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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 YA TIENEN UN
CONOCIMIENTO GENERAL DE LOS REQUISITOS PARA LA OPERACION SEGURADE 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 EN RELACION CON LA INSTALACION, LA OPERACION O
EL MANTENIMIENTO. SI SE DESEA MAS INFORMACION O SI SURGEN PROBLEMAS
PARTICULARES QUE NO ESTAN SUFICIENTEMENTE CUBIERTOS PARA LOS
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 ALOS 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
AYUDAREN LAINSTALACION, 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 valores
meétricos utilizando los siguientes factores de conversion:

Unidad USCS Factor de conversion Unidad métrica

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

Nota: Multiplique el valor USCS por el factor de conversién para obtener el valor métrico.
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. Informacidén sobre la garantia

A PRECAUCION
\\ -.L

~—

Los articulos
defectuosos y no
conformes deben ser
inspeccionados por
Baker Hughes

A PRECAUCION

iy

La retirada o rotura del
sello anulara nuestra

garantia.

Declaracion de garantia

Declaracion de garantia' - Baker Hughes garantiza que sus productos y
servicios cumpliran con todas las especificaciones aplicables y otros requisitos
especificos de los productos y servicios (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.

Seleccién incorrecta o mala aplicaciéon de los productos - Baker Hughes no
se hace responsable de la seleccién incorrecta o la mala aplicacion de nuestros
productos por parte del cliente.

Trabajos de reparacién no autorizados - Baker Hughes no ha autorizado a
ninguna empresa de reparaciones, contratistas o personas no afiliadas a Baker
Hughes a realizar servicio de reparacién de garantia en productos nuevos o
reparados en campo fabricados por Baker Hughes. 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.

Nota: Consulte las condiciones de venta estandar de Baker Hughes para

obtener detalles completos sobre la garantia y la limitacion de recursos y
responsabilidad.
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ll. Aviso de seguridad

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

Es importante 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, y/o la posibilidad de que
se sigan procedimientos inadecuados que puedan dafiar el producto
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 Utilice el equipo de
imaginables de realizar las tareas, ni sobre las posibles consecuencias pr°te:g'r‘;"ecﬁ:‘:sa"°
peligrosas de cada una de ellas. Por lo tanto, Baker Hughes no ha llevado a posibles lesiones.

cabo ninguna evaluacion amplia de este tipo, por lo que cualquier persona
que utilice un procedimiento y/o herramienta que no sea recomendada por
Baker Hughes, o que se desvie de las recomendaciones de Baker Hughes,
debe estar completamente segura de que ni la seguridad personal, ni la
seguridad de la valvula, estaran en peligro debido al procedimiento y/o

las herramientas seleccionadas. Si no esta tan satisfecho, comuniquese

con su Centro Green Tag™ local si tiene alguna pregunta relacionada con
procedimientos y/o herramientas.

La instalacion y puesta en marcha de las valvulas y los 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 realizaciéon
de cualquier procedimiento. Estas precauciones deben consistir, entre
otras, en la proteccion de los timpanos, la proteccién de los ojos y el uso
de ropa de proteccioén (por ejemplo, guantes, etc.) cuando el personal se
encuentre en la zona de trabajo de las valvulas o en sus alrededores.

Es responsabilidad del comprador o usuario de los productos Consolidated
de Baker Hughes capacitar adecuadamente a todo el personal que vaya a
trabajar con el producto correspondiente. Para mas informacion sobre los
horarios de capacitacion, pongase en contacto con su Centro Green Tag
local. Ademas, antes de trabajar con los productos correspondientes, el
personal que vaya a realizar dichos trabajos debera familiarizarse a fondo
con el contenido de estas instrucciones.
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lll. Sistema de seinalizacion 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 dafo potencial del peligro
» La naturaleza del peligro

» La consecuencia de la interaccion humana, y/o del producto, con el
peligro

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

El panel superior del formato contiene una palabra de sefializacién
(PELIGRO, ADVERTENCIA, PRECAUCION o ATENCION) que
comunica el nivel de dafo potencial del peligro.

El panel central contiene una ilustraciéon que comunica la naturaleza
del peligro, y la posible consecuencia de la interaccion humana y/o
del producto con el peligro. En algunos casos de riesgo para la salud
y la seguridad humana, la ilustraciéon puede, en cambio, representar
qué medidas preventivas tomar, como usar el equipo de proteccion
personal (EPP) apropiado.

El panel inferior puede contener instrucciones sobre cémo evitar
el peligro. Si existe un riesgo para la salud y la seguridad de las
personas, este mensaje también puede contener una definicion mas
precisa del peligro, y las consecuencias de la interaccion humana y/o

del producto con el peligro, que la que se puede comunicar Unicamente

en las ilustraciones.

@ @ ®
APELIGRO | A ADVERTENCIA

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

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

A PRECAUCION

Utilice
el equipo de proteccion
necesario para evitar
posibles lesiones.

®

PELIGRO — Peligros inmediatos
que PROBABLEMENTE
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 dafios al
producto o a la propiedad.

@ /4
A ATENCION

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

Leer - Comprender - Llevar a la
practica

1.

4

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. Manténgase alejado de la
valvula para impedir la exposicion a posibles 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 y/o tasas
de descarga en areas de valvulas. 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 proteccion 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 tdxicas o narcoéticos trabaje
en los sistemas presurizados o cerca de ellos. Los
trabajadores bajo la influencia de intoxicantes o
narcoéticos son un peligro tanto para si mismos como
para otros empleados y pueden causar lesiones
personales graves o la muerte a si mismos y/o a otros.

ADVERTENCIA: Un servicio/reparacion incorrecto
podria resultar en dafios al producto/propiedad y/o
lesiones personales graves o la muerte.

Baker Hughes

A PELIGRO

Asegurese de que no haya
presion en el sistema
antes de reparar o retirar
las valvulas.

A\ ADVERTENCIA

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

A\ ADVERTENCIA

Proporcione y use
proteccion para evitar

el contacto con piezas
calentadas y/o presurizadas.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

A PELIGRO

Manténgase alejado
de la valvula cuando
la salida se esté
descargando.

A\ ADVERTENCIA

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

A\ ADVERTENCIA

No trabaje con valvulas
mientras esté bajo la

influencia de intoxicantes o

estupefacientes.




IV. Alertas de seguridad (continuacién)

A\ ADVERTENCIA

Es posible que este manual
no cubra todos los peligros
potenciales.

A\ ADVERTENCIA

h
e
RADIATION AREA
KEEP OUT

RWP REQUIRED FOR
ENTRY.

Conozca los procedimientos
de “fisica de la salud”
nuclear, si corresponde,
para evitar posibles lesiones
personales graves o la
muerte.

A PRECAUCION

Utilice el equipo de
proteccién necesario
para evitar
posibles lesiones.

A\ ADVERTENCIA

Las herramientas
inadecuadas o el uso
incorrecto de las mismas
podrian provocar lesiones
personales o dainos en el
producto.

A PRECAUCION

-

Prestar atencion a todas las
advertencias del manual de
servicio.

Leer las instrucciones de
instalacion antes de
instalar la(s) valvula(s).

A PRECAUCION

Utilice siempre
procedimientos de
restauracién apropiados.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

7. ADVERTENCIA: El uso indebido de una herramienta o
el uso de una herramienta inadecuada podria provocar
lesiones personales y/o dafios al producto/propiedad.

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

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

3. PRECAUCION: Use la proteccién que sea adecuada
para los ojos y la ropa.

4. PRECAUCION: Use el aparato respiratorio auténomo

apropiado (SCBA) para protegerse contra los medios
toxicos.
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V. Manipulaciéon y almacenamiento

Las valvulas de alivio de presion deben almacenarse en un ambiente seco ’
y protegerse del clima. No deben sacarse de los patines o las cajas hasta A PRECAUCION
inmediatamente antes de empezar con la instalacion. Los protectores de brida
y los tapones de sellado deben permanecer instalados hasta justo antes de la
instalacion.

Las valvulas de alivio de presion, ya sean embaladas o sin embalar, nunca
deben someterse a impactos bruscos. Es mas probable que esto ocurra al
chocar o por caida durante la carga o descarga de un camién, o mientras se
mueven con un transportador de potencia, como un montacargas de horquillas.
La valvula, ya sea en cajas o fuera de ellas, siempre debe mantenerse con

la entrada hacia abajo (es decir, nunca colocada de costado), para evitar
desalineaciones y dafos a los componentes internos. Incluso las valvulas en Mantenga siempre la
cajas siempre deben levantarse con la entrada hacia abajo. UL GRS S R 2 T

Las valvulas sin caja deben moverse o elevarse envolviendo una cadena o
eslinga alrededor del cuello de descarga y luego alrededor de la estructura

del yugo superior, de manera de estar seguros de que la valvula esté en una
posicion vertical durante la elevaciéon. Nunca levante el peso completo de la
valvula por el ensamblaje piloto, tuberia, palanca de elevacion u otro dispositivo
externo.

VI. Preinstalacion y montaje

Cuando una valvula esta fuera de su caja y los protectores de la brida se
retiran, antes de la instalacion, se debe tener mucho cuidado para evitar que la

suciedad entre en el puerto de salida. No someta las valvulas
a impacto.

Al elevar una valvula al area de instalacion, se debe tener cuidado para evitar
chocar la vélvula contra estructuras de acero y otros objetos

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

Las bridas y las superficies de la empaquetadura 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.

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

6 | Baker Hughes © 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.



VIl. Planificacidn general para el mantenimiento

Se recomienda un intervalo de mantenimiento de 12 meses para las condiciones .
generales de servicio. Para aplicaciones de servicio severas, una inspeccion A PRECAUCION
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.

Ocasionalmente, puede ser necesario volver a mecanizar para extender la vida
util de una valvula. Mantenga todas las piezas para cada valvula separadas para
asegurar el reemplazo en la misma valvula.

PELIGRO: Asegurese de que no haya presion en la entrada de la valvula antes de
intentar retirarla del sistema de tuberias.

Nota: Para preguntas de servicio de las que no se trate en este manual,
poéngase en contacto con su Centro local de Green Tag™ (GTC). Utilice siempre

procedimientos de
restauracion apropiados.

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
descontaminacién o
limpieza utilizado.

No intercambie piezas de
una valvula a otra.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados. Manual de instrucciones de la valvula de seguridad Consolidated serie 2700 | 7



VIIl. Terminologia para valvulas de alivio de presién

A. Acumulacién: El aumento de presion sobre la

presion de trabajo maxima admisible del recipiente
durante la descarga a través de la vélvula,
expresado como porcentaje de esa presion o en
unidades de presion reales.

. Contrapresion: La presion estatica existente en
el lado de descarga de una valvula de alivio de
presion:

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

2. Superimposicion de contrapresién: Presion
en el cabezal de descarga antes de que se
abra la valvula.

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

4. Contrapresion variable: Contrapresion
superpuesta que varia con el tiempo.

. Descarga: La diferencia entre la presion de ajuste
y la presion de reajuste de una valvula, 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 un
banco de pruebas. Esta presion 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 presién 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
presion provenientes de un piston alternativo. La
valvula debe ajustarse lo mas por encima posible
de la presion de funcionamiento.

Elevacioén: El recorrido real del disco desde
la posicion cerrada cuando una valvula esta
descargando.
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G. Presion de trabajo permisible maxima:

La presion manométrica 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 de la utilizada en su disefio. En
consecuencia, para esa temperatura del metal, es
la presion mas alta a la que la valvula de alivio de
presion 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. El margen
adecuado depende del tipo de valvula de alivio de
presion en servicio.

Sobrepresion: Un aumento de presion sobre la
presion de ajuste del dispositivo de alivio primario.
La sobrepresion es similar a la acumulacion
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 presién de ajuste.

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

K. Presion de ajuste: La presion estatica de entrada

a la que una valvula de alivio de presiéon comienza
a funcionar en condiciones de servicio. En el
servicio de liquidos, la presion de entrada a la que
una valvula comienza a descargar determina la
presion de ajuste. En el servicio de gas o vapor,

la presion de entrada a la que la valvula estalla o
comienza a gotear, determina la presion de ajuste.

L. Siseo: El paso audible de un gas o vapor a

través de las superficies de los asientos justo
antes de un "estallido”. La diferencia entre esta
presion de inicio a apertura y la presion de

ajuste se denomina “sise0”. El siseo se expresa
generalmente como un porcentaje de la presion de
ajuste.
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IX. Valvula de seguridad Consolidated serie 2700

A. Entrada bridada
e ™

Nomenclatura

1 Soporte de disco

Guia

Base

2
3
4 Yugo
5

Anillo de ajuste superior

Pasador de anillo de ajuste
superior

7 Anillo de ajuste inferior

Pasador de anillo de ajuste

inferior
I 9 Resorte
03 10 | Arandela de resorte superior
10 NI 11 | Arandela de resorte inferior
9 ‘ 12 | Casquillo del asiento
—_ —
7 13 | Disco

8 14 Collar de disco

19
15 | Tope de elevacion

2747 HASTA 2777Q /@D 16 | Husillo
22

10

15
17 | Tornillo de compresion

]
Adaptador de tornillo de

18 | compresién

VENTILACION §
90° FUERA DE POSIcmr

sl @\ N Bl (solo orificios 4 a 7_Q)
| 19 | Cojinete de empuje
1: ¥ : 20 | Conjunto de palanca y tapa
5 = ; 21 Pernos (entrada empernada)
5 N ; 22 | Tuercas
‘ Z— 23 Tuerca de s_e’guridad del tornillo
de compresion

13 ! 3 o4 Pasadores de chaveta (no se
! ‘ muestran)

Figura 1: Construccién de valvula de seguridad de la serie

2700 - Entrada bridada
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IX. Valvula de seguridad Consolidated serie 2700 (Cont.)

B. Entrada con soldadura a tope

4 )
Nomenclatura
F[ S 1 Soporte de disco
‘ a’! 2 Guia
‘ 3 |Base
‘ ! 4 Yugo
Y ‘ f ‘ 5 Anillo de ajuste superior
2735W HASTA 2775QW 6 Pasador de anillo de ajuste

superior

7 Anillo de ajuste inferior

8 Pasador de anillo de ajuste
A inferior

\ S i 9 Resorte
19 ;i
| 23 10 | Arandela de resorte superior
10 s 11 Arandela de resorte inferior
9 = L 12 | Casquillo del asiento
" 13 | Disco
18 :
4 14 | Collar de disco
19 ‘ N
10 © 15 | Tope de elevacion

2775QW 5

] 17 | Tornillo de compresion

Adaptador de tornillo de

90° FL\J/IESXIBéCPIOOgICION N 18 | compresion
NO TAPONE @\ \Naso/HE (solo orificios 4 a 7_Q)

2745W HASTA /@D 16 Husillo
22

1 19 | Cojinete de empuje
s / ‘ 20 | Equipo de elevacion
- 21 Pernos (entrada empernada)
3 i 22 | Tuercas
| 23 Tuerca de seguridad del tornillo
| de compresion
13 : o4 Pasadores de chaveta (no se
12 muestran)

Figura 2: Construccioén de valvula de seguridad de la serie

2700 - Entrada con soldadura a tope
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X. Principios de funcionamiento

La valvula de seguridad Consolidated serie 2700
opera bajo el principio de que cuando la presion de
vapor en la entrada de la valvula, actuando sobre

el area del asiento del disco (C) y el asiento del
casquillo (A), genera una fuerza que se aproxima a la
producida por el resorte, la valvula se abre. La fuga
minima en el volumen generado por el anillo de ajuste
inferior (B) causa fuerza adicional sobre un area mas
grande que actua sobre el soporte del disco (E), y
hace que la valvula se abra. El ajuste adecuado del
anillo de ajuste superior permite que el disco se eleve
por completo a sobrepresion. Cuando se alcanza la
elevacion completa, el tope de elevacion (H) descansa
contra el yugo para evitar la fluctuacion, anadiendo asi
estabilidad.

Cuando la presion de entrada desciende a la presion
de cierre deseada, el disco (C) se mueve hacia abajo,
lo que provoca que la valvula se cierre. La disposicion
del disco y su complemento de piezas, es decir,
soporte de disco (E), husillo (G), collar de disco (F) y
tope de elevacion (H), permiten que el disco busque
su posicion natural para un cierre hermético. El disefio
de disco Consolidated Thermoflex™, al permitir la
rapida ecualizacion de la temperatura alrededor

del asiento de la valvula, proporciona un grado de
estanqueidad disefado para superar el ofrecido por
las valvulas de la competencia.

o L X L L L)

|
Sh N -

ilr

xd

Figura 3: Funcionamiento de la valvula
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XIl. Practicas de instalacion recomendadas

A. Requisitos generales

SUJETE FIRMEMENTE LA TUBERIA DE
DESCARGA A LA ESTRUCTURA
DEL EDIFICIO

ORIFICIO IGUAL AL DIAMETRO
MINIMO DE SALIDA
DE LA VALVULA

SE REQUIERE ESPACIO
LIBRE VERTICAL
CUANDO LA VALVULA
ESTA FUNCIONANDO

DRENAJE

Hd

SE REQUIERE ESPACIO RADIAL
CUANDO LA VALVULA ESTA
FUNCIONANDO

VENTILACION
(CONSULTE FIGURA 5)

DRENAJE
DEL CUERPO

SE MUESTRA LA ENTRADA
CON BRIDA ENTRADA
SOLDADA SIMILAR

ORIFICIO IGUAL AL MINIMO
DEL DIAMETRO DE ENTRADA
DE LA VALVULA

Figura 4: Instalacién de la valvula de seguridad de la serie 2700

Tabla 1: Dimensién maxima

Tamano de la entrada ‘X’ max.

- Clase -

in mm in mm
3.00 76.2 150 7.250 184.15
6.00 152.4 150 12.500 317.50
8.00 203.2 150 16.000 406.40
3.00 76.2 300 7.625 193.68
6.00 152.4 300 12.875 327.03
8.00 203.2 300 16.375 415.93

La valvula debe instalarse para cumplir con todos los
requisitos de la Figura 4.

La valvula de seguridad se conectara al cabezal
independientemente de cualquier otra conexion,

y se fijara lo mas cerca posible del cabezal, sin
ninguna tuberia o accesorio intermedio innecesario.
Los accesorios o tuberias intermedios “necesarios”
no deberan ser mas largos que la dimension cara a
cara del accesorio en T correspondiente del mismo
diametro y presion, segun las Normas ANSI/ASME.

No se debe colocar ninguna valvula de ninguna
descripcién entre la valvula de seguridad y el cabezal,
ni en la tuberia de descarga entre la valvula de
seguridad y la atmdsfera.

En ningun caso la tuberia de entrada a la vélvula
puede tener un area de flujo menor que el area de la
entrada de la valvula.
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La pérdida excesiva de presion en la entrada de la
valvula de seguridad causara una apertura y cierre
extremadamente rapidos de la valvula, lo que se
conoce como “traqueteo”. El traqueteo puede reducir
la capacidad, asi como dafar la superficie de asiento
de la valvula. Un traqueteo severo puede causar
danos a otras partes de la valvula.

Las siguientes recomendaciones ayudaran a eliminar
los factores que producen el traqueteo:

1. Laesquina aguas abajo de la boquilla del cabezal
debe redondearse a un radio no inferior a 0.250”
(6.35 mm) del diametro de apertura. (Ver Figura
5).

2. La caida de presion debida al flujo de friccion a la
entrada de la valvula no debe ser superior al 50
por ciento de la purga esperada de la valvula de
seguridad.

Para disminuir los efectos de un fenémeno conocido
como “vibraciones soénicas” o “vibraciones inducidas
por el flujo”, se hacen las siguientes recomendaciones:

1. Las valvulas de seguridad deben instalarse al
menos de ocho a diez diametros de tuberia
aguas abajo de cualquier curva en una linea de
vapor. Esta distancia debe aumentarse cuando la
valvula esta instalada en la seccion horizontal de
un cabezal que esta precedida por una seccion
ascendente.
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Xl. Practicas de instalaciéon recomendadas (Cont.)

2. Las valvulas de seguridad no deben instalarse
mas cerca de ocho a diez diametros de tuberia,
ya sea aguas arriba o aguas abajo de una "Y”
divergente o convergente.

3. Enlos casos en los que una configuracion de
tuberia hace que las dos recomendaciones
anteriores no sean practicas o posibles, la
esquina aguas abajo de la entrada de la boquilla
de cabezal debe redondearse en mayor medida
que la esquina aguas arriba. La entrada de la
boquilla de cabezal debe redondearse para que
el radio en la esquina aguas abajo sea igual a un
minimo de un cuarto del diametro de la boquilla.
El radio debe reducirse gradualmente, dejando
solo una pequefa porcidn de la esquina aguas
arriba con un radio mas pequefo. (Ver Figura 5).

4. Las valvulas de seguridad nunca deben
instalarse, en una linea de vapor, en una posicién
directamente opuesta a una linea de ramal.

Se sabe que las vibraciones excesivas de la linea
producen cambios en las presiones de ajuste de

la valvula de seguridad. Las vibraciones pueden
posiblemente producir traqueteo, causando dafos a
la valvula y reduciendo su capacidad. La vibracion
también contribuye a que aumenten los incidentes de
fuga en el asiento. Se debe considerar la eliminacién
de este problema antes de instalar la valvula en la
unidad.

Tabla 2: Tamaiios de ventilaciéon de yugo del 2700

. .. Tamafo de ventilacion de yugo
Designacioén del (NPT)
orificio ;
in mm
1 .50 12.7
.50 12.7
.50 12.7
51 0.75 19.0
4 0.75 19.0
6 1.00 254
7Q 1.00 254

1. N.° 5 es un orificio mas pequefio que N.° 4

El vapor que fluye verticalmente desde un codo de
descarga produce una reaccién descendente en el
codo. Al disefiar el sistema de valvulas, se deben
considerar los efectos de la fuerza de reaccion,

la vibracion y las cargas sismicas en todos los
componentes de la valvula y las tuberias de descarga.
Consulte ANSI B.31.1, Apéndice Il no obligatorio, Hoja
de informacién de producto de Baker Hughes SV/PI-
15 y Boletin de Baker Hughes SV-5 para obtener mas

informacion.

SUJETE FIRMEMENTE LA TUBERIA DE
DESCARGA A LA ESTRUCTURA DEL EDIFICIO

SE MUESTRA (&3
) —

UNA
L — 7| BANDEJA DE_{—]

DRENAJE

SECCION A-A

Figura 5: Instalacion de la valvula

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

TUBO DE VENTILACION
DEL YUGO CEDULA 40

UNION
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Xl. Practicas de instalacion recomendadas (Cont.)

Para un rendimiento éptimo, se debe reparar y dar
el mantenimiento que sea necesario a las valvulas
de seguridad. Para que el mantenimiento se pueda
realizar correctamente, las valvulas deben ubicarse
de una manera que permita un facil acceso. Se debe
proporcionar suficiente espacio de trabajo alrededor
y por encima de la valvula para permitir el acceso

a los anillos de ajuste. Si dos 0 mas valvulas estan
ubicadas cerca, las salidas deben ser paralelas para
ofrecer la mayor proteccién posible al personal que
repara o trabaja cerca de la valvula de seguridad.

Debido a que el material extrafio que entra 'y
atraviesa una valvula de seguridad causa danos, el
sistema en el que se instala la valvula también debe
inspeccionarse y limpiarse. Los nuevos sistemas

son propensos a contener cordones de soldadura,
escamas de tuberias y otros materiales extrafios

que quedan atrapados inadvertidamente durante la
construccion, y pueden destruir las superficies de
asiento de la valvula las primeras veces que la valvula
se abre.

Con respecto a las valvulas de entrada del extremo de
soldadura, se pueden instalar valvulas completamente
ensambladas sin que sea necesario desmontarlas en
el momento de la soldadura. Durante la soldadura,

el cuello de la valvula debe aislarse para reducir las
tensiones térmicas. Al aliviar la tension, el aislamiento
también debe utilizarse para reducir las tensiones
térmicas. En servicio, el cuello de la valvula debe estar
aislado al menos hasta el punto de la union del cuello
de entrada/cuerpo de la valvula y el recipiente.

Las valvulas de seguridad deben instalarse en
posicion vertical. La tolerancia nominal en la
instalacion vertical es de mas o menos 1 grado.

El area de descarga de la tuberia de salida de una
valvula de seguridad no debe ser menor que el area
de la conexion de salida. Cuando mas de una valvula
de seguridad esta conectada a una tuberia de salida
comun, el area de la tuberia no debe ser menor que
el area combinada de las conexiones de salida a las
valvulas de seguridad.

Todas las descargas de las valvulas de seguridad
deben ser canalizadas de manera que el efluente se
descargue de las pasarelas o plataformas. Se debe
prever un amplio drenaje por gravedad en la tuberia
de descarga en cada valvula de seguridad, o cerca de
esta, donde se pueda acumular agua o condensacion.
Cada valvula tiene un drenaje por gravedad abierto a
través del cuerpo, por debajo del nivel del asiento de
la valvula, y este drenaje se debe canalizar a un area
de descarga segura.

Si se utiliza un silenciador en una valvula de
seguridad, debe tener suficiente area de salida

para evitar que la contrapresion interfiera con el
funcionamiento adecuado y la capacidad de descarga
de la valvula. El silenciador u otros componentes de
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la tuberia deben construirse de manera que se evite
la posibilidad de crear restricciones de depdsito de
corrosion en los pasajes de vapor.

Los escapes, desagues y respiraderos deben
instalarse de modo que no impongan tensiones
indebidas a la valvula de seguridad. Cualquiera de
estas tensiones puede producir distorsion del cuerpo
y fugas. Por consiguiente, se formulan las siguientes
recomendaciones:

1. Latuberia de descarga no debe ser soportada
por la valvula. El peso maximo en la salida de la
valvula no debe exceder el peso de una brida y
codo de radio corto, mas una longitud recta de 12
pulgadas (304,8 mm) de tubo de espesor de peso
estandar (con bandeja de goteo).

2. El espacio libre entre la tuberia de escape de la
valvula y la pila de descarga debe ser suficiente
para evitar el contacto cuando se considera la
expansion térmica del cabezal, la valvula y la pila
de descarga. También se deben considerar los
movimientos debidos a vibraciones, cambios de
temperatura y fuerzas de reaccion de la valvula,
para garantizar un espacio libre adecuado entre la
tuberia de escape y la pila de descarga.

3. Porlo general no se recomiendan las mangueras
metalicas flexibles, pero si se utilizan para
conectar las salidas de las valvulas a las pilas
de descarga, deben ser de longitud suficiente y
estar configuradas/instaladas de tal manera que
no se vuelvan “sélidas” en ninguna posicién. Se
obtienen mejores resultados si las mangueras se
instalan de manera que permitan el movimiento
doblandose, en lugar de estirandose y
comprimiéndose a lo largo de su longitud.

El yugo se puede ventilar a la atmdsfera como en

la Figura 4 y 5. Se deben tomar precauciones para
ventilar el yugo de tal manera que el escape se
produzca a un area segura para evitar lesiones al
personal cerca de la valvula. La tuberia de ventilacion
del yugo no debe estar conectada a la tuberia de
drenaje del cuerpo.

No tapone el orificio de ventilacion del yugo ni reduzca
el tamafo de la tuberia del orificio de ventilacion
(Tabla de referencia 2), ya que esto podria provocar
averias y dafios a la valvula.

Se deben tomar precauciones para evitar
acumulaciones de material extrafio o agua en la
tuberia de ventilacion. Este respiradero es una parte
critica del sistema de valvulas para controlar la purga
y la elevacion de la valvula.
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Xl. Practicas de instalaciéon recomendadas (Cont.)

Todas las superficies de la cara que requieren juntas,
para sellar la presion, deben inspeccionarse en

busca de limpieza, o cualquier defecto que pueda
causar fugas. Las rebabas, dentaduras aplastadas,
superficies irregulares, etc., son posibles defectos que
producen fugas. Los tamafos de junta adecuados y
las clasificaciones de presion deben verificarse antes
de iniciar la instalacion de la valvula.

Es de suma importancia que las juntas utilizadas sean
dimensionalmente correctas para la brida especifica, y
que despejen completamente las aberturas de entrada
y salida de la valvula. Las juntas, los revestimientos
de las bridas y los pernos deben cumplir con los
requisitos de servicio para la presion y la temperatura
correspondientes. Otras consideraciones de
instalacion de valvulas incluyen:

1. Instale la junta de entrada, si es necesario, en
la brida de montaje del cabezal. Compruebe la
limpieza, el estado de alineacion de la superficie,
el estado de la junta, etc. Cuando sea posible,
se deben usar pernos de entrada en la brida
de montaje para guiar la valvula en la brida de
montaje del cabezal. Los pernos de entrada
deben lubricarse con el lubricante apropiado.

2. Alinstalar valvulas con brida, los pernos de brida
deben tirarse hacia abajo uniformemente para
evitar la distorsion del cuerpo, la desalineacion y
las fugas.

3. Con la valvula en posicion, atornille las tuercas
en los pernos y ajuste todas las tuercas con
la mano.. Se colocara un par inicial, a su vez,
en cada tuerca del perno. Aumente el par
progresivamente hasta que se aplique el par
final. Al finalizar, vuelva a verificar el par de
torsion de cada tuerca de perno. El par de torsion
requerido variara con el material de atornillado y
las juntas utilizadas. Consulte al Departamento de
Ingenieria o las especificaciones de su empresa
para obtener detalles sobre la secuencia de
torsion y los valores de torsién. Como precaucion
adicional, se debe verificar el espacio entre las
dos bridas de acoplamiento durante el proceso
de torsion para asegurarse de que las bridas
se estan tirando juntas de manera uniforme. Se
debe realizar una inspeccion y revision final para
garantizar que se hayan implementado todos los
requisitos para atornillar la entrada de la valvula.

4. Ahora se puede instalar la tuberia de salida. Se
debe realizar una inspeccion completa de los
componentes y su limpieza antes de continuar
el trabajo. Los pernos deben lubricarse con un
lubricante apropiado.

5. Instale la junta de salida, los pernos y las tuercas.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

Las tuercas de los pernos se deben tirar hacia
abajo apretando con la mano. Se aplicara un
valor inicial de par. También se deben seguir los
procedimientos adicionales descritos en el Paso
3.

Después de asegurarse de que la valvula esté
correctamente instalada, se debe conectar la tuberia
de drenaje del recipiente del cuerpo de la valvula.
Esta linea también debe ser flexible, por lo que

no creara tension en la valvula en condiciones de
funcionamiento.

Antes de completar la instalacion, se debe realizar una
verificacion visual para asegurarse de que la palanca
de elevacion de la valvula tiene espacio y se la puede
hacer funcionar libremente.

En el momento de la instalacion, se debe realizar una
inspeccion de la valvula para confirmar que todos los
componentes de ajuste (es decir, pasadores de anillo,
tapa, etc.) estén correctamente bloqueados y sellados,
segun lo requerido por el Cédigo ASME.

Para las pruebas hidrostaticas operativas en la
entrada de la valvula que no excedan la presion de
ajuste por la valvula, la valvula debe amordazarse.
Consulte la parte final de “Pruebas de campo” de
este manual para conocer las técnicas adecuadas.
Asegurese de retirar la mordaza al finalizar la prueba
hidrostatica de entrada.

Antes de la puesta en marcha de la unidad a vapor,

se deben revisar las secciones de este manual que
especifican los requisitos para las pruebas de presion
de ajustes. Para las condiciones en las que la valvula
esta sometida a altas presiones de vapor (es decir,
aquellas que exceden las condiciones normales de
funcionamiento), se deben hacer preparativos para
amordazar las valvulas. Estas preparaciones se deben
aclarar con el fabricante de la caldera y Baker Hughes.
Consulte la Seccién XIV B.3 de este manual para
informarse sobre las técnicas de amordazamiento
adecuadas.

La valvula de seguridad debe probarse con presion de
vapor completa para garantizar que la instalacién de la
véalvula de seguridad se haya realizado correctamente.
En algunos casos esto no es practico, por lo que

se debe considerar el uso del dispositivo de prueba
Consolidated Hydroset™ o el software EVT™. Para
las valvulas que se estan probando para la presion

de ajuste mediante el uso de un dispositivo de prueba
de hidrosedimento Consolidated o software EVT,

solo se esta verificando la presion de ajuste. No se
pueden determinar otros factores, como la purga, el
levantamiento, la fuerza de reaccion, los tamarfios
adecuados de la pila de descarga y los efectos de

la expansion térmica, utilizando estos dispositivos
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Xl. Practicas de instalaciéon recomendadas (Cont.)

de ajuste. Para ajustar la purga y verificar la instalacion adecuada se

A ADVERTENCIA recomienda la prueba de vapor de flujo completo en la puesta en marcha

inicial. La posicion adecuada del anillo de ajuste se puede anotar y mantener
cuando las valvulas se reparan.

Las tuberias de ventilaciéon y drenaje deben tener una conexién de union
para facilitar la extraccion o el mantenimiento de la valvula en su lugar
(Figura 4).

B. Instalacion de valvulas de seguridad al
aire libre

Las vélvulas de seguridad que funcionan en las mejores condiciones
posibles (es decir, un espacio de funcionamiento favorable, temperaturas
Conozca todos los puntos de ambiente relativamente estables, ausencia de suciedad y aire relativamente
::r‘;ag“fi’tf:ﬂ:o‘i?;;ss‘:22;3:]3:5 quieto) proporcionaran el maximo grado de seguridad, estanqueidad y

personales graves o la fiabilidad.
muerte.

Cuando una valvula de seguridad se instala en un lugar al aire libre,
puede estar expuesta al viento, la lluvia, la nieve, el hielo, la suciedad

y las temperaturas variables. Por lo tanto, se hacen las siguientes
recomendaciones para una proteccion adecuada y para garantizar que la
fiabilidad operativa pueda restaurarse a un nivel cercano al de la valvula
instalada en condiciones ideales:

El cuello de entrada de la valvula de seguridad y el cuerpo de la valvula

de seguridad, hasta la parte superior de la base, deben estar aislados. La
superficie exterior de cualquier aislamiento de este tipo debe ser resistente
a la intemperie por cualquier medio adecuado. Ademas de mantener una
temperatura mas uniforme dentro del cuerpo de la valvula, especialmente
durante las temperaturas ambiente con gran fluctuacién, este aislamiento
reducira eficazmente las tensiones térmicas debido a los gradientes de
alta temperatura a través de las paredes de la boquilla de la valvula de
seguridad.

Las cubiertas de resorte deben usarse para estabilizar, lo mas cerca posible,
la temperatura del resorte para evitar la acumulacion de nieve y hielo entre
las bobinas del resorte, y para evitar que la suciedad y las cenizas volantes
se acumulen entre las bobinas del resorte.

Las cubiertas de los engranajes de elevacion deben instalarse para evitar
que el hielo, la suciedad y las cenizas volantes se acumulen en areas dentro
de la tapa de la valvula de seguridad.

C. Instalacion de la valvula de seguridad
interior

Las instalaciones de valvulas interiores deben tener cuellos de entrada
aislados solo hasta la parte inferior del cuerpo de la valvula. Se deben
tener en cuenta los cambios de temperatura ambiente superiores a 100°F
(37.8°C), debido a los posibles cambios de punto de ajuste que pueden
ocurrir.
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XIl. Desmontaje

A. Informacién general

La valvula de seguridad Consolidated serie 2700 se puede desmontar faciimente A PELIGRO
para inspeccion, reacondicionamiento de asientos o sustitucidon de piezas
internas. La carga inicial del resorte se puede establecer después de volver a
montar. (Consulte las figuras 1 y 2 para ver la nomenclatura de las piezas).

Notas:

¢ Antes de comenzar a desmontar la valvula, asegurese de que no haya
presion de vapor en el tambor o el cabezal.

* Las piezas de una valvula no deben intercambiarse con piezas de
otra valvula.

B. Pasos especificos No desarme la valvula
con presion en el tambor
1. Retire el pasador de la palanca superior y la palanca superior. o cabezal, ya que esto
provocara lesiones
2. Afloje el tornillo de fijacion de la tapa y retire la palanca y el conjunto de la personales graves o la

tapa. muerte.

3. Retire el pasador de chaveta que retiene la tuerca de liberacién y luego retire
la tuerca de liberacion.

4. Consulte la Figura 6, y mida y anote la Dimensién A, ya que se requerira
esta informacioén para volver a montar correctamente la valvula.

5. Afloje la contratuerca del tornillo de compresién y el tornillo de compresion
para eliminar la tensién del resorte.

6. Afloje y retire las tuercas de los pernos del yugo.

7. Levante cuidadosamente el yugo y el conjunto de resorte sobre el husillo y
lejos de la valvula.

DISCO

MICROMETRO
DE PROFUNDIDAD

| COLLAR DE DISCO
; SOPORTE DE DISCO

| HUSILLO

TORNILLO DE
COMPRESION

TUERCA DE SEGURIDAD 2
DEL TORNILLO
DE COMPRESION

SOPORTE DE DISCO

! METAL BLANDO
‘ TORNILLO DE BANCO
|

7

G |

Figura 6: Desmontaje del yugo Figura 7: Desmontaje del husillo
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Xll. Desmontaje (Cont.)

8.

10.

Retire el conjunto del rodamiento axial y el conjunto
de la arandela de resorte. Marque el resorte para
indicar la parte superior del resorte, ya que esta
formacion se utilizara para volver a montar.

Retire el conjunto del husillo, disco y soporte del
disco de la valvula levantando el husillo. Tenga
cuidado de asegurarse de que la superficie

de asiento del disco no esté dafada por una
manipulacion inadecuada.

Para retirar el disco y el soporte del disco del
husillo, primero inserte el husillo en un tornillo de
banco (ver Figura 7), teniendo cuidado de no dafiar
el extremo roscado del husillo. A continuacion,
levante el soporte del disco y gire el soporte del
disco en sentido contrario a las agujas del reloj para
acoplar las roscas que se sueltan para que calcen.
Una vez que las roscas estén activadas, suelte

el soporte del disco y continue desenroscando y
extrayendo el disco. Después de retirar el disco,
levante el soporte del disco del husillo.

Nota: La extraccién del tope de elevacion y/o del

collar de disco del husillo generalmente es
innecesaria, a menos que se deba reemplazar
el husillo.

12. Coloque una escala u otra superficie metalica
plana delgada contra la cara inferior del anillo de
ajuste superior y mida desde la parte superior de
la guia hasta la cara del anillo de ajuste superior
(Dimension C, Figura 8). Anote la Dimensién C.

13. Retire el pasador del anillo de ajuste superior de la
base de la valvula.

14. Retire la guia y el anillo de ajuste superior.

15. Afloje el pasador de ajuste inferior hasta que el
pasador esté ligeramente libre de las muescas
en el anillo de ajuste inferior. Tenga cuidado de
no mover el anillo de ajuste inferior y coloque un
anillo de lapear en la parte superior del asiento del
casquillo. (Ver Figura 9). Luego, usando el pasador
del anillo como un “puntero”, o punto de referencia,
gire el anillo de ajuste inferior en sentido contrario a
las agujas del reloj y cuente el numero de muescas
que pasan delante del “puntero” hasta que se
haga contacto con el anillo de lapear. Anote esta
informacion, ya que sera necesario volver a montar
correctamente la valvula.

16. Retire tanto el pasador del anillo de ajuste inferior
como el anillo de ajuste inferior de la base de la

11. Mida desde la parte superior de la guia hasta el valvula.
asiento del casquillo (Dimension B, Figura 8) con 17. Ahora la valvula esta lista para limpiarla y se puede
un micrémetro de profundidad u otro dispositivo de revisar si las piezas tienen el tamaio y estado
medicién adecuado. Anote la Dimension B. adecuados.

( N\ N

AJUSTE SUPERIOR PASADOR DE ANILLO

9]

AJUSTE
INFERIOR PASADOR
DE ANILLO

Figura 8: Asiento de buje
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ANILLO DE
AJUSTE
INFERIOR

CASQUILLO DEL ASIENTO

Figura 9: Colocacién de un anillo de lapear en

la parte superior del casquillo del asiento
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XIlll. Inspeccién y sustituciéon de piezas

A. Generalidades 6.

Una vez desmontada la valvula, se pueden
inspeccionar las piezas apropiadas en busca

de dafios para determinar su idoneidad para la

reutilizacion.

B. Componentes especificos

1.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

Conjunto de palancay tapa

Inspeccione visualmente el conjunto de palanca
y tapa en busca de dafos por manipulacion
inadecuada o corrosion grave. Los componentes
deben reemplazarse si el dano interfiere con el
funcionamiento adecuado o la elevacién manual
de la valvula.

Tornillo de compresién y tuerca de seguridad
El tornillo de compresién debe reemplazarse

si las roscas estan danadas hasta el punto de

que el ajuste del resorte se vea afectado. Los
planos de la llave no deben usarse, redondearse

o distorsionarse debido al uso incorrecto de una
llave de ajuste en el tornillo de compresién o la
tuerca de seguridad. La superficie del cojinete de
la arandela de resorte o la superficie del adaptador

Husillo

Es importante que el husillo se mantenga muy
recto para transmitir la fuerza del resorte al disco
sin union lateral. EI sobreamordazamiento es una
de las causas comunes de los husillos doblados.
En la Figura 10 se ilustra un método para verificar
las superficies de trabajo esenciales del husillo.
Esto se puede realizar con o sin el collar de disco
y el tope de elevacién en el husillo.

a. Usando la Figura 10 como referencia, sujete
un bloque en V (A) hecho de madera, fibra u
otro material adecuado sobre la barandilla de
la plataforma. Introduzca el extremo esférico
del husillo en un trozo de madera blanda
(B) y coloque la parte superior del husillo
debajo de los hilos, en el bloque V (A). Sujete
un indicador de cuadrante a la barandilla 'y
ubiquelo en el punto (C). La lectura total del
indicador no debe ser superior a 0.007” (0.18
mm) cuando se gira el husillo. Si lo hace,
el husillo debe enderezarse antes de su

reutilizacion.

del tornillo de compresion (solo orificio de 5 a Q), -
no debe estar picada ni desgarrada y debe tener
un acabado de 32 RMS.

Cojinete de empuje

La arandela de alineacion debe coincidir
uniformemente con la superficie esférica del
rodamiento axial inferior, de modo que se logre un
contacto completo de las caras entre las partes.
Por lo tanto, esmerile hasta unir o reemplace todo
el rodamiento axial, segun sea necesario.

Arandelas de resorte superior e inferior

La superficie inferior del cojinete de la arandela
de resorte debe estar esmerilada al husillo. Para
esmerilar la arandela de resorte inferior, se utiliza
un compuesto de lapeado de 320 gramos (Clover
1A) para desbastar. Luego termine el lapeado
con compuesto de lapeado Kwik-Ak-Shun de
1000 granos hasta obtener una banda de cojinete
satisfactoria. El ancho del cojinete debe ser de
1.800” (3.20 mm) como minimo a 3.160” (4.80
mm) como maximo. Limpie la arandela de resorte
inferior y el husillo cuando estén completos.

Resorte

Inspeccione visualmente para detectar picaduras y
corrosion de las bobinas que reduciran el diametro
de la bobina. Cuando se encuentre esta condicion,
reemplace el resorte. Inspeccione el paralelismo
final en la altura libre y cualquier desnivel evidente
en las bobinas, colapso de las bobinas o distorsién
general.

X <«

a

45°
Seccion X-X

Figura 10: Husillo
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XlIl. Inspeccion y sustitucion de piezas (Cont.)

DISCO

| ANILLO DE
SUPERFICIE : LAPEAR

PLANA ‘\

Figura 11: Punta del husillo y "bolsillo” del

disco

b. Para enderezar el husillo, coloque la parte no
roscada del extremo pequefio y del extremo
grande en bloques en V acolchados, con el
punto de lectura maxima del indicador hacia
arriba, y luego aplique una fuerza hacia abajo
con una prensa acolchada o gato segun sea
necesario, hasta que el husillo esté dentro de
las especificaciones.

c. Otras partes del husillo que no se utilicen
como superficies de trabajo pueden desviarse
bastante mas de 0.007” (0.18 mm), pero esto
no debe considerarse inaceptable. Aunque
el extremo superior de la rosca no es una
superficie de trabajo, la flexién excesiva
en esta area podria afectar la precision del
dispositivo de prueba de hidrosedimento
Consolidated o el software EVT, si cualquiera
de estos dispositivos se utiliza para verificar la
presion de ajuste de la valvula.

d. Aplique una pequefa cantidad de compuesto
de lapeado (1A) en la punta del husillo. Instale
el disco —sin el soporte del disco— en la
punta del husillo, girandolo en el sentido de

20 | Baker Hughes

( N N
HUSILLO \ ‘ Z e
|
) ‘ ‘ /
‘ PUNTA DEL |
‘ HUSILLO :
‘
: N PASO DE
(O] ANCHO DE BANDA ASIENTO
_ DE COJINETE ‘ R
‘ <> DIAMETRO PLANO

Figura 12: Lapeado del disco al husillo

Vs

N

las agujas del reloj hasta que las roscas del
disco se suelten. Coloque un anillo de lapear
en una mesa, o superficie plana similar, y
limpie la superficie expuesta del lapeado.
Inserte la punta del disco en un anillo de
lapear, de modo que el asiento entre en
contacto con la superficie de lapeado. Oscile
el husillo usando oscilaciones de 360 grados
durante aproximadamente 15 segundos, luego
verifique la punta del husillo y el “bolsillo” del
disco para determinar el progreso. (Ver Figura
11).

e. La punta del husillo debe esmerilarse en el

bolsillo del disco hasta que el cojinete esté
claramente marcado. La posicion de la banda
se muestra en la Figura 12.

Coloque el soporte del disco en el husillo,
permitiendo que descanse sobre la cara

del collar del disco como se muestra
anteriormente en la Figura 7 en la Seccion
XI.B. A continuacion, ensamble el soporte del
disco y el disco nuevo. El disco debe estar

lo suficientemente libre como para que se
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XlIl. Inspeccion y sustitucion de piezas (Cont.)

Tabla 3: Informacion del lapeado del disco al husillo

A Anch
. Diametro Dk
. Radio de la punta lano banda de
Orificio P cojinete
in mm in [ mm | in mm
+0.000 +0.00
1 0.277 ~ 004 7.04 7o |0125 3.18 |0.125| 3.8
+0.000 +0.00
2 0.377 ~ 5604 9.58 _ 1o |0-313| 7.95 |0.125| 3.18
+0.000 +0.00
3,5,4,6| 0495 [ o0r | 1257 [57y5 [0.250| 6.35 |0.219| 556
+0.000 +0.00
Q 0.582 " oos | 1478 "5 (0250 6.35 |0.281| 7.14

Tabla 4: Holgura admisible de la guia o del soporte de
disco

Orificio Temp. Clase Holgura maxima
in mm
N 1 B 0.005 0.13
) D 0.008 0.20
N° 2 B 0.008 0.20
) D 0.012 0.30
N°3 B 0.010 0.25
) D 0.015 0.38
NO°5 B 0.011 0.28
) D 0.017 0.43
N° 4 B 0.012 0.30
) D 0.018 0.46
N°G B 0.016 0.41
: D 0.016 0.41
o B 0.025 0.64
N°Q D 0.025 0.64

balancee en la punta del husillo. Si no esta

libre, baje el collar del disco hasta que el disco

esté libre para balancearse ligeramente en
un inicio, aproximadamente de .001 a .002”
(0.25 a .05 mm) de balanceo. El collar del
disco debe bajarse dos muescas adicionales

desde esta posicion inicial y asegurarse con un

pasador de chaveta de acero inoxidable (ver

Figura 13).

Nota: Si no se proporciona el balanceo de
disco recomendado en el montaje, se
producira una valvula con fugas.

g. El ancho de banda deseado para las valvulas
de seguridad Consolidated de la serie 2700

se muestra en la Tabla 3. Ademas

, el tamano

mecanizado terminado del radio de la punta
del husillo, y el diametro plano para cada
tamafio de orificio, también se muestran en
esta Tabla. Si la banda de cojinete requerida
no puede obtenerse mediante esmerilado

manual, entonces este radio debe verificarse y

volver a mecanizarse si es necesario.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

h. Sila banda se extiende demasiado alto en el
radio, sera dificil balancear el disco, y el disco
puede bloquearse bajo presion. Si la banda es
demasiado estrecha, el husillo puede empujar
el disco y de nuevo el balanceo se perdera.

i. Cuando se restablezca el area del cojinete,
limpie ambas superficies. A continuacion,
aplique lubricante a la superficie esférica de
la punta del husillo y trabaje en las superficies
girando el disco en el husillo.

Guia

Inspeccione el diametro interior de la guia para
ver tiene forma de huevo y asegurese de que

la superficie interior esté lisa. Las roscas en el
exterior deben estar en buenas condiciones para
asegurar que el anillo superior se ajuste incluso
cuando la valvula esta caliente. Si hay mucho
sarro, se debe reemplazar la guia.

a. Espacio libre — El espacio libre maximo entre
el soporte del disco y la guia debe estar de
acuerdo con la Tabla 4.

Soporte de disco

La superficie en el extremo del soporte del disco
mas cercano al disco debe estar libre de erosién
por vapor. Los dos pequenos orificios deben
estar abiertos para asegurar el paso del vapor

a la cdmara por encima del disco. Asegurese

de que el diametro exterior no tenga forma de
huevo y que la superficie esté lisa. Si hay algun
pequefio indicio de formacion de sarro, pula las
manchas que sobresalen con un pafo esmeril. Si
hay mucho sarro o sarro a gran escala, se debe
reemplazar el soporte del disco.

Disco

Inspeccione el asiento del disco en busca de
cortes por vapor, muescas u otros dafios. Si el
paso del asiento mide menos de las dimensiones
especificadas en la Tabla 5, esto indica que el
labio térmico se ha lapeado al espesor minimo.

No mecanice ningun Thermodisc™; sin embargo,
un disco que no esté por debajo del alivio minimo
se puede lapear para eliminar dafios menores.

a. Para lapear el asiento del disco

(i) El método de lapeado anterior también
se utiliza en el asiento del disco. Al
lapear el asiento del disco, el disco debe
mantenerse inmovil, pero no rigidamente,
y el lapeado debe moverse como se
indico anteriormente. Tenga cuidado de
no golpear el cono del disco, ya que esto
causaria que el asiento esté alto en el
interior.
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XlIl. Inspeccion y sustitucion de piezas (Cont.)

Vs

Figura 14: Disco

N

— SUPERFICIE DE
COJINETE X

v
)

M min.

SUPERFICIELX

Tabla 5: Alivio minimo del asiento

M min.
Orificio

in mm
N.°1 0.004 0.10
N.°2 0.005 0.13
N.°3 0.006 0.15
N.°5 0.007 0.18
N.°4 0.008 0.20
N.°6 0.010 0.25
N.°Q 0.012 0.30

(i) EI Thermodisc no se puede mecanizar.
Si, después del lapeado, la Dimension
M, en la Figura 14, no cumple con el
minimo especificado en la Tabla 5, se debe
reemplazar el disco.

(iii) Puede que no sea necesario utilizar todos
los lapeadores al mismo tiempo, pero
tener un suministro suficiente a mano
ahorrara tiempo de reacondicionamiento.
Los lapeadores se deben reacondicionar
en una placa de lapeado plana. No se
debe usar un lapeador en mas de una
valvula sin reacondicionamiento. Se debe
revisar que los lapeadores estén planos
antes de usarlos, y a intervalos frecuentes
durante el uso. Un lapeador que es plano
dentro de una media banda de luz se
considera satisfactorio. La informacion
sobre la luz monocromatica y de éptica
plana esta disponible, previa solicitud,
en el Departamento de Servicio Movil
Consolidated de Baker Hughes.
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(iv)Para reacondicionar un anillo de lapear,
limpie todo el compuesto de la placa de
lapeado y el anillo de lapear; luego mueva
el anillo de lapear en un movimiento de
figura ocho sobre una placa de lapeado. Si
el lapeado no es plano, se podra notar una
sombra. Para eliminar la sombra, cubra la
placa de lapeado con compuesto de grano
1000 y pula el anillo con movimientos de
figura ocho que cubran la placa de lapeado.

10. Casquillo del asiento

a.

Nota:

Nota:

Se debe utilizar una maquina de reajuste
Consolidated para reacondicionar asientos de
buje muy desgastados y fuera de tolerancia.
El Departamento de Servicio de Consolidated
puede proporcionar esta maquina, que
elimina la necesidad de retirar una valvula

de la unidad. La maquina se monta en

lugar del yugo y corta la cara superior y el
diametro interior y el exterior del casquillo,
para establecer la altura, los angulos y los
diametros correctos.

Se sugiere el uso de una maquina de reajuste
para reacondicionar asientos muy desgastados
o para restablecer la Dimension E segun la
Figura 15. La dimension E debe restablecerse
cuando sea inferior a 0.010” (0.25 mm) para
los orificios 1, 2, 3, 5y 4; y inferior a 0.030”
(0.76 mm) para los orificios 6 y Q.

Para lapear el asiento del buje.

Si la superficie del asiento del buje
requiere un lapeado o reacondicionamiento
extenso, se debe usar una maquina de
reajuste antes del lapeado.

(i) Cubra la cara lapeada del asiento con un
recubrimiento ligero de compuesto Clover
1-A'y coloque suavemente el lapeador en el
asiento del buje de la valvula.

Una capa pesada de compuesto para
lapeado tiende a redondear los bordes del

asiento.

Figura 15
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XIll. Inspeccion y sustitucion de piezas (Cont.

Nota:

(i) Realice el lapeado, utilizando un

movimiento oscilante en varias direcciones,

mientras sostiene el lapeador libremente
en los dedos y permite que el peso del
lapeador descanse sobre la superficie
del asiento. Controle el movimiento del
lapeador para evitar que el borde interior
o exterior del lapeador cruce la superficie
del asiento del buje. Si cualquiera de los
bordes toca la superficie del asiento, el
asiento puede rayarse y/o redondearse.

Se debe tener cuidado de no salirse de

la superficie del asiento con el lapeador,
ya que esto hara que el asiento se vuelva
irregular.

(iii)No lapee en exceso con un anillo de
lapear sin rectificar en una placa de
lapeado. Utilice un nuevo anillo de
lapear, si se requiere mas lapeado, para
eliminar cualquier defecto en el asiento.
Para terminar de lapear el asiento del
buje, aplique un recubrimiento ligero de
compuesto de grano 1000 en la cara del
nuevo lapeado. Repita el movimiento de
lapeado descrito anteriormente.

(iv)Retire el anillo de lapear y limpie la
superficie de lapeado con un pafio limpio
y sin pelusa, dejando el compuesto en el
asiento del buje. Vuelva a colocar el anillo
de lapear en el asiento y lapee como se
indicé anteriormente, pero sin agregar
compuesto. Repita esta operacion hasta

que el asiento tenga un acabado de espejo.

Cualquier evidencia de defectos, como
areas grises o rasgufios, requerira una
repeticion de todo el procedimiento de
lapeado hasta que se logre un acabado de
espejo.

(v) Si bien los puntos mas finos de lapeado
y “esmerilado” pueden considerarse una
técnica mecanica, no excede la capacidad
del mecanico medio de producir buenos
asientos con cierta practica. No se ha
hecho ningun esfuerzo en este manual
para establecer un procedimiento exacto
para cubrir todos y cada uno de los casos,
porque diferentes personas pueden obtener
los mismos resultados utilizando sus
propias técnicas.

(vi)Las siguientes precauciones y sugerencias
seran de ayuda al lapear la boquilla y/o los
asientos del disco:

* Dos (2) anillos de lapear por valvula

» Compuesto de esmerilado Clover 1A
segun la lista de herramientas’

*  Compuesto de esmerilado Kwik-Ak-
Shun grano 1000 segun la lista de
herramientas’

» Trapos de algodén limpios y sin
pelusas

Nota: Esta lista de herramientas se encuentra
en la Seccion XV de este manual.

d. Antes de lapear la boquilla y el asiento del

disco, los bordes delanteros (diametro interior
de los asientos) de ambos deben estar
ligeramente biselados de la siguiente manera:

Utilice un papel de lija de grado fino para
romper ligeramente el borde interior y el borde
exterior del asiento de la boquilla y el asiento
del disco. El proposito de esto es eliminar
cualquier particula metalica pequefia o aletas
unidas a las superficies de esquina afiladas.
Con este propdsito, no exceda el chaflan de
0.0027(0.05 mm).

. El buje del asiento debe reemplazarse si la

dimension D esta por debajo de los valores
mencionados en la Tabla 6.

Tabla 6: Criterios de reemplazo del buje del

asiento
Orificio . DENID;

in mm
N.°1 0.125 3.18
N.°2 0.203 5.16
N.°3 0.250 6.35
N.°5 0.313 7.95
N.°4 0.313 7.95
N.°6 0.500 12.70
N.°Q 0.438 11.13
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XIV. Instrucciones de rearmado

A. Informacién general

La valvula de seguridad Consolidated de la serie
2700 se puede volver a montar facilmente después
de realizar la inspecciéon/mantenimiento requerido
de las piezas internas. Todas las piezas deben estar
limpias antes del montaje. Consulte la Seccion

XVI para conocer los compuestos, lubricantes y
herramientas recomendados.

B. Pasos

1. Antes de volver a instalar el anillo de ajuste inferior,
lubrique las roscas del pasador del anillo de ajuste
inferior e inserte parcialmente el pasador en el
cuerpo de la valvula. Ahora el pasador puede servir
de nuevo como un “puntero” o punto de referencia,
como se describioé anteriormente en la Seccién
XI.B. de “Desmontaje”.

2. Lubrique las roscas del anillo de ajuste inferior e
instale el anillo en el cuerpo de la valvula. Luego,
gire el anillo de ajuste inferior en el sentido de las
agujas del reloj hasta que la parte superior del anillo
se separe del asiento.

3. El anillo de ajuste inferior debe instalarse en la
posicion que sostenia originalmente antes del
desmontaje. Para ello, coloque un anillo de lapear
limpio en el asiento de la boquilla y gire el anillo
de ajuste inferior en sentido contrario a las agujas
del reloj hasta que haga contacto con el anillo
de lapear. Si anotd la ubicacién original del anillo
de ajuste, simplemente baje el anillo, girdandolo
en el sentido de las agujas del reloj, el mismo
numero de muescas que anotd en el Paso XI.B.
de “Desmontaje”. Si no se dispone de informacién
sobre la posicién original del anillo inferior, se debe
bajar el anillo, girandolo en el sentido de las agujas
del reloj una muesca por cada 600 psig (20,7 barg)
de la presién de ajuste. Esta posicidn representa
una posicion fija. Vea la nota siguiente.

Nota: Para una presion de ajuste de valvula de
1200 psig (81.6 barg), el anillo tendra que
bajarse dos (2) muescas por debajo del
asiento del casquillo. Esta sera la posicion
inicial, la posicion final se determina durante
las pruebas de campo.

4. Una vez que el anillo de ajuste inferior esté en su
ubicacién correcta, bloquéelo en su lugar instalando
el pasador del anillo de ajuste inferior. Verifique que
el anillo inferior pueda moverse un poco. Si el anillo
inferior no se mueve, el pasador es demasiado
largo. Si este es el caso, esmerile el extremo del
pasador ligeramente para acortarlo, manteniendo el
contorno original de la punta, luego vuelva a instalar
el pasador.

5. Si el anillo de ajuste superior se ha retirado de
la guia, lubrique las roscas del anillo y vuelva a
instalar el anillo en la guia.

6.Instale el anillo de ajuste y el conjunto de la guia en
la base de la valvula de modo que las marcas sean
visibles desde la salida de la valvula o el puerto de
inspeccion.

7. Mida la longitud total del anillo superior y el
conjunto de guia. Ajuste el anillo superior a la
Dimension C que anotd en el Paso 12 de la Seccion
XI.B., “Desmontaje”. Observe las marcas hechas en
el anillo y la guia, y ajuste el anillo para alinear las
marcas. Vuelva a verificar la longitud total del anillo
de ajuste y el conjunto de la guia para asegurarse
de que el anillo superior esté en su posicion
original.

8. Mida desde la parte superior de la guia hasta
el asiento del casquillo con un micrémetro de
profundidad. Reste la Dimensién B medida en el
Paso 11, Seccion XI.B. de “Desmontaje”, de la
dimension previamente medida. La diferencia es la
distancia a la que se debe bajar el anillo de ajuste
superior. Consulte la Tabla 7 para determinar el
numero de muescas que se debe bajar el anillo.

Tabla 7: Informacion general del anillo de ajuste

. . Recorrido del anillo vertical para cada muesca de
Numero total de Numero de muescas del .
o . ajuste
o Clase de muescas soporte de disco al asiento
Orificio resion
P Anillo Anillo Anillo Anillo inferior Anillo superior
. " . . . Anillo superior
inferior superior inferior in mm in mm
N.°1 Todos 18 22 7 10 0.0035 0.089 0.0025 0.064
N.°2 Todos 21 31 8 12 0.0030 0.076 0.0020 0.051
N.°3 Todos 31 41 12 16 0.0020 0.051 0.0015 0.038
N.°5 Todos 31 37 12 17 0.0020 0.051 0.0015 0.038
N.° 4 Todos 31 47 12 16 0.0020 0.051 0.0015 0.038
N.°6 Todos 41 56 30 45 0.0015 0.038 0.0010 0.025
Q Todos 48 62 30 45 0.0015 0.038 0.0010 0.025
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XIV. Instrucciones de rearmado (Cont.)

9.

10.

1.

12.

Una vez que el conjunto de anillo/guia de ajuste
superior esté correctamente ajustado, lubrique la
superficie de asiento de la guia en la base de la
valvula, y vuelva a instalar el conjunto en la base,;
luego lubrique las roscas del pasador del anillo de
ajuste superior y bloquee el conjunto de anillo/guia
en su lugar instalando el pasador.

Verifique que el anillo superior pueda moverse un
poco. Si el anillo superior no se mueve, el pasador
es demasiado largo. Si este es el caso, esmerile el
extremo del pasador para acortarlo, manteniendo
el contorno original de la punta, luego vuelva a
instalar el pasador.

Sujete el husillo en un tornillo de banco acolchado,
con el “extremo de bola” del husillo hacia arriba.

Verifique que el cojinete del husillo se haya
conectado a tierra al bolsillo del disco, como
se especifica en la Seccion XII.B.6.e., de este
manual.

Nota: Este paso debe llevarse a cabo antes de proceder

13.

14.

15.

con el rearmado.

Si el tope de elevacion se retird del husillo,
lubrique las roscas e instale el tope de elevacion.
No instale el pasador de chaveta en este
momento.

Si se ha retirado el collar del disco, lubrique las
roscas e instalelo en el husillo. No instale el
pasador de chaveta en este momento. Luego,
baje cuidadosamente el soporte del disco sobre
el husillo, permitiendo que se siente en la cara del
collar del disco.

Coloque el disco en el husillo, asegurandose de
que el disco puede “balancearse” libremente en la
punta del husillo como se especifica en la Seccién
XII.B.6.f., de este manual. Si el disco no se
“balancea” de forma satisfactoria, corrija la causa
antes de continuar.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

Cuando el disco se “balancee” de forma
satisfactoria, retire el disco y el soporte del disco,
y asegure el collar del disco con un pasador de
chaveta de acero inoxidable. Usando cortadores
laterales, corte cuidadosamente el exceso de las
patas del pasador y doble el pasador de chaveta
para una instalacion limpia.

Lubrique la punta del husillo y monte el soporte del
disco y el disco en el husillo. Vuelve a revisar si
hay balanceo.

Retire el conjunto completo del tornillo de banco,
asegurandose de proteger la superficie del asiento
del disco en todo momento.

Antes de instalar el conjunto del husillo en la base
de la valvula, limpie el asiento del disco con un
pano suave y sin pelusa. A continuacion, instale
cuidadosamente el conjunto del husillo en la guia.

Lubrique las roscas de los tornillos de compresion
con

"Fel-Pro Nickel Ease” y enrosque en el yugo.
Instale la arandela inferior en el resorte y luego
instale la arandela superior en el resorte. Lubrique
el conjunto de cojinete con "Fel-Pro Nickel Ease” e
instalelo en la arandela de resorte superior.

Para tamanos de orificio 5-Q, coloque el adaptador
del tornillo de compresion en la parte superior del
cojinete.

Coloque el resorte y el conjunto del cojinete en el
yugo.

Tabla 8: Elevacion requerida para la verificacion de la capacidad

ol s E‘I;\:)aac;ic:jr;ge EIeva:s::ea:ic:;:mnal Levantamiento total 'v2
in mm in mm in mm
1 0.281 7.14 0.020 0.51 0.301 7.65 Aprox. 31 muescas
2 0.338 8.59 0.020 0.51 0.358 9.09 Aprox. 36 muescas
3 0.450 11.43 0.030 0.76 0.480 12.19 Aprox. 48 muescas
5 0.516 13.11 0.050 1.02 0.566 14.12 Aprox. 62 muescas
4 0.563 14.30 0.040 1.27 0.603 15.57 Aprox. 56 muescas
6 0.750 19.05 0.060 1.52 0.810 20.57 Aprox. 81 muescas
Q 0.987 25.07 0.070 1.78 1.057 26.85 Aprox. 106 muescas

1.
2.

Solo para valvulas de elevacion completas.

. . +.020°[+ 0.51 mm
La tolerancia total de elevacion es

debe verificarse mecanicamente

y debe cumplir o exceder la elevacion requerida.
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XIV. Instrucciones de rearmado (Cont.)

23. Lubrique los pernos del yugo con “Fel-Pro Nickel

Ease”. Baje cuidadosamente el conjunto de
yugo/resorte sobre el husillo mientras alinea

el yugo como se muestra en la Figura 17 de la

Seccion XIV. Asegurese de que el orificio de

ventilacion del yugo esté en el lado de la valvula

opuesto al puerto de inspeccion, asegurese de
que el yugo no se adhiera al tope de elevacion.

Luego se debe tener cuidado de apretar el

yugo uniformemente, para evitar distorsiones y
desalineaciones.

24. Levante el tope de elevacion hasta que entre
en contacto con el yugo. A continuacién, baje
el tope de elevacion para lograr la dimension
adecuada que se muestra en la Tabla 8, o la
elevacion restringida identificada en la placa de
identificacion de la valvula.

Nota: No se desvie de la elevacion estampada en la
placa de identificacion.

El tope de elevacion debe ajustarse a la elevacion
nominal marcada en la placa de identificacion,
mas una cantidad adicional segun se indique. La
elevacion adicional es para compensar el estado
de calentamiento del husillo inferior cuando la
valvula esta en funcionamiento.

Nota: Para todas las valvulas de seguridad
Consolidated de la serie 2700, una revolucioén del
tope de elevacion equivale a 0.063” (1,59 mm)
de elevacion. Hay seis (6) muescas en el tope
de elevacion, por lo que cada muesca de ajuste
representa aproximadamente 0.010” (0.25 mm) de
elevacion.

25. Asegure el tope de elevacion con un pasador de
chaveta.

26. Consulte la Figura 16 y establezca la Dimension A
a la que anot6 anteriormente en la Seccién XI.B.4
de “Desmontaje”.

4 ]
MICROMETRO
DE PROFUNDIDAD

~

HUSILLO

L

TORNILLO DE

§ ‘ § ‘2/ COMPRESION
AR TUERCA DE SEGURIDAD
Al 1V DEL TORNILLO
j ‘ ; DE COMPRESION
IR
YUGO N ¢ ;
N | E
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27.

28.

29.

Asegurese de que los brazos de la arandela
superior no permanezcan en contacto con el
yugo, después de cada ajuste del tornillo de
compresion.

La valvula ahora esta lista para la prueba,
después de lo cual se pueden seguir los
siguientes pasos:

a. Después de la prueba, el tornillo de

compresioén debe bloquearse firmemente en su
lugar con la tuerca de bloqueo.

Instale la tuerca de liberacion en el husillo.
Luego enrosque en el sentido de las agujas
del reloj hasta que la tuerca de liberacion

esté completamente acoplada a la rosca del
husillo y el orificio del pasador de chaveta esté
alineado. Para los orificios numeros 1, 2, 3y 4,
baje la tuerca de liberacion lo suficiente para
permitir que la tuerca de bloqueo se acople por
completo y luego instale libremente la tuerca
de bloqueo.

Instale la tapa sobre la tuerca de liberacion y
asiente la tapa firmemente en su lugar en el
yugo. Instale la palanca superior en la tapa y
luego inserte el pasador de la palanca superior
a través de la palanca superior y los orificios
de la tapa.

d. Ajuste la tuerca de liberacion, hasta que

despeje la palanca superior en 0.125” (3.20
mm). Retire el pasador de la palanca, la
palanca superior y la tapa. A continuacion,
inserte un pasador de chaveta a través de las
ranuras de la tuerca de liberacion y el husillo,
y extienda los extremos del pasador. Vuelva
a montar la tapa con la palanca de caida, la
palanca superior y el pasador de la palanca
superior. Instale un pasador de chaveta para
bloquear el pasador de palanca superior en
su lugar. Se debe realizar una comprobacién
final para garantizar que exista la separacion
adecuada entre la tuerca de liberacion y la
palanca superior. Finalmente, apriete el tornillo
de fijacion de la tapa para asegurarla.

Después de probar el punto de ajuste y la purga
adecuados de la valvula, se deben sellar los
pasadores del anillo, el pasador de la palanca
superior y el tope de elevacién. Pase un alambre
continuo a través de los orificios del alambre de
sellado dejando ambos extremos de tal manera
que se pueda roscar un sello de plomo a ellos.
Antes de engarzar el sello, asegurese de que las
piezas selladas no se puedan alterar sin quitar el
sello.
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XV. Ajuste y pruebas

A. Informacién general

Una vez finalizada la prueba hidrostatica de la caldera,
pero antes de ponerla en servicio,

ASEGURESE DE QUE LOS TAPONES DE PRUEBA
HIDROSTATICOS SE RETIREN DE TODAS LAS
VALVULAS.

Todas las valvulas de seguridad Consolidated de

la serie 2700 se prueban con vapor en la fabrica
para verificar la ajustabilidad de la presion de ajuste
y la estanqueidad del asiento. Cada valvula esta
configurada para tener una accion de purga limpia y
para reajustarse firmemente. Sin embargo, debido a
que la caldera utilizada en el ajuste de las valvulas
tiene una capacidad reducida en comparacion

con las capacidades de las valvulas de seguridad
Consolidated, las valvulas se ajustan de fabrica

con una purga grande para evitar traqueteo en las
condiciones iniciales de arranque. Se deben realizar
ajustes finales en el sistema operativo con condiciones
similares a las que se realizaran en condiciones
operativas reales.

Nota: Baker Hughes recomienda pruebas de vapor
de flujo completo al arrancar inicialmente.

La configuracion del anillo de ajuste es una
configuracion inicial y no pretende ser definitiva.

El uso de un dispositivo de prueba de hidrosedimento
Consolidated o software EVT puede servir para
establecer la presién de ajuste, pero no se puede
utilizar para verificar la purga, la elevacion, etc. (Para
obtener informacién adicional, consulte la Seccion

X, Practicas de instalacion recomendadas, de este
manual). Se recomienda que las valvulas de seguridad
se prueben y ajusten con la caldera aislada.

Los factores que pueden afectar el funcionamiento
de la valvula, y que deben considerarse en la
configuracion inicial de la valvula son los siguientes:

1. Temperatura ambiente cerca de la valvula y
estabilizacion de la temperatura de la valvula.

2. Vibracion de la linea.

3. Capacidad de la valvula versus flujo nominal
a través de la linea en la que esta montada la
valvula.

4. Pila de descarga o union de la tuberia de drenaje.

5. Vibraciones inducidas por el flujo o pulsaciones
de presion configuradas por curvas aguas arriba.
Configuracion de la boquilla de entrada de la
valvula u otros problemas de configuracion de la
tuberia interna.

6. Alto nivel de agua en el tambor.

© 2022 Baker Hughes Company. Todos los derechos reservados.

Cuando las valvulas se someten a pruebas
hidrostaticas de trabajo que no exceden la presion de
ajuste de la valvula de ajuste bajo, las valvulas pueden
amordazarse en lugar de usar tapones de prueba
hidrostaticos. Para presiones mas altas, se deben usar
tapones hidrostaticos.

Una fuente comun de problemas con las valvulas

de seguridad es el exceso de amordazamiento.
Durante las pruebas hidrostaticas y durante el ajuste
de la valvula de seguridad, las mordazas deben
apretarse unicamente a mano. Durante el ajuste, el
amordazamiento excesivo también causara dafios
en la superficie del asiento y dara lugar a fugas del
asiento.

La carga de mordaza aplicada solo debe ser suficiente
para garantizar que las valvulas no se eleven a la
sobrepresion esperada.

Durante el arranque, las mordazas nunca deben
aplicarse cuando la caldera esta fria. El husillo de la
valvula de seguridad se expande considerablemente
con el aumento de temperatura. Si se puede expandir
libremente con este cambio de temperatura, puede
sobrecargarse y doblarse seriamente.

A excepcion de las pruebas hidrostaticas, la presion
de la caldera debe elevarse hasta un 80 por ciento de
la presion de la valvula de ajuste bajo antes de aplicar
mordazas.

Apriete las mordazas de las valvulas del tambor y del
sobrecalentador a mano.

Al ajustar las posiciones del anillo de una valvula, la
valvula debe amordazarse para evitar una elevacién
accidental y peligro personal.

Si se prueba la presion de ajuste de una valvula,
las otras valvulas en el sistema también deben
amordazarse.

B. Aplicacion de mordazas de
prueba (Todas las presiones)

1. Consulte la Figura 17. Retire el pasador de la
palanca superior y la palanca superior, luego
afloje el tornillo de la tapa. Retire el conjunto de
palanca y tapa. La tuerca de liberacion se fija al
husillo mediante un pasador de chaveta. Tenga
en cuenta que la tuerca de liberacién no se
acopla del todo a la parte superior del tornillo de
compresion.

2. Centre la mordaza de prueba en el extremo
expuesto del husillo y enganche las patas de la
mordaza debajo de los lados del yugo.

No aplique la carga de mordaza hasta que la presién
de vapor del sistema sea igual al 80 por ciento de la
presion a la que se ajusta la valvula de ajuste bajo.
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XV. Ajuste y pruebas (Cont.)

3. Aplique la carga de mordaza girando el tornillo de
mordaza en el sentido de las agujas del reloj. Si la
mordaza de cualquier valvula no se ha apretado
lo suficiente, la valvula tendra fugas. En el servicio
de vapor, la fuga se acompana de un sonido
“chisporroteante”.

Si esto ocurre, la presion de prueba hidrostatica o

la presion de vapor deben reducirse hasta que la
valvula se apriete y, a continuacion, la mordaza debe
apretarse aun mas.

Este procedimiento debe seguirse exactamente,
ya que es muy dificil detener la fuga mediante
amordazamiento adicional una vez que ha
comenzado. Cualquier intento de detener la

fuga a través de la valvula, sin bajar primero la
presion del sistema, podria provocar dafios en los
asientos de la valvula.

4. Después de completar la prueba hidrostatica o la
prueba de vapor, las mordazas deben retirarse
cuando la presion hidrostatica se haya reducido
entre el 80 y el 90 por ciento de la presion de la
valvula de ajuste bajo.

Nota: Bajo ninguna circunstancia se deben dejar
las mordazas en las valvulas durante el
funcionamiento normal de la caldera.

C. Ajuste previo de los anillos
de ajuste

1. Retire las tapas de todas las valvulas que se
colocaran en el tambor de vapor y la linea de
vapor principal.

2. Instale un mandmetro calibrado en el tambor
cerca de la valvula que se esta ajustando. Cuando
se vaya a configurar la valvula de vapor principal,
instale el mandémetro calibrado aguas arriba de
las valvulas en la linea de vapor principal para
leer la presion de la linea.

3. Después de que la presion en la caldera haya
aumentado al 80 por ciento de la presién de
funcionamiento, instale mordazas en todas
las valvulas de la caldera que no estén siendo
probadas. Las mordazas deben instalarse

Tabla 9: Nivel del asiento del anillo de ajuste

herméticamente (sin llaves ni fuerza mecanica).

En la valvula que se va a probar, utilice el
siguiente procedimiento y la Tabla 9, para llevar el
anillo de ajuste al nivel del asiento.

a) Amordace la valvula para evitar que el disco
se eleve accidentalmente del asiento durante
el ajuste.

b) Retire ambos tapones del puerto de servicio.
c) Retire el pasador del anillo superior.

d) Mueva el anillo superior hasta que esté
nivelado con el soporte del disco.

e) Desde este punto, mueva el anillo de
ajuste superior hacia abajo (de derecha a
izquierda como se ve a través del orificio del
tapon de servicio), contando el numero de
muescas hasta que se alcance el nimero
correspondiente en la Columna “B” en la Tabla
9 para el tamafio del orificio. Esto establecera
el anillo de ajuste superior a nivel del asiento.

f) Ajuste el anillo de ajuste superior como se
indica en la columna del anillo superior de la
Tabla 10, utilizando la columna saturada o la
columna sobrecalentada segun lo ameriten las
condiciones

g) Reemplace el pasador del anillo en la valvula
para mantener el anillo de ajuste superior en
Su posicion sin sujecion.

h) Retire el pasador del anillo inferior.

i) Mueva el anillo de ajuste inferior hacia arriba
hasta que entre en contacto con el soporte del
disco.

j) Después de consultar la Tabla 9, baje el anillo
de ajuste el nimero de muescas indicado en
la Columna “A”

Es:m?iguracién A ADVERTENC'A

colocara el anillo
de ajuste inferior
a nivel del asiento

_ ORDAZA

Ajuste del nivel del Ajuste del nivel del
. asiento del anillo inferior asiento del anillo
Orificio en muescas superior en muescas
(Columna A) (Columna B)

1 7 10

2 8 12

3 12 16 Cierre la valvula de seguridad

durante los ajustes del anillo

5 12 16 para evitar posibles lesiones
4 12 16 personales graves o la muerte.
6 30 45

7Q 30 45
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k) Una vez que el anillo de ajuste inferior esté
a nivel del asiento, se puede preestablecer
a la posiciéon de prueba inicial moviendo el
anillo de ajuste hacia abajo una muesca por
cada 600 psi (41.37 bar) o parte del mismo.
(Ejemplo: Presion de ajuste de 1.000 psi
(68.95 bar) = 2 muescas).

[) Reemplace el pasador del anillo de ajuste en
la valvula para mantener el anillo de ajuste
inferior en su posicidn sin sujecion.

Conecte los pasadores del anillo de ajuste para
evitar que se aflojen y vibren bajo presion.

Reemplace los tapones del puerto de servicio.

Retire la mordaza de la valvula que se va a probar
y vuelva a instalar la tapa y el conjunto de palanca
en la valvula.

Ahora la valvula esta lista para la prueba de
vapor.

Instrucciones de prueba de
vapor

Ate una cuerda a la palanca de elevacion de la
valvula que se va a probar.

Aumente la presion de la caldera a una tasa que
no exceda los 2 psi (0.14 barg) por segundo.
Anote y registre la presion indicada en el
manometro cuando la valvula “salte” al abrirse.
Después de que la valvula se abra, reduzca el
fuego en la caldera y baje la presion hasta que

la valvula se cierre, anote y registre la presion
cuando la valvula se cierre. Si al aumentar la
presion de la caldera, la valvula no se abre dentro
del 3 por ciento de sobrepresién (para las valvulas
de la Seccién | de ASME) o 10 por ciento de
sobrepresion (para las valvulas de la Seccién VI
de ASME (Designador UV)), reduzca el fuego en
la caldera y tire de la cuerda para abrir la valvula.

Determine si el punto de apertura de la valvula

y los puntos de reasentamiento cumplen con los
requisitos ASME para el funcionamiento de la
valvula como se registra en la Tabla 10. (Consulte
la Seccidn | del Codigo de Presion y Caldera
ASME o los Estandares de Operacion de la
Valvula de la Seccién VIl (UV) para obtener mas
detalles). Para determinar qué estandar usar, mire
la placa de identificacién en la valvula. El simbolo
que esta presente en la placa de identificacion
indicara el estandar de operacién adecuado. (Ver
Tabla 11).
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4.

Si la operacioén de la valvula cumple con la norma,
continue con el paso 7.

Si la valvula no esta en cumplimiento, reduzca la
presion de la caldera a aproximadamente el 85
por ciento de la presion de ajuste de la valvula.
AMORDACE la valvula de seguridad que se esta
ajustando.

a) Sila presion de ajuste esta fuera de
cumplimiento, gire el tornillo de compresion
una sexta parte de un giro (en el sentido de las
agujas del reloj para aumentar la presion de
ajuste y en el sentido contrario a las agujas del
reloj para reducir la presion de ajuste). Vuelva
a probar y observe el cambio en la presién de
ajuste con un sexto de vuelta, luego calcule
el numero de vueltas necesarios para llevar la
presion de ajuste a la presion deseada. Ajuste
segun sea necesario.

b) Sila purga es excesiva, eleve el anillo de
ajuste superior (de cinco a 10 muescas). Si la
purga es insuficiente, baje el anillo de ajuste
superior (de cinco a 10 muescas). Vuelva a
probar como en el paso 2, si la descarga no
esta dentro de la especificacion, repita el paso
5.

Retire la mordaza y repita el paso 2, elevando la
presion hasta que la valvula salte, luego continue
con los siguientes pasos hasta que la valvula en
cuestion cumpla con el estandar apropiado.

Después de que la apertura haya determinado
que esta en conformidad, pruebe la valvula dos
veces mas para determinar la consistencia de la
presion de ajuste y la purga. Permita un minimo
de 10 minutos entre aperturas. Si la operacién
sigue cumpliendo con la norma, reduzca la
presion de la caldera a aproximadamente el 85
por ciento de la presién de ajuste y selle la tapa
de la vélvula y los pasadores del anillo de ajuste.

Continue a la siguiente valvula que se va a
probar.

Cuando se hayan probado y sellado todas las
valvulas, devuelva la caldera a la presion normal
de funcionamiento (Tabla 12).
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A L . . Vapor saturado Vapor sobrecalentado
ﬁrﬁgc?gl Rango de presion de ajuste (Ter:'np Clase B) F:Temp Clase D)
- - Posicion : . : -
Orificio min. max. del anillo Anillo Anillo \ Anillo Anillo \
in? | cm? : : inferior 24 | gyperior2 | SUPerior superiorz | Superior
psig | barg | psig | barg (Asiento) (Soporte de (Asiento) (Soporte de
disco) disco)
101 6.96 300 20.68 Nivel del asiento 10N (abajo) Nivel del asiento 10N (abajo)
301 20.75 500 34.47 1N abajo 20N (arriba) 10N (arriba) | Nivel del asiento 10N (abajo)
501 34.54 900 62.05 por 600 psig. 20N (arriba) 10N (arriba) | Nivel del asiento 10N (abajo)
N.°1 | 0.994 | 6.413 901 62.12 1500 103.42 (413.68 barg) 15N (arriba) 5N (arriba) 5N (abajo) 15N (abajo)
1501 103.49 2500 172.37 Méx. 5N abajo 10N (arriba) 3N (abajo) 10N (abajo) 23N (abajo)
2501 172.44 2800 193.05 10N (arriba) 3N (abajo) 10N (abajo) 23N (abajo)
2801 193.12 | 3000 | 206.84 5N (arriba) 8N (abajo) 15N (abajo) 28N (abajo)
101 6.96 300 20.68 Nivel del asiento 12N (abajo) Nivel del asiento 12N (abajo)
301 20.75 500 34.47 ) 20N (arriba) 8N (arriba) Nivel del asiento 12N (abajo)
501 34.54 900 62.05 1N abajo 20N (arriba) 8N (arriba) | Nivel del asiento| 12N (abajo)
Ne2 | 1431 | 9232 [ 901 6212 | 1500 | 103.42 &‘T:gg E::g) 15N (arriba) 3N (arriba) 5N (abajo) 17N (abajo)
1501 103.49 2500 172.37 Méx. 5N abajo 10N (arriba)  [Nivel con soporte| 10N (abajo) 22N (abajo)
2501 172.44 2800 193.05 10N (arriba)  [Nivel con soporte| 10N (abajo) 22N (abajo)
2801 193.12 | 3000 | 206.84 5N (arriba) 7N (abajo) 15N (abajo) 27N (abajo)
101 6.96 300 20.68 Nivel del asiento 16N (abajo) Nivel del asiento 16N (abajo)
301 20.75 500 34.47 ) 25N (arriba) 9N (arriba) Nivel del asiento 16N (abajo)
501 34.54 900 62.05 1N abajo 25N (arriba) 9N (arriba) | Nivel del asiento| 16N (abajo)
Ne3 | 2545 | 16.419 | 901 6212 | 1500 | 103.42 &‘T;gg E::g) 20N (arriba) 4N (arriba) 10N (abajo) 26N (abajo)
1501 103.49 2500 172.37 Méx. 5N abajo 15N (arriba)  [Nivel con soporte| 20N (abajo) 36N (abajo)
2501 172.44 2800 193.05 15N (arriba)  [Nivel con soporte| 20N (abajo) 36N (abajo)
2801 193.12 3000 206.84 15N (arriba)  [Nivel con soporte| 20N (abajo) 36N (abajo)
101 6.96 300 20.68 8N (abajo) 25N (abajo) 8N (abajo) 25N (abajo)
301 20.75 500 34.47 ) 50N (arriba) 34N (arriba) | Nivel del asiento 16N (abajo)
501 34.54 900 62.05 1N abajo 40N (arriba) 24N (arriba) 10N (abajo) 26N (abajo)
N°5 | 3341 | 21.555 [ 901 6212 | 1500 | 103.42 &‘Tsegg E::g) 40N (arriba) | 24N (ariba) | 10N (abajo) 26N (abajo)
1501 103.49 2500 172.37 Méx. 5N abajo 40N (arriba) 24N (arriba) 15N (abajo) 31N (abajo)
2501 172.44 2800 193.05 45N (arriba) 29N (arriba) 25N (abajo) 41N (abajo)
2801 193.12 | 3000 | 206.84 45N (arriba) 29N (arriba) 25N (abajo) 41N (abajo)
101 6.96 300 20.68 9N (abajo) 25N (abajo) 9N (abajo) 25N (abajo)
301 20.75 500 34.47 ) 55N (arriba) 38N (arriba) | Nivel del asiento 17N (abajo)
501 34.54 900 62.05 1N abajo 50N (arriba) 33N (arriba) 10N (abajo) 27N (abajo)
N°4 | 3.976 | 25652 | 901 6212 | 1500 | 103.42 &‘Tsegg E::g) 45N (arriba) | 28N (amiba) | 15N (abajo) 32N (abajo)
1501 103.49 2500 172.37 Méx. 5N abajo 45N (arriba) 28N (arriba) 20N (abajo) 37N (abajo)
2501 172.44 2800 193.05 45N (arriba) 28N (arriba) 25N (abajo) 42N (abajo)
2801 193.12 | 3000 | 206.84 45N (arriba) 28N (arriba) 25N (abajo) 42N (abajo)
101 6.96 300 20.68 1 N abajo Nivel del asiento 45N (abajo) Nivel del asiento 45N (abajo)
Nee | 7.070 | 45613 301 20.75 500 34.47 por 600 psig. 70N (arriba) 25N (arriba) | Nivel del asiento 45N (abajo)
501 34.54 900 62.05 (413.68 barg) 65N (arriba) 20N (arriba) 10N (abajo) 55N (abajo)
901 62.12 1100 75.84 | Max. 5N abajo | 60N (arriba) 15N (arriba) 20N (abajo) 65N (abajo)
N abajc.) Y. vuelta por
Q |[12.250] 79.032 Todas las presiones &c;raeé)g EZLZ') Nivel del asiento | 45N (abajo) | debajo del nivel | 81N (abajo)
Max. 3N abajo del asiento

1. Para presiones superiores a las enumeradas en esta tabla, utilice la misma configuracién de anillo que las
presiones enumeradas mas altas.

2. Coloque la referencia al nivel del asiento.

3. Coloque la referencia a la parte inferior del soporte de disco.

4. Sila valvula debe probarse con vapor sobrecalentado, ajuste el anillo inferior a nivel del asiento.
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XV. Ajuste y pruebas (Cont.)

Tabla 11: Simbolos de la placa de identificacion

Seccion y simbolo del
cédigo ASME para
calderas y recipientes
a presion

Tolerancia de la presion de ajuste (la valvula debe
“saltar” dentro del rango indicado a continuacion).

Requisitos de purga

SELLO DEL
SIMBOLO DE
cODIGO
ASME Seccion |

Si la presion de ajuste de la valvula es menor o igual
a 70 psig (4.83 barg)

+ 2 psig (0.14 barg)
Si la presion de ajuste de la valvula es de 71 psig
(4.90 barg) hasta e incluyendo 300 psig (20.68 barg)
+ 3 por ciento de la presion de ajuste
Si la presion de ajuste de la valvula es de 301 psig

(20.75 barg) hasta e incluyendo 1000 psig
(68.75 barg)

1 10 psig (x0.69 barg)
Si la presion de ajuste de la valvula es de 1001 psig

(69.02 barg)
0 mayor

11 por ciento de la presion de ajuste

Después de abrirse, la valvula
debe volver a cerrarse dentro
de un rango del 98 al 96 por
ciento. Sin embargo, si la
presion de ajuste de la valvula
es de 100 psig (6.89 barg) o
menos, la valvula debe volver
a cerrarse dentro de un rango
de 2 a 4 psig (0.14 a 0.28
barg) por debajo de la presion
de ajuste.

SELLO DEL SiMBOLO
DE cODIGO
ASME Seccioén Xlll
(Uv)

Si la presion de ajuste de la valvula es menor o igual
a 70 psig (4.83 barg)

+ 2 psig (£0.14 barg)

Si la presion de ajuste de la valvula es de 71 psig
(4.90 barg) o mayor

+ 3 por ciento de la presion de ajuste

Después de abrirla, la valvula
debe volver a cerrarse

antes de que la presion del
sistema vuelva a la presién de
funcionamiento normal.

Presion de diseiio de la caldera

Tabla 12: Intervalo operativo recomendado

Diferencial minimo como porcentaje de la presion
de diseno de la caldera

Mas de 15 a 300 psig (1.03 a 20.68 barg)

10 por ciento pero no menos de 7 psi (0.48 barg)

Mas de 300 a 1000 psig (20.68 a 68.95 barg )

7 por ciento pero no menos de 30 psi (2.07 barg)

Mas de 1000 a 2000 psig (68.95 a 137.90 barg )

5 por ciento pero no menos de 70 psi (4.83 barg)
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XV. Ajuste y pruebas (Cont.)

A PELIGRO

o

Un ajuste inadecuado
de la elevacion puede
provocar lesiones
personales graves o la
muerte.

A PELIGRO

=

No desarme la valvula
con presion en el tambor
o cabezal, ya que esto
provocara lesiones
personales graves o la
muerte.
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E. Dispositivo Hydroset Consolidated/
Software EVT

Es posible que se requieran pruebas perioddicas para verificar la presion de
ajuste de la valvula. Tanto el dispositivo de prueba de Hydroset Consolidated
como el software EVT proporcionan esta capacidad; sin embargo, la presion
de ajuste es el Unico factor que se puede verificar. Las valvulas deben
ajustarse inicialmente utilizando la presion completa del sistema (como se
describe en las secciones XIV.A. a XIV.C. de este manual). El dispositivo de
prueba de hidrosedimento Consolidated o el software EVT se utilizan para
las comprobaciones posteriores de la presion de ajuste.

El ajuste de las valvulas de seguridad por el método recomendado

de elevacion de valvulas bajo presion de vapor presenta una serie de
problemas. En calderas convencionales de alta presién, los tubos del
sobrecalentador pueden danarse si la turbina no esta funcionando. Ademas,
el costo de agua de alimentacion, combustible y personal involucrado es
considerable.

Aunque estos problemas no se pueden eliminar por completo, se pueden
reducir mediante el uso de un dispositivo hidraulico o electronico que permite
verificar la presion de ajuste mientras la presion del sistema permanece por
debajo de la presion de ajuste.

La exactitud de los resultados obtenidos por el uso de cualquiera de estos
dispositivos depende de varios factores. En primer lugar, la friccién debe
reducirse como una fuente de error para que, para una presion dada, el
dispositivo de prueba Hydroset o el software EVT produzcan repetidamente
exactamente la misma fuerza de elevacion. En segundo lugar, la calibracion
del mandmetro y la vibracion, en el area de asiento efectiva entre valvulas
del mismo tamanio y tipo, también afectara la precision. Con manémetros
bien calibrados y asientos de valvula en buenas condiciones, puede
esperarse una precision del orden de 1 por ciento de la presion de ajuste.
Bajo peticion, Baker Hughes proporcionara el material escrito pertinente con
respecto al Dispositivo de Prueba de Hidroset Consolidated o el software
EVT. Este material especifica toda la informacién necesaria para garantizar
el uso adecuado de estos dispositivos.

F. Extraccion del tapon de prueba
hidrostatica

F.1 Informacioén general

Las valvulas de seguridad de entrada con brida enviadas sin tapones

de prueba hidrostatica deben retirarse de la caldera durante las pruebas
hidrostaticas y las boquillas de la caldera deben sellarse para evitar posibles
dafos en la valvula.

Todas las valvulas de entrada soldadas enviadas se envian con tapon de
agua (ver Figura 18), a menos que el cliente solicite especificamente lo
contrario. Todas las valvulas de entrada bridadas se envian sin un tapén de
agua.

Las valvulas enviadas con tapén de agua se identifican mediante una
ETIQUETA DE PRECAUCION roja sobre blanco, que se une a la vélvula
mediante alambres que se extienden a través del orificio de drenaje en el
cuerpo de la valvula (ver Figura 18).

Los tapones de prueba hidrostaticos deben retirarse antes de encender la
caldera.
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Figura 17: Tapon de prueba hidrostatico

Los tapones hidrostaticos se colocan en el orificio
de la valvula, dentro de la superficie de asiento. Su
proposito es doble. En primer lugar, efectuan el cierre
en un punto que difiere de la superficie de asiento
de la valvula de modo que, si la valvula se levanta
en una prueba hidrostatica, no es muy probable

que la superficie de asiento se dafe. En segundo
lugar, al levantar el disco de la valvula de su asiento
y aumentar la compresion del resorte, la presion de
ajuste de la valvula se aumenta hasta un punto en

el que la valvula no se filtrara a 1.5 de la presion de
la caldera de disefio. No es necesario amordazar las
valvulas de seguridad cuando se utilizan tapones
hidrostaticos.
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Por supuesto, estos tapones deben retirarse de las
valvulas antes de poner la caldera en servicio. Sin
embargo, deben retenerse y reinstalarse siempre
que se realice una prueba hidrostatica que exceda la
presion de la valvula de ajuste bajo.

Antes de comenzar a desmontar la valvula, asegurese
de que no haya presién de vapor en el tambor o el
cabezal.
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F.2 Tapones de prueba hidrostaticos

Para retirar el tapon, se deben seguir los siguientes
pasos:

1.

Retire el conjunto de la tapa, ajuste la tuerca de
liberacion al segundo orificio de la parte superior
del husillo e instale el pasador de chaveta.

Retire las tuercas del perno del yugo
uniformemente hasta que el tornillo de
compresioén se acople a la tuerca de liberacion.
Ahora retire las tuercas del perno del yugo.

Retire el yugo y el conjunto del resorte (ver Figura
19), de la base, teniendo cuidado de no dafiar el
disco.

Retire el tapén de prueba hidrostatico del
casquillo del asiento. Para ello, inserte una
varilla roscada en el orificio roscado del tapén

y levantela hasta que esté libre del casquillo.

Se debe tener cuidado de no dafiar el casquillo
del asiento. Asegurese de que la etiqueta del
tapon hidraulico (cableada a través del desague)
también se retire.

Retire el disco del soporte del disco girando en
el sentido de las agujas del reloj hasta que se
desenganche de las roscas del husillo.

Nota: Sostenga el soporte del disco contra el

10.

collar de ajuste del disco durante este
paso. De o contrario, el soporte del disco
se caera del husillo y se dahara.

Lapee el disco y el buje del asiento y limpie a
fondo los asientos con un pafo limpio.

Lubrique la punta del husillo con “antiagarrotante”
y ensamble el disco y el soporte del disco al
husillo girando el disco hasta que las roscas de
liberacién se desacoplen.

Vuelva a montar el yugo y el conjunto de resorte
(ver Figura 19) en la base, teniendo cuidado de
no dafar el disco. Ubique el respiradero del yugo
al lado de la valvula. La orejeta de la arandela de
resorte superior debe estar en el lado derecho de
la valvula cuando esté orientada hacia la salida.

Reemplace el yugo y las tuercas de los pernos.
Apriete las tuercas de los pernos de acuerdo con
la Tabla 13.

Retire el pasador de chaveta de la tuerca de
liberacién y coloque la tuerca de liberacion de
manera que se vea un espacio libre de 3.17

mm (.125”) entre la horquilla de elevacién y la
tuerca de liberacion, y luego instale el pasador de
chaveta.
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Figura 18: Tapon hidrostatico

Tabla 13: Valores de par de tuerca del yugo

Designacién del Par de apriete de tuerca
orificio ft-Ibs Nm

1 60 81.35

2 60 81.35

3 110 149.14

5 170 230.49

4 375 508.43

6 375 508.43

7Q 375 508.43

1. N.° 5 es un orificio mas pequefio que N.° 4.

11. Instale la tapa y el conjunto de palanca.

12. La valvula esta ahora lista para la prueba de
campo inicial en vapor con el fin de comprobar el
punto de ajuste de la valvula y la purga.
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( )

e

Figura 19: Conjunto de yugo y resorte
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XVI. Solucion de problemas de valvulas de
seguridad Consolidated de la serie 2700

Problema

Ninguna accién. La
valvula no se eleva
por completo.

A

Posible causa

Anillo superior demasiado alto

Material extrafo atrapado entre el soporte
del disco y la guia

Accion correctiva

Aumente la purga como se describe en la
Seccion XV.C.4 de este manual.

Desmonte la valvula y corrija cualquier
anomalia como se describe en la Seccion
Xl. de este manual. Inspeccione el sistema
para verificar que esté limpio.

Siseo

Anillo inferior demasiado bajo

Vibraciones de la linea de vapor

Ajuste segun la Seccion XV.C.2 de este
manual.

Investigue y corrija la causa.

Fugas en la valvula
y/o acciones
erraticas de
apertura.

Asiento danado

Desalineacion de la pieza

El disco no tiene suficiente balanceo

Descargue la pila de unién en la salida

Desmonte la valvula, lapee las superficies
del asiento, reemplace el disco si es
necesario, como se describe en la Secciéon
XIX.B. de este manual.

Desmonte la valvula, inspeccione el area
de contacto del disco y la boquilla, la
arandela o el husillo del resorte inferior,
el tornillo de compresion, la rectitud del
husillo, etc.

Desmonte la valvula y compruebe el
balanceo del disco segun la Seccion
XIX.E. de este manual.

Corrija seguin sea necesario.

Enganche, o la
valvula no se cierra
completamente.

Anillo inferior demasiado alto

Material extrano

Mueva el anillo inferior a la izquierda una
muesca por ajuste y pruebae. Repita hasta
que se elimine el problema.

Desmonte la valvula y corrija cualquier
condicion anormal. Inspeccione el sistema
para verificar que esté limpio.

Purga excesiva

Anillo superior muy bajo

Presion de escape muy alta

Disminuya la purga como se describe en
la Seccion XV.C.3 de este manual.

Disminuya la presién de escape
aumentando el area de la pila de
descarga.

Traqueteo o purga
corta

Anillo superior demasiado alto

Caida demasiado alta de presion de la
tuberia de entrada

El respiradero del yugo esta tapado

Baje el anillo superior.

Reduzca la caida de presion de entrada a
menos de la mitad de la purga de valvula
requerida redisefiando la tuberia de
entrada.

Despeje el respiradero del yugo.
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XVIl. Herramientas de mantenimiento y suministros

Herramientas de lapeado Mordazas

Se requieren las siguientes herramientas para el

. . Orificio de la valvula N.° de pieza de mordaza
mantenimiento adecuado de los asientos de la
valvula de seguridad Consolidated de la serie 2700. 1 VJ5920
2 VJ5920
Anillo de lapear 3 4363001
El anillo de lapear se utiliza para lapear la boquilla y 5 4363001
los asientos del disco. 4 4363001
Anillos de lapear’ 6 4363001
Orificio de valvula ? N.° de pieza de lapeado Q 4363001
1 1672806
2 1672807 Lubricante
3 1672808
5 1672810 Ubicacion Lubricante
4 1672809 Puntos de cojinete
6 1672811 1. Husillo/disco
2. Tornillo de compresion/
Q 1672812 Arandela de resorte superior

Fel-Pro Nickel Ease

1. Se recomienda un conjunto de dos anillos de lapear para cada
valvula de orificio en servicio para asegurar que las vueltas
planas amplias estén disponibles en todo momento.

3. Husillo/arandela de resorte inferior

Todas las roscas

2. El nimero de orificio de valvula es el tercer digito del nimero de Todas las caras de contacto de la tuerca

tipo de valvula, por ejemplo, una valvula 2737A tiene un orificio
N.° 3.

Placa de lapeado Tamanos de llave

La placa de lapeado se utiliza para reacondicionar ) Tamafio de la

los anillos de lapear. Solo se requiere una placa de ogi;:)? famatielesipemoldelivage llave

11 pulgadas (279.40 mm) de diametro para todos in mm in

los tamarfios de anillos de lapear. N.°1 | rosca0.625-11| rosca 15.88 - 11 1-1/16

Placa de revestimiento — 11 pulgadas (279.40 mm) N.°2 |rosca0.625-11 | rosca 15.88- 11 1-1/16

de diametro. N.°3 |rosca0.750-10| rosca 19.05-10 1-1/4

(N.° de pieza 0439004) N.°5 | rosca0.875-9 rosca 22.23 - 9 1-7/16
Compuesto de Iapeado N.°4 rosca 0.875-9 rosca 22.23 -9 1-7/16

N.°6 rosca 1.125-7 rosca 28.58 - 7 1-13/16
El compuesto de lapeado se utiliza como medio N°Q | rosca1.125-7 rosca 28.58 - 7 1-13/16

de corte para lapeado y pulido de asientos y
superficies de cojinete en las valvulas de seguridad
Consolidated de la serie 2700.

Funcion - o
Marca Grand | Grano de Tam.ar.lo del NZ de
recipiente pieza

lapeado
Clover 1A 320 General 4 oz. 199-3
Clover C 220 Grueso 4 oz. 199-2
1 1b. 199-11
Kwik-Ak-Shun - 1000 Pulido

2 oz. 199-12
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XVIII. Planificacion de piezas de repuesto

A. Directrices basicas

Los objetivos basicos en la formulacion
de un plan de piezas de repuesto son:

Clasificacion de piezas

Directrices para establecer niveles de inventario significativos:

* DISPONIBILIDAD INMEDIATA Clasificacion de Frecuencia de Disponibilidad
«  TIEMPO MINIMO DE pieza reemplazo prevista
INACTIVIDAD CLASE | Muy frecuente 70 por ciento

+ COSTO RAZONABLE CLASE Il Menos frecuente pero critico 85 por ciento

* CONTROL DE LAFUENTE CLASE Il Rara vez reemplazado 95 por ciento
Consulte la lista de piezas de repuesto
recomendadas para definir las piezas que CLASE IV Hardware 99 por ciento
se incluiran en el plan de inventario. CLASE V Practicamente nunca se 100 por ciento

reemplaza

Seleccione las piezas y especifique las
cantidades.

B. Identificacion y pedidos de elementos esenciales
Explicacion de la placa de identificacion +  Temperatura de funcionamiento
+ Capacidad

La placa de identificacién de la valvula de seguridad
Consolidated de la serie 2700 se encuentra en la base
de la valvula, a la izquierda de los pasadores del anillo
de ajuste. Si falta la placa de identificacion, Baker
Hughes puede proporcionar un duplicado de la placa
de identificacion. Para pedir la placa de identificacion
de reemplazo, llame al supervisor de servicio de
campo de Baker Hughes, con el nimero de serie de la
valvula estampado en la parte superior de la brida de
descarga de la valvula.

La placa de identificacidon de la valvula contiene varias
piezas de informacidn necesarias para el correcto
funcionamiento de la valvula. Se incluyen:

* Tipo de valvula

«  Sello de aprobacién de ASME vy la Junta Nacional
de Inspectores de Calderas y Recipientes a
Presion

* N.°de serie

*  Presién de ajuste o presién de apertura

*  Elevacién de disco

Tabla 14

Conexion de valvula estandar Clase de presion Clase de temperatura
Tama?o c;.1e la Area
entrada Orificio Designaciéon | Clase | Designacion Rango
in mm in? cm?
600# o o
1.5 | 38.10 1 0.994 | 6.41 5 ANS| B A 750°F (398.89 °C)
900# o 0
2.0 | 50.80 2 1.431 | 9.23 6 ANS| D A 1050°F (565.56 °C)
1500#
2.5 | 63.50 3 2.545 | 16.42 7 ANS|
3.0 | 76.20 5 3.341 | 21.55
3.0 | 76.20 4 3.976 | 25.65
4.0 | 101.60 6 7.070 | 45.61
6.0 | 152.40 7Q 12.250 | 79.03
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XVIII. Planificacion de piezas de repuesto (Cont.)
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CONSOLIDATED™

SIZE
CRN
SERIAL

NO

SET
() Hss [core NS
TYPE
MANUF CODE CASE | LIFT
cAP
[
AT
ASME CERT NO
> -/

Figura 20: Identificacion de la valvula

CODIFICACION DEL TIPO DE VALVULA

Entrada con brida:

7 7
Temp Clase
Designacion del
lorificio

Clase de presion

Entrada con soldadura a tope:

Designacion del Entrada de soldadura a tope |
lorificio
Clase de presion

XIX. Piezas originales Consolidated

La proxima vez que se necesiten piezas de . Baker Hughes tiene servicio en todo el
repuesto, tenga en cuenta estos puntos: mundo
. Baker Hughes disef¢ las piezas . Baker Hughes tiene una réapida

. Baker Hughes garantiza las piezas disponibilidad de respuesta para las piezas

. Los productos de valvulas Consolidated
han estado en uso desde 1879
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XX. Programa de Servicio, Reparacion y
Capacitacion del Fabricante

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 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 informacién, comuniquese con el
Centro Green Tag de su localidad.

B. Instalaciones de
reparacion
El Departamento de Reparaciones de Consolidated,
junto con las instalaciones de fabricacion, esta
equipado para realizar reparaciones especializadas y
modificaciones del producto, por ejemplo, reemplazos
de bujes, calibraciones de hidroset, reparaciones de
valvulas de alivio electromaticas, soldadura codificada,
reemplazo de piloto, etc.

Para obtener mas informacién, comuniquese con el
Centro Green Tag de su localidad.
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C. Capacitacion en
mantenimiento

Los costos elevados de mantenimiento y reparacién
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, llevados a cabo en su sitio, o en

las instalaciones de capacitacion de Baker Hughes
Consolidated, proporcionan a los participantes

una introduccién a los conceptos basicos del
mantenimiento preventivo. Estos seminarios ayudan

a reducir el tiempo de inactividad, reducir las
reparaciones no planificadas y aumentar la seguridad
de las valvulas. Si bien no producen expertos
“instantaneos”, proporcionan a los participantes
experiencia “practica” con valvulas Consolidated. El
seminario también incluye terminologia y nomenclatura
de valvulas, inspeccion de componentes, solucién de
problemas, ajuste y pruebas, con énfasis en el Codigo
ASME de Calderas y Recipientes a Presion.

Para obtener mas informacién, comuniquese con el
Centro Green Tag de su localidad.
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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 2022 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, EVT, Thermodisc, Thermoflex, Hydroset y Green Tag 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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