(Portuguese) 1854000.C

Valvulas de esfera Apollo de uma sé peca com falange e com orificios de passagem normal
e do tamanho do tubo
Manual de instalacio, manutencio e operacio

Introducio

Este manual contém as instru¢des de orientacdo sobre a
instalagdo, operagao ¢ manutengao das valvulas de esfera
Apollo manuais e automaticas de uma sé pega com
falange, de 38,1 mm.(1,5 plg) e maiores, com orificios
de passagem normal e do tamanho do tubo.

Armazenamento e proteccao

A valvula deve ser armazenada dentro do contentor
original de embarque até pouco antes da instalacdo com
todos os meios de protec¢do no seu lugar e protegida do
ambiente ou contra quaisquer outros efeitos
potencialmente danificantes. A valvula deve ser
correctamente apoiada e fixa antes de ser movida para
evitar possiveis danos na valvula, prejuizos materiais ou
lesionar o pessoal.

= S6 para servigo de ligar e desligar (ndo deve ser usada
para estrangulamento).

= As valvulas destinam-se primordialmente a uso
industrial.

= O nivel de treino, experiéncia ou competéncia dos
utilizadores deve ser equivalente, pelo menos, ao do
pessoal especializado de manutengdo ou técnicos.

Precaucdes
Formulario de Referéncia N° 1437800.D

Limitacoes

= Condigdes que suportem valvulas ndo superiores a
Categoria III. Nao é permitido usar as valvulas em
fungdes de seguranga tais como tubos circulares de
seguranga ou na separagdo de fluidos incompativeis.

» Para gases e liquidos nos grupos 1 e 2.

= S6 no servigo em linha. Nao é recomendado servigo
de fim de linha.

» O servigo deve ser compativel com os materiais de
construcdo. Antes de fazer a selec¢do, é da
responsabilidade do utilizador determinar se a valvula
¢ apropriada para a aplicacdo desejada. A aplicagdo
nao deve permitir uma corrosdo >0,05 mm/ano
(>,002"/ano).

= A possibilidade de deterioragdo do material em
servigo e a necessidade de inspecgdes periddicas é
responsabilidade do utilizador.

= Os suportes mecanicos ndo devem ser soldados
directamente a valvula mas, poderdo, no entanto, ser
montados na tubagem associada.

= E da responsabilidade do construtor do sistema de
tubagem implementar as medidas de protec¢ado
apropriadas para minimizar momentos e forcas de
reaccdo resultantes de suportes, ligagdes, tubagens
etc.

= As leis do pais devem ser cumpridas conforme
aplicaveis.

= Inspecgbes em servico podem ser requeridas pelas
autoridades nacionais do pais onde esta instalada a
valvula.

= Algumas autoridades ao nivel local ou nacional

podem exigir testes hidrostaticos periodicos.

= Usar somente as pegas sobressalentes Conbraco.

Instalacéao

A selecgdo de valvula correcta é o primeiro passo para
uma instalacdo bem sucedida. Consultar o catalogo
“Valvulas de esfera Apollo” quanto ao guia de aplicagado
ou contactar o seu distribuidor ou a fabrica para uma
assisténcia mais detalhada. AVISO. Todas as
instalacées devem ser providas de dispositivos de
descarga de pressao em conformidade com os
requisitos estipulados pela Directiva de Equipamento
de Pressio 97/23/EC. A instalacido correcta antes da
operacao inicial é da responsabilidade do utilizador.
Além disso, nos casos em que possam 0Correr perigos
adicionais devido a valvula estar exposta a fogo ou
outra inesperada fonte externa de calor, deve ser
instalado um dispositivo adicional de descarga de
pressio para proteccio contra pressao excessiva.
Este dispositivo devera evitar que a pressio aumente
mais do que 21% acima da pressao de trabalho
maxima permitida.

Inspeccio antes da instalacio

Inspeccionar, sempre que possivel, a tubagem antes da
instalacdo da valvula para assegurar que foi passada por
agua e que nao contém quaisquer detritos de construgao
e de fabricagdo. As superficies de assentamento nas
valvulas com sedes macias sdo particularmente sensiveis
a escorias de solda e a residuos arenosos da limpeza por
jacto de areia. Incrustacdes de tubos, aparas de metal e
outras substancias estranhas devem ser removidas.

Justamente antes da instalagdo, remover cada valvula
para fora da sua embalagem, montar o manipulo e outras
pecas soltas (consultar Figura 1) e tirar as tampas de
topo. Examinar o interior do canal de fluxo quanto a
detritos. Todas as valvulas de esfera Apollo sdo
expedidas da fabrica na posi¢do de abertas para evitar a
danificacdo na superficie da esfera. Todos os residuos ou
substancias estranhas devem ser removidas. Nao instalar
valvulas danificadas.




E igualmente importante verificar as folgas de
funcionamento das valvulas. Se necessario, a instalagao
da valvula pode ser feita em angulo em vez de a direito
ou na vertical.

Operacio

As valvulas Apollo sao expedidas da fabrica com a
chapa de identificacdo bem afixada no corpo da valvula
e etiqueta de aviso incluida. As informagdes incluidas
em cada sdo documentadas na ultima pagina deste
manual. Embora cada uma das valvulas seja ensaiada e
inspeccionada antes de sair da fabrica, pode haver
extravio ou destrui¢ao da chapa de identificacao e/ou das
etiquetas de aviso durante o transporte ou
armazenamento. Se uma ou outras falta ou ndo estar
legivel, contactar o seu distribuidor ou a fabrica antes de
por a valvula em operagdo. AVISO: Providenciar de
meios de monitorizacao do enchimento da valvula
para evitar sobrepressurizacao e instabilidade.

As valvulas de esfera sdo concebidas como dispositivos
de ligacdo/desligamento funcionando numa escala de 90°
de rotagdo da haste. A operagdo é no sentido horario
para fechar.

As avarias de servi¢o mais comuns nao relacionadas com
os procedimentos de instalacdo e de inicio de operagao
sdo:

* Ultrapassagem dos limites de pressao ou de
temperatura de operagdo da valvula devido a
perturbacdes de processamento.

*  Ataque de natureza quimica nos componentes da
valvula devido a m4 aplicacéo ou alteracdes no
Servigo.

A violagao dos limites de pressao e de temperatura pode
causar avaria imediata da valvula enquanto a corrosao ou
ataque de natureza quimica ocorrem gradualmente.

Manutencio

Escala de manutencio preventiva

As valvulas automaticas sdo geralmente submetidas a
ciclos de trabalho mais elevados. E necessario, para este
tipo de valvula, estabelecer um programa de
manutenc¢do preventiva periodicamente escalonado e
documentado.

E recomendado que, inicialmente, as valvulas sejam
inspeccionadas todos os meses para uma operagao suave
e desempenho isento de fugas. Depois disso, devera ser
suficiente executar inspecgdes da valvula cada 20.000
ciclos.

Os problemas, se ocorrerem, aparecem mais
frequentemente imediatamente a seguir ao arranque
inicial ou reinicio de operagdo depois de um periodo de
imobilizagdo. E necesséario dar atengdo especial as
valvulas e outro equipamento critico durante esses
periodos. Logo que o sistema esteja estabilizado e em
operagdo, ha tendéncia a ocorrer menor nimero de
problemas.

Ajustes da valvula

No decorrer da duracdo de servigo da valvula, pode
ocorrer uma fuga a determinada altura. Isso deve ser
anotado no diario historico de manutencdo da valvula. O
empanque da haste foi ajustado na fabrica de modo a
proporcionarem uma vedagdo estanque a fugas com a
valvula quando nova, mas pode ocorrer compactacao
dentro destes vedantes tornando necessario o reajuste.
As fugas da haste devem ser eliminadas logo que sejam
detectadas. Nas valvulas com actuador, a maioria dos
orgdos de montagem permite o acesso aos parafusos de
ajuste do empanque. Se ndo for assim, pode ser
necessario remover o actuador para obter acesso
adequado de modo a fazer o ajuste do empanque.

O ajuste de empanque pode ser feito rodando os
parafusos de ajuste do empanque no sentido horario a
tensao maxima de aperto indicada na Tabela 1.

Cautela: Nunca desapertar os parafusos de ajuste do
empanque da haste quando a valvula esta sob

pressio.

Tabela 1: Tensao de aperto dos parafusos de ajuste
do empanque da haste

Tamanho da valvula Aperto
Milimetros (polegadas) Nm (plg.-lbs.)**
40 (1-1/2) SP 203 (18)
40 (1-1/2) FP 509  (45)
50 Q) SP

50 - 65 (2-2-1/2) FP 9,94  (88)
65 - 80 (2-1/2-3) SP

80 - 100 (3-4) FP 17,40  (154)
100-150  (4-6) SP

150-200  (6-8) FP 48,14 (426)
200-250  (8-10)  SP

250 - 300 (10-12) FP 86,11 (762)

*SP = Orificio de passagem normal,
FP = Orificio de passagem do tamanho do tubo

** Aumentar a tensdo de aperto do parafuso de ajuste
em 25% nas valvulas com empanque de Graphoil (opgao
—24)

Nao apertar os parafusos de ajuste em demasia.
Demasiado aperto resultara em torque excessivo de
operagao diminuindo a duragdo de servigo operacional
do empanque.




Se as fugas da haste continuarem ou o torque de
operagao for excessivo, despressurizar a valvula e
substituir os vedantes da haste.

As valvulas com elevado torque de operagao nao
resultante de demasiado aperto do vedante da haste ou
que tenham fugas na sede podem ter as sedes ou as
superficies da esfera danificadas. Estas valvulas devem
ser despressurizadas, desarmadas e inspeccionadas
quanto a danificagdo.

Revisao da valvula

Como parte da manuteng@o planeada ou resultado de
problemas que ajustes ndo resolvem, a valvula pode
precisar de revisdo completa. Em virtude do desenho
concepcional ndo complicado das valvulas de esfera
Apollo com falange, a revisdo pode ser feita facilmente.

O primeiro passo € contactar o seu distribuidor para
adquirir um kit de reconstrucao apropriado. Estes kits
contém, tipicamente, um jogo completo de sedes,
vedantes e juntas. Se houver suspeita de danificagdo da
esfera ou da haste, € prudente encomendar uma esfera
nova quando é comprado o kit. A maioria destes itens
serdo disponiveis em armazém nas prateleiras do seu
distribuidor. Para encomendar pecas sobressalentes
correctamente, € necessario o nimero de modelo da
valvula indicado na chapa de identificacao.

Desmontagem

= Logo que as pegas sobressalentes estejam a mao, o
primeiro passo na desmontagem da valvula ¢ isolar a
valvula da pressao de linha.

AVISO: Nao tentar executar trabalhos em
qualquer valvula sob pressio e, dependendo do
servico, a superficie da valvula pode estar muito
quente, usar equipamento correcto de proteccao
contra queimaduras. Deve também haver
provisio de meios de seguranca adequados de
proteccio contra descarga nio controlada de
fluidos.

= Usando uma chave de porcas ajustavel, alavanca de
valvula ou chave de porcas nao ajustavel mas de
tamanho correcto, rodar a haste até a valvula ficar na
posicdo de uma metade aberta e uma metade fechada.
Ter cuidado para ndo danificar a haste. Esta operagdo
possibilitara a descarga de pressao na valvula para o
tubo. Feito isto, colocar a valvula na posigdo de
aberta.

= Em seguida desapertar, inicialmente cerca de uma
volta s0, as porcas de falange ANSI. Esta operagdo
possibilitard uma segunda oportunidade de pressao
que ainda exista no interior da valvula. Podem
ocorrer fugas no exterior do tubo.

Antes de remover os parafusos de falange ANSI,
tomar as devidas precaugdes para garantir a seguranga
do pessoal de manutencgdo. Ter a certeza de que a
valvula e a tubagem se encontram devidamente
estabilizadas.

Remover com cuidado os parafusos da falange ANSI.
Tomar as devidas precaucdes para nao deixar marcas
na superficie da face levantada da falange ANSI ao
remover a valvula para fora da tubagem. Colocar
novamente os protectores da face levantada
fornecidos com a valvula, se disponiveis.
Seguidamente remover a chapa de fixagao, alavanca,
mola exterior de ligagdo a terra, parafusos de ajuste
do empanque da haste e o bucim. Nao tentar remover
o empanque da haste nesta altura.

S0 valvulas de orificio de passagem normal e do
tamanho do tubo. O passo seguinte € a remocao das
porcas dos parafusos do corpo da valvula. Segurar as
valvulas correctamente antes de tentar remover as
porcas. Nao ¢ necessario remover os parafusos do
corpo da valvula.

Vialvula de uma sé peca. O passo seguinte € a
remogao do retentor para fora do corpo da valvula.
Segurar a valvula correctamente antes de tentar
remover o retentor. Consultar a figura 3 quanto as
dimensodes a usar no fabrico de ferramenta pata
remocao do retentor utilizando uma pega de chapa de
aco.

Seguidamente levantar o retentor para fora do corpo
da valvula e tirar o vedante. Ter a certeza de que a
valvula esta na posicao de fechada antes de tentar
tirar a esfera. ApOs tirada a esfera, a haste pode
facilmente ser pressionada para dentro do corpo e
depois removida.

A remocao da sede pode necessitar do uso de
parafuso de chapa metalica ou de madeira. Se as
sedes ndo puderem ser extraidas dos seus lugares por
vibragdo ou levantamento, meter o parafuso na face
da sede tendo cuidado para danificar o seu
receptaculo. Aparafusando a uma profundidade de 3
mm (1/8 plg.) deve ser o suficiente. Pode ser
necessario usar dois parafusos em oposi¢ao.
Finalmente, remover o empanque da haste tendo
cuidado para ndo deixar marcas ou riscos na caixa de
empanque.

Inspeccéo

» Limpar meticulosamente todos os componentes na

preparagdo para a inspecgao.

Inspeccionar as superficies de contacto do empanque
da haste quanto a riscos e picadas. Se uns ou outras
forem aparentes e a sua remogao puder ser feita com
pano de esmeril N° 120 ou mais fino, ndo sera
necessario substituir o corpo da valvula. Riscos
profundos estendendo-se pelo lado do bucim de
empanque ou picadas excessivas implicardo na




necessidade de substituir o corpo da valvula.

= Inspeccionar a esfera e cavidades das sedes da mesma
maneira e, se necessario, substituir a esfera.

= Inspeccionar o resto do interior do retentor e corpo da
valvula quanto a picadas ou corrosdo e, se excessivas,
substituir.

= Inspeccionar todas as pegas quanto a desgaste devido
a erosao ou atrito e, se excessivo, substituir.

Nota: As pegas de aco de carbono sdo tratadas com
Melonite e mergulhadas em 6leo para melhorar as
propriedades contra fadiga e aumentar a resisténcia a
corrosdo e desgaste.

Montagem

= Comegar o processo da montagem limpando todas as
pecas componentes com uma toalha ou pano limpo.

= Montar primeiro a sede lateral do corpo. Aplicar um
pouco de 6leo ou massa lubrificante nas sedes se o
sistema permitir.

= Colocar o rolamento da haste e meter a haste no
respectivo orificio do corpo da valvula. Colocar as
partes planas no topo da haste em perpendicular com
o tubo.

= Colocar a mola interior de ligacdo a terra na haste e
meter a esfera com cuidado no corpo da valvula e
colocar o vedante.

= S0 vilvulas de orificio de passagem normal e do
tamanho do tubo. Inserir a sede do retentor e colocar
o retentor no corpo da valvula. Os parafusos da
falange ANSI estdo sempre por cima das linhas de
centros da valvula. Consultar a Figura 1. Colocar no
lugar, sem apertar, as porcas de fixacdo do corpo da
valvula.

» Valvula de uma so peca. Inserir a sede do retentor e
aparafusar o retentor no corpo da valvula. Consultar a
Figura 2.

= Montar o empanque da haste, bucim, chapa e
parafusos de ajuste do empanque da haste pela ordem
indicada. N3o apertar os parafusos de ajuste do
empanque da haste em demasia. Consultar a Tabela 1
da sec¢@o de manutengdo quanto aos valores da
tensao de aperto.

= S0 vilvulas de orificio de passagem normal e do
tamanho do tubo. Apertar os parafusos do corpo da
valvula aos valores de tensao de aperto indicados na
Tabela 2.

= Vilvula de uma so peca. Apertar o retentor aos
valores de tensdo de aperto indicados na Tabela 3.

= Instalar a alavanca ou actuador conforme aplicavel.

Tabela 2: Tensées de Aperto do corpo da valvula

Classe Tamanho da valvula Aperto
Milimetros (Polegadas) |Nm (ft.-1bs.)
150 |[40-50  (1-1/2-2) FP 1627 (12)
65 - 80 (2-1/2-3) SP
150 |80 3) FP  [40,68 (30)
100 @) SP
150 | 100 ) FP [81,36 (60)
150 (6) SP
150 | 150 (6) FP 135,60 (100)
200 (8) SP
150 | 200 (8) FP  [216,96 (160)
250 (10) SP
150 | 250 (10) FP 332,22 (245)
150 | 300 (12) FP  [481,38 (355)
300 [40-50  (1-12-2) FP  |27,12  (20)
65 (2-1/2) SP
300 |65 (2-172) FP 40,68 (30)
80 3) SP
300 |80 3) FP  [81,36  (60)
100 4) SP
300 | 100 4) FP 135,60 (100)
150 (6) SP
300 | 150 (6) FP  [216,96 (160)
200 (8) SP
300 |200-250 (8-10) FP 481,38 (3595)
250 (10) SP
300 | 300 (12) FP 678,00 (500)

Tabela 3: Tensdes de aperto do retentor

Tamanho da Valvula Aperto
Milimetros (Polegadas) | Nm (ft.-1b.)
40 (1-12)  SP 278 (205)
50 2 SP 624 (460)

Ajustes finais

Ciclar a valvula entre as posi¢des aberta e fechada varias
vezes para verificar se funciona livremente.
Ocasionalmente, apos ensaio ou arranque inicial, podem
ocorrer pequenas fugas no empanque da haste ou no
corpo da valvula.

Ajustar conforme necessario.

Lock Washer

Lever Nut—
Lever

Gland Plate
Grounding Spring Stem
Stem Packing

Body Seal Body Studs and Nuts

Figura 1: Conjunto Tipico da Valvula de Orificio
de passagem normal




Lever Nut

pu—

Grounding Spring

Lock Washer

Lock Plate
Packing Gland

Stem Packing

Z? Gland Plate—g ‘

AN\

‘ Body Seal

Stem Bearing Stem

Retainer

4+,
Ball 7‘\\

D oy
z

Seat

Body

Figura 2: Conjunto Tipico de Valvula de uma s6

Peca
Fig. 1 &2
Anilha de fixagdo Lock Washer
Porca da alavanca Lever Nut
Alavanca Lever
Chapa de fixacdo Lock Plate
Chapa do bucim Gland Plate
Mola de ligagdo a terra Grounding Spring
Haste Stem
Empanque da haste Stem Packing
Bucim do empanque Packing Gland
Rolamento da haste Stem Bearing
Sede Seat
Esfera Ball
Retentor Retainer
Corpo Body
Vedante do corpo Body Seal
Porcas e parafusos do corpo  Body Studs and Nuts

CHAPA DE IDENTIFICACAO
MARCAS CE
N° NOBO DE QUATRO DIGITOS
MODELO
ESFERA / HASTE
SEDE / EMPANQUE
DATA DE FABRICACAO
CODIGO DE DESENHO CONCEPCIONAL
TAMANHO — @ NOMINAL
PRESSAO MAXIMA PERMITIDA — PS A 38°C
PRESSAO DE TRABALHO A 100°F
CONBRACO IND., INC. Fabricado nos EUA

ETIQUETA DE AVISO
Ler cuidadosamente todo o conteudo do respectivo Manual
de Instalag@o, Operagdo e Manutengdo antes de tirar a valvula
para fora do contentor de transporte. Para obter o manual,
ligar a Internet e descarregar o ficheiro do manual em:
http://www.conbraco.com/iom

NAO REMOVER A ETIQUETA
Tamanho da A B
valvula mm (Polegadas) | mm (Polegadas)
mm (Polegadas)
40 (1-1/2) SP 343 (1,35) 9,14 (0,36)
50 (2) SP 47,0 (1,85) 19,14 (0,36)

Figura 3:
Dimensoes da Ferramenta de Remociao do Retentor



http://www.conbraco.com/iom
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