido horario en la base del piloto hasta que se
detenga.

Gire el ensamblaje del ajustador en sentido antihorario
el numero de planos que se registro en las instrucciones
de desmontaje (Seccion XVI.C), paso 16.

Enrosque la tuerca de seguridad del ajustador en
el sentido horario en el ensamblaje del ajustador y
apriétela con la mano.

Enrosque la tapa del ajustador en el sentido horario
sobre el ensamblaje del ajustador apretandola a mano.

Asegurese de que la tapa del ajustador y la tuerca
de seguridad del ajustador se enrosquen libremente
en el ajustador inferior. El ensamblaje del ajustador
puede girarse inadvertidamente si estas dos partes
no encajan libremente.

3. El ensamblaje de insercién del piloto costa de:
1 — Insercion superior
1 — Insercion inferior
1 — Sello de resorte (insercion)
1 — Junta térica (insercion)

a.

Presione el sello de resorte (insercion) en la ranura de
la parte inferior de la insercidon. Asegurese de que el
resorte esté orientado hacia arriba.

Instale la insercion superior sobre la inserciéon inferior
con el lado del sello del resorte entrando primero.

Lubrique ligeramente la ranura de la junta térica
ahora formada por las dos piezas de insercion. Esta
lubricacién se utiliza para mantener la junta térica en
su lugar cuando se inserta en la base del piloto.

Coloque la junta térica (insercion) en la ranura.

El ensamblaje de la insercion final se muestra en la
Figura 30.
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Nota:

Nota:

f. Gire el ensamblaje de insercion y enrosque en la
base del piloto con la llave de ranura del mango en T
(Pieza n.° 4995401 Figura 62). Apriete bien con llave.
Asegurese de que la ranura fresada esté orientada
hacia arriba.

g. Lubrique el vastago del piston principal y pase el piston
principal por el sello de resorte (insercién) cinco veces.

Para la opcion de asistencia de cupula,
consulte la seccion de opcidon de asistencia de
cupula Secciones(Seccion XXI.B) para obtener
instrucciones de montaje.

Instale la junta térica (placa superior) en la ranura en la
parte superior de la base del piloto.

Para la opcion de asistencia de cupula, la junta
toérica (placa superior) se instala en la ranura en
la parte superior de la inserciéon de asistencia de
cupula.

a. 39MVv22

i.  Lubrique el sello del resorte (piston principal) y el
prensaestopas de la placa superior. Instale el sello
de resorte (piston principal) en la placa superior. El
resorte debe ser orientado como se muestra en la
Figura 32.

ii. Lubrique el piston principal antes de instalarlo.
Instale el piston principal en la placa superior con
el punto de cojinete de la arandela del resorte
entrando primero. Tenga cuidado de no dadnar el
sello de resorte (pistdn principal).

b. 39MV72

i. Lubrique los anillos de respaldo. EIl anillo de
respaldo (superior) debe instalarse primero con la
superficie del angulo orientada hacia usted cuando
se instala.

i. El anillo de respaldo (inferior) debe instalarse en
segundo lugar con el angulo hacia afuera cuando
esté instalado.

iii. Lubrique el sello del resorte (piston principal) y el
prensaestopas de la placa superior. Instale el sello
de resorte (piston principal) en la placa superior.
Los anillos de resorte y de respaldo deben estar
orientados como se muestra en la Figura 32.

iv. Lubrique el ensamblaje del pistén principal antes
de instalarlo. Instale el pistdn principal en la placa
superior con el punto de cojinete de la arandela
del resorte entrando primero. Tenga cuidado de no
danar el sello de resorte (pistén principal).

Instale el ensamblaje del piston principal/placa superior
en la base del piloto insertando el extremo de diametro
pequefo del piston principal a través del ensamblaje de
insercion.

Nota: Para la opcion de asistencia de cupula, instale el

ensamblaje del piston principal/placa superior en
la insercion de asistencia de cupula en lugar de la
base del piloto.
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10.
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13.

14.

15.

16.

17.

XVIll. Reensamblaje de la Valvula Piloto (cont.)

Inserte los cuatro tornillos de sombrerete (placa superior) a
través de la placa superior y enrosque en la base del piloto.
Apriete a 25+2 ft-Ib (34+2.7 N-m).

Si se retira, enrosque la tuerca de seguridad del tornillo
de compresion en el sentido horario en el tornillo de
compresion.

Enrosque el tornillo de compresiéon en la parte superior
del casquete hasta que el punto de cojinete comience a
sobresalir a través del casquete.

Coloque las arandelas de resorte en los extremos del
resorte. No hay una arandela de resorte superior o inferior
a menos que la opcion de palanca de elevacion esté
instalada.

Si el piloto tiene la opcion de palanca de elevacion:

a. Coloque el resorte sobre el vastago de elevacion y
coléquelo en la arandela de resorte inferior.

b. Coloque la arandela de resorte superior en la parte
superior del resorte y luego coloque todo el ensamblaje
en la parte superior del conjunto de la base del piloto
asegurandose de que el radio esférico ubicado en la
arandela de resorte inferior se enganche con la punta
esférica en el piston principal.

Instale el casquete sobre el resorte y el ensamblaje de
la arandela de resorte. Enrosque el casquete en la placa
superior. Apriete bien con llave. Instale y apriete el tornillo
de fijacion.

Gire el tornillo de compresion en el sentido horario hasta

que alcance la dimensidon que se observé durante el
desmontaje.

Apriete con llave la tuerca de seguridad del tornillo de
compresion.

Para la opcion de palanca de elevacion, vuelva a instalar la
tuerca de liberacion y la tuerca de seguridad de liberacion
en el vastago de elevacion. Gire en el sentido horario
hasta que coincida con la dimensién observada durante el
desmontaje.

Instale el tapon del filtro en el orificio de ventilacion del
casquete (si es retirado).

Instale el tapdn de la tuberia (valvula piloto) en el puerto
por encima del orificio de ventilacion (si es retirado).

Consulte la opciéon de conexion de prueba de campo /
impedidor de reflujo (Seccién XXI.A) para el reensamblaje
de la conexién de prueba de campo.
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XIX. Ajuste y pruebas

A. 39PV07/37

-

Figura 34: 39PV07/37

Fije el piloto a la valvula principal utilizando dos tornillos de
cabeza hueca (soporte).

Instale los tubos de .375” (9,53 mm) de diametro exterior
(consulte la Tabla 12 para conocer las dimensiones
del tubo) en los accesorios de los puertos de entrada y
domo. Asegurese de que los extremos del tubo estén
completamente insertados antes de apretar. Comience
a apretar el accesorio, aproximadamente a mitad del
trabajo, verifique que el medidor de inspeccion de espacio
de Swagelok (Swagelok P/N MS-1G-468) desaparezca.
Continte apretando el accesorio hasta que el indicador
de inspeccion de espacio de Swagelok no desaparezca.
Después de apretar, retire para asegurarse de que la
férula esté en contacto con el tubo. Consulte la Tabla 11
y la Figura 35 para determinar si la férula se ha asentado
correctamente. Vuelva a instalar el tubo.

Tabla 11: Grosor de la pared de la férula

Clase de Grosor de la pared (min.)
presién in mm
n.°150 an.°
900 0.035 0.89
1500# 0.049 1.24
2500# 0.065 1.65

Figura 35: Dimensiones del tubo
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Tabla 12: Dimensiones del tubo

Diametro del tubo Longitud del tubo (A)
in mm in mm
.250 6.35 190 4.83
.375 9.53 .250 6.35
.500 12.70 .340 8.64

w0

El puerto de ventilacion de la valvula piloto se ventila a la
atmosfera en configuracion estandar.

La configuraciéon estandar final para una 39PV07 o una
39PV37 sin ninguna opcidn se muestra en la Figura 34.

39MV07, 39MV22/72

Fije el piloto a la valvula principal utilizando dos tornillos de
cabeza hueca (soporte).

Instale los tubos en los accesorios para los puertos de
entrada y domo. Asegurese de que los extremos del
tubo estén completamente insertados antes de apretar.
Comience a apretar el accesorio, aproximadamente a
mitad del trabajo, verifique que el medidor de inspeccion
de espacio de Swagelok (Swagelok P/N MS-1G-468)
desaparezca. Contintie apretando el accesorio hasta que
el indicador de inspeccion de espacio de Swagelok no
desaparezca. Después de apretar, retire para asegurarse
de que la férula esté en contacto con el tubo. Vuelva a
instalar el tubo.

Instale el tubo para conectar el puerto de ventilacion del
piloto a la salida de la valvula principal en la configuracion
estandar.

La configuracion estandar final para las valvulas piloto de
modulacién sin ninguna opcién se muestra en las Figuras
36 a 38.

~

Figura 36: 39MV07
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N ii. Para todos los demas tipos de valvulas, no se
aceptan fugas (0 bpm) a un 4% por debajo de la
presion de ajuste de la valvula o 2 psig (0.14 psig),
lo que sea mayor.

c. Valvula principal equipada con asientos metalicos y
aire como medio de prueba.

i. Serealizara una prueba de fuga inicial de la valvula
principal utilizando un pedazo de papel humedo
colocado sobre la salida de la valvula durante
un minuto con una presion mantenida al 4% por
debajo de la presion de ajuste de la valvula o 2 psig
(0.14 barg), lo que sea mayor.

ii. Sila fuga de la valvula principal esta indicada
mediante una protuberancia del papel humedo, se
instalara el accesorio de prueba estandar (como
se describe en c.iii) en la brida de salida para
determinar el alcance de la fuga. El accesorio de
prueba debe conectarse a la salida de la valvula
de tal manera que no se produzcan fugas en la
conexion.

iii. Segun la norma API 527 (ANSI B147.1-72), un
accesorio de prueba estandar consiste en una
pieza de tuberia 0.313" (7.94 mm) de diametro
exterior x 0.032" (0.81 mm) de pared, donde un

I extremo se une a un adaptador en la salida de la

valvula y otro extremo se sumerge 0.5" (12.7 mm)

debajo de la superficie de un depdsito de agua.

-

C. Solucion de problemas de
fugas

1. Para aislar las fugas que puedan provenir del piloto,
desconecte lalinea de ventilacion del piloto (si corresponde)
de la salida de la base principal y conecte la conexion de la
salida de la valvula principal. Si el papel himedo todavia
sobresale, entonces se esta produciendo una fuga desde
la valvula principal.

2. Las fugas de la valvula principal pueden provenir del
asiento de la valvula principal, el sello de la boquilla o el
sello del domo. Para determinar si la fuga proviene del
asiento de la valvula principal o del sello de la boquilla,
la salida debe llenarse con agua por encima de la linea
de asiento y revisarse en busca de burbujas. Si no hay
burbujas presentes, entonces la fuga proviene del sello del

domo.
Figura 38: 39MV72
3. La tasa de fuga se determinara con la valvula montada

verticalmente y utilizando un accesorio de prueba
estandar, como se describe en XIX.B.c.iii. La tasa de fuga
en burbujas por minuto se determinara con una presion

5. Razones por fallas:

a. Cualquier fuga del piloto a 4% por debajo de la presion mantenida al 4% por debajo de la presidon de ajuste de la
de ajuste de la valvula o 2 psig (0.14 barg), lo que valvula o 2 psig (0.14 barg), lo que sea mayor. La presion
sea mayor. Las 39MV22 y 39MV72 pueden tener 50 de prueba se aplicara durante 1 minuto para vélvulas de
burbujas por minuto al 5% por debajo de las presiones tamafios de entrada hasta de 2” (50.8 mm); 2 minutos para
establecidas a o por encima de 2251 psig (155,2 barg) tamafios 2.50” (63.5 mm), 3” (76.2 mm) y 4” (101.6 mm);
y ninguna a presiones por debajo de 2250 psig (155,1 y 5 minutos para tamafos de 6” (152.4 mm), y 8" (203.2
barg). mm).

b. Valvula principal equipada con asientos blandos. 4. Latasa de fuga en burbujas por minuto no debe exceder
i. Para la valvula principal equipada con 39MV22 y los valores de la Tabla 13.

39MV72, no se aceptan fugas (0 bpm) a un 5% por
debajo de la presion de ajuste de la valvula o 2 psig
(0.14 barg), lo que sea mayor. Para presiones de
ajuste de 2250 psig (155.10 barg) y superiores, se
aceptan 50 bpm tanto para la valvula piloto como
para la principal.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados. Manual de instrucciones de la POSRV y MPV de la serie Consolidated 3900 | 63



XIX. Ajuste y pruebas (Cont.)

Tabla 13: Tasa de fuga

Tamanos de Tamanos de
orificio efectivos | orificio efectivos
<0.307 in?(1.981 | > 0.307 in? (1.981

Presion de cm?) cm?)
ajuste a 60°F | Solo orificio D Orificio F y mas
(15.6°C) yE grandes

Fuga

Fuga aproximada

aproximada por
r 24 hor
24 horas po oras
Burbujas Pies Burbujas Pies
psig barg por cubicos por cubicos
minuto | estandar | minuto estandar
15- 1.03-
40 0.60 20 0.30
1000 | 68.95
1500 | 103.42 60 0.90 30 0.45
2000 | 137.90 80 1.20 40 0.60
2500 | 172.37 100 1.50 50 0.75
3000 | 206.84 100 1.50 60 0.90
4000 | 275.79 100 1.50 80 1.20
5000 | 344.74 100 1.50 100 1.50
6000 | 413.69 100 1.50 100 1.50
a. Valvula principal equipada con asientos metalicos y
agua como medio de prueba.

i. No se detectaran fugas por simple vista o la
sensacion durante un minuto, cuando la presion se
mantenga al 4% por debajo de la presion de ajuste
de la valvula o 2 psig (0.14 barg), lo que sea mayor.

b. Vaélvula de medios equipada con asientos metdlicos y
vapor como medio de prueba.

i. La estanqueidad contra fugas se comprobara
visualmente utilizando un fondo negro. No se
produciran fugas visuales o audibles después de
que se deje secar el interior de la valvula tras la
apertura. La presion de prueba de fuga se realizara
cuando la presién se mantenga a 4% por debajo
de la presion de ajuste de la valvula o 2 psig (0.14
barg), lo que sea mayor.

c. Lapurga es larga (solo considere si el sistema es capaz

de fluir la valvula a una sobrepresion del 10%).

d. El punto de ajuste no se puede ajustar para liberar

consistentemente a +2% de la presion de ajuste de la
entrada de la unidad o 2 psig (0.14 barg), lo que sea
mayor.

5. Repita las pruebas de verificacién del punto de ajuste 3
veces.

a.

Directrices de la carga de presion de entrada.

i. Cuando la presién de ajuste es inferior o igual a 750
psig (51.7 barg), la carga de presién de entrada no
debe exceder 0.5 psig (0.03 barg), por segundo,
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cuando la presion de prueba esta dentro del 90%
de la presién de ajuste.

ii. Cuando la presion de ajuste es superior a 750
psig (51,7 barg), la carga de presién de entrada
no debe exceder 1,0 psig (0,07 barg) por segundo,
cuando la presion de prueba esta dentro del 90%
de la presién de ajuste.

b. Para los pilotos 39MV22 y 39MV72, la ventilacion
comenzara y debe comenzar antes del punto de ajuste.
El 39MV22 comienza a ventilar al 98% de la presion de
ajuste y el 39MV72 comienza a ventilar al 97% de la
presion de ajuste.

c. Baje el sistema al 90% de la presion de ajuste entre
ciclos.

d. Las 3 pruebas deben estar dentro de +2% de la presion
de ajuste de la entrada de la unidad o 2 psig (0.14
barg), lo que sea mayor.

e. Si se comprueba la purga, se deben seguir las
siguientes directrices.

Nota: La purga se puede configurar y comprobar en la
valvula principal solo si el sistema puede lograr un
10% de sobrepresion.

i. Modelo 39PV (gas/vapor): Menor o igual al 5% o0 3
psig (0.20 barg), lo que sea mayor.

i. Modelo 39PV (liquido): Entre el 7% y 4%. Si la
presion de ajuste es inferior a 30 psig (2.1 barg), 3
psig (0.20 barg) o menos.

ii. Modelo 39MV (gas/vapor): Menor o igual al 4% o 2
psig (0.14 barg), lo que sea mayor.

iv. Modelo 39MV (liquido): Entre el 7% y 4%. Si la
presion de ajuste es inferior a 30 psig (2.1 barg), 3
psig (0.20 barg) o menos.

Nota: Los requisitos del cliente pueden indicar una
variacion en la purga estandar. El requisito de los
clientes tiene prioridad.

6. Sison necesarios ajustes, ajuste el tornillo de compresion
o el ajustador y vuelva a apretar la tuerca de seguridad
correspondiente. Vuelva a realizar la prueba a partir del
paso 5.

7. Aumente la presion del 90% de la presién de ajuste
al 4% por debajo de la presiéon de ajuste o 2 psig (0.14
barg), lo que sea mayor, y compruebe todos los puertos y
conexiones con el fin de detectar fugas en la valvula piloto
y principal.

8. Prueba de contrapresion para detectar fugas

a. La contrapresion es la presion medida en la salida de la
valvula, en libras por pulgada cuadrada (psig o barg).

b. Las pruebas de contrapresién deben realizarse
después del ajuste de la presion de ajuste y la purga
en cada valvula disefiada para su uso en un sistema
cerrado que tenga un tamafno de entrada superior a 1”
(24.5 mm) de diametro nominal.
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c. La presion, a la que se debe probar la valvula de
contrapresion, sera de 30 psig (2.1 barg)(minimo) o
la contrapresion del sistema, la que sea mayor. Se
utilizara aire o nitrogeno como medio de prueba para
aplicar contrapresion.

d. Las pruebas de contrapresion deben realizarse
aplicando presién con aire o nitrogeno a la salida de
la valvula. Las fugas pueden detectarse mediante la
aplicacion de una solucién de jabon, o equivalente, en
los puntos de posible fuga. La presion debe mantenerse
constante a la presion de prueba mientras se examina
la valvula en busca de fugas.

Nota: La designacion de la letra BP designa el impedidor
de reflujo.

Fuelles 2900, 3900-5-MS sin prueba de contrapresion
del impedidor de reflujo se deben realizar aplicando
presion con aire o nitrégeno a la entrada y salida de la
valvula. La presion aplicada a la entrada de la valvula
debe ser igual a la presion aplicada a la salida de la
valvula. Las fugas pueden detectarse mediante la
aplicacion de una solucién de jaboén, o equivalente, en
los puntos de posible fuga. La presion debe mantenerse
constante a la presion de prueba mientras se examina
la valvula en busca de fugas.

Nota: El propésito de aplicar presion a la entrada y salida
de la
valvula es evitar que el disco
y el soporte del disco se separen durante la
prueba de contrapresion.

e. Durante las pruebas de contrapresion se examinaran
los siguientes puntos en busca de fugas:

i. Placa de cubierta, juntas de entrada y salida.
ii. Todos los accesorios y conexiones de los tubos.
iii. Posible punto de fuga en la valvula piloto.

Al probar las valvulas de vapor, la presion se debe
aplicar a través de la conexion de prueba de campo
igual o mayor que la de contrapresion. Esto es para
simular la presion de entrada después de que la valvula
se retira del banco de pruebas de vapor.

f. La reparacion de las valvulas que muestran fugas
en las pruebas de contrapresion se puede intentar
apretando la junta involucrada a la tension normal,
mientras la valvula esta en el area de prueba. Si
dicho procedimiento no corrige la fuga, la valvula debe
devolverse al departamento de ensamblaje con una
anotacion que indique la causa del rechazo. La valvula
debe examinarse en busca de la causa del fallo.
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D. Pruebas de campo del
ensamblaje de la POSRV

IMPORTANTE - Leer primero:

A. Estos procedimientos no se utilizaran a menos
que en presencia de un técnico Consolidated
calificado

B. Estos procedimientos son especializados y no
se incorporaran a ninguno de los procedimientos
operativos estandar del cliente

C. Enningun caso se elevara la presion auxiliar
mas del 115% de MAWP.

a. El sistema auxiliar que proporciona
la presion debe contener un control
adecuado para regular el flujo hacia el
piloto.

D. Los tubos, mandmetros y accesorios necesarios
para realizar esta prueba deben tener una
presién nominal minima de 2 veces el punto de
ajuste maximo deseado.

A PELIGRO AADVERTENCIA

No retire los pernos si hay

En los casos en que la presion auxiliar es
mayor que la presion de ajuste de la valvula,
estos procedimientos pueden interferir con

el funcionamiento normal de la valvula y la
valvula puede no realizar la funcién prevista. La
presion del sistema de proceso se controlara en
todo momento durante la realizacién de estas
pruebas. Si la presion del sistema aumenta mas
alla del 95% de la presion de ajuste deseada, se
retirara la fuente de presion auxiliar y se abrira la
valvula de ventilacion aguas abajo del medidor
de escape. Esto permitira que la PRV funcione
segun lo previsto.

En los casos en que haya una gran holgura de
presion entre la presion de la botella/fuente y

la presion deseada del domo, se recomienda
instalar varios reguladores para mantener la
capacidad de ajustar la configuracion de presion
en el domo piloto.

A PRECAUCION AATENCION

presion en la linea, ya que
esto provocara graves
lesiones personales o la
muerte.
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El uso inadecuado o la Utilice el equipo de
reparacion de un dispositivo proteccién necesario para
presurizado puede provocar evitar posibles lesiones.
lesiones personales graves
o la muerte.

No la deje caer
ni la golpee.
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D.1 Conexion de prueba de campo

Una conexion de prueba de campo FNPT de 1/4” (Figuras
39y 40) es estandar en todos los tipos de valvulas piloto
consolidadas, series 39PV y series 39MV. La conexion de
prueba de campo junto con una fuente de presion auxiliar
se puede utilizar para proporcionar una presion estable

y constante a la valvula piloto y el domo de la valvula
principal. Una valvula de retencion interna esta presente
en la conexion de prueba de campo aislando el medio de
entrada del medio de fuente de presién auxiliar y, al mismo
tiempo, permitiendo que la valvula se abra normalmente
en el caso de un sistema de sobrepresurizacion mientras
se utiliza la conexion de prueba de campo. La Figura 41
representa el esquema recomendado para suministrar
presion auxiliar a la POSRV. La “Conexion al tapén de
prueba de la valvula” se acopla con el FNPT de 1/4” de la
conexion de prueba de campo.

A continuacion se muestran algunos usos comunes para la
conexion de prueba de campo:

1. Mitigacion de la inestabilidad de la valvula
principal durante el arranque - Durante
el arranque del sistema, es comun que una
POSRYV experimente inestabilidad debido a
las fluctuaciones de presion y los diferenciales
presentes entre la valvula principal y el piloto. La
inestabilidad puede tomar la forma de apertura 'y
cierre rapidos del sistema llamado traqueteo o una
condicidn de alivio transitorio hasta que la presion
dentro del piloto se estabilice con la presion
de la valvula principal. Se pueden practicar
procedimientos de arranque de la POSRV
adecuados para mitigar estos problemas utilizando
el conector de prueba de campo ya instalado en la
POSRV.

2. Accionamiento artificial de la valvula piloto y
principal - Segun la Seccion | 'y la Seccion Xl
(UV) de ASME, todas las valvulas de alivio de
presion operadas por el piloto utilizadas en los
servicios respectivos deberan estar provistas
con un dispositivo de elevacién o con medios
de conexion y de aplicacion de presion al piloto
adecuados para verificar que las piezas moviles
criticas para el buen funcionamiento estan libres
de movimiento. La conexion de prueba de campo
cumple con este ultimo.

Ref. N.° Pieza

1 Bola del Conexién de prueba de campo
conductor

2 Junta torica

3 Base del
conductor

4 Tapén del
conductor

5 Filtro de tubo

Ref. N.° Pieza

23a Bola del
conductor
23b Junta térica
23c Base del
conductor
23d Tapon del
conductor
23e Filtro de tubo

Figura 39: Ensamblaje de la valvula de

retencion POSRV

Figura 40: Conector de prueba de campo
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D.1.1

Mitigacion de la inestabilidad de la valvula
principal durante el arranque

A continuacién se presentan los pasos recomendados
para cargar el piloto en preparacion para el arranque:

1.
2.

3.
4.

5.

6.

7.

8.

Cierre todas las valvulas y el regulador.

Conecte la disposicion de prueba de campo a
la conexién de prueba de campo (Figura 41).
Abra la valvula de aislamiento n.°1.

Abra lentamente la valvula de la botella de
nitrégeno en su posicion completamente
abierta.

Ajuste lentamente el regulador de nitrégeno
(el aumento de presion no debe exceder los 10
psig/s) hasta que la presion aguas abajo sea
igual al 90% de la presién de ajuste segun lo
indicado por el manémetro n.°1. Si la entrada de
presidon excede la presion de ajuste, siga estos
pasos:

i. Cierre la valvula de aislamiento n.°1.

ii. Reduzca la presion de salida del
regulador de nitrégeno al 90% de la
presion de ajuste.

iii. Abra lentamente la valvula de
ventilacion n.°1 hasta que toda la
presion en el piloto esté por debajo del
90% de la presioén de ajuste.

iv. Cierre la valvula de ventilacién n.°1.

v. Abra la valvula de aislamiento n.°1.
Con el piloto presurizado al 90% de la presion de
ajuste, puede comenzar el arranque del sistema.
Después del arranque, cierre la valvula de la
botella de nitrégeno.

Abra completamente la valvula de ventilacion
n.°1 hasta que el manémetro n.° 1 marque 0

psig.

9.

Desconecte la disposicion de prueba de
campo de la conexion de prueba de campo.

10. Asegurese de que la conexién de prueba de

campo no esté conectada.

Todavia es posible que los restantes de presién puedan
accionar la valvula, por lo tanto, se recomienda minimizar
la velocidad de carga de la presién del sistema.

D.1.2

Accionamiento artificial de la valvula piloto y
principal

Cierre todas las valvulas y el regulador.
Conecte la disposiciéon de prueba de campo a
la conexién de prueba de campo.

Abra la véalvula de aislamiento n.”1.

Abra lentamente la valvula de la botella de
nitrégeno en su posicion completamente
abierta.

Ajuste lentamente el regulador de nitrégeno
(el aumento de presion no debe exceder los 10
psig/s) hasta que la presién aguas abajo sea
igual al 90% de la presion de ajuste segun lo
indicado por el manémetro n.°1.

Después de alcanzar el 90% de la presion de
ajuste, baje la velocidad de carga de presion
auxiliar a 2 psig/s. Registre la presion de ajuste
por la descarga audible (gas) o la corriente
constante (agua) de la valvula principal.
Continte con la carga de presién hasta que se
exceda el punto de ajuste de la valvula para
asegurarse de que el disco no se adhiera.

Mangmetro

Regulador de alta presion

Valvula de ,
la botella de Valvula de
nitrégeno aislamiento

Botella de nitrégeno
u otra fuente auxiliar

(
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Valvula de ventilacion

' ‘ ' Suministro de entrada

(integral o remoto) \

Figura 41: Disposicion de instalacion tipica con suministro auxiliar
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Conexion de
prueba de
campo
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Nota: Cuando la presion de prueba auxiliar alcanza

10.

la presiéon de acumulacion de 103% o 110%,

la valvula de alivio de presién aliviara su

capacidad nominal. Se deben tomar las

precauciones de seguridad adecuadas,

incluidos los controles de proceso, los

controles administrativos y los controles

de los EPP para garantizar la seguridad del

personal de prueba que puede estar cerca de

la valvula de alivio de presiéon de alivio.
Cierre la valvula de aislamiento n.°1 y abra la
valvula de ventilacién n.°1 para comenzar a
bajar la presion a una velocidad de 2 psi/s hasta
que la valvula principal se cierre. Registre la
presion de restablecimiento cuando la valvula
deje de aliviarse. Continde bajando la presion
hasta el 80% de la presion de ajuste.
Cierre la valvula de la botella de nitréogeno.
Abra completamente la valvula de ventilacién
n.°1 y la valvula de aislamiento n.°1 hasta que
el manémetro n.°1 marque 0 psig.

11.

12.

Desconecte la disposicion de prueba de
campo de la conexion de prueba de campo.
Asegurese de que la conexion de prueba de
campo no esté conectada.

D.2 Comprobador de la valvula piloto

El indicador de prueba de la valvula piloto esta disponible
para las valvulas piloto de modulacion y accion “pop”
apertura rapida. El indicador de prueba de la valvula
mide la presion de ajuste del piloto, manteniendo la
presion en el area del domo de la valvula principal;
permitiendo asi que solo el piloto actue. El sistema que
se muestra en la Figura 42 esta disponible para pruebas
remotas o locales.

/
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Figura 42: Comprobador de la valvula piloto
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D.2.1 Actuacioén artificial del piloto solamente

1.

Retire el tubo de escape OEM conectado al puerto de
escape piloto y al cuello de salida (confirme que no
haya fugas de escape antes de retirar el tubo)
Conecte un manémetro a la salida del piloto seguido
de una valvula de aislamiento/ventilacién para evitar el
escape a la atmésfera.

Con la presion del sistema operando a <90% de la
presion de ajuste, conecte la disposicion de prueba
de campo a la conexién de prueba de campo.
Cierre todas las valvulas y reguladores.

Abra lentamente la valvula de la botella de
nitrégeno en su posicion completamente abierta.
Ajuste lentamente el regulador de nitrégeno (el
aumento de presion no debe exceder los 10 psig/s)
hasta que la presion aguas abajo sea igual al 90%
de la presion de ajuste segun lo indicado por el
manoémetro n.°1.

Después de alcanzar el 90% de la presion de ajuste,
baje la velocidad de carga de presion a 2 psig/s.
Incremente la presion auxiliar hasta que el
manometro n.°2 indique un aumento de presion; el
valor del manémetro n.°1 en este punto es el punto
de ajuste de la valvula. Realice el control del punto

de ajuste segun sea necesario ajustando el tornillo de
compresion. Vuelva a cerrar la valvula de aislamiento
y la valvula de ventilacién. Vuelva a realizar la prueba.
Cierre la valvula de aislamiento n.°1 y use la valvula
de ventilacion n.°1 para comenzar a bajar la presion
a una velocidad de 2 psi/s hasta que el manémetro
n.°1 marque el 80% de la presién de ajuste.

Nota: Los ajustes de purga precisos no se pueden

10.

11.

12.

13.

14.

determinar mediante este procedimiento de prueba.
Se requiere el funcionamiento real de la valvula
principal para medir los valores de purga.

Abra la valvula de ventilaciéon n.°2 para eliminar la
presion en el puerto de escape.

Cierre la valvula de la botella de nitrogeno.

Abra completamente la valvula de ventilacion

n.°1y la valvula de aislamiento n.°1 hasta que el
manoémetro n.°1 marque 0 psig.

Desconecte la disposicion de prueba de campo de
la conexién de prueba de campo.

Asegurese de que la conexion de prueba de campo
no esté conectada.

Mandémetro )
n.° 1
Valvula
y piloto
A la conexion de prueba
de campo %
-k -~
z bad
5 @ A
=8 Valvula de ﬁ
LCSD‘ @ % aislamiento n.® 1 o
3 S Y 2 Valula
o A < o L
o S X{ o principal
> [oX
- s ;—_)-. ﬂj o POSRV =
o = o 2 o
Q o o > 8
[O2EY) -} 6" ° 3
S a > g N3
= @ o =
Oy — — 8
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Figura 43: Disposicion de instalacion tipica con suministro auxiliar para la activacion artificial de piloto solamente
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XX. Solucién de problemas

Tabla 14: Tabla de solucién de problemas

Problema Posible causa Accion correctiva
Purga incorrecta A. Incorrecta configuracion del A. Reajustar el ensamblaje
ensamblaje del ajustador del ajustador (consulte la
configuracion de la valvula
piloto)
Fugas alrededor de los | A. Los accesorios no estan apretados | A. Volver a instalar los accesorios
accesorios o estan con roscas cruzadas. correctamente
B. No instal6 cinta de teflén ni B. Volver a instalar los accesorios
sellador de tuberias. con cinta de teflén o sellador
de tuberias.
Fuga debajo de la placa [A. La junta térica de la placa de A. Desmontar la valvula y
de cubierta cuando la cubierta esta dafiada. reemplazar la junta térica de la
valvula esta abierta. placa de cubierta.
B. Los tornillos de sombrerete o las | B. Ajustar segun sea necesario.
tuercas de los pernos de la placa
de cubierta estan sueltos.
Fugas de la valvula A. Junta térica del asiento dafiada A. Desmontar la valvula y
principal a través del reemplazar la junta térica del
asiento asiento.
B. Asiento metalico dafiado B. Desmontar la valvula y lapear el
disco de metal y/o la boquilla.
C. El asiento metdlico no esta C. Desmontar el disco y el soporte
correctamente lapeado en el del disco para lapear los dos
soporte del disco correctamente
D. Asiento demasiado ancho D. Volver a revisar las Tablas 3 y 4
Fugas de la valvula A. Junta térica de la boquilla dafiada | A. Desmontar la valvula principal y
principal debajo del reemplazar la junta térica de la
asiento de la boquilla boquilla dafiada.
La valvula piloto no A. Presion de ajuste incorrecta A. Reajustar la presion de ajuste
se abre a la presion de la valvula.
de ajuste y la valvula
principal no se abre
La valvula principal no A. Los procedimientos de arranque A. Aumentar lentamente la presion
se cierra al arrancar. presurizan la valvula demasiado de entrada.
La camara P2 no se rapido.
cgrtga con la presion del B. El tubo de deteccion esta instalado | B. Volver a instalar el tubo de
sistema. al revés. deteccion correctamente.
C. Filtro obstruido C. Limpiar o reemplazar el filtro.
D. Resorte no instalado. D. Instalar el resorte.
Fugas a través de la A. Presién de funcionamiento muy A. Ajustar la presion de
vélvula piloto alta funcionamiento ADVERTENCIA
B. Degradacion de la junta térica o B. Desmontar y reemplazar la
del sello de resorte junta térica o los sellos de
resorte
La valvula principal se A. La contrapresion es mayor que la | A. Instalar el impedidor de reflujo
abre y permite que el presion de ajuste y fuerza el disco
medio de descarga fluya principal hacia arriba, y el medio
de vuelta al recipiente de fluye hacia atras en el recipiente.
presion B. Descarga en un contenedor B. Instalar el impedidor de reflujo
cerrado o de capacidad
insuficiente en el sistema de
descarga.

Conozca todos los puntos de
escape/fuga de las valvulas
para evitar posibles lesiones

personales graves o la muerte.
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XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900

A. Impedidor de reflujo

Cuando la valvula de alivio de seguridad operada por
piloto no se ventila directamente a la atmédsfera, es
posible acumular contrapresion en la linea de descarga.
Esto es tipico en situaciones en las que varias valvulas se
reunen en un cabezal de descarga comun. Si la presion
de la linea de descarga excede la presién de entrada
de la valvula, podria hacer que el disco se levante y
permita el flujo inverso a través de la véalvula principal.
Esta situacién puede eliminarse mediante el uso de un
impedidor de reflujo.

4 )

Impedidor
de reflujo

Conexion de
prueba de campo

Impedidor
de reflujo

Figura 44: Conexion de prueba de campo

Opcion de impedidor de reflujo

A.1Instrucciones de desmontaje

1. Retire el tapon del conductor de la base del conductor
desenroscando en sentido antihorario.

2. Retire la bola del conductor, el filtro del tubo y las
juntas toricas y deséchelas.

A.2Limpieza

1. Si es necesario, limpie las piezas para eliminar todo
el o6xido, rebabas, escamas, materia organica vy
particulas sueltas. Las piezas deben estar libres de
cualquier aceite o grasa, excepto para la lubricacion
como se especifica en este manual.
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2. Los agentes de limpieza utilizados deberan ser tales
que se garantice una limpieza eficaz sin dafar los
acabados superficiales o las propiedades del material
de la pieza.

3. Los agentes de limpieza aceptables incluyen agua
desmineralizada, detergente sin fosfato, acetona y
alcohol isopropilico. Las piezas deben secarse por
soplado o secarse con un pafo después de la limpieza.

4, Si esta usando disolventes de limpieza, tome
precauciones para protegerse del peligro potencial
de inhalacion de humos, quemaduras quimicas o
explosién. Consulte la hoja de datos de seguridad de
materiales del solvente para obtener recomendaciones
y equipos de manejo seguro.

5. No es recomendable que trate con “chorro de
arena” las piezas internas ya que puede reducir las
dimensiones de las piezas.

A.3Inspeccién de piezas

1. Base del conductor: El desgaste excesivo o la
excoriacién de las roscas Compruebe si existe
corrosion o picaduras.

2. Tapon del conductor: El desgaste excesivo o la
excoriacién de las roscas Compruebe si existe
corrosion o picaduras.

A.4Instrucciones de reensamblaje

Lubrique las juntas téricas con grasa de silicona Baker
Hughes P/N SP505.

1. Ensamblaje de la conexién de prueba de campo /
Ensamblaje del impedidor de reflujo.

a. Inserte una de las juntas tdricas pequeias en el
diametro del contador de la base conductora.

b. Inserte el filtro de tubo en la base del conductor.

c. Inserte la bola del conductor dentro del filtro del
tubo.

d. Inserte la otra junta térica pequefia en el orificio
del contador del tapdn de la conductora. Instale la
junta térica mas grande en la ranura ubicada en
el diametro exterior del tapon del conductor.

e. Enrosque el tapdn del conductor en la base del
conductor, apriete con llave.
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XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

B. Opcidén de asistencia de cupula

El servicio sucio severo, la precipitacion y los problemas de fluidos
viscosos se pueden resolver utilizando la opcién de asistencia de
cupula ofrecida en la POSRV 3900. Se puede agregar una opcion
de asistencia de cupula a la valvula piloto estandar. El kit contiene
una camara SS 316, un sello de aislamiento y un piston piloto
extendido. El médulo se coloca en la parte superior del cuerpo

de la valvula piloto y debajo del casquete de la valvula piloto.
Los componentes cruciales de la valvula, como el modulador, el
ensamblaje del domo, la ventilacion y los sellos de entrada, nunca
entran en contacto con los medios del proceso. La presion media
del proceso todavia controla la presion de ajuste y la purga de la
POSRV.

N.° de
4 ; Nomenclatura
Z pieza
1 Base principal
""" 2 Tapa del ajustador
2% 3 Ajustador superior
10 Insercién superior
50
. = 4 11 Insercion inferior
E s - 21 12 Pistdn principal
y—[ I % Y 14 Tornillo de sombrerete (placa
uentedal . superior)
’l‘i":]f)'izss N | 16 Junta térica (ajustador superior)
\ | 17 Junta térica (insercién)
MOSTRADO A 90 " " o .
FUERA DE POSICIAN NP:g‘é‘é V% 18 Junta térica (placa superior)
DRENAJE | 20 Sello del resorte (piston principal)
‘ | 21 Sello del resorte (ajustador superior)
NPT 1/4" - 18 Fuente de medios sucios r ' . L
=k | 22 Sello del resorte (insercién)
i_ : _I 26 Tapén de tuberia (valvula piloto)
B~ 29 Tuerca retenedora del piston
MOSTR:EGA 90° FUERA DE POSICION 30 Tornillo de fijacion (piston)
31 Sello de ventilacion (adaptador)
Sello de resorte (adaptador del sello
32 L
de ventilacién)
50 Insercioén de asistencia de cupula
51 Enchufe Omni
Figura 45: Asistencia de cupula 39PV07/37 52 Ventilacion del filtro de respiracion

VIOSTRADO A 90°
FUERA DE POSICION

Fuente de
medios limpios

NPT 1/4"-18
Fuente de medios
sucios
MOSTRADO A 90° )
FUERA DE POSICION
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Figura 46 Asistencia de cupula 39MV07
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Figura 47: Asistencia de cupula 39MV22/72
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XXIl. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

B. Opcidén de asistencia de cupula (cont.)

B.1Instrucciones de desmontaje
1. La opciodn de asistencia de cupula consiste en:
1 — Ensamblaje de la insercién
1 — Insercion de asistencia de cupula
1 — Junta térica (insercién de asistencia de cupula)
1 - Regulador

2. El ensamblaje de insercion consta de:
1 — Insercion superior
1 — Insercion inferior
1 — Sello de resorte (insercion)
1 — Junta térica (insercion)

3. Retire la insercion de asistencia de cupula y deseche la
junta térica (insercion de asistencia de cupula).

4. Retire el conjunto de insercion de la insercion de asistencia
de cupula con la herramienta N.° 4995401. Retire y deseche
la junta térica (insercion) en la parte inferior del ensamblaje
de insercion. Desmonte el ensamblaje de insercion retirando
la parte inferior de la parte superior de la insercién. Deseche
el sello del resorte (insercion).

5. Volver a las instrucciones de desmontaje para el piloto
(Seccion XVI).

B.2Limpieza

1. Limpie las piezas para eliminar todo el éxido, rebabas,
escamas, materia organica y particulas sueltas. Las piezas
deben estar libres de cualquier aceite o grasa, excepto para
la lubricacién como se especifica en este manual.

2. Los agentes de limpieza utilizados deberan ser tales que
se garantice una limpieza eficaz sin dafiar los acabados
superficiales o las propiedades del material de la pieza.

3. Los agentes de limpieza aceptables incluyen agua
desmineralizada, detergente sin fosfato, acetona y alcohol
isopropilico. Las piezas deben secarse por soplado o
secarse con un pafo después de la limpieza.

4. Siesta usando disolventes de limpieza, tome precauciones
para protegerse del peligro potencial de inhalacion de
humos, quemaduras quimicas o explosién. Consulte la
hoja de datos de seguridad de materiales del solvente para
obtener recomendaciones y equipos de manejo seguro.

5. No trate con chorro de arena las piezas internas ya que
puede reducir las dimensiones de las piezas.

B.3Inspeccion de piezas

1. Insercion superior: El desgaste excesivo o la excoriacion en
el diametro interior que guia el pistén principal. Compruebe
si existe corrosion o picaduras. Ademas, compruebe si hay
excoriacion de las roscas.

2. Insercion inferior: El desgaste excesivo o la excoriacion en
el diametro interior que guia el piston principal. Compruebe
si existe corrosién o picaduras.

74 | Baker Hughes

50a Insercion de asistencia de cupula

50b Insercion superior

50c Insercion inferior

50d Junta tdrica (insercion)

50e Sello del resorte (insercion)

50f Junta térica (insercion de
asistencia de cupula)

50g Regulador

Figura 48: Piezas de asistencia de cupula

B.4 Instrucciones de reensamblaje

Construccion del conjunto de insercion para la opcion de
asistencia de cupula:

1. Presione el sello de resorte (insercién) en la ranura de la
parte inferior de la insercion. Asegurese de que el resorte
esté orientado hacia arriba.

2. Instale la insercién superior sobre la insercién inferior con el
lado del sello entrando primero.

3. Lubrique ligeramente la ranura de la junta torica ahora
formada por las dos piezas de insercion. Esta lubricacion se
utiliza para mantener la junta térica (insercion) en su lugar
cuando se inserta en la insercion de asistencia de cupula.

4. Coloque la junta térica (insercién) en la ranura.

El conjunto de insercion se enrosca en la insercion de
asistencia de cupula. Apretar bien con llave de ensamble.
Asegurese de que la ranura fresada esté orientada hacia
arriba.

6. Instale la junta torica (placa superior) en la ranura de la base
del piloto.

7. Instale el conjunto de insercion de asistencia de cupula en la
parte superior de la base del piloto con el puerto de entrada
frente al puerto de ventilacion en la base del piloto. Luego
instale el ensamblaje del pistén principal/placa superior en la
base/asistencia de cupula insertando el extremo de diametro
pequefio del pistdn principal a través de los ensamblajes de
insercion.
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XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

C. Pilotos dobles

Una disposicién piloto doble (Figura 49) esta disponible para
aplicaciones en las que los bienes blandos de la valvula piloto
requieren monitoreo y/o mantenimiento con mas frecuencia que
la valvula principal. En esta instalacion, las valvulas piloto
pueden alternarse para el mantenimiento, sin parar el sistema.

4 )

Figura 49: Pilotos dobles

Al dar servicio a los pilotos dobles, se deben

implementar procedimientos para realizar un
etiquetado/ bloqueo de los pilotos bajo presion si
estan en servicio.

D. Conexion de prueba de
campo

Una conexién de prueba de campo es estandar en todos los
tipos de vélvulas piloto. Esto permite el recorrido de la valvula
con un medio auxiliar, por ejemplo, aire o nitrégeno. Una valvula
de retencién interna esta presente en la conexion de prueba de
campo aislando el medio de entrada del medio de prueba vy, al
mismo tiempo, permitiendo que la valvula se abra normalmente
en el caso de un sistema de sobrepresurizacion durante una
prueba de campo. La conexion del puerto de prueba es un
accesorio de tubo de .375” (9,53 mm) equipado con una pantalla
de errores.

Para todas las aplicaciones en aire, agua a mas de 140 ° F (60
° C) o servicio de vapor, la Seccion Xl de ASME (UV) requiere
que cada valvula de alivio de presion tenga un dispositivo de
elevacion como una conexiéon de prueba de campo o un medio
para conectar o aplicar presion al piloto para verificar que las
partes moviles esenciales para un buen funcionamiento son
libres de moverse. (Referencia UG 136(a)(3)). La palanca de
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elevacion o la conexion de prueba de campo pueden omitirse
en el caso de codigo 2203. Todos los pedidos de valvulas de
alivio de presion sin palancas o conexion de prueba de campo
para vapor, aire y agua a mas de 140°F (60°C) deben indicar
especificamente que las valvulas se estan comprando segun el
caso de codigo 2203. El comprador es responsable de obtener
la autorizacion jurisdiccional para el uso del caso de codigo
2203.

E. Filtro de linea de deteccidn
(estandar)
e N

Figura 50: Filtro de linea de deteccion

Las valvulas de alivio operadas por piloto Consolidated 3900
vienen configuradas directamente desde la fabrica con filtros
especialmente disefiados para garantizar un funcionamiento
a largo plazo. Estos filtros deben mantenerse en funcién de
las condiciones de servicio y la limpieza de los medios a los
que se expondra la valvula. Dependiendo de la cantidad de
contaminacién que se espera que se introduzca en la valvula,
estos filtros deben inspeccionarse regularmente y reemplazarse
para garantizar que se mantenga el flujo adecuado a través de
la valvula. Se deben establecer intervalos de mantenimiento
regulares basados en la inspeccion del filtro en el momento del
servicio. La acumulacion pesada en el filtro es una indicacion
de que se necesita un mantenimiento mas frecuente. En
aplicaciones que requieren la exposiciéon a una cantidad
significativa de contaminantes, nuestros filtros de alta capacidad
deben instalarse que permitan realizar un mantenimiento regular
con facilidad. Consulte a sus representantes autorizados
de fabrica para obtener detalles sobre cémo obtener esta
configuracion. La configuracion del filtro de alta capacidad se
puede instalar con filtros independientes que permiten realizar
el mantenimiento mientras la valvula permanece en servicio.

Nota: Ver las Tablas 22 a 25 para obtener informaciéon
sobre las piezas de filtro de repuesto.
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XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

Las opciones de filtro estan disponibles para aplicaciones
sucias. Estos filtros se instalan en la linea de deteccion

F_ Flltro (simple, doble de entrada piloto. Para los 39PV y 39MV, un filtro de

. linea de deteccion opcional esta disponible (Figura 50).
o de alta capaCIdad) Este filtro tiene un cuerpo de acero inoxidable 316, sellos

e ™\ de teflon® y un elemento de filtro de acero inoxidable de
40-50 micras. Otras opciones de filtro de alta capacidad
(Figura 51) incluyen:

1. Un cuerpo de filtro recubierto de cadmio de acero al
carbono con un elemento de acero inoxidable de 35
micrones; y

2. Una disposicion de filtro completamente de acero
inoxidable. Estos filtros pueden estar equipados
con una valvula de aguja operada manualmente que
permite purgar el material filtrado mientras la valvula
estda en funcionamiento. Todos los elementos
filtrantes son de acero inoxidable, y todos los filtros,
incluido el acero al carbono, cumplen con las normas
NACE MR0103 y MR0O175. Una disposicion de doble
filtro (Figura 52) esta disponible para aplicaciones en
las que el cliente no esta seguro de los requisitos
de mantenimiento del filiro. En estos casos, se
puede desarrollar un programa de mantenimiento
preventivo mediante el monitoreo de los filtros, sin
desconectar la valvula.

Al dar servicio a los filtros dobles, se deben
implementar procedimientos para realizar un
etiquetado/ bloqueo de los pilotos bajo presion si
estan en servicio.

f ] = \

Figura 52: Filtro doble

76 | Baker Hughes © 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.




XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

G. Mordaza

Un método manual para bloquear una valvula de alivio operada
por piloto en la posicion cerrada para la prueba hidrostatica del
sistema. 39MV72 limitado a 4800 psig (330.9 barg) con opcion
mordaza (Figura 53).

-

~

Figura 53: Mordaza

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

H. Intercambiador de calor

Esto permite que el rango de temperatura para la POSRV 3900
con asientos metalicos se extienda a -320°F a 650°F (-195.5°C a
343.3°C). No disponible por encima de 3750 psig (258.5 barg).
Cuando se selecciona el intercambiador de calor, la POSRYV se
canalizara de modo que el medioingrese primero al intercambiador
de calor para acondicionar la temperatura del medio. La(s)
opcion(es), como el filtro de linea, el filtro de recipiente, la valvula
colectora de 5 vias, el interruptor diferencial de presion, el
amortiguador de picos de presion, etc., se canalizaran aguas
abajo del intercambiador de calor (Figuras 54 y 55).

-

~

4 )

Figura 55: Intercambiador de calor - Servicio en frio
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XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

I. Palanca de elevacion

Este es un medio fisico externo que permite que la valvula
piloto alivie la presion del domo para que la valvula
principal pueda abrirse.

J. Valvula de purga manual,

eléctrica o neumatica
(Figuras 56 y 57)

Una valvula de purga manual opcional esta disponible para
aliviar la valvula de alivio de seguridad operada por piloto.
Consulte a la fabrica para aplicaciones que requieran
una valvula de purga de solenoide neumatica o eléctrica
que pueda ser conectada a un lugar distante, como una
estacion de operador, para su accionamiento remoto. La
valvula de purga se transporta directamente al area del
domo principal, de modo que el medio del domo se ventila
cuando se acciona la valvula de purga, permitiendo asi
que la valvula principal se abra.

-

~

4 )

Figura 57: Valvula de purga eléctrica

78 | Baker Hughes

K. Comprobador de valvula
piloto

El indicador de prueba de la valvula piloto (Figura 58) esta
disponible para las valvulas piloto de modulaciéon y accion
“pop” apertura rapida. El indicador de prueba de la valvula
mide la presion de ajuste del piloto, manteniendo la
presion en el area del domo de la valvula principal;
permitiendo asi que solo el piloto actue.

~

Figura 58: Comprobador de la valvula piloto
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XXI. Opciones de la POSRYV de la serie 3900 (cont.)

L. Interruptor diferencial de
presion

Eléctrico: Un interruptor diferencial de presion (Figura 59)
esta disponible que puede estar cableado a una estacion
del operador o alguna otra ubicacion remota. El interruptor
proporcionara una sefal que indica cuando se esta
abriendo la valvula principal. El interruptor diferencial de
presion estandar es de solo conmutador inversor unipolar,
clasificado en 5 amperios y 30 voltios DC con una carcasa
NEMA 4. (Para otras configuraciones, consulte a la fabrica).
Neumatica: Para aplicaciones que no permiten un
interruptor diferencial eléctrico, existe la opcion de
proporcionar una sefal neumatica para indicar cuando se
abre la valvula principal.

-

~

Figura 59: Interruptor diferencial de presion

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

M. Amortiguador de picos de
presion

Baker Hughes recomienda el uso de un amortiguador de

picos de presion (Figura 60) para todas las aplicaciones

que puedan tener picos de presién de alta frecuencia. El

amortiguador de picos de presion esta disefiado para

amortiguar los picos de presidon que podrian causar un

desgaste innecesario de las piezas o una apertura
prematura de la valvula.

-

~

Figura 60: Amortiguador de picos de presion

N. Montaje del piloto remoto

Los pilotos de 39PV y 39MV se pueden montar por
separado de la valvula principal. EI montaje del piloto
remoto permitira calentar o enfriar el piloto en caso de
que las condiciones ambientales estén fuera del alcance
del piloto. También permitira al usuario agrupar varios
pilotos para el control de las condiciones ambientales en
un espacio mas pequefio. Ademas, esto promueve un
mantenimiento mas facil.

0. Deteccidon remota

La entrada de la valvula piloto se puede canalizar a
una ubicacion remota de la valvula principal. En esta
aplicacion, el cliente puede conducir la linea de deteccion
de entrada a algun lugar que no sea donde se encuentra
la valvula principal y donde se aliviara la presion (para el
tamafio de la tuberia y la longitud maxima, consulte a la
fabrica para obtener recomendaciones).
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XXIl. Herramientas de mantenimiento y suministros

A. Herramienta de insercion del sello superior del ajustador

-

Embolo
Tubo de embudo

Cilindro del émbolo
v

VISTA DE ENSAMBLAJE DE LA
HERRAMIENTA DE INSERCION

0.563" (14.29 mm) .

©0.375" +0.002"
(9.53 +0.05 mm)

0.250"
(6.35 mm)

DETALLE DEL CILINDRO DEL EMBOLO

A A

_Y_ Y
20.156" ”

(3.97 mm) 20.234

(5.95 mm)
<—0.031"
1.938" (0.79 mm)
(23.81 mm)

A ©0.380” +0 .002"

(2 9.65 +0.05 mm)
20.520” +0.002"

(13.21 £0.05 mm)

A
v

DETALLE DEL TUBO DE EMBUDO

20.465" + 0.003"
(11.85 +0.08 mm)

%‘ ’e 0.156"(3.97 mm)

}(7 1.063" *)‘
(26.99 mm)

DETALLE DEL EMBOLO
A
L A
0.375"+0.002" — «—— 1.000" 3
(9.53 £0.05 mm) (25.40 mm)
€ 1.063"
(26.99 mm)

0.145" +0.002"
(3.68 +0.05 mm)

EEE—

Figura 61: Herramienta de insercion del sello superior del ajustador
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XXIl. Herramientas y suministros de mantenimiento

(cont.)
B. Herramienta de instalacion de insertos

4 ,
VISTA DE ENSAMBLAJE DE LA HERRAMIENTA DE INSTALACION DE INSERTOS
|
SO|dadura Soldadura
A — P———
90°
3.500” (88.90 mm)
(REF)
70 Soldadura
Y
! 125>
‘4— 375" (9.53 mm) 0.148" ‘(QS
' (3.76 mm) I
> | l< 0.297"
(7.54 mm)
ELEMENTO 1
l€ 4 >| 32
———0.250" (6.35 mm) BF ‘ 00.238"+ ao.onm/
HEX (Nota 1) : 1.500” (6.05mm + 0.005mm)
20.080”
S ERVAN , L Geomm) pomm |,
VRS S S Py
t0.1 25" (3.18 mm)
(TIP.)
ELEMENTO 2 ELEMENTO 3
<« 07500 —
©0.250" (19.05mm) ~
(6.35mm) |l€— 29375 i
(74.61mm)
0.313"
\ (794mm) SQ
v

Figura 62: Herramienta de instalacion de insertos
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XXIl. Herramientas y suministros de mantenimiento

(cont.)
C. Llave de la boquilla de la valvula principal
4 )
] .375" 00‘] 5"
(34.93 mm) < 00 g
" 0.375" D S (19.05 + 390 mm)
> 0.875 0.00
(22.23 mm) (9:53 mm)
“B"DIA
0.375"
C((TiP) (9.53 mm)
L2 Y
S A" ((TIP) —
X A
" , . 0.015"
—— 1/2deC 0750+ " O,
3.90
(19.05 + Ooomm)
Figura 63: Llave de la boquilla de la valvula principal
Tabla 15: Llave de la boquilla de la valvula principal
~ ) Dimension de la herramienta
Tamaiio de la valvula
Herramienta A B C
in mm in mm in mm in mm
Llave de vaso de
1.00 25.4 1.625" (41.28 mm) ) ) ) ) ) )
Llave de vaso de
1.50, 2.00 38.1,50.8 1.250" (31.75 mm) - - - - - -
3.00 76.2 3.870 | 98.30 | 3.250 |82.55| .500 | 12.7
4.00 101.6 5.250 | 133.35 | 4.375 [111.13| .750 | 19.05
Llave inglesa
6.00 152.4 7.500 | 190.50 | 6.500 |165.10| 1.000 | 25.4
8.00 203.2 8.500 | 215.90 | 6.500 {165.10| 1.000 | 25.4
6.00 x 8.00 x 8.00 152.4 x 203.2 x 203.2
8.00 x 10.00 x 10.00 203.2 x 254.0 x 254.0
Llave hexagonal
10.00 x 10.00 x 10.00 254.0 x 254.0 x 254.0 (Allen) de - - - - - -
.375"(9.53 mm)
10.00 x 14.00 254.0 x 355.6
12.00 x 16.00 304.8 x 406.4
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XXIl. Herramientas y suministros de mantenimiento

(cont.)

D. Herramientas de lapeado

Las siguientes herramientas son necesarias para el
mantenimiento adecuado de los asientos metalicos de
las valvulas de seguridad accionadas por piloto, y pueden
adquirirse en Baker Hughes.

1. Anillo de lapear: El anillo de lapear se utiliza para
lapear el asiento del disco y terminar de lapear el
asiento de la boquilla.

2. Placa de lapeado: La placa de lapeado se utiliza para
reacondicionar los anillos de lapear. También puede
utilizarse para el lapeado del disco. Se requiere una
placa de 11” (279.40 mm) de diametro para toda la
linea de valvulas (Pieza No. 0439004).

3. Compuesto de lapeado: El compuesto de lapeado se
utiliza como medio de corte al lapear los asientos de
la valvula como se especifica en la Tabla 16.

Pasadores de deriva: Se requieren dos pasadores
de deriva para la extraccion del disco del soporte
del disco. Consulte la Figura 64 y la Tabla 17 para
conocer las especificaciones del pasador de deriva.

\
<« A —————>

A

D

45° DiametroB ——

Figura 64: Especificaciones de pasadores de

deriva

Tabla 16: Tipos de compuesto de lapeado

Marca Grado Grano Funcién de lapeado -I;ln(:iap?:ntzzl N.° de pieza
Clover 1A 320 General 4 0z 199-3
Clover 3A 500 Acabado 40z 199-4
Kwik-Ak-Shun - 1000 Pulido 11b 199-11
21b 199-12

Tabla 17: Tipos de pasadores de deriva

A B

Orificio
in mm
D,E,F, G, H,J-2"(50.8 mm),

1.5” (38.1 mm) FB 1.750 44.45

J-3"(76.2 mm), 2" (50.8 mm) FB, K, L-3"
(76.2 mm), 8” (203.2 mm) FB, 10" (254.0 mm) 2.500 63.50

FB

3" (76.2mm) FB, L, M, N, P, 4” (101.6 mm)

FB, Q,R, 6" (152.4 mm) FB, T 2.500 63.50

in

0.219

0.313

0.438

mm

5.56

7.94

11.11

N.° de pieza

430401

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.
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XXIIl. Planificacion de piezas de repuesto

A. Directrices basicas

Las siguientes directrices deben ser de ayuda para desarrollar un plan significativo de las A PRECAUCION
piezas de repuesto.

1. El numero total de valvulas en servicio debe clasificarse por tamafo, tipo y clase de
temperatura.

2. Elinventario de piezas debe ser clasificado por la tendencia a requerir reemplazo.
Clase |— Se reemplaza con mayor frecuencia
Clase Il— Se reemplaza con menos frecuencia pero es critico en una emergencia

3. Las piezas para los tipos de valvula cubiertos por este manual se clasifican en la
Tabla 18. "Cant. de piezas" es el niumero de piezas o conjuntos recomendados para
lograr una probabilidad de necesidad deseada en relacidon con el numero total de
valvulas en servicio por tamafio y tipo. Por ejemplo, una “Cant. de piezas” de 1 para
“Valvulas en servicio” de 5 significan que una pieza debe almacenarse por cada 5
valvulas del mismo tipo y tamafio en servicio.

Utilice siempre
4. Alpedirpiezas de repuesto, especifiquense de acuerdo con la nomenclatura aplicable procedimientos de
(ver las Figuras 1 a 5). Asegurese de indicar el tamafio, el tipo y el nimero de serie restauracion apropiados.
de la valvula para la que se necesitan las piezas. Al pedir piezas piloto, indique el tipo
de piloto especifico (39PV07, 37, etc.)

Para facilitar el mantenimiento, los kits de juntas téricas estan disponibles para cada
valvula principal y tipo piloto. Conviene tener a mano existencias de estos kits para A PRECAUCION
conseguir la maxima eficacia operativa. Ver las Tablas 19, 20 y 21.

B. Identificaciéon y pedidos de elementos
esenciales

Al pedir piezas de repuesto, proporcione la siguiente informacién para garantizar la
recepcion de las piezas de repuesto correctas.

Identifique la valvula mediante los siguientes datos de placa de identificacion:

a. Tamano

. Tipo

No intercambie piezas de
una valvula a otra.

b
c. Clasificacion de clase de presién/temperatura
D. Numeros de serie de la valvula principal y la valvula piloto

Ejemplo:

Valvula principal:
3910R-3-CC-DA-RF-GS, TL1234M

Valvula piloto:
39PV07 -1-CC-B-GS, TL1234P

Coémo verificar el material de las juntas téricas y sellos

La codificacion del kit indica el material de la junta térica y los sellos.

Ejemplos:
MORK-60T T = Teflon®
B=Buna-N
PORKF-34E E = Etileno/Propileno
PORKF-32V V = Viton
K = Kalrez
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XXIll. Planificacion de piezas de repuesto (cont.)

C. Identificacion positiva de las
combinaciones de valvula
principal y valvula piloto

Las POSRYV enviadas directamente desde la fabrica al usuario
final probablemente tengan valvulas principales y valvulas piloto
con numeros de serie idénticos (S/N). Aquellos enviados sin
conexion a la red Green Tag pueden tener valvulas principales
y valvulas piloto con diferentes S/N. Durante el servicio y la
reparacion, los siguientes pasos de inspeccion garantizaran
la coincidencia adecuada de las valvulas principales con las
valvulas piloto:

1. Registre los S/N de la valvula principal y la valvula piloto de
la POSRYV original en los registros de la planta.

2. Inspeccione los S/N para determinar si estan de acuerdo
con el Paso 1, después de cualquier desmontaje que
implique la extraccién de la valvula piloto de la valvula
principal.

3. Asegurese de que las presiones establecidas de la valvula
principal y la valvula piloto sean idénticas.

' CONSOLIDATED™

SIZE

CRN

SERIAL
NO

SET
(=) s [CDTP

TYPE

MANUF CODE CASE | LIFT

CAP

AT

ASME CERT NO

Figura 65: Placas de identificacion de la

valvula principal

4. Compruebe el codigo de material del kit de juntas téricas
y sellos para asegurarse de que sean los mismos para la
valvula principal y la valvula piloto.

Cualquier discrepancia debe ser informada con prontitud a la
autoridad de planta correspondiente.

Especifique las piezas requeridas por:
1. Nombre de la pieza (ver la seccion IX, Figuras 1, 2, 3,4y

3)
2. Numero de pieza (si se conoce)
3. Cantidad

Para obtener mas informacion, comuniquese con su Centro
local Green Tag.

Ademas, el numero de serie de la valvula principal esté
estampado en el borde superior de la brida de salida. Asegurese
de incluir una o dos letras que preceden a las figuras en el
numero de serie. Las placas de identificacion de valvulas tipicas
se muestran en las Figuras 65, 66 y 67.

THIS VALVE CONTAINS
TEFLON® SEALS AND AN

O-RING
SEAT SEAL

BUNA 70

O-RING
PART NO.

31018432

Figura 67: Placas de identificacion de la
valvula principal

L

CONSOLIDATED™

ASME CERT NO

o

MODEL
NO

PILOT VALVE

SERIAL SET
NO PRESS

PRESS
UNITS

ORING

Figura 66: Placa de identificacion de la

valvula piloto
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XXIV. Piezas originales de Consolidated

La proxima vez que se necesiten piezas de repuesto,

tenga en cuenta estos puntos:

» Baker Hughes disefi¢ las piezas

» Baker Hughes garantiza las piezas

Los productos de valvulas Consolidated han estado
en uso desde 1879

Baker Hughes tiene servicio en todo el mundo

Baker Hughes tiene una rapida disponibilidad de

respuesta para las piezas

XXV. Piezas de repuesto recomendadas

Tabla 18: Piezas de repuesto recomendadas para las POSRV' de la serie 3900

Las piezas de clase | deben almacenarse a
razén de una (1) por valvula. Mantener este nivel
de piezas de repuesto proporcionara piezas de
repuesto para el 70% de los posibles requisitos
de mantenimiento

Clase

Valvula piloto

Nombre de pieza

Kit de la junta torica
Filtro de tapon

Valvula principal

Kit de la junta torica
Disco metalico

Las piezas de clase |l deben almacenarse

a razon de una (1) parte por cada cinco (5)
valvulas en la poblacién. Las piezas de clase
Il proporcionaran piezas de repuesto para un
15% adicional de los posibles requisitos de
mantenimiento.

Valvula piloto

Piston principal

Accesorios del tubo (2)
Tope del modulador
Retenedor de la junta térica

Kit de sellado del impedidor
de reflujo

Punta de piston

Valvula principal

Boquilla
Retenedor de la junta térica
Accesorios del tubo (2)

1. Una combinacion de piezas de clase | y Il satisfara los requisitos de mantenimiento el 85% del tiempo.
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XXV. Piezas de repuesto recomendadas (cont.)

Tabla 19: Kits de juntas téricas de valvula principal

Buna N (Nitrilo)
famafio de | enfrada Orificio Ti’p o de Material N.° de pieza
o mm valvula

1.00 254

D,E,F 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-70B018
1.50 38.1
1.50 38.1 G, H 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-71B018
1.50 38.1 G, H 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 90) MORK-71B008
2.00 50.8 G, H,J 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-71B018
3.00 76.2 J, K L 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-72B018
4.00 101.6 L,M,N, P 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-73B018
6.00 152.4 Q,R 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-74B018
8.00 203.2 T 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-75B018
1.50 38.1 Diametro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-71B018
1.50 38.1 Diametro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 90) MORK-71B008
3.00 76.2 Diametro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-73B018
4.00 101.6 Diametro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-76B018
6.00 152.4 Didmetro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-75B018
8.00 203.2 Diametro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-77B018
10.00 254.0 Diametro completo 3905, 10, 12 Buna N (Nitrilo 70) MORK-78B018
1.00 254

D,E,F 3914, 16 Buna N (Nitrilo 90) MORK-79B008
1.50 38.1
1.50 38.1 G, H 3914, 16 Buna N (Nitrilo 90) MORK-80B008
2.00 50.8 G,H,J 3914, 16 Buna N (Nitrilo 90) MORK-80B008
3.00 76.2 J, K, L 3914, 16 Buna N (Nitrilo 90) MORK-81B008
4.00 101.6 L,M,N, P 3914, 16 Buna N (Nitrilo 90) MORK-82B008

1. Estan disponibles sellos de nitrilo 70 (para el servicio de fredn 134/aceite de éster), neopreno, silicona y Kalrez®
- POA.

2. Sirepara un disefio de asiento metalico 3900, no se utilizara la junta tdrica del asiento en los kits anteriores.
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XXV. Piezas de repuesto recomendadas (cont.)

Tabla 19: Kits de juntas téricas de la valvula principal (cont.)

Viton® (Fluoro-Carbono)
famano de la entrada Orificio Tipo de Material N.° de pieza
. e valvula

1.00 254

150 38.1 D,E, F 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-70V022
1.00 254

150 38.1 D,E, F 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-70V005
1.50 38.1 G, H 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-71V022
1.50 38.1 G, H 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-71V005
2.00 50.8 G,H,J 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-71V022
2.00 50.8 G,H,J 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-71V005
3.00 76.2 J, K L 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-72V022
3.00 76.2 J, K L 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-72V005
4.00 101.6 L,M,N,P 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-73V022
4.00 101.6 L,M,N, P 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-73V005
6.00 152.4 QR 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-74V022
6.00 152.4 QR 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-74V005
8.00 203.2 T 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-75V022
8.00 203.2 T 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-75V005
1.50 38.1 Didmetro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-71V022
1.50 38.1 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-71V005
3.00 76.2 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-73V022
4.00 101.6 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-76V022
4.00 101.6 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-76V005
6.00 152.4 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-75V022
6.00 152.4 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-75V005
8.00 203.2 Didmetro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-77V022
8.00 203.2 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-77V005
10.00 254.0 Diametro completo | 3905, 10, 12 Viton (Fluoro-Carbono 75) MORK-78V022
1.00 254

150 38 1 D,EF 3914, 16 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-79V005
1.50 38.1 G, H 3914, 16 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-80V005
2.00 50.8 G, H,J 3914, 16 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-80V005
3.00 76.2 J K L 3914, 16 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-81V005
4.00 101.6 L, M,N,P 3914, 16 Viton (Fluoro-Carbono 90) MORK-82V005

1. Estan disponibles sellos de nitrilo 70 (para el servicio de fredn 134/aceite de éster), neopreno, silicona y Kalrez® -
POA.

2. Sirepara un disefio de asiento metalico 3900, no se utilizara la junta térica del asiento en los kits anteriores.
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XXV. Piezas de repuesto recomendadas (cont.)

Tabla 19: Kits de juntas téricas de la valvula principal (cont.)

Etileno Propileno
famano de la entrada Orificio Ti,p o de Material N.° de pieza
i e valvula

1.00 254

D,E, F 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-70E002
1.50 38.1
1.50 38.1 G, H 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-71E002
2.00 50.8 G,H,J 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-71E002
3.00 76.2 J K L 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-72E002
4.00 101.6 L,M,N, P 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-73E002
6.00 152.4 Q,R 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-74E002
8.00 203.2 T 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-75E002
1.50 38.1 Diametro completo 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-71E002
3.00 76.2 Diametro completo | 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-73E002
4.00 101.6 Diametro completo | 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-76E002
6.00 152.4 Diametro completo 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-75E002
8.00 203.2 Didmetro completo | 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-77E002
10.00 254.0 Diametro completo 3905, 10, 12 EPR (etileno propileno 90) MORK-78E002
1.00 254

D,E,F 3914, 16 EPR (etileno propileno 90) MORK-70E002
1.50 38.1
1.50 38.1 G, H 3914, 16 EPR (etileno propileno 90) MORK-71E002
2.00 50.8 G,H,J 3914, 16 EPR (etileno propileno 90) MORK-71E002
3.00 76.2 J, K L 3914, 16 EPR (etileno propileno 90) MORK-72E002
4.00 101.6 L, M,N, P 3914, 16 EPR (etileno propileno 90) MORK-73E002

1. Estan disponibles sellos de nitrilo 70 (para el servicio de freén 134/aceite de éster), neopreno, silicona y

Kalrez® - POA.

2. Sirepara un disefio de asiento metalico 3900, no se utilizara la junta tdrica del asiento en los kits anteriores.
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XXV. Piezas de repuesto recomendadas (cont.)

Tabla 19: Kits de juntas téricas de la valvula principal (cont.)

Teflon®
Tamaiio de la entrada

: Orificio Tipo de valvula Material N.° de pieza

in mm

1.00 254
D,EF 3905, 10, 12 Teflon MORK-70T006

1.50 38.1
1.50 38.1 G,H 3905, 10, 12 Teflon MORK-71T006
2.00 50.8 G, H,J 3905, 10, 12 Teflon MORK-71T006
3.00 76.2 J,K L 3905, 10, 12 Teflon MORK-72T006
4.00 101.6 L,M,N, P 3905, 10, 12 Teflon MORK-73T006
6.00 152.4 QR 3905, 10, 12 Teflon MORK-74T006
8.00 203.2 T 3905, 10, 12 Teflon MORK-75T006
1.50 38.1 Diametro completo 3905, 10, 12 Teflon MORK-71T006
3.00 76.2 Didametro completo 3905, 10, 12 Teflén MORK-73T006
4.00 101.6 Diametro completo 3905, 10, 12 Teflon MORK-76T006
6.00 152.4 Diametro completo 3905, 10, 12 Teflon MORK-75T006
8.00 203.2 Diametro completo 3905, 10, 12 Teflon MORK-77T006
10.00 254.0 Diametro completo 3905, 10, 12 Teflon MORK-78T006

1.00 254
D, EF 3914, 16 Teflon MORK-70T006

1.50 38.1
1.50 38.1 G, H 3914, 16 Teflon MORK-71T006
2.00 50.8 G,H,J 3914, 16 Teflon MORK-71T006
3.00 76.2 J, K L 3914, 16 Teflon MORK-72T006
4.00 101.6 L, M,N, P 3914, 16 Teflon MORK-73T006

1. Estan disponibles sellos de nitrilo 70 (para el servicio de fredn 134/aceite de éster), neopreno, silicona y
Kalrez® - POA.

2. Sirepara un disefio de asiento metalico 3900, no se utilizara la junta tdrica del asiento en los kits anteriores.
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XXV. Piezas de repuesto recomendadas (cont.)

Tabla 20: Kit de juntas téricas de valvula piloto

Tipo de Piloto Buna-N Etileno/ Propileno Viton Teflon
39PV01-1-GS y LS PSGKF - 31B PSGKF - 31E PSGKF - 31V N/A
39PV07-1-GS y LS PSGKF - 33B PSGKF - 33E PSGKF - 33V N/A
39PV07-2-GS y LA PSGK - 38B018 PSGK - 38E019 PSGK - 38V022 Nota 2

39PV07-2-SS N/A PSGK - 38E002! N/A PSGK - 38T006
39PV37-1-GS y LS PSGK - 35B018 PSGK - 35E019 PSGK - 35V022 N/A
39PV37-2-GS y LA PSGK - 35B018 PSGK - 35E019 PSGK - 35V022 Nota 2

39PV37-2-SS N/A N/A N/A PSGK - 35T006
39MV01, 07 y 37-GS? PSGK - 32B018 PSGK - 32E019 PSGK - 32v022 Nota 2
39MV01, 07 y 37-LS3 PSGK - 34B018 PSGK - 34E019 PSGK - 34Vv022 Nota 2
39MV, 07 y 37-SS° N/A PSGK - 34E002 N/A PSGK - 34T006
39MV22-LAy GS PSGK - 46B018 PSGK - 46E019 PSGK — 46V022 PSGK — 46T006
39MV72-LAy GS PSGK - 47B008 PSGK - 47E002 PSGK - 47V005 PSGK — 47T005

1. Para el servicio de vapor a presiones inferiores a 50 psig (3,45 barg), se debe usar 39PV07-2-SS o 39MV07-2-SS con
juntas toricas EPR (E962-90).

2. Para otros servicios distintos al de vapor, consulte la ingenieria de aplicaciones.
3. Este kit solo contiene juntas téricas del modulador. Ademas de este kit psgk, también se requiere el kit Comparable PV

PSGK.

Ejemplo: Un 39MV07-2-LS con juntas tdricas Viton requeriria un PSGK-34V022 y un PSGK-38V022.

Tabla 21: Opciones del kit de juntas téricas de la valvula piloto’

Opciones
Conexién de prueba de
campo / reflujo

Buna-N

Etileno/ Propileno

PSGK - 37E019

Viton

Teflon

Kit de sellado del
impedidor

PSGK - 37B018

PSGK - 37E0022

PSGK - 37V022

PSGK - 37T006

Kit de sellos de filtro de
linea

SP540-JKIT

1. Pdéngase en contacto con la fabrica para obtener el nimero de kit para la opcion de asistencia de cupula.

2. Para el servicio de vapor a presiones inferiores a 50 psig (3,45 barg), se debe usar 39PV07-2-SS o 39MV07-2-SS con
juntas téricas EPR (E962-90).

Tabla 22: Ensamblaje del filtro de linea

Material del sello N.° de pieza Tabla 24: Piezas de repuesto de filtro de alta
Teflon® SP540-J cepacidacu. _
Kit de filtro de linea (para la reparacion del ensamblaje Descripcion N.° de pieza Cantidad !'qulllerlda
de filtro de linea) por valvula
Material del sello N.° de pieza Elen;itlat?ct)o de 6027301 1
® H _
Teflon Kit SP540-J Juntas téricas | 31006131 2
El le de flltrg ge linea co?sta de un elemento de filtro y Tabla 25: Filtro estandar
dos juntas téricas de tefléon® solamente
Descripcion N.° de pieza
Tabla 23: Filtro de alta capacidad/CC Elemento de filtro del tubo
de deteccion SP-540-v
Material del sello N.° de pieza
Teflon® 9465-1851 Nota: El elemento del filtro del tubo de detecciéon

no se puede limpiar y debe reemplazarse
cuando esté obstruido.

Filtro de alta capacidad/S4
Material del sello N.° de pieza
Teflon® 9465-18191
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XXV. Piezas de repuesto recomendadas (cont.)

Tabla 26: Piezas miscelaneas’

Descripcion Tamaio Numero de pieza
Valvula de purga manual .250” (6.35 mm) MNPT SP348-E
Conector macho 3757 (9.53 mm) T x .250” (6.35 mm) MNPT 6000609
Codo macho 3757 (9.53 mm) T x .250” (6.35 mm) MNPT 6000608
Juego de tuercas y 375" (9.53 mm) T 6000669

férulas

Filtro de tapén N/A 4818801
Union te 3757 (9.53 mm) T x.375” (9.53 mm) T x .375” (9.53 mm) T 6000615

1. Los numeros de pieza anteriores son material de acero inoxidable 316. Para otras opciones de material,
pongase en contacto con la fabrica.
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XXVI. Programa de reparacion, capacitaciony

servicio de campo

A. Servicio de campo

Baker Hughes cuenta con una de las redes mas grandes
y competentes de técnicos de servicio de campo en
la industria. Los técnicos de servicio estan ubicados
en puntos estratégicos en todo Estados Unidos para
responder a los requisitos del cliente para el servicio,
incluso en el caso de situaciones extremas de emergencia
fuera del horario laboral. Cada técnico de servicio esta
capacitado y tiene experiencia en el mantenimiento de
productos Baker Hughes Consolidated.

Se recomienda encarecidamente que se emplee la
experiencia profesional de un técnico de servicio de
campo para realizar los ajustes finales de campo durante
el ajuste inicial de todas las valvulas Consolidated.

Para obtener mas informacion, comuniquese con su
Centro local Green Tag (GTC).

B. Instalaciones de reparacién

El Departamento de Reparacién Consolidated de Baker
Hughes, junto con las instalaciones de fabricacion, esta
equipado para realizar reparaciones especializadas y
modificaciones de productos, por ejemplo, soldadura
a tope, reemplazo de bujes, soldadura de cddigo,
reemplazo de piloto, etc.

Para obtener mas informacién, comuniquese con su
Centro local Green Tag (GTC).
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C. Capacitacion en
mantenimiento

Los costos elevados de mantenimiento y reparacion en
las industrias de servicios publicos y de procesos indican
la necesidad de personal de mantenimiento capacitado.
Baker Hughes lleva a cabo seminarios de servicio
que pueden ayudar a su personal de mantenimiento e
ingenieria a reducir estos costos.

Los seminarios, realizados en su sitio o nuestra planta
de fabricacion, proporcionan a los participantes una
introduccion a los conceptos basicos del mantenimiento
preventivo necesario para minimizar el tiempo de
inactividad, reducir las reparaciones no planificadas
y aumentar la seguridad de las valvulas. Aunque
estos seminarios no hacen "expertos instantaneos", si
proporcionan a los participantes “experiencia practica”
con las valvulas Consolidated. El seminario también
incluye terminologia y nomenclatura de valvulas,
inspeccién de componentes, solucién de problemas,
ajuste y pruebas, con énfasis en el Cédigo ASME de
Calderas y Recipientes a Presion.

Para obtener mas informacion, comuniquese con su
Centro local Green Tag (GTC).
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Notas:
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Notas:
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Encuentre el distribuidor local mas cercano en su zona:

valves.bakerhughes.com/contact-us

Soporte técnico de campo y garantia:
Teléfono: +1-866-827-5378
valvesupport@bakerhughes.com

valves.bakerhughes.com

Copyright 2024 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados. Baker Hughes proporciona esta
informacion "tal como esta" para fines de informacion general. Baker Hughes no hace ninguna declaracion

en cuanto a la exactitud o integridad de la informacion y no ofrece garantias de ningun tipo, especificas,
implicitas u orales, en la mayor medida permitida por la ley, incluidas las de comerciabilidad e idoneidad para un
propésito o uso particular. Baker Hughes renuncia a toda responsabilidad por cualquier dafio directo, indirecto,
consecuente o especial, reclamos por pérdida de ganancias o reclamos de terceros que surjan del uso de la
informacion, ya sea que un reclamo se haga valer por contrato, en forma extracontractual o de otra manera.
Baker Hughes se reserva el derecho de hacer cambios en las especificaciones y caracteristicas aqui mostradas
o de descontinuar el producto descrito en cualquier momento sin previo aviso u obligacién. Comuniquese con
su representante de Baker Hughes para obtener la informacién mas actualizada. El logotipo de Baker Hughes,
Consolidated, Green Tag, y Thermodisc son marcas comerciales de Baker Hughes Company. Otros nombres
de empresas y productos utilizados en este documento son marcas registradas o marcas comerciales de sus
respectivos propietarios.
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