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Valvulas de control rotativas Fisher™ Vee-Ball™
V150y V300 tamanos NPS 14 al 24
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Introduccién
Alcance del manual NPS 20 V150

Este manual de instrucciones proporciona informacién acerca de la instalacién, operaciéon, mantenimiento y pedido de piezas para
las valvulas de control rotativas V150 tamanos NPS 14, 16, 20, 24x20y 24 y V300 tamanos NPS 14, 16, 20 y 24. Para vélvulas mas
pequenas (NPS 1 al 12), consultar el manual de instrucciones de las véalvulas de control rotativas Vee-Ball V150, V200 y V300

NPS 1 al 12 (D101554X012). Para obtener informacién sobre el empaque ENVIRO-SEAL™, consultar el manual de instrucciones
del sistema de empaque ENVIRO-SEAL para vélvulas rotativas (D101643X012). Para obtener informacion acerca del actuador,

el posicionador y los accesorios montados, consultar los manuales correspondientes.

instalacion, utilizacion y mantenimiento de valvulas, actuadores y accesorios. Para evitar lesiones o dafios
materiales, es importante leer atentamente, entendery seqguir el contenido completo de este manual, incluidas
todas sus precauciones y advertencias. Ante cualquier pregunta acerca de estas instrucciones, contactar con la
oficina de ventas de Emerson antes de proceder.

g @ No instalar, utilizar ni dar mantenimiento a las valvulas V150 y V300 sin contar con una formacién sélida en

www.Fisher.com


http://www.emerson.com/documents/automation/135080.pdf
http://www.emerson.com/documents/automation/127436.pdf
http://www2.emersonprocess.com/en-US/brands/fisher/Contacts/Pages/contacts.aspx
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Tabla 1. Especificaciones

Tamaios de valvula y estilos de conexion final
V150: NPS 14, 16, 20, 24x20 y 24 con bridas de cara
elevada CL150 como se muestra en la tabla 3
V300: NPS 14, 16, 20 y 24 con bridas de cara elevada CL300
como se muestra en la tabla 3

Presion de entrada maxima(1)
Consistente con los valores de ASME B16.34 0 EN 12516-1
correspondientes

Direccion de caudal estandar
Directo (hacia dentro de la cara de sellado convexa de la
esfera)

Montaje del actuador

M A mano derecha, o ll a mano izquierda, visto desde el
lado aguas arriba de la vélvula. La construccion estandar de

la valvula con la rotacion estandar de la esfera es con
montaje a mano derecha. Si se solicita, se tiene disponible
una construccion opcional de la vélvula con la rotacion
opcional de la esfera para montaje a mano izquierda.

Rotacion de la esfera

Estandar: la esfera gira a la izquierda para cerrar (CCW)
vista desde el lado del actuador en la vélvula

Opcional: la esfera gira a la derecha para cerrar (CW)
La rotacion maxima de la esfera es de 90 grados

Accion de la valvulajactuador

Con actuador rotativo de piston o de diafragma, se puede
invertir en campo entre cierre por presién descendente
(al extenderse la barra del actuador se cierra la valvula) y
apertura por presion descendente (al extenderse la barra
del actuador se abre la valvula)

1. No se deben exceder los limites de presion/temperatura indicados en este manual ni cualquier limitacién de cddigo correspondiente a la valvula.

Tabla 2. Tamaniios de valvula, diametros del eje impulsor y pesos de los conjuntos de valvula

TAMANO DE LA VALVULA DIAMETRO DEL EJE IMPULSOR PESO DEL CONJUNTO DE VALVULA
kg Ib
mm NPS mm In. V150 | V300 | V150 | V300
350 14 44,5 1-3/4 206 374 545 825
54,0 2-1/8
400 16 540x508 21/8x2 333 510 735 1125
500 20 63,5 2-1)2 524 755 1155 1661
600(1) 24x20(1) 63,5 2-1)2 757 1666
600 24 76,2 3 965 1308 2122 2877
600(2) 24(2) 76,2 3 798 898 1755 1975
1. NPS 24 x 20 disponible solo para valvulas V150, no para las valvulas V300.
2. NPS 24 sin bridas.

Tabla 3. Tamafios de valvula, estilos de conexién final y clasificaciones(1)(2)

MATERIAL DEL
CUERPO DE LA
VALVULA

COMPATIBILIDAD DE
BRIDA

CLASIFICACION

DIMENSION ENTRE CARAS
mm (in)

CL150 (V150) cara elevada

WCCo CG8M

ASME B16.34 CL150

Valvulas NPS 14 y 16: cortas segiin ASME B16.10
Vdlvulas NPS 20: 508 (20)
Vdlvulas NPS 24 y NPS 24x20: 610 (24)
Vdlvulas sin brida NPS 24: 508 (20)
Vdlvulas NPS 24: 610 (24)

CL300 (V300) cara elevada

ASME B16.34 CL300

Vadlvulas NPS 14:38 (15)
Vdlvulas NPS 16: 406 (16)
Valvulas NPS 20: 508 (20)

Valvulas NPS 24 sin bridas: 508 (20)
Vdlvulas NPS 24: 610 (24)

1. No exceder las capacidades térmicas del material ni las limitaciones de caida de presion que se muestran en el boletin 51.3: Vee-Ball (D101363X012).
2. No se deben exceder los limites de presion/temperatura que se indican en este manual y cualquier limitacién de cddigo de aplicacion.
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Descripcién

La valvula Vee-Ball V150 0 V300 que tiene una esfera con muesca en V se usa en aplicacion de regulacion o de abierto-cerrado.

La valvula V150 (figura 1) tiene una construccion bridada de cara elevada y esta disponible en clase 150. La valvula V300 tiene una
construccion bridada de cara elevada y esta disponible en clase 300. El eje ranurado de la valvula se conecta a diversos actuadores
rotativos.

Especificaciones

Las especificaciones para estas valvulas se muestran en la tabla 1y en el boletin 51.3: Valvulas de control rotativas Fisher Vee-Ball
V150, V200 y V300 (D101363X012).

Servicios educativos

Emerson Automation Solutions

Educational Services - Registration

Teléfono: 1-800-338-8158

Correo electrénico: education@emerson.com
emerson.com/mytraining

Instalacion

Las claves numéricas se muestran en la figura 10, a menos que se indique otra cosa.

A ADVERTENCIA

e Para evitar lesiones, ponerse siempre guantes, prendas y gafas de proteccion al realizar cualquier operacion de
instalacion.

e Se pueden ocasionar lesiones personales o daiio al equipo debido a la repentina liberacion de presion si el conjunto de la
valvula se instala donde las condiciones de servicio pudieran exceder la clasificacién del cuerpo de la valvulao la
clasificacion de la junta de la brida de la tuberia de union. Para evitar tales lesiones o daios, instalar una valvula de
alivio para proteccion contra presion excesiva como lo requieren los c6digos gubernamentales o cdigos aceptados en
la industria y los procedimientos técnicos adecuados.

e Consultar con el ingeniero de seguridad o de proceso si deben adoptarse medidas adicionales para protegerse contra el
fluido del proceso.

A ADVERTENCIA

Cuando se hizo el pedido, la configuracion de la valvula y los materiales de construccion se seleccionaron para cumplir las
condiciones especificas de presién, temperatura, caida de presion y fluido controlado. La responsabilidad de la seguridad
del fluido del proceso y de la compatibilidad de los materiales de la valvula con el fluido del proceso es solamente del
comprador y del usuario final. Debido a que ciertas combinaciones de materiales de la valvula, tanto del cuerpo como del
interno, poseen limites con respecto a los rangos de caida de presion y temperatura, no aplicar la valvula en otras
condiciones sin antes contactar con la oficina de ventas de Emerson.

Instalar la valvula con el eje impulsor en posicién horizontal, como se muestra en la figura 1.

AVISO

Para maximizar la vida util del sello, la valvula debe instalarse de manera que el eje impulsor se encuentre en orientacion
horizontal mientras esté en servicio. Comuniquese con la oficina de ventas de Emerson para evaluar las instalaciones del
eje impulsor vertical.

w


http://www.emerson.com/documents/automation/127436.pdf
www.Fisher.com

Valvulas V150 y V300
Octubre de 2022

Manual de instrucciones
D101957X0ES

1. Siseva aalmacenar la vélvula antes de la instalacién, proteger las superficies de contacto de la brida y mantener la cavidad de la
valvula secay libre de material extrafo.

2. Instalar un bypass de tres valvulas alrededor del conjunto de valvula de control si se necesitara funcionamiento continuo durante
la inspeccién y el mantenimiento de la valvula.

3. Montaje del actuador:

a. Estavalvula se envia normalmente integrada en un conjunto de vélvula de control, con el actuador montado en la valvula.
La fabrica realiza los ajustes del actuador/valvula antes de enviar la valvula.

b. Silavalvulay el actuador se han adquirido por separado o si se ha quitado el actuador, montar el actuador de acuerdo con la
seccién Montaje del actuador de este manual.

4. Asegurarse de que la vélvulay las tuberias adyacentes estén libres de cualquier material extrafio que pudiera dafar las
superficies de asiento de la vélvula.

5. Asegurarse de que las bridas de acoplamiento de la tuberia estén alineadas. Instalar empaquetaduras de brida de chapa plana
(o empaquetaduras en espiral con anillos de centrado con control de compresion) normales que sean compatibles con el fluido
del proceso.

Consultar en la figura 2 el espacio libre y la longitud de los esparragos requeridos para la instalacion de la valvula. Aplicar
lubricante antiadherente a los esparragos.

6. Instalar la valvula utilizando esparragos y tuercas para conectar sus bridas a las bridas de la tuberia. El extremo del anillo
protector del sello (clave 3) de la valvula requiere esparragos de la brida de la tuberia mas largos que los normales (ver la
figura 2).

Tabla 4. Espacios libres requeridos para la instalacion de valvulas Fisher V150 y V300

DIMENSION
TAMANO DE ABI ME} {Min.) (el
VALVULA, NPS CL150 B(5) CL150
ASMEB16.10 CL300 ASMEB16.10 CL300 CL150 CL300
(Corto)(1) (corto)(1)
mm
14 381 381 175 152 197 133 178
16 406 406 178 152 210 133 190
2003) 508 508 2350) 178 222 159 203
24x20(3.4) 610 --- 235 203 260 191 248
24 610 610 324 203 260 191 248
24(7) 508 508 324 686 743 --- ---
in
14 15,00 15,00 6,88 6,00 7,75 5,25 7,00
16 16,00 16,00 7,00 6,00 8,25 5,25 7,50
200) 20,00 20,00 9,25(3) 7,00 8,75 6,25 8,00
24x2003:4) 24,00 9,25 7,50 6,75
24 24,00 24,00 12,75 8,00 10,25 7,50 9,75
24(7) 20,00 20,00 12,75 27,00 29,25
1. ASME B16.10 (corto) corresponde solo a las valvulas NPS 14y 16.
2. Lalongitud de los esparragos de las bridas de entrada es mayor que la normal especificada en ASME B16.5.
3. Lasvalvulas NPS 20, CL150 no cumplen con ASME B16.10 (corto).
4. El cuerpo de la valvula se combina con bridas NPS 24 ASME CL150. El interior se basa en el disefio de la valvula NPS 20.
5. Sielinterno anticavitacion Cavitrol hexagonal estd instalado, las dimensiones Ay B seran 12,7 mm (1/2 in) mas extensas que la dimension especificada.
6. Para los conjuntos de valvulas V150 y V300 con el interno anticavitacion Cavitrol hexagonal instalado, se requiere una longitud de tornillo de dimensién M tanto para los extremos de

la brida de entrada como para los de salida.
7. Solo para las opciones NPS 24 V150 y V300 sin brida.
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Figura 2. Espacios libres requeridos para la instalacién de valvulas Fisher V150 y V300
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No tratar de utilizar esparragos para brida de tuberia de longitud normal en el extremo del protector del sello de la valvula.
Consultar en la figura 2 la longitud requerida de los esparragos para brida.

Instalar todos los esparragos restantes. Apretar las tuercas con una secuencia en cruz para asegurarse de que las
empaquetaduras de las bridas queden bien cargadas.

A ADVERTENCIA

El eje impulsor de la valvula no se conecta necesariamente a tierra en la tuberia cuando se instala. Se podria ocasionar
lesiones personales o dafios materiales debido a una explosién ocasionada por una descarga de electricidad estatica
proveniente de los componentes de la valvula si el fluido del proceso o la atmésfera circundante a la valvula es inflamable.
Si la valvula se instala en un area peligrosa, conectar eléctricamente el eje impulsor a la valvula.

El empaque estandar de PTFE esta compuesto de un adaptador hembra de PTFE parcialmente conductivo relleno de carbono
con empaque de anillo V de PTFE. El empaque estandar de grafito esta compuesto de anillos de empaque de cinta de grafito
totalmente conductivos. Es posible hacer una unién conductora alterna del eje al cuerpo de la valvula para areas peligrosas
donde el empaque estandar no es suficiente para unir el eje a la valvula (ver el siguiente paso y la figura 4).

~

. Para aplicaciones peligrosas, sujetar el conjunto de cinta conductora de unién opcional (clave 131, figura 4) al eje impulsor de la
valvula (clave 6) con la abrazadera (clave 130, figura 4) y conectar el otro extremo del conjunto de cinta conductora al cuerpo de
la valvula con el tornillo de cabeza (clave 23).

[ele}

. Conectar los conductos de presién al actuador como se indica en el manual de instrucciones del actuador. Cuando se usa un
actuador manual auxiliar con un actuador de potencia, instalar una vélvula de bypass en el actuador de potencia (si no se
suministra una) para usarla durante la utilizacién manual.

A ADVERTENCIA

Las fugas del empaque pueden ocasionar lesiones personales. El empaque de la valvula se ha apretado antes del envio; sin
embargo, es posible que el empaque necesite algtin reajuste para cumplir con las condiciones especificas de la aplicaciéon.
Consultar con el ingeniero de seguridad o de proceso si deben adoptarse medidas adicionales para protegerse contra el
fluido del proceso.

Sila vélvula tiene instalado el empaque ENVIRO-SEAL de carga dindmica, probablemente no se requerira este reajuste inicial.
Consultar el manual de instrucciones del sistema de empaque ENVIRO-SEAL para vélvulas rotativas (D101643X012) para conocer
las instrucciones de empaque.

Mantenimiento

Las piezas de las valvulas estan sujetas a desgaste normal y deben revisarse y/o cambiarse seglin sea necesario. La frecuencia de la
inspeccion y del reemplazo depende de las exigencias de las condiciones de la aplicacion.

(%]
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A ADVERTENCIA

La valvula Vee-Ball se cierra con un movimiento cortante. Para evitar lesiones personales, mantener las manos,
herramientas y otros objetos alejados de la esfera mientras se impulsa la valvula.

Evitar lesiones ocasionadas por una liberacion repentina de la presion del proceso. Antes de realizar cualquier operaciéon de
mantenimiento:
® No retirar el actuador de la valvula mientras esta siga estando bajo presion.
e Desconectar todos los conductos operativos que suministren presion neumatica, alimentacion eléctrica o sefales de
control al actuador. Asegurarse de que el actuador no pueda abrir ni cerrar la valvula repentinamente.
e Utilizar valvulas de bypass o cerrar el proceso completamente para que no llegue presion a la valvula. Aliviar la presion
del proceso en ambos lados de la valvula. Drenar el fluido del proceso en ambos lados de la valvula.
e Ventilar la presion de carga del actuador de potencia.
e Usar procedimientos de bloqueo para asegurarse de que las medidas anteriores permanezcan activas mientras se
trabaja en el equipo.
o Para evitar lesiones, ponerse siempre guantes, prendas y gafas de proteccion al realizar cualquier operacién de instalacion.
® El area de empaque de la valvula puede contener fluidos del proceso presurizados, incluso cuando se haya quitado la
vdlvula de la tuberia. Los fluidos del proceso pueden salir despedidos a presion al retirarse la tornilleria o los anillos del
empaque.
® Consultar con el ingeniero de seguridad o de proceso si deben adoptarse medidas adicionales para protegerse contra el
fluido del proceso.

Mantenimiento del empaque

Las claves numéricas se muestran en la figura 10, a menos que se indique otra cosa. También se muestra una vista detallada del
empaque en la figura 3.

Sila valvula estd equipada con el sistema de empaque ENVIRO-SEAL, consultar el manual de instrucciones del sistema de empaque
ENVIRO-SEAL para valvulas rotativas (D101643X012).

Nota

Para el sistema de empaque ENVIRO-SEAL, consultar las piezas individuales en la seccion Lista de piezas (ver la figura 3). Consultar
las instrucciones de mantenimiento en el manual de instrucciones del sistema de empaque ENVIRO-SEAL para valvulas rotativas
(D101643X012).

Contencién de fugas

Para el empaque de anillo en V de PTFE, las fugas alrededor del rodillo del empaque y en la brida del empaque (claves 17 y 40) se
pueden detener apretando las tuercas del rodillo del empaque (clave 20).

Si el empaque es relativamente nuevo y esta apretado en el eje impulsor (clave 6) y si al apretar las tuercas del rodillo del empaque
no se detiene la fuga, es posible que el eje impulsor esté desgastado o tenga mellas de manera que no se pueda lograr el sellado. Si
la fuga proviene del didmetro exterior del empaque, es posible que sea ocasionada por mellas, arafazos o corrosién en la pared de
la caja del empaque.

Sino se puede detener la fuga siguiendo los pasos anteriores, se debe quitary reemplazar el empaque. Revisar el eje impulsory caja
del empaque antes de instalar las nuevas piezas del empaque.

Reemplazo del empaque

Al reemplazar el empaque, no se debe quitar el actuador de la valvula mientras esta todavia esta en la tuberia o entre las bridas. Los
ajustes de vélvula/actuador deben realizarse con la vélvula fuera de la tuberia.
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Desmontaje

1. Aislar la valvula de control con respecto a la presion del conducto, liberar presién en ambos lados de la valvula y vaciar el fluido
del proceso por ambos lados de la vélvula. Si se usa un actuador de potencia, cerrar todos los conductos de presién que van al
actuador de potencia, liberar presion del actuador y desconectar los conductos de presion del actuador. Usar procedimientos de
bloqueo para aseqgurarse de que las medidas anteriores permanezcan activas mientras se trabaja en el equipo.

2. Extraer los pernos de la tuberia, quitar la valvula de control de |a tuberia y poner el conjunto de actuador/valvula en una
superficie plana protegida, con el anillo protector del sello hacia arriba.

3. Quitar la cubierta del actuador. Tomar nota de la orientacién del actuador con respecto al cuerpo de la valvula y de la orientacién
de la palanca con respecto al eje impulsor de la vélvula (ver la figura 8).

A ADVERTENCIA

Cuando se quita el actuador de la valvula, es posible que el conjunto de esfera/eje gire repentinamente, ocasionando
lesiones personales. Para evitar lesiones, girar con cuidado la esfera a la posicion estable después de quitar el actuador.
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Figura 3. Arreglos de empaques
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AVISO

Al quitar el actuador de la valvula, no usar un martillo o herramienta similar para retirar la palanca o el actuador del eje de la
valvula. Al retirar la palanca o el actuador del eje de la valvula se podria daiar la esfera, el sello y la valvula.

Si es necesario, usar un extractor de ruedas para quitar la palanca o el actuador del eje de la valvula. Se puede golpear
ligeramente el tornillo extractor de ruedas para aflojar la palanca o el actuador, pero si se golpea el tornillo con fuerza
excesiva se podria daiiar la esfera, el sello y la valvula.

Nota

Algunos disefios de actuador tienen un perno insertado en la palanca para extender la abrazadera en el eje ranurado de la vélvula.
Al apretar el perno se expande la conexion de la palanca ranurada y es posible retirar el eje de la vélvula.

4. Al quitar la palanca (no aflojar el ajuste de tensor del actuador), extraer los tornillos y tuercas de montaje del actuador (claves 23
y 24) y retirar el actuador. (Si es necesario, consultar la informacién del manual de instrucciones del actuador.)

5. Sies necesario, quitar el conjunto de cinta conductora de union antes de tratar de retirar el empaque (ver la figura 4).

6. Quitar las tuercas y la brida del empaque y el rodillo del empaque (claves 20, 40y 17).

Sila valvula estd equipada con el sistema de empaque ENVIRO-SEAL, consultar el manual de instrucciones del sistema de empaque
ENVIRO-SEAL para vélvulas rotativas (D101643X012) para conocer las instrucciones de desmontaje.

7. Quitar las piezas del empaque (el conjunto de empaque clave 16 incluye claves numéricas adicionales) haciendo un gancho de
alambre con extremo puntiagudo. Perforar los anillos con el extremo puntiagudo del gancho para quitarlos. No rayar el eje
impulsor ni la pared de la caja del empaque, porque se podrian ocasionar fugas. Limpiar todas las superficies y piezas metélicas
accesibles para eliminar particulas que puedan impedir el sellado del empaque. (Nota: las piezas metélicas del empaque no se
incluyen en el conjunto de empaque.)

Montaje

Sila valvula estd equipada con el sistema de empaque ENVIRO-SEAL, consultar el manual de instrucciones del sistema de empaque
ENVIRO-SEAL para vélvulas rotativas (D101643X012) para conocer las instrucciones de montaje.

1. Instalar las piezas del nuevo empaque usando la secuencia de piezas que se muestra en la figura 3.

2. Insertar el rodillo del empaque y la brida del empaque (claves 17 y 40) y fijarlas con las tuercas del rodillo del empaque
(clave 20). Apretar las tuercas lo suficiente para detener las fugas durante el funcionamiento del sistema.

Nota
Sila vélvula esta equipada con un conjunto de cinta conductora de unién (figura 4), volver a instalar el conjunto.

3. Volver a conectar el actuadory la palanca de acuerdo con las orientaciones que se indicaron en el paso 3 de los procedimientos
de desmontaje. Si es necesario, usar la figura 8 para identificar las marcas de indice correctas.

4. Sies necesario, consultar el manual de instrucciones correspondiente del actuador para completar su montaje y ajuste.

5. Cuando la valvula de control esté en funcionamiento, comprobar que no haya fugas en el rodillo del empaque y volver a apretar
las tuercas del rodillo del empaque (clave 20) seguin sea necesario.

Reemplazo del sello de bola

Realizar este procedimiento si la valvula de control no cierra bien, o si es necesario inspeccionar el sello. Quitar el conjunto de
actuador/valvula de la tuberia.
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El actuador puede permanecer montado en la vélvula durante los procedimientos de inspeccién y reemplazo del sello de bola. Los
detalles del conjunto de sello de esfera (con claves numéricas) también se indican en la figura 5. Si en la inspeccién se descubre que
la esfera, el eje impulsor o los rodamientos necesitan reemplazarse, usar este procedimiento para quitar el sello de bola. Luego,
pasar a los procedimientos de Mantenimiento de rodamiento y esfera para reemplazar la esfera, los rodamientos o los ejes.
Regresar después a este procedimiento y comenzar con los pasos de montaje en la seccién Reemplazo del sello de bola.

Durante los procedimientos de desmontaje y montaje, manipular el anillo protector del sello, el sello y otras piezas (clave 3,11, 13

y 37) con cuidado para no dafiarlos. Se requiere una nueva empaquetadura (clave 15) siempre que se quite el anillo protector del
sello (clave 3).

AVISO

Debido a la forma de la Vee-Ball, tener cuidado de no girar nunca el borde rodeado delantero de la esfera ni su borde trasero
a través del sello de bola. El sello podria danarse.

La construccién de anillo de caudal no utiliza sello (clave 11), sello radial (clave 37) ni resorte ondulado (clave 13). Usar este
procedimiento para quitar el anillo protector del sello de las construcciones de anillo de caudal, pero ignorar cualquier instruccién
que requiera el sello y otras piezas de sellado.

Desmontaje

A ADVERTENCIA

Si se quita el actuador de la valvula, es posible que el conjunto de esfera/eje gire repentinamente y ocasione lesiones. Para
evitar lesiones, girar con cuidado la esfera a la posicion estable después de quitar el actuador. Si es necesario, bloquear la
esfera en una posicion especifica cuando se indique en los siguientes pasos.

Las claves numéricas se muestran en la figura 10, a menos que se indique otra cosa.

1. Aislar la vélvula de control con respecto a la presion del conducto, liberar presién en ambos lados de la valvula y vaciar el fluido
del proceso por ambos lados de la valvula. Si se usa un actuador de potencia, cerrar también todos los conductos de presién que
van al actuador de potenciay liberar toda la presioén del actuador.

N

. Extraer los pernos de la tuberia, retirar el conjunto de valvula de control/actuador de la tuberia y poner la valvula en una
superficie plana protegida, con el anillo protector del sello hacia arriba. Girar con cuidado la esfera a la posicion abierta.

Nota
Los orificios de pernos de elevacion en el retén del sello o en el anillo de caudal facilitan su separacién del cuerpo de la vélvula.

3. Extraer los tornillos de retencion (clave 21). Quitar con cuidado el anillo protector del sello y la empaquetadura (claves 3y 15).
(Consultar las construcciones de anillo de caudal en el paso 4.)

a. Paravalvulas con sello de composicién, quitar el sello (clave 11) del cuerpo de la valvula (clave 1).

b. Para valvulas con sello metalico de trabajo pesado, cuando se haya retirado el anillo protector de la vélvula, empujar el sello
metalico (clave 11) para extraerlo del anillo protector del sello (clave 3). Quitar el sello radial (clave 37). Revisar, limpiar u
obtener repuestos, como sea necesario.
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Podria ser necesario quitar el sello metélico de trabajo pesado, golpeandolo cuidadosamente con un punzén suave y un martillo.
Tener cuidado de no dafar las superficies del anillo protector del sello.

4. Revisar, limpiar u obtener repuestos, como sea necesario. Comprobar que no haya dafios en la empaquetadura y las superficies
de sellado del cuerpo de la vélvula (clave 1), la esfera (clave 2), el sello de bola (clave 11) y el anillo protector del sello (clave 3).

5. Sise necesita reponer la esfera, el eje impulsory el eje del seguidor, o los rodamientos (claves 2, 6, 9y 10), pasar al
procedimiento Mantenimiento de rodamiento y esfera para consultar las instrucciones de desmontaje y montaje. Si solo se
debe reemplazar el sello, pasar al siguiente procedimiento de montaje.

Montaje
Consultar en la figura 5 las ubicaciones de las piezas y sus claves numéricas durante la instalacién del sello.

1. Limpiar a fondo todas las piezas que vayan a reutilizarse u obtener repuestos. Asegurarse de que todas las superficies de sellado
se hallen en buen estado, sin araiazos ni desgaste. Si se ha instalado la valvula entre las bridas de la tuberia y se han apretado los
esparragos y tuercas de las bridas, reemplazar siempre la empaquetadura (clave 15).

Siadn no se ha hecho, levantar la valvula y ponerla con la cara de la brida de salida plana sobre la superficie protegida de trabajo.
Utilizar la palanca del actuador o cualquier otro método sequro para girar la esfera e introducirla en la posicién cerrada. La cara
de la brida de entrada debe estar hacia arriba, y la esfera aproximadamente en el centro de la abertura.

2. Asegurarse de que la esfera no pueda girar durante los procedimientos de montaje del sello (leer la Advertencia en la pagina 10).
3. Para las valvulas con sellos de bola de composicién:

e Introducir el sello de composicién (clave 11) en el cuerpo de la vélvula.

® |nstalar la empaquetadura (clave 15) en el cuerpo de la valvula.

e Introducir el anillo protector del sello (clave 3) en el cuerpo de la vélvula. (Ir al siguiente paso 6.)
4. Para valvulas con sellos metélicos de trabajo pesado:

® Aplicar Mag Lub o un lubricante equivalente e introducir el sello radial (clave 37) en la ranura adecuada del anillo protector
del sello, asegurdndose de que el lado abierto del sello radial quede en direccién opuesta a la esfera.

e Instalar el resorte ondulado (clave 13) en el anillo protector del sello (clave 3).

e Introducir el sello metalico para trabajo pesado (clave 11) en el anillo protector del sello (clave 3), mas alla del sello radial.
Mientras se empuja mas alla del sello radial, asegurarse de que el sello metalico para trabajo pesado esté aras.

e Para facilitar la ruptura de los sellos metalicos de trabajo pesado, se recomienda lubricar la esfera y el sello. Aplicar lubricante
de pelicula seca al asiento del sello metalico para trabajo pesado (clave 11) y a la cara de la esfera.

Nota

Durante la ruptura, si la rotacion de la esfera Vee-Ball no es suave, tal vez sea necesario apretar un poco el empaque para atenuar
cualquier tendencia de movimiento desigual del conjunto de esferay sello.

5. Introducir en el cuerpo de la valvula el conjunto de sello de bola metalico para trabajo pesado/anillo protector del sello (clave 1).
Ir al siguiente paso 6.

6. Instalar los tornillos de retencién (clave 21) que fijan el anillo protector del sello (clave 3) al cuerpo de la valvula (clave 1). Apretar
los tornillos (clave 21).

7. Sies necesario, consultar los procedimientos de Mantenimiento del empaque para instalarlo. Instalar el actuador usando los
procedimientos de Montaje del actuador o el manual de instrucciones del actuador que corresponda.

1
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Mantenimiento de rodamiento y esfera

Los procedimientos para el desmontaje y montaje de los cojinetes y la esfera no se pueden realizar hasta que se aflojen el sello de
bolay el empaque de la valvula.

e (onsultar los procedimientos de Mantenimiento del empaque para quitar el actuador.

e (Consultar los procedimientos de Reemplazo del sello de bola para quitar de la vélvula el sello.

e Introducir un perno de anillo en el orificio roscado de la cavidad de la esfera (ver la figura 10). (Nota: el perno de anillo
proporciona un método para elevary controlar la rotacién de la esfera durante los siguientes procedimientos.) (Leer la
siguiente Advertencia.)

e (Cuando se completen los pasos de desmontaje del sello de bola, regresar a esta seccion.

Siatin no se ha hecho, poner la valvula en una superficie de trabajo protegida plana con el lado del sello hacia abajo, antes de quitar
einstalar la esfera y los rodamientos. Las claves numéricas de este procedimiento se muestran en la figura 10, a menos que se
indique otra cosa.

Figura 4. Conjunto de cinta conductora de unién opcional del eje al cuerpo de la valvula
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Figura 5. Detalle del conjunto de sello de bola
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Figura 6. Construccidon del anillo de caudal
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Desmontaje

A ADVERTENCIA

Cuando se retira el actuador de la valvula, es posible que la esfera gire repentinamente y ocasione lesiones. Para evitar
lesiones, girar con cuidado la esfera a una posicion estable.

Una vez que se hayan quitado el eje impulsor y el eje del seguidor, la esfera se puede caer fuera o dentro del cuerpo de la
valvula. A fin de evitar lesiones personales o dafos a las superficies de sellado de la esfera, utilizar un polipasto para sostener
la esfera e impedir que caiga mientras se quitan los ejes.

1. Levantar con cuidado la valvula y ponerla en el borde de las bridas para que la esfera quede en posicion abierta y hacia abajo.
(Nota: el peso de la esfera debe girarla a la posicion abierta.) Bloquear el extremo de impulso del cuerpo de la valvula para
mantener el eje en una posicién horizontal.

2. Extraer los pasadores (clave 7) del eje impulsor y del eje del seguidor (claves 6y 9).

Ambos pasadores estan soldados por puntos a las orejas de la esfera. Para quitar un pasador, insertar un punzén en el orificio
abierto, frente al lado soldado por puntos, y romper el punto de soldadura mientras se extrae el pasador.

3. Levantar con cuidado la vélvula y ponerla en la superficie de trabajo con el lado del sello hacia abajo (leer la Advertencia
anterior).

Debido al peso de la esfera, esta debe girar para que su superficie de sellado contorneada descanse en la superficie.

4. Quitar de la valvula las tuercas de la brida (clave 47), la brida inferior (clave 44) y la empaquetadura (clave 45). Usar un polipasto
para levantar un poco el cuerpo de la vélvula.

Asegurarse de que no se daie la superficie de sellado de la esfera mientras se quita el eje del sequidor (clave 9).

5. Introducir el eje del sequidor (clave 9) en el centro de la esfera. Para valvulas con rodamientos de metal, quitar la arandela de
empuije (clave 38).

6. Extraer el eje impulsor (clave 6) del lado del actuador del cuerpo de la vélvula. Para véalvulas con rodamientos de metal, quitar la
arandela de empuje (clave 38).

7. Extraccion de los rodamientos (clave 10):

a. Para rodamientos de PEEK, retirarlos con la mano. Si los rodamientos estén apretados en el cuerpo de la valvula, empujarlos o
extraerlos con una ligera presion.
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b. Para rodamientos de metal, usar una prensa y piston para extraer del cuerpo de la vélvula los rodamientos del eje impulsor.
Consultar las dimensiones del pistén en la figura 7.

® Para quitar de la brida inferior (clave 44) el rodamiento del eje del sequidor, usar un extractor de rodamientos de orificio
ciego similar a CG2545AB, fabricado por Snap-on Tools. Si no se dispone de esta herramienta, se puede extraer el
rodamiento de la brida inferior rectificdndolo.

Nota

Para obtener un funcionamiento de cierre adecuado, la esferay el sello requieren que el rodamiento (clave 10) quede
correctamente situado. Si se extrajeron los rodamientos (clave 10), asegurarse de ubicar los nuevos como en la figura 7.

8. Limpiar a fondo todas las superficies de las piezas que vayan a reutilizarse u obtener repuestos. Una vez completado el
reensamblaje, es necesario soldar por puntos los pasadores a las orejas de la esfera. Retirar el material de soldadura sobrante,
si las piezas se van a utilizar durante el reensamblaje.

Montaje

1. Inspeccionar todas las superficies de sellado para comprobar que se hallen en buen estado y sin araiazos ni desgaste. Limpiar a
fondo todas las piezas y asegurarse de que estén libres de aceite o grasa.

2. Instalacién de los rodamientos (clave 10):

a. Para rodamientos de PEEK, instalar los rodamientos con la mano. El extremo bridado del rodamiento debe tocar la superficie
de apoyo del rodamiento del eje impulsor (ver la figura 10). Introducir asimismo el rodamiento (clave 10) en la brida inferior
(clave 44). La brida del rodamiento debe tocar la superficie de |a brida inferior.

Para las construcciones de las valvulas NPS 24 V150 y V300, los rodamientos PEEK son sin bridas y pueden colocarse con la
mano. Instalary apilar dos rodamientos en el eje impulsor. Instalar dos arandelas de empuje metélicas en ambas orejas de la
esfera.

b. Para rodamientos de metal (clave 10):

® Para el cuerpo de la vélvula, instalar los rodamientos con una prensay pistén. Consultar las dimensiones y tolerancias del
pistén y los rodamientos en la figura 7.

® Presionar el rodamiento hacia dentro hasta que esté al ras con el cuerpo de la valvula (clave 1).

La tolerancia aceptable para la ubicacion de los rodamientos es: al ras con el cuerpo de la valvula hasta 1,5 mm (0.06 in.) dentro
del orificio del rodamiento. Es decir, los rodamientos no deben sobresalir dentro de la cavidad de caudal de la valvula.

e Meter el rodamiento en la brida inferior con las mismas tolerancias utilizadas para la introducciéon de rodamientos en el
cuerpo de la valvula.

A ADVERTENCIA

La esfera podria dainarse si se deja caer dentro del cuerpo de la valvula. Para evitar lesiones personales o daiio a las
superficies de sellado, sostener la esfera e impedir que caiga en la cavidad del cuerpo de la valvula.

3. Instalacion de la esfera, del eje impulsory del eje del sequidor (claves 2, 6y 9):

e Siaun no se ha hecho, poner el cuerpo de la valvula (clave 1) en una superficie de trabajo plana protegida con el lado plano
del sello sobre la superficie de trabajo.
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® Enelsiguiente paso, asegurarse de que la oreja ranurada de la esfera esté alineada con el lado de la caja del empaque del
cuerpo de la vélvula.

AVISO

La esfera puede daiiarse, si se permite que golpee el borde de la brida o el interior de la cavidad de la valvula mientras se
introduce en el cuerpo de la valvula.

e Utilizando el perno de anillo en el centro de la cavidad de la esfera, levantar la esfera por encima de la valvula. Con cuidado,
comenzar a bajar la esfera (primero la oreja ranurada) al interior del cuerpo de la valvula a través de la brida de salida. Cuando
la oreja de la esfera entre en el cuerpo de la valvula, debe estar desalineada con el apoyo del rodamiento del eje impulsor.

Cuando la esfera rebase la abertura de salida, volteary girar la esfera como sea necesario para alinear su oreja ranurada con el
apoyo del rodamiento del eje impulsor (ver la figura 10).

Dejar que la esfera descanse en la superficie de sellado contorneada de la esfera, sobre la superficie protegida.

4. Levantar con cuidado el cuerpo de la vélvula hasta que el eje impulsor (clave 6) pueda pasarse por el orificio del eje de la valvulay
del rodamiento (clave 10) y al interior del conjunto formado por el eje impulsory la oreja ranurada de la esfera.

Nota
1. Verlanota 1, figura 10.

2. Para las valvulas con rodamientos de metal y los rodamientos PEEK sin bridas NPS 24, mantener la arandela de empuje
(clave 38, figura 10) en su lugar antes de insertar el eje impulsor.

Comprobar que la marca O del eje queda alineada con la marca O de la oreja de la esfera, dentro de la cavidad de la esfera.
Insertar el eje impulsor (clave 6) en la esfera. Si las marcas O se alinean correctamente, el pasador del eje impulsor (clave 7) debe
deslizarse a través de la oreja de la esfera y del eje impulsor.

® (on el cuerpo de la valvula atn levantado, alinear el orificio de eje del sequidor de la esfera con la abertura del cuerpo de la
valvula para la brida inferior (clave 44). [Aviso: Para las valvulas con rodamientos de metal y los rodamientos PEEK sin bridas
NPS 24, mantener la arandela de empuije (clave 38, figura 10) en su lugar antes de insertar el eje del sequidor]. Mientras se
alinean los orificios de los pasadores, insertar el eje del sequidor en la esfera.

® Poner laempaquetadura (clave 45) en su posicion en la brida inferior (clave 44). Insertar la brida inferior en el cuerpo de la
valvula, en el eje del seguidor, y enroscar las tuercas de la brida inferior (clave 47) en los esparragos (clave 46). Apretar las
tuercas con la mano.

5. Instalacién de los pasadores (clave 7):

AVISO

La esfera puede daiiarse, si se permite que golpee el borde de la brida o el interior de la cavidad de la valvula mientras se
introduce en el cuerpo de la valvula.

e Levantarlavalvulay ponerla en el borde de ambas bridas. Asegurarse de que la esfera esté en su posicién abierta, y en la
mitad inferior de la cavidad de la valvula. Bloquear el lado de la caja de empaque de la valvula, de modo que el eje impulsor
esté horizontal.
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Figura 7. Construccidn del piston e instalacion del rodamiento
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Tabla 5. Dimensiones del piston de rodamiento

_ LONGITUD DEL PISTON DIAMETRO DEL PISTON
TAMANO DE L D d
VALVULA, NPS
mm In. mm In. mm In.
» 17 675 51,30 2,02 44,45 1,75
’ 51,05 2,01 44,20 1,74
6 178 200 60,96 2,40 53,91 2,125
’ 60,71 2,39 53,72 2,115
0w 24520 16 850 70,35 2,77 63,50 2,50
yeax : 70,10 2,76 63,25 2,49
;) 5e4 o 85,34 3,36 76,20 3,00
85,09 3,35 75,95 2,99

e Introducir el pasador (clave 7) en |a oreja de |a esfera y el eje del sequidor, hasta que quede al ras con la superficie de la oreja
de la esfera. (Nota: el pasador no se extiende la longitud total de la oreja de la esfera.)

e Consultar los procedimientos de Reemplazo del empaque e instalar las piezas del empaque como se describe en esa seccion.
Apretar ligeramente las tuercas del empaque (clave 20).

e Insertar una barra para hacer palanca entre la oreja de la esfera y el lado del eje del sequidor del cuerpo de la vélvula. Mover la
esfera con fuerza hacia el lado de la caja de empaque del cuerpo de la valvula, y contra la brida de rodamiento o la arandela
de empuije. La esfera debe quedar centrada dentro de la cavidad del sello.

e Volverainsertarla barra entre la oreja de la esfera y el lado del eje del sequidor del cuerpo de la vélvula. Mientras se sostiene
la esfera en su lugar, apretar las tuercas de la caja de empaque (clave 20).

Sino se sostiene la esfera en su lugar mientras se aprietan las tuercas de la caja de empaque, la esfera se desplazara a una
posicion descentrada.
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6. Soldadura de los pasadores (clave 7):

Nota

Al soldar los pasadores a las orejas de la esfera, usar un material compatible de la barra de relleno. Para esferas de CG8M (acero
inoxidable 317), usar una barra de relleno de 317L (més preferido), 316L 0 309L (menos preferido).

Soldar por puntos ambos pasadores (clave 7) a las orejas de la esfera con un diametro de soldadura de 10 mm (3/8 in.). (Nota: se
requiere una buena penetracién de la soldadura, tanto en el pasador como en la oreja de la esfera.)

7. Ajustar las tuercas de la brida inferior usando los siguientes valores de torque:

Tabla 6. Valores de tuerca de torque

N . N TORQUE
werer | v | WSO [ ownom —
V150 1/2-13 102 75
14 V300 5/8-11 176 130
V150 9/16-12 141 104
16 V300 5/8-11 176 130
V150 5/8-11 6 176 130
20 V300 3/4-10 258 190
V150 7/8-9 373 275
24 V300 7/8-9 373 275

(o]

. Levantar la valvula y ponerla con la cara de |a brida de salida plana sobre la superficie de trabajo protegida. Utilizar la palanca del
actuador o cualquier otro método seguro para girar la esfera e introducirla en la posicion cerrada. La cara de la brida de entrada
debe estar hacia arriba, para permitir la instalacion del sello de bola. La esfera debe quedar centrada en la abertura de la valvula.

O

. Consultar los procedimientos de Reemplazo del sello de bola para instalar el sello de bola y el anillo protector del sello.

Reemplazo de Cavitrol hexagonal

Desmontaje

A ADVERTENCIA

Observar los pasos incluidos en la parte de ADVERTENCIA al comienzo de la secciéon de Mantenimiento.

1. Aislar la vélvula de control de la presién de la linea, drenar el medio del proceso de ambos lados de la valvula y retirar el conjunto
de la valvula de control/actuador de la tuberia como se describe en la seccién Reemplazo del sello de bola.

2. Colocar la valvula sobre una superficie plana protegida con la brida de salida del cuerpo hacia arriba.
3. Retirar los cuatro sujetadores (clave 67) que fijan el interno Cavitrol hexagonal al cuerpo de la valvula.

A ADVERTENCIA

Para evitar lesiones o daiios materiales, no se deben utilizar los cuatro orificios roscados de elevacion proporcionados en el
interno Cavitrol hexagonal para levantar el conjunto completo de la valvula. Los cuatro orificios roscados estan
dimensionados para levantar inicamente el interno Cavitrol hexagonal.

Toda maniobra de elevacion y preparacion debe realizarse de acuerdo con las regulaciones federales/nacionales/provinciales,
estatales y locales, asi como con los estandares para equipos de elevacion y preparacién aplicables. El equipo de elevaciény
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preparacion utilizado para levantar, instalar o quitar el interno Cavitrol hexagonal debe seleccionarse y dimensionarse
adecuadamente para el peso del componente. Los pesos del interno Cavitrol hexagonal se proporcionan en la tabla 7.

4. Instalar anillos de elevacién u otro equipo de elevacién adecuado en los cuatro orificios roscados de 3/8 in-16 proporcionados en
la brida del interno Cavitrol hexagonal.

5. Retirar el interno Cavitrol hexagonal y colocarlo sobre una superficie plana protegida.
6. Quitar el empaque (clave 65) de la brida de salida del cuerpo de la valvula.

Montaje

El interno anticavitacion Cavitrol hexagonal (clave 64) esté disponible para construcciones del cuerpo de las valvulas V150 y V300
bridadas, con cara elevada, de NPS 14, 16 y 20. Para renovar el Cavitrol hexagonal para un conjunto de vélvula existente, se
necesita maquinado de cuerpo especial. Se deben agregar cuatro orificios roscados a la brida de salida del cuerpo de la valvula.
Comunicarse con la oficina de ventas de Emerson para obtener informacién sobre la renovacion.

Nota

El interno anticavitacién Cavitrol hexagonal sumara 12,7 mm (1/2 in) a la dimensién entre caras de la valvula. Consultar la tabla 4
de este manual para obtener informacién sobre la longitud requerida de los vastagos de la brida.

1. Elinterno anticavitacién Cavitrol hexagonal (clave 64) se debe instalar en Gltimo lugar, después de terminar el montaje del
cuerpo de la valvula Vee-Ball. La orientacién recomendada de la valvula para el montaje es con la brida de salida del cuerpo
mirando hacia arriba.

2. Asegurarse de que la bola esté en posicién abierta.
3. Colocar el empaque (clave 65) sobre la superficie dentada de la brida de salida del cuerpo, como muestra la figura 11.

4. Instalar anillos de elevacién u otro equipo de elevacién adecuado en los cuatro orificios roscados de 3/8 in-16 proporcionados en
la brida del Cavitrol hexagonal.

Tabla 7. Dimensiones y peso del interno Cavitrol hexagonal Fisher

TA“\,IIII\\I'.“VOUII?E LA GROSOR DE LA BRIDA C (AGREGARA LA DIMENSION GLOBAL ENTRE CARAS) PESO
NPS mm in kg Ib
14 12.7 0,5 44,1 97,3
16 12,7 0,5 63,5 139,9
20 12,7 0,5 11,2 2451

5. Insertar el interno anticavitacién Cavitrol hexagonal dentro de la valvula, asegurandose de que los orificios en la brida de salida
del cuerpo estén alineados con los orificios en la brida del interno. Retirar el equipo de elevacién utilizado para instalar el interno
Cavitrol hexagonal.

6. Instalar cuatro sujetadores (clave 67) y ajustarlos de forma adecuada para asegurar el interno al conjunto de la valvula.
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Figura 8. Marca de indice para la orientacién de la palanca del actuador
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Montaje del actuador

La direccién de caudal estandar es con el anillo protector del sello (clave 3) hacia el lado corriente arriba. Instalar la valvula con el eje
impulsor en posicion horizontal y la esfera cerrando en direccién descendente (ver la figura 8).

A ADVERTENCIA

La valvula Vee-Ball (clave 2, figura 10) se cierra con un movimiento cortante. Para evitar lesiones personales, mantener las
manos, herramientas y otros objetos alejados de la esfera mientras se impulsa la valvula.

Se debe ajustar la carrera del actuador antes de instalar la vélvula en la tuberia porque no es posible determinar con precisién la
posicion cerrada una vez que la véalvula esta en la tuberia.
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El actuador se puede montar a la derecha o a la izquierda en cualquiera de cuatro posiciones, como se muestra en la figura 8.

Nota
Montaje a mano derecha - El actuador esta en el lado derecho de la vélvula, visto desde la entrada de la valvula.

Montaje a mano izquierda - El actuador esta en el lado izquierdo de la valvula, visto desde la entrada de la valvula.

Sin embargo, al cambiar la valvula de montaje a mano derecha a montaje a mano izquierda, o viceversa, se requiere un eje impulsor
de lavalvulay una esfera diferentes. Si se requiere un nuevo eje y una nueva esfera, consultar la seccién Mantenimiento de
rodamiento y esferay la Lista de piezas de este manual.

Nota

Si es necesario, es posible montar la valvula en la posicién de mano izquierda con la esfera girando a la parte superior de la valvula.
Esto requerird una esfera no estandar. La esfera gira a la derecha para cerrar. Consultar la figura 8, o contactar con la oficina de
ventas de Emerson para obtener ayuda.

Determinacion de la posicién abierta
Se debe quitar la valvula de la tuberia para comprobar la posicion de la esfera.

1. Girar la esfera a la posicion abierta. La posicion abierta de la esfera se muestra en la figura 9.

2. Ajustar el varillaje del actuador hasta obtener la posicién abierta usando los procedimientos del correspondiente manual de
instrucciones del actuador.

3. Accionar la vélvula hasta la posicion de cierre.
Asegurarse de que el actuador no impulse la esfera mas de 90 grados al girar a la posicion cerrada (ver la figura 9).

Figura 9. Determinacién de la posicién de la esfera
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Figura 10. Conjunto de valvula Fisher V150 y V300
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Figura 11. Vista de despiece de Fisher V150 con Cavitrol hexagonal
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Figura 12. Conjunto de la valvula Fisher V150 con Cavitrol hexagonal
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Kits de piezas

Kit de renovacion de Cavitrol hexagonal

El kit incluye el Cavitrol hexagonal (clave 64), el empaque (clave 65) y los sujetadores (clave 67). Los kits estan disponibles para
construcciones del cuerpo de las valvulas V150 y V300 bridadas, con cara elevada, de NPS 14, 16y 20. Para renovar el interno
anticavitacion Cavitrol hexagonal para un conjunto de valvula existente, se necesita maquinado de cuerpo especial. Comunicarse

con la oficina de ventas de Emerson para obtener informacién sobre la renovacion.

MATERIAL
TAMANO DE LA VALVULA, NPS $31603 | R31233
NUMERO DE PIEZA DEL KIT
14 RCAVHEX0102 RCAVHEX0112
16 RCAVHEX0122 RCAVHEX0132
20 RCAVHEX0142 RCAVHEX0152
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Como hacer un pedido de piezas

Se asigna un nimero de serie a cada valvula y se estampa en la placa de identificacion. Siempre se debe mencionar este nimero de
serie de la valvula cuando se contacte con la oficina de ventas de Emerson con respecto a las piezas de reemplazo o para obtener
informacion técnica.

A ADVERTENCIA

Utilizar solo repuestos auténticos Fisher. En las valvulas Fisher nunca deben usarse componentes que no sean suministrados
por Emerson, ya que podrian anular la garantia, perjudicar el funcionamiento de las valvulas y poner en riesgo la seguridad
del personal y del lugar del trabajo.

Lista de piezaS Clave Descripci6n

25  PipePlug

26  Identification Nameplate
27  Drive Screw

Nota 28  Flow Arrow (2 req'd)

Contact Ia oficina d tas de E | 30  Body Size/Serial Number Nameplate
ontactar con la oficina de ventas de Emerson para conocer la 31 Nameplate Wire (not shown)

informacién para hacer un pedido. 35*  Packing Ring (4 req'd)

36" Packing Washer (Use w/graphite ribbon packing, 3 req'd)
37* Radial Seal
Use w/HD Metal Ball Seal
38  Thrust Washer (4 req'd)
39* Packing Box Ring
40  Packing Flange

Clave Descripcion

1 Valve Body Assembly 44 Bottom Flange
If a part number is required, contact 45*  Gasket
your Emerson sales office. 46  Bottom Flange Stud (6 req'd)
2* Ball 47  HexNut (6 req'd)
3 Seal Protector Ring 64  Cavitrol Hex
6% Drive Shaft 65  Gasket
7* Pin(2reqd) 67  Screw
9%  Follower Shaft .
10° Bearing (2reqd) Sistema de empaque
11*  Ball Seal

13* Wave Spring ENVIRO-SEAL (figura 3)

Use w/HD Metal Seal 100  Packing Flange Stud

15* Gasket ;
16" Packing Set, Set includes PTFE V-ring packing with one carbon- 18; :Et:gg E:z;gg Nut
filled conductive ring, male adapter, and female adapter 103 Spring Pack Assembly
17 Packing Follower 105*  Packing Set
19 Packing Follower Stud (2 req'd) 106* Anti-Extrusion Ring (2 req'd)
20  Packing Follower Nut (2 req'd) 107* Packing Box Ring
21 Retainer Screw (used w/B8M) 111 Tag
23 Actuator Mounting Screw (4 req'd) 112 Tie Cable
24 Actuator Mounting Nut (4 req'd) 113 Lubricant

*Repuestos recomendados
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Emerson, Emerson Automation Solutions y sus entidades afiliadas no se hacen responsables de la seleccién, el uso o el mantenimiento de ningtin producto.
La responsabilidad de la seleccién, del uso y del mantenimiento correctos de cualquier producto corresponde exclusivamente al compradory al usuario final.

Fisher, Vee-Ball, Cavitrol y ENVIRO-SEAL son marcas de una de las compafiias de la divisién de negocios de Emerson Automation Solutions de Emerson
Electric Co. Emerson Automation Solutions, Emerson y el logotipo de Emerson son marcas comerciales y marcas de servicio de Emerson Electric Co. Todas las
demas marcas son propiedad de sus respectivos duefios.

El contenido de esta publicacion se presenta con fines informativos solamente y, aunque se han realizado todos los esfuerzos posibles para asegurar su
exactitud, no debe interpretarse como garantia/s, expresas o implicitas, que acogen los productos o los servicios descritos en esta publicacién o su uso o
aplicacion. Todas las ventas se rigen por nuestros términos y condiciones, que estan disponibles si se solicitan. Nos reservamos el derecho de modificar o mejorar
los disefos o especificaciones de dichos productos en cualquier momento, sin previo aviso.
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