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Anotaciones y su significado

{PELIGRO!
Aviso sobre peligros que provocan
heridas graves o incluso la muerte

JATENCION!
Aviso sobre riesgo de dafio material
y de fallo de funcionamiento

jADVERTENCIA!

Aviso sobre peligros que pueden
provocar heridas graves o incluso la
muerte

®

Nota:
Ampliacién de informacién
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Consejo:
Recomendaciones prdcticas
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Instrucciones de seguridad importantes

Instrucciones de seguridad importantes

El montaije, la puesta en marcha y el mantenimiento de esta vélvula lo debe realizar per-
sonal especializado y cualificado. Tomar las precauciones necesarias para no producir
dafios al personal o a ferceros. Respetar los avisos incluidos en estas instrucciones, espe-
cialmente durante el montaje, la puesta en marcha y el mantenimiento del equipo.

Las vélvulas cumplen con la directiva europea de aparatos sometidos a presién 97/23/
EC. El Certificado de Conformidad proporciona informacién acerca del procedimiento
de valoracién de la conformidad para las vélvulas marcadas con el simbolo CE. El Certi-
ficado de Conformidad esté disponible sobre demanda.

Para un funcionamiento correcto hay que asegurar que la vélvula se utilice Gnicamente
alli donde no se sobrepasen la presién y temperatura que han servido de base para el
dimensionado. El fabricante no se hace responsable de los dafios producidos por fuer-
zas externas y ofras influencias externas. Deben evitarse los peligros que pueden produ-
cirse en la valvula por el fluido, la presién de servicio, la presién de mando y por piezas
méviles, tomando las precauciones adecuadas.

Se presupone un transporte y almacenaije correctos.
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Instrucciones de seguridad importantes

jlmportante!

— Durante el montaje y los trabajos de mantenimiento en la vélvula, se debe asegurar que
la parte de la planta ha sido despresurizada y en funcién del medio, también vaciada.
Si es necesario, antes de empezar los trabaijos, se deberé enfriar o calentar la vélvula a
la temperatura ambiente.

— Antes de redlizar cualquier trabajo en la vélvula, asegurarse que la alimentacién de aire
y la energia auxiliar estén desconectadas o bloqueadas para evitar dafios debido a par-
tes méviles de la vélvula.

— Prestar especial atencién a las valvulas neumdticas con resortes del accionamiento pre-
tensados. Este tipo de accionamientos van correspondientemente efiquetados y se pue-
den reconocer por los tres tornillos largos en la parte inferior del accionamiento. Antes
de empezar los trabajos en la vélvula se deberé liberar la pretension de los resortes.
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Construccion y principio de funcionamiento

2 Construccién y principio de
funcionamiento

La vélvula de tres vias Tipo 3535 estd cons-
truida segin el sistema modular y puede

combinarse con accionamientos neumdticos
y eléctricos segin se detalla a continuacién:

Vaélvula de control Tipo ?caonumlento
ipo
3535-P neumdtico 3371-01xx
3535-IP | electroneumdtico | 3372-03xx
3535-E1 5824-30
eléctrico
3535-E3 3374

En funcién de la disposicién del obturador,
la vélvula de 3 vias trabaja como mezclado-
ra o como distribuidora.

En la vélvula mezcladora los medios a mez-
clar se introducen por Ay B. El medio mez-
cla sale por AB.

En la vélvula distribuidora el medio se intro-
duce por AB y los medios divididos salen
por Ay B.

Los caudales que fluyen de A o B hacia AB 'y
al inverso, dependen de la seccién libre en-
tre asientos y obturadores.

El obturador (3, 3.1, 3.2) se desplaza cuan-
do se modifica la presién de mando que ac-
tia sobre el accionamiento.

El vastago del obturador esté cerrado por un
fuelle metdlico y una empaquetadura (4.2)
adicional, y se une al véstago del acciona-
miento (8.1) a través del acoplamiento (7).

1 Cuerpo de vélvula 5 Fuelle con véstago 8.2  Columnas
1.1 Tuercas del obturador 9 Tuerca
1.2 Junta 5.1 Tuerca de unién 10.1  Manguito
2.1 Asiento superior 5.2 Carcasa fuelle 10.2  Manguito (corto)
2.2 Asiento inferior 5.3 Junta 10.3  Manguito
3.1 Obturador superior 54 Brida 12 Tuerca
3.2 Obturador inferior 6 Véstago del 12.1  Arandela
4 Casquillo roscado obturador 12.2  Arandela de
4.1  Casquillo 6.1 Tverca d? seguridad
42  Empaquetadura, a acoplomiento X Posicién llave fija
partir de DN 65 con 6.2 Contratuerca
resorte de presién 7 Acoplamiento
43  Arandela 8.1  Véstago del
accionamiento
6 EB 8135/8136 ES




Construccién y principio de funcionamiento
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Fig. 1: Dibujo en seccién DN 32 a 50, izquierda disposicién obturadores como vdlvula mezcladora,
derecha como vélvula distribuidora
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Construccion y principio de funcionamiento

2.1 Datos técnicos
Paso nominal DN 15...80 NPS 1...3
Fundicién Acero Acero Fundicién Acero Ac. inox.
Materiales esferoidal | fundido | inoxidable | esferoidal | fundido A 351
EN-JS1049| 1.0619 1.4408 A 395 |A216 WCC| CF8M
Presién nominal PN 16 - PN 25 Class 150 - Class 300
EN 1092-1 Form B1,
Conexién  Bridas Ra 3,2...12,5 pm Con resalte (RF)

EN 1092-1, Form D

Junta asiento-obturador

cierre metdlico

Caracteristica

lineal

Relacién de regulacion

30: 1 hasta DN 25/NPS 1 - 50 : 1 a partir DN 32/NPS 1

Margen temperatura

-10...+350 °C

14...660 °F

Clase de fuga

DIN EN 1349: 0,05 % del Ky

ANSI/FCI 70-2: 0,05 % del C,

2.2 Materiales

Paso nominal DN 15...80 NPS %2...3
Fundicién |  Acero Acero Fundicién |  Acero Ac. inox
Cuerpo de vélvula esferoidal | fundido | inoxidable | esferoidal | fundido A 351
EN-JS1049| 1.0619 1.4408 A395 |A216 WCC| CF8M
s Acero fundido Acero fundido
Parte superior vélvula $2351R (St 37) 1.4408 $235)R (St 37) 1.4408

Asiento <DN 25: 1.4305 - =DN 32: 1.4104 | <NPS 1: 1.4305 - =NPS 1V2: 1.4104
Obturador 1.4305

Fuelle 1.4541 - 1.4301

Empaquetadura PTFE

Junta del cuerpo

Grafito con soporte metdlico

2.3 Valores de K, y C,, 9 de asiento y carrera

Paso DN 15 20 25 32 40 50 65 80
nominal NPS | 7 % 1 - 1% 2 2%, 3
Valores Kys 4 6,3 8 16 20 32 50 80
Valores C, 5 7,5 9,4 - 23 37 60 94
@ asiento mm/in 24/0,94 40/1,57 65/2,56
Carrera mm/in 15/0,59 15/0,59 15/0,59
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3 Montaje

La vdlvula y el accionamiento se suministran
montados.

Para mayores detalles del accionamiento uti-
lizado consultar las correspondientes instruc-
ciones de montaje y servicio.

3.1

La posicién de montaje es indiferente.

Posicién de montaje

= Tener en cuenta las limitaciones debidas
al accionamiento utilizado.

' jATENCION!

. Llavdlvula se debe montar libre de
oscilaciones y tensiones. En caso ne-
cesario, se apoyardn las tuberias
cerca de las conexiones. Los apoyos
no deben situarse en ningun caso en
la misma vélvula ni en el acciona-
miento.

Tuberias

Para un funcionamiento correcto de
la vélvula, la tuberia deberia trans-
currir recta, sin codos ni obstruccio-
nes, por una longitud minima de

6 x DN antes y después de la vdl-
wula. En caso de no cumplirse este
requisito de montaje, serd necesario
consultar al fabricante.

Antes de montar la vélvula se debe
limpiar cuidadosamente el interior
de las tuberias.
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Montaje

3.2 Disposicién de la vélvula

La disposicién de los internos de la vélvula
depende de si se utilizard como vdlvula
mezcladora o distribuidora, ver fig. 2.

La disposicién de los obturadores para val-
vula mezcladora o distribuidora se indica en
una efiqueta en el cuerpo de la vélvula.

Posicién de seguridad: la vélvula interrumpe
el caudal de medio caliente o abre el caudal
de medio frio.

3.3 Filtro-colador, bypass

Se recomienda montar un filiro colador
SAMSON Tipo 2 N antes de la vélvula, en
vélvulas mezcladoras antes de cada entra-

da.

Con el objetivo de no tener que interrumpir
el funcionamiento de la instalacién durante
los trabajos de mantenimiento, se recomien-
da montar una vélvula de interrupcién de-
lante del filtro colador y otra detrés de la
vélvula de control y tender una derivacién

(bypass).



Montaje

Mezcladora Distribuidora
Regulacién de temperatura Q = constante Regulacién de temperatura Q = 0 hasta 100 %
Posicién de seguridad: FA = véstago saliendo del accionamiento

FE = véstago entrando al accionamiento

Calentamiento con véalvula mezcladora FA o enfriamiento con vélvula mezcladora FE

Montaije en impulsién Montaije en reforno

Impulsién
Impulsién
@)
AB A

B
Impulsién &

Retorno Retorno

Impulsién

\
AB A

Retorno *—‘2&
B

Retorno

Calentamiento con vdlvula distribuidora FA o enfriamiento con valvula distribuidora FE

Montaije en reforno Montaije en impulsién

AB A

Impulsién *—Qg
B

\i

Impulsién

Retorno Retorno —&—————

|mpu|si6n B AB A

Impulsién
A

Retorno —<e—

Retorno

Fig. 2: Ejemplos de instalacién
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4 Instrucciones de servicio

Las instrucciones de servicio dependen del
accionamiento utilizado y por ello, se debe-
rén consultar las instrucciones de servicio
correspondientes al accionamiento.

5 Mantenimiento

La vélvula de control estd sujeta en particu-
lar, al desgaste natural de asiento, obtura-
dor, fuelle y prensaestopas.

Dependiendo de las condiciones de opera-
cién, la vélvula se debe examinar periédica-
mente, para prevenir posibles anomalias.

Si aparecen fugas al exterior puede deberse
a un defecto en el fuelle o el prensaestopas.

Si la vélvula no cierra correctamente, puede
que la falta de hermeticidad se deba a su-
ciedad o a otros cuerpos extrafios situados
entre asiento y obturador, o bien a que los
cantos de cierre estén defectuosos.

Las vélvulas con paso nominal DN 15 hasta
25 disponen de un obturador de una sola
pieza, que se utiliza con la misma disposi-
cién tanto para vélvulas mezcladoras como
distribuidoras.

En vdlvula =DN 32 se utilizan dos obturado-
res V-Port. En las vélvulas mezcladoras los
obturadores se mueven desde dentro en el
asiento, mientras que en las distribuidoras lo
hacen desde fuera.

Para mantener el obturador en la posicién
exacta, se utilizan manguitos distanciadores
que mantienen los obturadores en el vasta-
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Instrucciones de servicio

go. La disposicién de los obturadores en las
vélvulas DN 32 a 50 o DN 65 y 80 para
que trabajen como vélvula mezcladora o
distribuidora, se describe en el capitulo de
montaje.

SAMSON recomienda desmontar las pie-
zas, limpiarlas a fondo y si es necesario
cambiarlas.

jADVERTENCIA!
— Durante los trabajos en la vélvula

de control, es imprescindible des-
presurizar y en funcién del medio,
vaciar la parte correspondiente de
la instalacién.

— En caso de altas temperaturas, es-
perar a que se enfrie el medio.

— Desconectar la sefial de mando
eléctrica o neumdtica del acciona-
miento. En los accionamientos neu-
mdticos es necesario desmontar la
tuberia de mando.

— Las vélvulas no son libres de espa-
cios muertos. Por este motivo pue-
den acumularse restos de medio en
la vélvula.

— SAMSON recomienda desmontar
la vélvula de la tuberia.

' {ATENCION!

Antes de realizar cualquier trabajo
en la vélvula se debe separar el ac-
cionamiento de la vélvula. Para ello,
desenroscar los tornillos del acopla-
miento (7) y la tuerca (9) y separar el
accionamiento de la vélvula (ver

fig. 1).
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Mantenimiento

CD Nota:
Los pares de apriete y herramientas
especiales para el montaje y el des-

montaje del asiento se encuentran en
la tabla 5.3.

5.1 Sustitucion del fuelle
metdlico

Cuando la vélvula fuga por el prensaesto-
pas, indica un defecto en el fuelle metdlico.
En tal caso serd necesario sustituir el fuelle
completo junto con la empaquetadura (4.2).

SAMSON recomienda sustituir también las
juntas superior (5.3) e inferior (1.2) de la
carcasa del fuelle.

Las vélvulas mezcladora y distribuidora con
paso nominal DN 32 a 80 se diferencian
por la disposicién de obturadores y mangui-
tos (ver fig. 1), en las vélvulas DN 15 a 25
no hay ninguna diferencia.

5.1.1 Desmontaje

1. Valvula <DN 50 desenroscar la tuerca
de acoplamiento y la contratuerca (6.1 y
6.2) del véstago del obturador.

2. Desenroscar la tuerca de unién (5.1) de
la carcasa del fuelle.

3. Sacar las tuercas (1.1) y levantar la bri-
da (5.4).

4. Extraer hasta el tope la carcasa del fuelle
(5.2) y el fuelle. Colocar lateralmente
una llave fija SW 10 (<DN 50) o SW 13
(=DN 65) en el hexdgono (X) o en la su-
perficie plana del véstago del obturador

12

para mantenerlo fijo. Soltar la tuerca
(12) y sacar la llave fija.

. Desenroscar la tuerca (12). Sacar las

dos arandelas de seguridad (12.2) y la
arandela (12.1).

. DN15a25

Extraer cuidadosamente hacia arriba el
véstago del obturador (6) con fuelle (5) y
carcasa del fuelle (5.2).

DN 32 a 80

Mantener sujeto por el véstago del obtu-
rador el obturador inferior en vélvula
distribuidora o el manguito en vélvula
mezcladora. Como herramienta de ayu-
da tener preparado un tornillo largo (M8
para DN 32 a 50 y M12 para

DN 65/80) para fijar el obturador (3.x)

y los manguitos (10.x).

Extraer cuidadosamente hacia arriba el
véstago del obturador con fuelle (5) y
carcasa del fuelle (5.2).

Guiar el tornillo en el cuerpo de la vélvu-
la para asegurar el obturador y los man-
guitos como corresponda. El obturador y
los manguitos se deben deslizar por el
tornillo.

. Limpiar a fondo todas las partes y com-

probar su estado. Sustituir completamen-
te el fuelle metdlico y la empaquetadura.
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Mantenimiento

L 1] 2
== E] =
b
6.2
4.2/“ - 0
4.3 53
51 s
1 52
m | =
Fig. 5: Vdlvula mezcladora DN 32 a 50

5.1.2 Montaje

Nota:

@ Consultar el servicio post venta de
SAMSON para tener informacién
acerca de los lubrificantes apropia-

do.

1. Untar la junta (5.3) y la rosca de la car-
casa del fuelle con un lubrificante apro-
piado.

2. Colocar la junta (5.3) en la carcasa del
fuelle (5.2).

3. Empuijar el fuelle (5) con el véstago del
obturador dentro de la carcasa del fue-
lle. Apretar manualmente la tuerca de
unién (5.1).

4. Colocar la junta (1.2) en el cuerpo de la
vélvula.

5. DN 15a25
Colocar el fuelle previamente montado
en el cuerpo de la vélvula, guiando el
véstago del obturador a través de los

Fig. 4: Vélvula mezcladora DN 15 a 25

orificios del obturador.
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Mantenimiento

DN 32 a 80 Paso nominal 15...50 65...80
Introducir poco a poco el véstago del Toerca (12) 15 Nm 25 Nm
obturador del fuelle (5) pre montado en
el cuerpo de la vélvula, de forma que el
obturador y los manguitos del tornillo-
herramienta se puedan empuijar por el
vastago del obturador.

9. Sacar la llave fija.

10. Colocar la brida (5.4) y alinearla con la
carcasa del fuelle (5.2), al hacerlo pres-
tar atencién a colocar la junta (1.2) en

6. Primero colocar la arandela (12.1) y la posicién correcta

después el par de arandelas dentadas

de seguridad (12.2) por el vastago del 11. Montar las tuercas (1.1):

obturador[ aseguréndose que |GS superﬁ- Paso nominul ]5...25 32...50 65...80
cies dentadas de las arandelas de segu- Tercas (1.1) | MI0 M12 M16
ridad se enfrentan entre si y los nervios 10Nm | 30Nm | 90Nm
radiales hacia el exterior. Enrosocar la Enroscar la tuerca de unién (5.1) con
tuerca (12) manualmente. 80 Nm.
Nota: 12.En DN 15 hasta 50 volver a roscar la
@ Para los pasos nominales DN 15 a tuerca de acoplamiento y la contratuerca

50 se puede solicitar una herramien- (6.1y 6.2) en el extremo del véstago del
ta especial para mantener fijas las obturador. Ajustar la tuerca de acopla-
arandelas (12.1 y 12.2) (ver miento de forma que se mantenga una
cap. 5.3). El montaje de las arande- distancia de 50 mm desde el canto supe-
las en el véstago del obturador es rior del fuelle (5) hasta el canto superior

particularmente dificil en DN 15 a de la tuerca de acoplamiento (6.1),
25 por motivos de espacio. cuando el véstago del obturador esté in-

troducido al maximo en la vélvula (ver

7. Extraer un poco la carcasa del fuelle fig. 15).
(5.2) con fuelle. Colocar lateralmente 13.Finalmente, montar el accionamiento en
una llave fija en el hexégono o en la su- la vélvula teniendo en cuenta las instruc-
perficie plana (X) del véstago del obtura- ciones de montaje y servicio correspon-
dor para mantenerlo fijo. dientes.

I ;ATENCION!

. No rotar el fuelle metdlico.

8. Apretar la tuerca (12) para fijar el obtu-
rador y los manguitos:

14 EB 8135/8136 ES



5.2 Sustitucién de asiento y
obturador

SAMSON recomienda sustituir también las
juntas (5.3, 1.2) superior e inferior de la
carcasa del fuelle al cambiar asiento y/o
obturador.

5.2.1

Desmontaije

Vdlvula mezcladora

Mantenimiento

Fig. 6: Vdlvula mezcladora DN 32 a 50

S~
wq

=3

R
NN

,/4,
S f

NN

S

Fig. 8: Vdlvula mezcladora DN 65 y 80
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1.

Vélvula <DN 50 desenroscar la tuerca
de acoplamiento y la contratuerca (6.1 y
6.2) del véstago del obturador.

2. Desenroscar la tuerca de unién (5.1) de

la carcasa del fuelle. Sacar las tuercas
(1.1) y levantar la brida (5.4).

3. Extraer hasta el tope la carcasa del fuelle

(5.2) y el fuelle. Colocar lateralmente
una llave fija SW 10 (<DN 50) o SW 13
(=DN 65) en el hexdgono (X) o en la su-
perficie plana del vastago del obturador
para mantenerlo fijo. Soltar la tuerca
(12) y sacar la llave fija.

15



Mantenimiento

4. Desenroscar la tuerca (12). Sacar las Montaje
dos arandelas de seguridad (12.2) y la e L L
arandela (12.1). —— E%E'L =
En vélvulas mezcladoras DN 32 a 80 T QB e
extraer el manguito inferior (10.3 o 6.2
11.4) del véstago del obturador. i
42 i e
5. Extraer cuidadosamente hacia arriba la 43— Z 53
carcasa del fuelle (5.2) con el fuelle (5) y 5.1 \g ,

el véstago del obturador (6).
Estirar el fuelle (5) de la carcasa del fue-
lle y sacar la junta (1.2).

6. Limpiar a fondo todas las partes y com-

probar su estado. Sustituir las partes de-
fectuosas.

7. En vélvulas =DN 32 sacar el manguito
(10.1011.1).
Desenroscar el asiento superior (2.1) uti-
lizando una llave de asiento (ver

cap. 5.3).

8. DN15a25
Extraer el obturador (3) del cuerpo.

DN 32 a 50
Extraer el obturador superior (3.1), el
manguito (10.2) y el obturador inferior

(3.2) del cuerpo.

DN 65/80

Extraer el obturador superior (3.1), los
manguitos (11.2'y 11.3) y el obturador
inferior (3.2) del cuerpo.

9. Desenroscar el asiento inferior (2.2) del
cuerpo de la vélvula.

10. Limpiar a fondo todas las partes, com-
probar su estado y si es necesario rectifi-

Fig. 10: Vélvula mezcladora DN 15 a 25

carlas o sustituirlas.

16 EB 8135/8136 ES



Fig. 11: Vélvula mezcladora DN 65 y 80

. Untar la junta (5.3) y la rosca de la car-
casa del fuelle con un lubrificante apro-
piado.

. Colocar la junta (5.3) en la carcasa del
fuelle (5.2).

. Empuijar el fuelle (5) con el véstago del
obturador dentro de la carcasa del fue-
lle. Apretar manualmente la tuerca de
unién (5.1).

. Untar con un lubrificante adecuado la
rosca y el cono de cierre de los asientos
nuevos o rectificados.

. Enroscar el asiento inferior (2.2) con una
llave de asiento, tener en cuenta los si-
guientes pares de apriete:

Paso nominal 15...25 32...50 65...80
Rosca asiento M32x1,5|M58x1,5|M920x1,5
Par de apriete 120 Nm | 500 Nm | 1050 Nm
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Mantenimiento

. DN15a25

Empujar el obturador (3) en el asiento
inferior (2.2).

DN 32 a 50

Empuijar el obturador inferior (3.2) en el
asiento inferior (2.2).

Colocar el manguito corto (10.2) y @
continuacién el obturador superior (3.1)
encima del obturador inferior. Para fijar
el manguito y el obturador superior in-
troducir un tornillo largo M8 a través del
obturador inferior.

DN 65/80

Empujar el obturador inferior (3.2) en el
asiento inferior (2.2).

Colocar dos manguitos cortos (11.3 y
11.2) y a continuacién el obturador su-
perior encima del obturador inferior. Pa-
ra fijar los manguitos y el obturador su-
perior introducir un tornillo largo M12 a
través del obturador inferior.

. Enroscar el asiento superior (2.1) en el

cuerpo, de forma que el obturador supe-
rior pueda deslizarse fécilmente en el
asiento. Tener en cuenta los pares de
apriete de la tabla para el paso 5.

. Colocar la junta (1.2) en la brida supe-

rior de la vélvula.

. DN15a25

Colocar cuidadosamente la parte supe-
rior encima de la vélvula, mientras el
véstago del obturador se guia en el ob-
turador (3).

DN 32 a 50
Deslizar el manguito (10.1) sobre el vés-
tago del obturador. Colocar cuidadosa-
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Mantenimiento

mente la parte superior, mientras el vés-
tago del obturador se guia por el obtu-
rador superior (3.1), manguito (10.2) y
obturador inferior (3.2) y al mismo tiem-
po sacar el tornillo M8.

Deslizar el manguito (10.3) desde abajo
sobre el véstago del obturador.

DN 65y 80

Deslizar el manguito (11.1) sobre el vés-
tago del obturador. Colocar cuidadosa-
mente la parte superior, mientras el vas-
tago del obturador se guia por el obtu-
rador superior (3.1), los dos manguitos
(11.2y 11.3) y el obturador inferior
(3.2) en el cuerpo y al mismo tiempo sa-
car el tornillo M12.

Deslizar el manguito (11.4) desde abajo
sobre el véstago del obturador.

10. Primero colocar la arandela (12.1) y
después el par de arandelas dentadas
de seguridad (12.2) por el véstago del

obturador, asegurdndose que las superfi-

cies dentadas de las arandelas de segu-
ridad se enfrentan entre si y los nervios
radiales hacia el exterior. Enrosocar la
tuerca (12) manualmente.

11. Extraer un poco la carcasa del fuelle
(5.2) con fuelle. Colocar lateralmente
una llave fija en el hexégono o en la su-
perficie plana (X) del vastago del obtura-
dor para mantenerlo fijo.

' JATENCION!
No rotar el fuelle metdlico.

Nota:

Para los pasos nominales DN 15 a
50 se puede solicitar una herramien-
ta especial para mantener fijas las
arandelas (12.1 y 12.2) (ver

cap. 5.3). El montaje de las arande-
las en el vdstago del obturador es
particularmente dificil en DN 15 a
25 por motivos de espacio.

®
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12. Apretar la tuerca (12) para fijar el obtu-
rador y los manguitos:

Paso nominal 15...50 65...80

Tuerca (12) 15 Nm 25 Nm

13. Sacar la llave fija.

14. Colocar la brida (5.4) y alinearla con la
carcasa del fuelle (5.2), al hacerlo pres-
tar atencién a colocar la junta (1.2) en
la posicién correcta.

15. Montar las tuercas (1.1):

Paso nominal | 15...25 | 32...50 | 65...80
Tuercas (1.1) M10 M12 M16
10 Nm 30 Nm 90 Nm

Enroscar la tuerca de unién (5.1) con
80 Nm.

16.En DN 15 hasta 50 volver a roscar la

tuerca de acoplamiento y la contratuerca
(6.1y 6.2) en el extremo del vastago del
obturador. Ajustar la tuerca de acopla-
miento de forma que se mantenga una
distancia de 50 mm desde el canto supe-
rior del fuelle (5) hasta el canto superior
de la tuerca de acoplamiento (6.1),
cuando el véstago del obturador esté in-
troducido al maximo en la vélvula (ver

fig. 15).
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17.Finalmente, montar el accionamiento en

la vélvula teniendo en cuenta las instruc-
ciones de montaje y servicio correspon-
dientes.

5.2.2 Valvula distribuidora

Desmontaije

1.

Vélvula DN 50 desenroscar la tuerca
de acoplamiento y la contratuerca (6.1 y
6.2) del véstago del obturador.

Desenroscar la tuerca de unién (5.1) de
la carcasa del fuelle. Sacar las tuercas
(1.1) y levantar la brida (5.4).

Extraer hasta el tope la carcasa del fuelle
(5.2) y el fuelle. Colocar lateralmente
una llave fija SW 10 (<DN 50) o SW 13
(=DN 65) en el hexdgono (X) o en la su-
perficie plana del vastago del obturador
para mantenerlo fijo. Soltar la tuerca
(12) y sacar la llave fija.

Desenroscar la tuerca (12). Sacar las
dos arandelas de seguridad (12.2) y la
arandela (12.1).

Estirar el fuelle (5) de la carcasa del fue-
lle y sacar la junta (1.2).

Limpiar a fondo todas las partes y com-
probar su estado. Sustituir las partes de-
fectuosas.

DN 15a25

Desenroscar el asiento superior (2.1).
Extraer el obturador (3) del cuerpo, o
continuacién desmontar el asiento infe-

rior (2.2).

EB 8135/8136 ES

Mantenimiento

DN 32 a 50
Extraer el obturador superior (3.1) y los
tres manguitos (10.1, 10.2, 10.3) del

cuerpo.
DN 65/80

Extraer el obturador superior (3.1) y los
cuatro manguitos (11.1, 11.2, 11.3,
11.4) del cuerpo.

8. DN32a 80

Desenroscar los asientos superior e infe-
rior (2.1, 2.2) utilizando una llave de
asiento (ver cap. 5.3).

Extraer el obturador inferior (3.2) del
cuerpo.

9. Limpiar a fondo todas las partes, com-

probar su estado y si es necesario rectifi-
carlas o sustituirlas.
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Fig. 12: Parte superior de la vélvula con fuelle
metdlico
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Mantenimiento

Montaje

1.

Untar la junta (5.3) y la rosca de la car-
casa del fuelle con un lubrificante ade-
cuado.

asiento superior (2.1), de forma que el
obturador pueda deslizarse desde abajo
en el asiento. Apretar el asiento superior
con el mismo par de apriefe.

2. Colocar la junta (5.3) y empujar el fuelle DN 32 a 50
(5) con el véstago del obturador dentro Colocar el oth'erdo'r inferior (3.2) en el
de la carcasa del fuelle (5.2). Apretar cuerpo, a continuacién enroscar primero
manualmente la tuerca de unién (5.1). el qsiento inferior (2.2) y desput'és el su-

3. Untar con un lubrificante adecuado la perior (2:] ) con una llave de asiento.
rosca y el cono de cierre de los asientos Paso nominal 32...50
nuevos o rectificados. Rosca asiento M58 x1,5

4. DN15a 25 Par de apriete 500 Nm

Enroscar el asiento inferior (2.2) y apre-
tarlo:

Colocar el obturador (3) en el asiento in-
ferior, y a continuacién enroscar el

Colocar el obturador superior (3.1) y los
tres manguitos (10.1, 10.2, 10.3) uno

Paso nominal 15..25 detrds de otro sobre el véstago del obtu-
Rosca asiento M32x1,5 rador.
Par de apriete 120 Nm DN 65 y 80

Colocar el obturador inferior (3.2) en el
cuerpo, a continuacién enroscar primero

Fig. 13: Vélvula distribuidora DN 32 a 50

Fig. 14: Vélvula distribuidora DN 65 y 80
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el asiento inferior (2.2) y después el su-
perior (2.1) con una llave de asiento:

Mantenimiento

cap. 5.3). El montaje de las arande-
las en el véstago del obturador es

Colocar el obturador superior (3.1) y los
cuatro manguitos (11.1,11.2, 11.3,
11.4) uno detrds de ofro sobre el vésta-
go del obturador.

En vélvulas distribuidoras DN 32 colocar
el obturador inferior en el asiento infe-
rior.

Colocar la junta (1.2) en la brida del
cuerpo y a continuacién la carcasa del
fuelle (5.2) mientras se conduce cuidado-
samente el véstago del obturador (6)
dentro del cuerpo.

Mantener el obturador inferior fijo en el
asiento, para que el véstago del obtura-
dor se empuje centrado por el orificio
del obturador.

Primero colocar la arandela (12.1) y
después el par de arandelas dentadas
de seguridad (12.2) por el vastago del
obturador, asegurdndose que las superfi-
cies dentadas de las arandelas de segu-
ridad se enfrentan entre si y los nervios
radiales hacia el exterior. Enrosocar la
tuerca (12) manualmente.

Paso nominal 65y 80 particularmente dificil en DN 15 a
Rosca asiento M9P0 x 1,5 25 por motivos de espacio.
Par de apriete 1050 Nm

7. Extraer un poco la carcasa del fuelle
(5.2) con fuelle. Colocar lateralmente
una llave fija en el hexégono (X) o en la
superficie plana del véstago del obtura-
dor para mantenerlo fijo.

' jATENCION!
No rotar el fuelle metdlico.

Nota
@ Para los pasos nominales DN 15 a
50 se puede solicitar una herramien-
ta especial para mantener fijas las

arandelas (12.1 y 12.2) (ver
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8. Apretar la tuerca (12) para fijar el obtu-
rador y los manguitos:

Paso nominal 15...50 65...80
Tuerca (12) 15 Nm 25 Nm

9. Sacar la llave fija.

10. Colocar la brida (5.4) y alinearla con la
carcasa del fuelle (5.2), al hacerlo pres-
tar atencién a colocar la junta (1.2) en
la posicién correcta.

11. Montar las tuercas (1.1):
Paso nominal | 15...25 | 32...50 | 65...80

Tuercas (1.1) M10 M12 M16
10 Nm 30 Nm 90 Nm

Enroscar la tuerca de unién (5.1) con
80 Nm.

12.En DN 15 hasta 50 volver a roscar la
tuerca de acoplamiento y la contratuerca
(6.1y 6.2) en el extremo del vastago del
obturador. Ajustar la tuerca de acopla-
miento de forma que se mantenga una
distancia de 50 mm desde el canto supe-
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Mantenimiento

rior del fuelle (5) hasta el canto superior
de la tuerca de acoplamiento (6.1),
cuando el véstago del obturador esté in-
troducido al mdximo en la vélvula (ver

fig. 15).

13. Finalmente, montar el accionamiento en
la vélvula teniendo en cuenta las instruc-
ciones de montaje y servicio correspon-

dientes.

5.3 Herramientas y pares de apriete

Peo norminal DN 15...25 DN 32...50 DN 65...80

NPS %....1 NPS 1%...2 NPS 2V...3
Uove de asiento con 1280-3010 1280-3011 1280-0305
numero de referencm

Herramienta de fijacién

1280-3059 para arandela (12.1) y arandela de seguridad (12.2)

Pares de apriete (10 %)

Asiento vélvula

120 Nim (M32x 1,5) | 500 Nm (M58 x 1,5)

1050 Nm (M90 x 1,5)

Tuerca (12)

15 Nm

25 Nm

Tuerca del cuerpo (1.1)

10Nm (M10) | 30 Nm (M12)

90 Nm (M1¢)

Tuerca de unién (5.1)

80 Nm

22
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Descripcion de la placa de caracteristicas

6 Descripcién de la placa de caracteristicas

Las indicaciones en la placa de caracteristicas son diferentes dependiendo de la ejecucion
DIN o ANSI.

6.1 Ejecucion DIN

2 3 1 4 5
| [/ /
ShsON [ / |_’__|Mo|—||(vs|_||:|
(] " nNI_,__IPNL,__| " Tl_\__h
8 9 ] 1 1 2
1 Tipo de vélvula 9 Presién nominal
2 Nomero de serie 11 Temperatura admisible (°C)
3 indice del nomero de serie 12 Material de la carcasa
4 Nimero de pedido o fecha
5 Valor de Ky
8 Paso nominal
6.2 Ejecucion ANSI
2 3 1 4 5
/ \ | / |
3AMSON [ T ' | e[ |
I,’.“ Apl_,psiﬂ_/_,'F // Jo ; (Jldem;emr)
[ /
9 10 11 12
Tipo de vélvula 10 Material de la carcasa
Numero de serie 11 Valor de C,
indice del nimero de serie 12 Presién nominal (Class)

Numero de pedido o fecha
Paso nominal

O O A WON =

Temperatura admisible (°F)
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Dimensiones en mm y pulgadas

7 Dimensiones en mm y pulgadas

Ejecucion DIN
DN L (mm) H (mm) H2 (mm)
15 130 70
20 150 235 80
25 160 85
32 180 100
40 200 245 105
50 230 120
65 290 130
350
80 310 140
Ejecucién ANSI
L (in) H2 (in)
NPS H (in)
Class 150 Class 300 Class 150 Class 300
Va 7,50 3,76
9,25
Y4 7,25 7,62 3,62 3,82
2 7,75 3,88
12 8,75 9,25 9,65 4,37 4,63
2 10,00 10,50 5,00 5,26
22 10,78 11,50 5,43 5,75
13,78
3 11,75 12,50 5,87 6,26
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Dimensién vélida con
véstago infroducido al
mdximo

50(1.96)

Fig. 15: Dibujo dimensional Tipo 3535
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Consultas al fabricante

8 Consultas al fabricante

Para consultas al fabricante facilitar los si-
guientes datos:

Denominacién del Tipo (ver placa de ca-
racteristicas)

Numero de pedido (ver placa de carac-
teristicas)

Numero de fabricacién

Paso nominal y ejecucién de la vélvula
Presién y temperatura del medio
Caudal en m3/h

Margen de sefial nominal (margen pre-
sién de mando) (p.ej. 1,4 a 2,3 bar en
un accionamiento neumdtico)

Esquema de la instalacién
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