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Atencao

A seguranca de pessoas e bens depende
muitas vezes do funcionamento adequado
das valvulas de alivio de pressao.
Consequentemente, as valvulas devem
ser mantidas limpas e ser ensaiadas e
recondicionadas periodicamente, para
garantir o seu funcionamento de modo
adequado.

A Adverténcia

A adequabilidade do material e do
produto para a utilizagdo contemplada
pelo comprador, é unicamente da
responsabilidade do comprador.
Igualmente a armazenagem, instalacao

e a utilizacao e aplicagdo adequadas

sao unicamente da responsabilidade do
comprador. A Emerson declina toda e
qualquer responsabilidade emergente das
mesmas.

Qualquer instalagdo, manutencao, ajuste,
reparacao e ensaios efectuados nas
valvulas de alivio de pressao

devem ser realizados de acordo com os
requisitos de todos os Codigos e Normas
aplicaveis, sob os quais aqueles que
realizam tal operacdo devem possuir
autorizacao adequada, obtida através das
autoridades reguladoras apropriadas.
Nenhum trabalho de reparacéao,
montagem e ensaio realizado por outrem,
que nao a Emerson, estarad coberto pela
garantia conferida pela Crosby aos seus
clientes. O comprador assume total
responsabilidade pelo trabalho efectuado.
Na manutencao e reparacao dos produtos
Crosby, devera utilizar apenas pecas
fabricadas pela Emerson. Contactar o
departamento de vendas Emerson mais
préximo ou o seu representante, para
informacao técnica de servico Crosby,
em caso de necessidade de assisténcia.

www.valves.emerson.com
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Figura 1
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Lista de pecas

N.° Designacao da Peca Notas N.° Designacao da Peca Notas
1 Corpo 16 Fuso 3

2 Tubeira 17 Cavilha de Chaveta do Fuso 1 (Orificios L-T)
3 Anel da Tubeira 3 18 Mola 3

4 Parafuso de Regulacao 3, excepto JLT, Orificios P-T 19 Anilhas de Mola 3

4A Parafuso de Regulagdo 3 (Orificios M-T) 20 Capacete

4B Tirante do Parafuso de Regulacao 3 (Orificios M-T) 21 Perno do Capacete

4C Cavilha do Parafuso de Regulacao 3 (Orificios M-T) 22 Porca do Perno do Capacete

5 Porta-obturador 2 24 Parafuso de Ajuste

6A Anel da Extremidade do Fole 2 25 Porca do Parafuso de Ajuste

6B Fole 2 26 Bujao do Capacete

6C Flange do Fole 2 27 Junta do Parafuso de Regulacao 1

8 Postico do Obturador 1 28 Junta da Guia 2

9 Grampo de Retencao 1 29 Junta do Anel da Extremidade 1

10 O-Ring 1 34 Selo e Arame

11 Retentor do O-Ring 2 35 Abracadeira do Selo (nao ilustrada)

12 Parafuso(s) de Retencao 2 36 Chapa de Caracteristicas (nao ilustrada)

13 Parafuso de Bloqueio do Anel da Tubeira JLT, Orificios P-T 40 Tampa Roscada

14 Bujao do Parafuso de Regulacao JLT, Orificios P-T (nao ilustrado) 41 Junta da Tampa 1

15 Guia 3 Kit de Juntas 1,4

1. Pecas de Reserva Consumiveis: pecas da vélvula que devem ser substituidas quando de
qualquer desmontagem e obturadores e posticos do obturador que devem ser substituidos no
caso das sedes estarem danificadas.

2. Pecas de Reserva de Reparacao: pecas da valvula sujeitas a desgaste e/ou corrosao, durante
o funcionamento normal. Estas pecas localizam-se nos caminhos de escoamento e podem
necessitar de ser substituidas quando de qualquer reparacéo.

3. Pecas de Reserva Criticas: pecas da vélvula sujeitas a desgaste e/ou corrosao de processo
ou ambiental e que podem necessitar de ser substituidas quando de uma grande reparacao. A
Emerson recomenda que seja mantido um inventario de pecas de reserva suficiente para
suporte dos requisitos de processo. Certificar-se sempre de que séo utilizadas pecas genuinas
Crosby, de forma a garantir uma performance continuada e a garantia do produto.

4. Contém um jogo completo de juntas para todos os modelos de vélvulas.
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Figura 2
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Encomenda de Pecas de Reserva

Quando da encomenda de pecas de reserva, devem ser indicados a dimensao, o modelo e

o nimero de montagem e/ou o nimero de série da valvula, em conjunto com a pressao de
regulagdo, designacao da peca e nimero de referéncia da pagina 2. Na chapa de caracteristicas
da vélvula, o nimero de montagem da valvula é indicado como “Numero de Fabrico”. As pecas de
reserva podem ser encomendadas a qualquer Departamento de Vendas Emerson ou ao seu
Representante.

Precaucoes de Seguranca

Um manuseamento, armazenagem, instalacdo, manutengao e operacao adequados sao essenciais
para um funcionamento seguro e fidvel de qualquer dispositivo de alivio de pressao.

Sao utilizadas mensagens de precaucao sob a forma de adverténcias, avisos e notas através de
todas as instrucdes, para assinalar os factores importantes e criticos, onde aplicaveis.

Exemplos:

& ADVERTENCIA:

Um procedimento ou pratica operacional que nao seja estritamente observado, pode resultar
em danos fisicos do pessoal ou perda de vida.

@ AVISO:

Um procedimento ou pratica operacional que nao é estritamente observado, pode resultar em
danos ou destruicao do equipamento.

Estas mensagens de precaucédo ndo devem ser interpretadas como sendo exaustivas.

A Emerson nao podera ser exigido que conhega, avalie e aconselhe os clientes sobre todas as
aplicagoes e condicdes de funcionamento possiveis para os seus produtos ou

sobre todas as possiveis consequéncias perigosas que podem resultar da aplicacéo ou utilizacao
incorrectas de tais produtos. Consequentemente, o manuseamento, armazenagem, instalacao,
utilizagdo ou manutencao incorrectos de qualquer Produto Emerson por terceiro que nao um técnico
da Emerson pode anular quaisquer garantias Emerson relativamente a tal Produto.

Todo o pessoal envolvido em trabalhos com produtos Emerson deve estar convenientemente
habilitado e totalmente familiarizado com o conteddo do(s) manual(is) de instrugdes apropriado(s).

A Emerson nédo pode avaliar todas as condigdes em que os produtos podem ser utilizados.

No entanto, a Emerson apresenta as seguintes recomendacoes gerais de seguranga:

e Nunca submeter as vélvulas a cargas de choque acentuadas.

O manuseamento grosseiro (pancadas, choques, quedas, etc.), pode alterar a pressao de
regulacao, deformar as pecas da vélvula e afectar de modo adverso a estanquidade da sede e
a performance da vélvula. As pancadas numa vélvula que esta sob pressdo, podem provocar a
sua actuagao prematura.

e Diminuir sempre a pressao do sistema para o nivel de pressao especificado nas instrucoes,
antes de realizar qualquer ajuste na valvula. Além disso, instalar um tirante de ensaio
apropriado, para bloquear uma vélvula instalada, antes de realizar quaisquer ajustes dos anéis
da vélvula.

e Devem ser utilizadas proteccoes dos ouvidos e dos olhos, quando se procedem a trabalhos
numa valvula em pressao.

e Nunca permanecer em frente da saida de descarga de uma valvula de alivio de pressao que
esta sob presséo.

e Permanecer sempre de lado e a uma distancia segura da descarga da valvula e ter extremo
cuidado quando se examina a valvula para a deteccao de eventuais fugas.

As precaugoes e recomendagOes acima mencionadas nao devem ser interpretadas como sendo
exaustivas e o utilizador deve sempre considerar e utilizar quaisquer valvulas de alivio de pressao
com extremo cuidado.

As Instrugoes de Funcionamento, Instalagao e Seguranga estao disponiveis no site
www.valves.emerson.com ou a partir do Departamento de Vendas Emerson ou do seu

Representante.
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Instrucoes de Instalagdo e Manutencao

1. Introducao

1.1 As vélvulas de alivio de pressao Crosby, Modelos JOS-E/JBS-E, foram seleccionadas
para instalagdo devido as suas caracteristicas de performance, fiabilidade e facilidade de
manutencao.
A observancia dos procedimentos de instalacdo e manutencao aqui especificados
proporcionard um padrao elevado de seguranca, uma manutengdo minima e uma vida de
servigo longa. As vélvulas Crosby, Modelos JOS-E, JBS-E e JLT-E sao fabricadas de acordo
com os requisitos da Seccao VIII — Reservatdrios sob Pressao, do Cédigo ASME para Caldeiras
e Reservatorios sob Pressao. O Modelo JOS-E é uma vélvula convencional de capacete
fechado. O Modelo JBS-E possui um fole equilibrado para minimizacao do efeito de contra-
pressao.
O Modelo JLT-E é uma valvula de elevada performance, projectada especificamente para
o servigco com liquidos. O Modelo JLT-E é caracterizado por interiores de perfil de liquidos,
patenteado, num invélucro JOS-E/JBS-E standard.

2. Armazenagem e Manuseamento

2.1 As vélvulas sao muitas vezes transportadas para o local de montagem, meses antes de serem
instaladas. Salvo se convenientemente armazenadas e protegidas, a performance das véalvulas
pode ser afectada de modo adverso.

0 manuseamento grosseiro e sujidades podem danificar ou provocar o desalinhamento
das pecas da vélvula. Recomenda-se que as vélvulas permanecam nas suas embalagens
de expedicéo originais e que sejam armazenadas num armazém ou, no minimo, sobre uma
superficie seca e protegidas com uma cobertura, até serem utilizadas.

3. Instalacao

3.1 Cuidados no Manuseamento
As valvulas de alivio de pressdo devem ser manuseadas cuidadosamente e nunca devem ser
submetidas a cargas de choque acentuadas. Nao devem sofrer pancadas, choques ou quedas.
0O manuseamento grosseiro pode alterar a pressao de regulacdo, deformar as pecas da valvula
e afectar de modo adverso a estanquidade da sede e a performance da valvula.
Quando for necessério utilizar um aparelho de elevacao, a corrente ou o cabo de elevagao
deve ser colocado em redor do corpo e do capacete da vélvula, de modo a garantir que a
vélvula esteja numa posicao vertical, para facilitar a instalacao. A valvula nunca devera ser
icada ou manuseada utilizando a alavanca de elevacao. Os protectores da entrada e da saida
devem permanecer no seu local até que a vélvula esteja pronta para ser instalada no sistema.

3.2 Inspeccao
As valvulas de alivio de pressdo devem ser inspeccionadas visualmente antes de serem
instaladas, para garantir que ndo ocorreu nenhuma danificacdo durante o embarque ou
enquanto armazenadas.
Todo o material de proteccao, tampoes de vedacao e qualquer material estranho presente no
interior do corpo ou tubeira da vélvula, deve ser removido.
A chapa de caracteristicas da valvula e outras etiquetas de identificagao devem ser verificadas,
para garantir que determinada valvula serd instalada no local a que se destina.
Os selos da vélvula que protegem a regulacao da mola e os ajustes dos anéis devem estar
intactos. No caso dos vedantes nao estarem intactos, a valvula deve ser inspeccionada,
ensaiada e os vedantes devem ser instalados de modo adequado, antes da sua utilizacao.

3.3 Tubagem de Entrada
As valvulas de alivio de pressdo devem ser montadas na vertical, numa posicao direita, quer
directamente numa tomada do reservatdrio sob pressao quer num acessorio de interligagdo
curto, que proporciona o escoamento directo e desobstruido entre o reservatorio e a valvula. A
instalacao de uma valvula de alivio de pressdo noutra posicao que ndo a recomendada, pode
afectar de modo adverso o seu funcionamento. Quando nao puderem ser proporcionadas
concordancias arredondadas ou boleadas a frente da vélvula, recomenda-se que seja utilizado
uma tomada ou acessério de dimensao acima. Uma vélvula nunca deve ser instalada num
acessorio com um didmetro interno menor do que a ligagdo de entrada da valvula.
A tubagem de entrada (tomadas) deve ser projectada para suportar as forcas resultantes
totais, devido a descarga da valvula a pressdo maxima acumulada e as cargas esperadas
sobre a tubagem. As amplitudes do momento de flexao exercido sobre a tubagem de entrada
dependerao da configuragdo e método de suporte da tubagem de saida.
Muitas valvulas sao danificadas quando colocadas em servigo pela primeira vez, devido a
falta de limpeza apropriada das ligagoes, durante a instalagdo. Tanto a entrada da vélvula
como o reservatério e/ou a linha em que a vélvula serd montada, devem ser cuidadosamente
limpos de todo o material estranho. Os parafusos ou pernos da ligacao de entrada devem ser
apertados de modo uniforme, para evitar a deformacédo do corpo da valvula com a eventual
distorcao da flange da tubeira ou da base.
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Figura 3 3.4 Tubagem de Saida
Instalagao de Descarga para a Atmosfera A tubagem de saida deve ser simples e directa. Quando possivel, para fluidos nao perigosos, é
Recomendada recomendada a instalacdo de um tubo de descarga curto ou de um expurgador vertical, ligado

directamente, através de um cotovelo de grande raio de curvatura, para a atmosfera. Essa
tubagem de descarga deve ser, pelo menos, da mesma dimenséo da saida da valvula.

Portinhola Toda a tubagem de descarga deve ter um percurso tao directo quanto for praticavel, para o
Tubo de descarga \E ponto de descarga final. O efluente da vélvula deve descarregar para uma zona de rejeicao
segura.

{ Quando a tubagem de descarga for comprida, deve ser dada a devida consideracéo a

‘ utilizacao de cotovelos de grande raio de curvatura, e para a reducao de deformagoes

‘ excessivas da linha, através da utilizagdo de juntas de expansao e meios adequados

de suporte, para minimizar o balanco lateral ou a vibracao da linha, sob condicoes de
funcionamento. E necesséria uma drenagem adequada, para prevenir a acumulagdo do meio

Cotovelo de corrosivo do lado da descarga das valvulas de alivio de pressao. Quando requerido, deverao
T g;arcggﬂf:'o de ser providenciados drenos de pontos baixos no tubo de descarga. Deve ter-se um cuidado
S o [;Li"tg espe(?ie?l de modo a gargntir que os drenos estao direcciongdos ou canalizados para uma zona
quanto possivel baixo ﬁV”rZ"”e de rejeicdo segura. Em instalacoes onde as valvulas de alivio de pressao descarregam para
um sistema fechado, deve ser tido o cuidado de assegurar que a contra-pressao acumulada e
Concordancia Topo do reservatorio sobreposta tenham sido devidamente calculadas, especificadas e tomadas em linha de conta,
arredondada no momento do dimensionamento e seleccdo da valvula.

Onde for previsivel que a contra-pressao acumulada possa exceder 10% da pressao de
regulacao ou se a contra-pressao sobreposta for varidvel, & necessaria uma véalvula com fole.

4. Ensaios de Pressao Hidrostatica

4.1 Ensaio Hidrostatico do Reservatdrio ou do Sistema
Quando tiver que se realizar um ensaio hidrostatico no reservatorio ou sistema sob pressao,
é recomendada a remogcéo da valvula de alivio de pressao e que seja instalada, no seu lugar,
uma flange cega. Esta pratica impede a possibilidade de qualquer danificacao da valvula
de alivio de pressédo. Fusos empenados e sedes de vélvulas danificadas sao problemas que
podem ser provocados por procedimentos de ensaio hidrostatico inadequados.
As flanges de seccionamento tém que ser removidas e a valvula de alivio de pressao
reinstalada, antes do reservatdrio ser colocado em servico.
Quando o ensaio hidrostatico tiver que ser realizado com a valvula instalada no local, pode
ser utilizado um bloqueador de ensaio. As valvulas Crosby, Modelos JOS-E/JBS-E, estao
projectadas para receber bloqueadores de ensaio para utilizagdo com cada tipo de tampa. No
caso da tampa de Tipo C com alavanca de elevacao, o conjunto da alavanca de elevacao tem
que ser substituido por uma tampa de ensaio hidrostatico e um tirante de ensaio, antes da
realizacdo do ensaio hidrostatico. Quando sao utilizados tirantes de ensaio, deve-se prestar o
devido cuidado para evitar o sobreaperto, que pode danificar o fuso e as sedes da valvula. Um
tirante de ensaio apertado manualmente proporciona geralmente uma forcga suficiente para
manter a vélvula fechada.
Apds o ensaio hidrostatico, o tirante de ensaio (bloqueador) tem que ser removido e
substituido ou por um tampéao da tampa ou por uma tampa nao equipada com um tirante de
ensaio.

4.2 Ensaio Hidrostatico do Sistema de Saida
Quando tiver que se realizar um ensaio hidrostatico no sistema de tubagem de saida, com a
valvula instalada no local, deve ter-se um cuidado especial de modo a nao se excederem o0s
limites da pressédo de projecto do lado jusante das valvulas de alivio de pressdo. O lado da
saida da valvula de alivio de pressao é conhecido por zona de pressao secundaria. Esta zona
é normalmente projectada para uma classe de pressao mais baixa do que a de entrada e é
frequentemente projectada para uma classe de pressdo mais baixa do que a flange de saida.
Isto é particularmente verdade para o caso dos designs de fole equilibrado e para as vélvulas
de maiores dimensoes.
Consultar as especificagoes dos produtos Crosby para informagao sobre os limites de projecto
da contra-pressao das vélvulas Modelos JOS-E/JBS-E ou JLT-E.
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Regulacao, Ensaios e Ajustes

5.1 Valvulas Novas
Cada Valvula de Alivio de Pressao Crosby da série J é completamente ensaiada e selada em
fabrica, antes da expedicdo. Os pontos de ajuste externos de cada valvula sao selados para
garantir que nao foram efectuadas alteragoes a valvula antes da expedigao e que a vélvula se
manteve inviolavel ou ndo foi desmontada. Os selos e as chapas de caracteristicas sdo a sua
garantia de que a vélvula foi fabricada e ensaiada segundo os Cédigos e Normas aplicaveis e
sao a evidéncia fisica da garantia do produto.
Todas as valvulas Crosby da série J sao completamente ensaiadas antes da expedicdo com
o meio de ensaio apropriado, pelo que nao existe necessidade de pré-ensaiar a valvula antes
da instalacao. Se for necesséario um pré-ensaio, de modo a manter a garantia do produto,
deve ser contactada uma organizacgao prestadora de servigcos autorizada pela Crosby para a
realizagdo dos ensaios. Contactar o seu representante de vendas local ou aceder ao website
para procurar a organizacao prestadora de servicos mais proxima da sua localizagao. Ao
escolher uma organizacao prestadora de servicos autorizada para realizacdo dos ensaios,
garante-se que é cumprido o procedimento de ensaios correcto, que permite economias
de tempo e de custos ao evitar possiveis danos na valvula devido a métodos de ensaio
inadequados.
Em qualquer caso, se tiver que se efectuar um pré-ensaio, devem-se observar varios cuidados
importantes.
Em primeiro lugar é vital que se utilize o fluido de ensaio apropriado para ensaiar qualquer
vélvula. Consultar a Seccao 5.5. Este requisito garante a precisao dos resultados dos ensaios
assim como evita possiveis danos na valvula.
Todas as valvulas Crosby da série J sdo ensaiadas quanto a estanquidade da sede apds o
ensaio do ponto de ajuste final e antes da expedicao da fabrica. Se for necessério realizar
outro ensaio a estanquidade da sede antes da instalacao, recomenda-se que o ensaio se
efectue antes de qualquer ensaio de verificacao do ponto de ajuste. A repeticao do ensaio sob
pressao a uma valvula de sede metalica pode provocar danos nas superficies de vedagdo da
vélvula, resultado em fugas através da sede.
Os ensaios numa bancada de ensaio de baixo volume requerem técnicas de ensaio
especificas, de modo a garantir a precisao dos resultados dos ensaios e evitar danos nas
superficies de vedacgao da vélvula. Em muitos casos isto necessita do ajuste temporario do
anel da tubeira durante o ensaio, como se descreve na Seccao 5.8 e, especificamente, na
Seccao 5.8.1. Para valvulas com pontos de ajuste superiores a 500 psi ef., recomenda-se
gue quando do ensaio numa bancada de ensaio de baixo volume, a elevacao seja restringida
temporariamente mediante a utilizacdo de um blogueador ou outro dispositivo adequado.
No entanto, é uma boa préatica inspeccionar a valvula antes da instalacéo.
Com esta inspeccao determina-se qualquer dano que possa ter ocorrido devido a
manuseamento grosseiro em transito ou armazenagem e da inicio aos registos de servico
apropriados.

5.2 Valvulas Recondicionadas
As valvulas que ndo estiverem em funcionamento durante periodos de tempo significativos
devido a paragem da instalagao ou a armazenagem de longo prazo, ou as vélvulas que foram
reparadas ou recondicionadas, devem ser igualmente ensaiadas antes de serem colocadas em
funcionamento.

AVISO:

A realizacao de ensaios de modo inadequado pode provocar danos na valvula e fugas através
da sede.

5.3 Valvulas Retiradas de Servico
As valvulas que forem retiradas de servico devem ser ensaiadas em oficina numa bancada
de ensaios, antes de serem desmontadas, para a determinacao da pressao de regulacao e da
estanquidade da sede. Esta é uma fase importante da rotina de manutengéo e os resultados
dos ensaios devem ser registados para consulta e determinacdo das acgdes correctivas
necessarias.
A condicao “como recebida de servico” de uma valvula de alivio de pressao é a ferramenta de
maior utilidade para o estabelecimento do intervalo de tempo entre inspecgoes.

5.4 Bancada de Ensaios
A qualidade e as condigoes da bancada de ensaios sao fundamentais para a obtengao de
resultados de ensaios adequados. A bancada de ensaios tem que estar isenta de fugas e o
fluido de ensaio tem que estar limpo. Os sélidos ou outros materiais estranhos presentes no
fluido de ensaio danificarao as superficies das sedes das valvulas de alivio de pressao a ser
ensaiadas.
O manémetro de ensaio deve estar calibrado e possuir uma escala apropriada para o nivel de
pressao de regulagdo da valvula. A pressao de regulacao deve situar-se até um tergo da escala
do mostrador do manémetro de ensaio. A bancada de ensaios proporciona um meio rigoroso
e conveniente para a determinagdo da pressao de regulacao e da estanquidade da sede da
valvula. Esta ndo reproduz todas as condigoes do local onde a vélvula de alivio de pressao
ficara exposta enquanto em servico. Nao é préatico tentar medir a capacidade de alivio ou de
descarga utilizando uma bancada de ensaios.
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5.5 Fluidos de Ensaio - Ensaio de Pressao de Regulacao
O Fluido de Ensaio deve ser ar ou azoto para as vélvulas utilizadas em servico com gés e
vapores, e agua para as valvulas utilizadas em servico com liquidos. As vélvulas para servicos
com vapor de dgua devem ser ensaiadas em vapor de 4gua. Pode ser necessario efectuar uma
correccao a pressao de regulacao ajustada, para compensar a diferenca de temperatura dos
fluidos de ensaio (consultar as instrugoes apropriadas).

5.6 Funcionamento da Valvula
As valvulas Crosby Modelos JOS-E/JBS-E, destinadas a servigo com fluidos compressiveis e
ensaiadas com ar ou vapor de agua, abrirdo com uma accgéo de disparo claro e acentuado no
ponto de ajuste. As valvulas para servico com liquidos ensaiadas com agua consideram-se
abertas quando existe uma corrente continua de liquido que se escoa da valvula.

5.7 Alteracoes da Pressao de Regulacao
As alteracoes da pressao de regulacao, para além da gama da mola especificada pela Crosby,
necessitarao de uma alteragao no conjunto da mola da vélvula, que consiste na mola e em
duas anilhas de mola montadas. A nova mola e anilhas tém que ser obtidas através da Crosby,
e a valvula tem que ser de novo regulada e a chapa de caracteristicas regravada por uma
oficina de reparagao de valvulas autorizada.

5.8 Ajuste da Pressao de Regulacao

Antes de realizar quaisquer ajustes, reduzir a pressao sob a sede da valvula para, pelo menos,

10% abaixo da pressao de abertura gravada. Isto evita a danificagdo da sede devido a torgéao

do obturador na sede da tubeira e minimiza a hipétese de uma abertura inadvertida da valvula.

E necessaria uma posicao forte (elevada) do anel, para se obter uma boa/limpa accéo de

disparo da valvula em ar ou em gés, com o volume limitado disponivel na bancada de ensaios.

5.8.1  (N&o necessario para ensaios em liquidos.) Remover o parafuso do anel de regulacao
do anel e elevar o anel da tubeira até este tocar no porta-obturador, em seguida baixa-
lo dois (2) rasgos. Contar cuidadosamente o nimero de rasgos movidos, de modo a
que o anel possa regressar a sua posicao apropriada, apds 0s ensaios.

Movendo os rasgos no anel da tubeira para a esquerda, baixara o anel da tubeira.
Substituir o parafuso de regulagdo do anel da tubeira antes de cada ensaio de pressao
de regulacéo. O parafuso de regulacao deve engrenar num dos rasgos do anel, tendo
o cuidado de se verificar que este ndo se apoia no topo de um dente.

5.8.2  Remover a tampa ou a alavanca de elevacao, seguindo as instrugoes para a
desmontagem da valvula. (Consultar o paragrafo 6).

5.8.3  Desapertar a porca do parafuso de ajuste e rodar o parafuso de ajuste no sentido
horério, para aumentar a pressao de regulacao, ou no sentido anti-horério, para
reduzir a pressao de regulagao.

5.8.4  Apertar novamente a porca do parafuso de ajuste, a seguir a cada ajuste.

5.8.5  Sao necessarias duas ou trés aberturas consecutivas da valvula a mesma pressao para
verificar rigorosamente a pressao de abertura.

5.8.6 Uma vez estabelecida a pressao de regulacgao, baixar o anel da tubeira para a
sua posicao de instalagao, como se indica na Tabela 1, e substituir o parafuso de
regulacado do anel da tubeira, como se descreve acima. Selar com arame o parafuso
de ajuste e o parafuso de regulagao do anel de ajuste com selos de identificagao.

Tabela 1

Servico Dimensao de Orificio Regulacao do Anel da Tubeira
(abaixo da posicao de bloqueio mais elevada)

Valvulas de Alivio de Pressao, Modelos JOS-E / JBS-E
Regulacoes do Anel da Tubeira Recomendadas

Vapores e Gases DalJ -5
KaN -10
PaT -15

Valvulas de Alivio de Pressao, Modelo JLT-E
Regulacoes do Anel da Tubeira Recomendadas

Liquidos e Gases D, EeF -2
G HelJ -3
Kel -5
Me N -10

P e Q (Consultar a Tabela 2)
R e T (Consultar a Tabela 2)

Sinal menos: indica o nimero de rasgos do anel abaixo da posi¢do de partida do anel da tubeira,
gue é a posicao mais elevada com a valvula fechada (contacto com o porta-obturador)
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5.9 Regulacoes do Anel da Tubeira
O ajuste do anel da tubeira é realizado na fabrica e uma nova regulacao em servigo raramente
é necessaria. No caso desta ser necessaria, para alterar a descarga ou reduzir o som de
disparo da valvula, o anel da tubeira pode ser ajustado do seguinte modo (Consultar o
paragrafo seguinte para o Modelo JLT, Orificios P, Q, Re T):

@ AVISO:

Se se realizarem quaisquer ajustes enquanto a valvula estiver instalada num sistema
pressurizado, esta deve ser bloqueada durante o periodo em que se estiverem a realizar os
ajustes do anel.

5.9.1  Remover o parafuso de regulacao do anel da tubeira e introduzir uma chave de
fendas para engrenar os rasgos do anel.

5.9.2 Rodando o anel para a direita, eleva o anel, aumentando desse modo o disparo.
Rodando o anel para a esquerda, baixa o anel, diminuindo desse modo o disparo.

5.9.3 Nao baixar o anel da tubeira até ao ponto em que a valvula comeca a ter um som de
disparo excessivo. A elevacao do anel diminui o som de disparo.

5.9.4 0O anel da tubeira nao deve ser movido mais do que dois rasgos antes de novos
ensaios. Quando se efectuam os ajustes, contar sempre o nimero de rasgos e
memorizar o sentido em que o anel da tubeira é movido. Isto permite regressar a
regulacao original em caso de erro.

5.9.5 Modelo JLT
No Modelo JLT as dimensoes dos orificios P, Q, R e T sdo pré-reguladas na fabrica
e nao podem ser ajustadas externamente no local de instalacdo, dado que a saia de
perfil especial no porta-obturador evita o engrenamento do parafuso de regulagao
com o anel da tubeira. Como resultado, o anel da tubeira ndo é ranhurado e é
mantido no local por trés parafusos de regulacdo. A posicao do anel da tubeira tem Tabela 2
que ser regulada antes da montagem da vélvula, do seguinte modo: JUTE

5.9.5.1 Aparafusar o anel da tubeira (3) na tubeira. O topo do anel da tubeira deve estar
abaixo da superficie de assentamento da tubeira.

Regulacao do Anel da Tubeira
Dimensao de Orificio Total de voltas abaixo da

5.9.5.2 Instalar o grampo de retencdo do postico do obturador (9) sobre o postico do posicdo de bloqueio mais elevada
obturador. Montar o postico do obturador (8) e o porta-obturador (5). Deve-se alojar o PeQ % Volta
postico do obturador no seu local utilizando apenas a forca manual. ReT 1 Volta

5.9.5.3 Baixar cuidadosamente o porta-obturador e o postico do obturador sobre a tubeira.
5.9.5.4 Alcancar a saida do corpo da vélvula e rodar o anel da tubeira até este tocar

ligeiramente o porta-obturador. Esta é a posicao de bloqueio mais elevada.
5.9.56.5 Remover cuidadosamente o porta-obturador e o postico do obturador da valvula. Tabela 3
5.9.5.6 Baixar o anel da tubeira (rodando para a esquerda) o nimero total de voltas mostrado Temperatura de

na Tabela 2. ‘ Funcionamento % Excesso de Pressao
5.9.5.7 Apertar cuidadosamente cada um dos parafusos de regulacdo no anel da tubeira,

para manter o anel em posicéo. 0-150°F (-18-65°C) Nenhuma
151-600°F (66-315°C) 1%
o o o
5.10 Ajustes da Pressdo Diferencial de Ensaio a Frio SOLSITE (316230°C) 2%
Quando a vélvula de alivio de pressao estd numa bancada de ensaios a temperatura SUHIIUHR (E5- MG 00
ambiente e a pressdo atmosférica, e se destina a ser instalada num sistema que funciona
a uma temperatura mais elevada e/ou uma contra-pressao mais elevada, é necessario um
ajuste de compensacéao. A pressao de ensaio necesséria para ter a valvula aberta a pressao Tabela 4 - (Apenas Modelos JOS/JOS-E)
de regulacao pretendida sob condigoes de funcionamento reais, é conhecida por pressao Dimensdo de Orificio Pressdo de Regulagdo
diferencial de ensaio a frio. de Vapor Saturado (méxl)
5.10.1 Correccao da Temperatura -
Quando uma valvula Crosby, Modelos JOS-E/JBS-E ou JLT-E é regulada em ar E/I EFGHJKL 1{?83 e
ou agua a temperatura ambiente e, em seguida, utilizada a uma temperatura de ps!g
servico mais elevada, a pressao de ensaio sera corrigida para exceder a pressao de NP 1000 psig
regulacdo, utilizando a correccdo de temperatura ilustrada na Tabela 3. a 600 psig

Nota: esta tabela nao é aplicavel a valvulas para servico com vapor de agua. RT.Ty 300 psig
5.10.2 Correccao da Contra-pressao

As vélvulas convencionais sem fole de equilibragem reguladas com pressao

atmosférica a saida e destinadas a utilizacdo sob condigoes de contra-pressao

constantes e elevadas, devem ser ajustadas de modo a que a pressao de ensaio seja Tabela 5 - Servigo em Vapor Saturado

igual a pressao de regulacdo menos a contra-pressao esperada. Consultar o exemplo Factores de Correccdo da Pressdo de Regulagao em
abaixo: Ar, a Temperatura Ambiente

Pressao de Regulacao 100 psi Pre_ssén de Regulacao % Aumento_da Pressao de
Contra-pressdo Constante 10 psi (psi ef.) Regulagéo da Mola
Pressao Diferencial de Ensaio a Frio 90 psi 15-400 3%

Em todas as circunstancias, a mola deve ser seleccionada com base na pressao 401-1000 4%
diferencial de ensaio a frio; no exemplo acima, 90 psi. Consultar a chapa de 1001-1500 5%

caracteristicas exemplificativa na pagina 3, que ilustra como estao indicadas a
temperatura e a contra-pressao.

5.10.3 Factores de Correccao de Vapor Saturado
As vélvulas de alivio de pressao Crosby, Modelos JOS e JOS-E, que s&o utilizadas
para servico em vapor saturado e se situam dentro dos limites de pressao de
regulacao estabelecidos na Tabela 4, podem ser reguladas em ar a temperatura
ambiente, desde que sejam aplicados a pressao de regulacao da valvula os factores
de correccao da Tabela b.
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Figura 4
Sistema de ensaio tipico

Nota: a chapa de cobertura deve
ser montada com um dispositivo
apropriado para aliviar a pressao do
corpo no caso de disparo acidental
da vélvula

Tubo 5/16” 0.D. x 0.035"
espes. [7,9 mm 0.D. x
/ 0,89 mm espes.]

~
Chapa de
cobertura

Receptor de ar
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5.11 Testes de Fugas da Sede
Termos ambiguos, tais como “estanque a bolhas”, “estanque a gotas”, “isenta de fugas” e
“estanquidade comercial”, sao por vezes utilizados para descrever a estanquidade da sede.
Falta a estes termos, no entanto, uma definicao uniforme e um verdadeiro significado préatico.
e Procedimento de Ensaio
A Norma API 527 fornece uma norma para a estanquidade “comercial” e foi adoptada
pela industria e utilizadores, de modo a clarificar os métodos de ensaios e os critérios de
estanquidade. Esta norma aplica-se a vélvulas de alivio de pressado com tubeira flangeada.
e Aparelho de Ensaio
Um sistema de ensaio tipico para determinacao da estanquidade da sede para valvulas de
alivio de pressao segundo a Norma API 527, estd ilustrado na Figura 4. A fuga é medida
através da utilizagcao de um tubo de didametro externo de 5/16" (aprox. 7,94 mm) e com
uma espessura de parede de 0,035" (aprox. 0,89 mm). A extremidade do tubo é cortada
em esquadria e a direito, ficando paralela e 1/2" (aprox. 12,7 mm) abaixo da superficie da
4gua. Esté disponivel um grampo de ensaio do tipo de presséao, ilustrado na Figura 5.

Figura 5
Aparelho de detecgdo de fugas para as classes de 150 e 300 Ib e dimensdes de 1" a 10"

Nota: o tubo deve ser dobrado, de modo a que o
reservatorio fique paralelo a face da chapa
de cobertura

e Procedimento
Com a véalvula montada verticalmente, a taxa de fuga, em bolhas por minuto, sera
determinada com a pressao a entrada da vélvula de alivio de pressao elevada e mantida
a 90 por cento da pressao de regulagao (ou pressao diferencial de ensaio a frio - CDTP),
imediatamente apos o disparo. Isto ndo se aplica a valvulas reguladas para 50 psi ef. ou
inferior, em cujo caso a pressao sera mantida a 5 psi ef. abaixo da pressao de regulagéo,
imediatamente apos o disparo. A pressao de ensaio sera aplicada durante o minimo de um
minuto para valvulas de dimensdes de abertura até 2”; dois minutos para dimensoes de
21/2", 3" e 4"; cinco minutos para dimensoes de 6" e 8”. Sera utilizado ar (ou azoto) como
fluido de pressédo, aproximadamente a temperatura ambiente.

e Norma da Estanquidade
Vélvulas de Sede Metélica. A taxa de fuga, em bolhas por minuto, sera observada durante
pelo menos um minuto e nao devera exceder os valores indicados na Tabela 6.
Valvulas de Sede Macia. Para as valvulas de sede macia nao deveréa ocorrer qualquer fuga
durante um minuto (zero bolhas durante um minuto).

e Norma Crosby de Estanquidade da Sede — Valvulas de Servico com Liquidos
(Modelo JLT-E)
As valvulas Crosby de alivio de pressao de servigo com liquidos sao verificadas quanto a
estanquidade da sede, por um ensaio quantitativo de fuga através da sede.

Tabela 6 - Taxa de fuga maxima através da sede - Valvulas de alivio de pressao com sedes metalicas

Pressao de Dim. Efectiva de Orificios ** 0.307 in2 Dim. Efectiva de Orificios superiores a 0.307 2
Regulacao D,EeF Orificio G e Superiores
psi ef. [ Max. Bolhas Taxa de Fuga Aproximada \ [ Max. Bolhas Taxa de Fuga Aproximada \
(bar ef.) por Minuto por 24 Horas por Minuto por 24 Horas
[ Standard Standard | [ Standard Standard \
Pés Cubicos Metros Cibicos Pés Cubicos Metros Cibicos
15-1000 (1.03-68.9) 40 0,6 0,017 20 03 0,0085
1500 (103.4) 60 0,9 0,026 30 0,45 0,013
2000 (137.9) 80 12 0,034 40 0,6 0,017
2500 (172.4) 100 15 0,043 50 0,75 0,021
3000 (206.8) 100 15 0,043 60 09 0,026
4000 (275.8) 100 1.5 0,043 80 1.2 0,034
5000 (344.8) 100 15 0,043 100 1,5 0,043
6000 (413.7) 100 15 0,043 100 15 0,043
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Todo o fluido de ensaio que se escoa através de uma valvula montada, é recolhido e medido

Tabela 7 - Dimensoes do furo roscado do
5 e : ) i ; postico do obturador JOS-E / JBS-E
1. A pressao de abertura é ajustada para a pressao de ensaio, que é 90% da Pressao

de acordo com o seguinte procedimento de ensaio:

Diferencial de Ensaio a Frio. As vélvulas reguladas abaixo de 50 psi ef. sdo ensaiadas a 5 Dim. Orificio Dim. Rosca
psi ef. abaixo da presséo diferencial de ensaio a frio. D&E #10-24 UNC
2. A pressao de ensaio é mantida durante um periodo de tempo nao inferior a dez minutos. F.GH 174 - 20 UNC
e Taxa de Fuga Admissivel J KL 1/4 - 20 UNC
A taxa de fuga méaxima admissivel ndo deve exceder 10 centimetros ctbicos por hora M. N, P, QR T 3/8-16 UNC

por polegada de didmetro da dimensdo nominal de entrada da vélvula. Para dimensodes

nominais da valvula iguais ou inferiores a 1” (25,4 mm), a taxa de fuga nao devera exceder

10 centimetros cubicos por hora. Para as vélvulas de sede macia, ndo havera qualquer fuga

durante um minuto. Figura 6
e Valvulas de Sede Macia

Para uma estanquidade excepcional da sede, a Crosby apresenta um design de sede macia

com O-ring. Consultar a Figura 13.

O design Crosby de sede macia proporciona uma valvula que nao possui qualquer

fuga visivel a pressao de ensaio de 90 por cento da pressao de regulacao ou pressao

diferencial de ensaio a frio. As valvulas de sede macia sao ensaiadas utilizando o mesmo

procedimento de ensaio utilizado para as vélvulas de sede metélica.

6. Manutencao da Valvula
@ AVISO:

As valvulas em servigco com fluidos perigosos e quaisquer outros materiais classificados como
perigosos, devem ser neutralizadas imediatamente apds terem sido retiradas de servico.

Parafuso

Remover o Postico do Obturador, puxando o
Parafuso

6.1 Inspeccao Visual e Neutralizacao
Deve ser efectuada uma inspeccao visual quando as valvulas sao retiradas de servico pela
primeira vez. A presenca de depdsitos ou produtos de corrosdo na vélvula e na tubagem deve
ser registada e as valvulas devem ser limpas, na medida do possivel, antes da desmontagem.
Verificar o estado das superficies externas, quanto a quaisquer indicios de corrosdo
atmosférica ou evidéncia de danos mecénicos.

6.2 Desmontagem
As valvulas Crosby JOS-E/JBS-E devem ser desmontadas como se descreve abaixo. A
identificacao das pecas pode ser observada na Figura 1, pagina 2. As pegas de cada vélvula
devem ser adequadamente marcadas e colocadas a parte, de modo a manté-las separadas
das pecas utilizadas noutras valvulas.

6.2.1 Remover a tampa (40) e a junta da tampa (41). Se a vélvula possuir um dispositivo de Vardo d \
alavanca de elevacao, seguir as instrugoes na Secgao 6.7. i\

Anilha

rectangular Porca
6.2.2 Remover o parafuso de regulacdo do anel da tubeira (4) e a junta do parafuso
de regulacao (27). Registar a posicdo do anel da tubeira (3) em relagdo ao porta- Parafuso
obturador (5), pela contagem do niimero de rasgos necessarios para elevar o anel, Remover o Postico do Obturador,
até este tocar no porta-obturador. Esta informagao sera de novo necessaria quando rodando a Porca com uma Chave
se voltar a montar a valvula (medir as voltas para o Modelo JLT, Orificios P, Q, Re T.
Consultar a Tabela 2). Figura 7

6.2.3 Desapertar a porca do parafuso de ajuste (25). Antes de libertar a carga da mola,
tomar nota da profundidade do parafuso de ajuste no capacete e contar o nimero
de voltas necessérias para retirar a carga da mola. Esta informacao serad importante
guando se montar novamente a valvula para a sua regulacao original aproximada.

6.2.4 Libertar toda a carga da mola, rodando o parafuso de ajuste (24) no sentido anti-
horério.

6.2.5 Remover as porcas dos pernos do capacete (22).

6.2.6 Elevar o capacete (20) na vertical, para soltar o fuso (16) e a mola da vélvula (18).
Tomar cuidado durante a elevacao do capacete, dado que a mola e o fuso ficarao
livres e poderao tombar para o lado.

6.2.7 A mola e as anilhas de mola (19) podem entéo ser retiradas do fuso (16). Sao
montadas em conjunto e devem ser mantidas juntas, como um subconjunto. As
anilhas de mola nao sédo permutaveis entre si.

6.2.8 Remover o fuso, a guia (15), o porta-obturador e o postico do obturador (8). Para
vélvulas de fole equilibrado (Modelos JBS-E e JLT-JBS-E), deve ter-se especial
cuidado para nao danificar o subconjunto do fole (6). Se as pecas forem dificeis de
remover, devido a presenca de materiais corrosivos ou estranhos, pode ser necessaria
a imersao num solvente apropriado.

6.2.9 Remover o fuso do porta-obturador.

6.2.10 Elevar a guia do porta-obturador.

Parafuso

Remover o Postico do Obturador, puxando o
Parafuso

A Emerson reserva-se o direito de alterar o contetido deste folheto sem aviso prévio [ELIEN

Doc. Técnico #ISV3137B




Valvulas Crosby - Modelos JOS-E, JBS-E, JLT*-JBS-E, JLT*-JOS-E

Figura 8
Fole
Anel da
extremidade
Porta-
obturador Junta do anel

da extremidade

Mordentes
do torno de
bancada

Instrucoes de Instalacdao e Manutencao

6.2.11 Remocéo do Postico do Obturador
Nota: Para a remocao dos casquilhos roscados fornecidos com as vélvulas JOS/JBS,
consultar o Doc. Técnico IS-V3137A.

e Dimensao dos Orificios D a M (Sedes Metalicas)

Aparafusar um parafuso standard no furo roscado (consultar a Tabela 7) na face

do postico do obturador. Utilizando forca manual, puxar o parafuso na vertical. O

postico do obturador com o grampo de retencao (9) devem sair com uma forga

moderada. Se a vélvula tiver estado em funcionamento num ambiente com sujidade,
pode ser necessario utilizar um solvente apropriado para auxiliar a remocéo. Se for
necessaria uma forca de extraccao adicional, pode ser utilizado um parafuso com
um manipulo em T. Pode ser utilizado o método descrito abaixo para dimensdes de

Orificios N a T, se necessario.

Dimensao dos Orificios N a T (Sedes Metalicas)

Devem ser observadas as precaucoes de seguranca, sempre que sejam elevadas

ou transportadas pecas pesadas. A queda do conjunto do porta-obturador pode

desalojar o postico. A remocao do postico é efectuada através da utilizacao de
uma ferramenta, como se ilustra na Figura 6. Esta ferramenta consiste num varao
de aco rectangular, que abarca o didmetro exterior do porta-obturador, com um
furo central, através do qual o parafuso standard pode ser introduzido antes de

ser aparafusado no postico do obturador. Uma porca e uma anilha sdo também

necessarias, como ilustrado. O aperto da porca com uma chave exerce uma forca

de extracgao sobre o postico do obturador e provoca a sua remogao do porta-
obturador.
e Dimensao dos Orificios D a K (Sedes com O-Ring)
O design de sede com O-Ring para dimensodes dos orificios D a K possui um
parafuso de retencao no centro do postico do obturador. E fornecido com um furo
roscado (4-40 UNC) no centro do parafuso de retencao, para remocao do postigo
do obturador (Figura 7). Aparafusar um parafuso standard no furo do parafuso
de retencao. Utilizando forga manual, puxar o parafuso na vertical. O postico do
obturador com a mola de retencao devem sair com uma forca moderada.
e Dimenséao dos Orificios L a T (Sedes com O-Ring)
Devem ser observadas as precaucoes de seguranca, sempre que sejam elevadas
ou transportadas pecas pesadas. A queda do conjunto do porta-obturador pode
desalojar o postico. Remover os trés parafusos de retencao do postico. Remover o
retentor e a sede com O-ring. E fornecido com um furo roscado (consultar a Tabela
7) no postico do obturador, para introducao de um parafuso de remocao. Seguir as
instrucoes para a remocao do postico da sede metdlica.

6.2.12 Apenas para as valvulas de fole, colocar o porta-obturador num torno de bancada
(as dimensoes maiores podem necessitar de um torno de bancada de 3 mordentes),
como ilustrado na Figura 8. Utilizando uma chave apropriada, desapertar o anel da
extremidade do fole e o fole do porta-obturador.

6.2.13 Remover o anel da tubeira (3) da tubeira (2).

6.2.14 Remover a tubeira (2) do corpo da valvula (1), se necessario. Salvo se a sede da
valvula na tubeira tiver sido danificada mecanicamente ou evidenciar sinas de
corrosao, nao sera necessario remover a tubeira. Na maioria dos casos, a tubeira
pode ser recondicionada sem a sua remocao do corpo da valvula. Para remover a
tubeira, voltar o corpo da valvula ao contrario, tomando o cuidado para ndo danificar
os pernos do capacete (21). Rodar a tubeira no sentido anti-horario, pela utilizacao
das faces paralelas da chave sobre a flange da tubeira ou uma chave da tubeira,
projectada para prender a flange da tubeira.

6.3 Limpeza

As pecas externas, tais como o corpo da vélvula, o capacete e a tampa, devem ser limpas
por imersdo num banho, tal como uma solucao Oakite aquecida ou equivalente. Estas pecas
externas podem ser limpas com escova de arame, desde que as escovas utilizadas nao
danifiguem ou contaminem os metais da base. Apenas se devem utilizar escovas de ago
inoxidavel, limpas, nos componentes em ago inoxidavel.

As pecas internas, tais como a guia, o porta-obturador, o postico do obturador, o anel da
tubeira e o fuso, devem ser limpas por imersao num banho de detergente comercial de
elevada alcalinidade.

As superficies de guiamento no porta-obturador e na guia podem ser polidas com uma folha
de esmeril de grao fino. O fole e as outras pecas em metal podem ser limpas com acetona ou
alcool e, em seguida, enxaguadas com agua da torneira limpa e secas.

A Emerson reserva-se o direito de alterar o contetido deste folheto sem aviso prévio pagina 11

Doc. Técnico #ISV3137B




Valvulas Crosby - Modelos JOS-E, JBS-E, JLT*-JBS-E, JLT*-JOS-E

Instrucoes de Instalagcdao e Manutencao

6.4 Inspeccao
Verificar todas as pecas da valvula quanto a existéncia de indicios de desgaste e corroséo.
Devem ser examinadas as sedes da valvula, tanto na tubeira como no postigo do obturador, para
determinar se existem danos. Muito frequentemente, a lapidacao das sedes da valvula é tudo o
que é necessario para restaura-las para a sua condicao original.
Se a inspeccao revelar que as sedes da vélvula estdo muito danificadas, serd necessaria uma
remaquinagem ou pode ser aconselhavel substituir estas pecas. Quando o elemento tempo for um
factor a considerar, pode ser vantajoso substituir as pecas danificadas por pecas de reserva em
armazém permitindo, desse modo, que a peca substituida seja verificada e reconstruida durante
um periodo de menor actividade. (Consultar a Figura 10 e a Tabela 8, para informacao sobre as
dimensdes criticas). A mola da vélvula (18) deve ser inspeccionada relativamente a existéncia
de indicios de fissuracao, corrosao por picadas ou deformagao. O fole (6B) da vélvula, para os
Modelos JBS-E e JLT-JBS-E deve ser inspeccionado relativamente a existéncia de indicios de
fissuracao, corrosao por picadas ou deformacao, que possam originar uma fuga.
As superficies de apoio na guia e no porta-obturador devem ser verificadas em relacao
a acumulacao de produtos residuais e a qualquer evidéncia de riscos. A inspecgao dos
componentes da valvula é importante para garantir uma performance adequada da véalvula. As
pecas danificadas da valvula tém que ser reparadas ou substituidas.
Os conjuntos dos fusos devem ser verificados em relacdo a excentricidade excessiva. Para os
orificios D a K, a excentricidade total entre a ponta do fuso e o topo do veio do fuso deve ser
inferior a 0,015" (aprox. 0,38 mm). Para o orificio L ou superiores, esta deve ser inferior a 0,030"
(aprox. 0,76 mm).
Verificar e inspeccionar todas as juntas quanto a evidéncia de danos (pregas, estrias e cortes) ou
corrosdo. As juntas metalicas podem ser reutilizadas, se nao existirem danos. Todas as juntas de
fibras orgénicas ou macias devem ser substituidas.

6.5 Recondicionamento das Sedes da Valvula
A estanquidade de uma vélvula e o seu funcionamento adequado dependem directamente da
condicao das sedes. Muitos problemas nas valvulas de alivio de pressao sdo devido a sedes
erodidas ou danificadas.
A vélvula standard Crosby, Modelos JOS-E/JBS-E/JLT-E, é fabricada com uma sede metalica
plana. E importante que as superficies das sedes sejam devidamente renovadas por lapidacao,
com um disco de lapidacdo plano em ferro fundido, revestido com o composto de lapidacéao
correcto.
6.5.1  Procedimentos de Lapidagao
Salvo se as sedes estiverem muito danificadas devido a sujidades ou calamina, a
lapidacao das superficies das sedes deve restaura-las para a sua condicao original. Nunca
lapidar o postico do obturador de encontro a tubeira. Lapidar cada parte separadamente
de encontro a um bloco de lapidagao em ferro fundido, de dimensao apropriada. Estes
blocos retém o composto de lapidacdo nos seus poros superficiais, que deve ser reposto
com frequéncia. Lapidar o bloco de encontro a sede. Nunca rodar o bloco continuamente,
mas utilizé-lo com um movimento oscilante. Deve-se ter extremo cuidado durante todo o
processo para garantir que as sedes sdo mantidas perfeitamente planas. Se for necessaria
uma lapidacao significativa, espalhar um revestimento fino de um composto de lapidagao
de grau médio-grosso sobre o bloco. Apds a lapidacdo com o composto de grau
médio-grosso, lapidar outra vez com um composto de grau médio. Salvo se for exigida
muita lapidacao, o primeiro passo pode ser omitido. A seguir, lapidar de novo com
um composto de grau fino. Quando todas as mossas e marcas tiverem desaparecido,
remover todo o composto do bloco e da sede. Aplicar um composto de polimento a outro
bloco e lapidar a sede.
Quando a lapidacao estiver quase concluida, apenas deve estar presente o composto
deixado nos poros do bloco. Isto deve conferir um acabamento muito liso. Se se verificar
0 aparecimento de riscos, a causa € provavelmente o composto de lapidacéo sujo. Estes
riscos devem ser removidos através da utilizacdo de um composto isento de material
estranho.
Os posticos do obturador devem ser lapidados do mesmo modo que as tubeiras. O
postico do obturador deve ser retirado do porta-obturador antes da lapidacdo. Antes do
postico do obturador estar de novo colocado no porta-obturador todo o material estranho
deve ser removido de ambas as pecas. O postico deve estar isento de material estranho
quando colocado no porta-obturador. Se o postico do obturador estiver demasiado
danificado para ser recondicionado por lapidacao, entao deve ser substituido.
A remaquinagem do postico alterara as dimensdes criticas e afectard a accao da valvula,
nao sendo, portanto, recomendada.
 Blocos de Lapidacéao
Os blocos de lapidagao sao fabricados num grau especial de ferro fundido recozido.
Existe um bloco para cada dimensao de orificio. Cada bloco possui dois lados de
trabalho perfeitamente planos e é essencial este grau de planura elevado, para produzir
uma superficie da sede realmente plana, tanto no postico do obturador como na
tubeira.
Antes da utilizacdo de um bloco de lapidacao, este deve ser verificado quanto a sua
planura e recondicionado ap6s utilizacdo numa placa de lapidacao. O bloco deve ser
lapidado com um movimento ilustrado na Figura 8, aplicando uma pressao uniforme
durante a rotagdo do bloco de lapidagédo de encontro a placa, como ilustrado na
Figura 9.
e Compostos de Lapidagao
A experiéncia tem demonstrado que os compostos de lapidacao de grau médio-grosso,
médio-fino e de polimento, recondicionarado adequadamente qualquer sede danificada
das vaélvulas de alivio de pressao, excepto quando o dano necessita de remaquinagem.
Sao recomendados os seguintes compostos de lapidagao ou os seus equivalentes
comerciais:
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Figura 10 6.5.2 Maquinagem das Sedes da Tubeira

Dimensoes Criticas da Sede da Tubeira Se for necessaria a maquinagem da sede da tubeira ou outras grandes reparagoes,
recomenda-se que a valvula seja enviada a Emerson para reparacao. Todas as pecas
tém que ser rigorosamente maquinadas, segundo as especificacdes Crosby.
Nenhuma vélvula de alivio de pressao sera estanque nem funcionaré adequadamente,
a nao ser que todas as pecas sejam maquinadas correctamente. O modo mais

Face de vedacao
saliente

Dimensao satisfatdorio para maquinar uma tubeira, € remové-la do corpo da vélvula. No entanto,
minima face- esta também pode ser maquinada montada no corpo da valvula. Em qualquer

Serek; clon85ultar circunsténcia, é de vital importancia que as superficies das sedes funcionem

a Tabela

absolutamente centradas antes da maquinagem.

As dimensoes de maquinagem para as valvulas Crosby, Modelos JOS-E/JBS-

E, com sedes metdlicas, sdo apresentadas na Figura 10 e na Tabela 8. Remover
apenas o metal suficiente para restaurar a superficie para a sua condigao original. O
torneamento para um acabamento o mais liso possivel, facilitard a lapidacao.

A tubeira tem que ser substituida quando se atingir a altura minima da sede. Esta
dimensao critica é apresentada na Tabela 8.

0,004 apos lapidacéao

Superfl’cies 0,010-0,014

relativas fmaquinada

1 0,008 min.
apos lapidacao

Sed

Tabela 8 - Alturas minimas da sede (Consultar a Figura 10)

Tipo de Valvula

Orificio 12, 14, 15, 16 22,24, 25,26 34, 35, 36, 37 47 42, 44, 45, 46 57 55, 56 64, 65, 66, 67 75,76, 77
D 3.453 3.453 3.453 3.453 3.453 3.675 3.675 3.675 4.796
E 3.453 3.453 3.453 3.453 3.453 3.675 3.675 3.675 4.796
F 4.013 4.013 4.013 4.013 4.013 4.013 4.013 4.013 4.633
G 3.763 3.763 3.763 3.763 3.763 3.763 3.763 4.763 4.763
H 3.889 3.889 3.889 3.889 4.826 4.826 4.826 4.826 -
2J3 4.326 4.326 = = = = = = =
2%J4 - - 4.357 4.357 5.107 5.107 - - -
3J4 = = 6.232 6.232 6.232 6.232 6.441 6.441 =
K 4.701 4.701 4.701 4.701 5.826 5.826 7.013 7.013 -

L 5.045 5.045 5.263 5.263 5.263 6.236 6.236 6.236 =
M 5.576 5.576 5.576 5.576 5.576 6.389 6.389 - -
N 6.117 6.117 6.117 6.117 6.117 = = = =
P 5.857 5.857 7.607 7.607 7.607 - - - -
Q 7.732 7.732 7.732 7.732 7.732 = = = =
R 8.117 8.117 8.117 8.117 8.117 - - - -
T, T2 9.576 9.576 9.576 = 9.5676* = = = =

* Tipos 42 e 44 nao disponiveis

Figura 1 6.5.3 Maquinagem das Sedes do Postico do Obturador
Altura Minima da Sede do Postico do Quando o dano da sede do postigo do obturador é demasiado severo para ser
Obturador (Tabela 9) removido por lapidagéo, o postigo do obturador pode ser maquinado e lapidado,

desde gque seja mantida a altura minima da sede (Figura 11 e Tabela 9).

B

“A” min.
apos lapidagao

e e

“B” maquinada

Tabela 9 - Alturas minimas da sede do postico do obturador

Orificio D&E F G H J K L M N P Q R T

“A” 0,332 0,370 0,369 0,398 0,429 0,31 0546 0,605 0,632 0,692 0,783 0,781 0,839

“B" 0,021 0,025 0,030 0,036 0,044 0,051 0,063 0,070 0,076 0,091 0,118 0,139 0,176
0,023 0,027 0,032 0,038 0,046 0,053 0,065 0,072 0,078 0,093 0,120 0,141 0,178
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6.6 Montagem Figura 12
Todos os componentes devem estar limpos. Antes da montagem das seguintes pecas, Pontos de Lubrificagdo Recomendados
lubrificar com niquel puro “Never-Seez.”

e Roscas da tubeira e do corpo ¢ Roscas dos parafusos de ajuste e do
capacete

e Superficie de vedacao da tubeira e do corpo ® Bujao do capacete

e Roscas de todos os pernos e porcas e Roscas da tampa

e Fuso e roscas e Todas as juntas metalicas

e Roscas dos parafusos de regulagdo e Roscas do casquilho do veio da tranqueta

e Boleados das anilhas de mola ® Roscas do porta-obturador (apenas véalvulas
de fole)

Lubrificar o casquilho axial da ponta do fuso e o casquilho do postico do obturador com
niquel puro “Never-Seez”. Deve ser prestada especial atencao as superficies de guiamento,
superficies de apoio e superficies das juntas, para garantir que estas estao limpas, nao
danificadas e prontas para montagem (Figura 12).

Para informacéo sobre a identificagdo das pecas, consultar a Figura 1.

6.6.1 Antes de instalar a tubeira (2), aplicar lubrificante a superficie da flange em contacto
com o corpo da valvula (1) e sobre as roscas do corpo e da tubeira. Aparafusar a
tubeira (2) ao corpo da vélvula (1) e apertar com uma chave da tubeira.

6.6.2 Apertar o anel da tubeira (3) a tubeira (2).

Nota: O topo do anel da tubeira deve estar acima da superficie de assentamento
da tubeira. Para os orificios P, Q, R e T do Modelo JLT, posicionar o anel da tubeira
segundo a Tabela 2.

6.6.3 Apenas para vélvulas de fole, colocar o porta-obturador num torno de bancada (as
dimensdes maiores podem necessitar de um torno de bancada de 3 mordentes),
como se ilustra na Figura 8. Instalar a junta do anel da extremidade (29).

Aparafusar o conjunto do fole no porta-obturador. Apertar com uma chave apropriada.

6.6.4 Montar o postico do obturador (8) e o porta-obturador (5).

(Consultar a Figura 14 para informacao sobre a montagem da sede macia com O-ring)
Instalar o grampo de retencao do postico do obturador (9) no postico do obturador.
Instalar o postico do obturador no porta-obturador. O postico do obturador deve
alojar-se no seu local apenas utilizando a forga manual.

Devem ser observadas as precaucoes de seguranca, sempre que sejam elevadas ou
transportadas pecas pesadas.

A queda do conjunto do porta-obturador pode desalojar o postico.

6.6.5 Montar o porta-obturador (5) e a guia (15), mediante o deslizamento da guia sobre o
porta-obturador.

Nota: A guia para as vélvulas de orificos D e E projecta-se até ao capacete da vélvula
(15).

6.6.6 Instalar as duas juntas da guia (28), uma acima e outra por baixo da guia.

Nota: Quando se montam valvulas de fole, a flange do fole elimina a necessidade de
uma junta guia do fundo.

6.6.7 Enquanto se segura o topo do porta-obturador, instalar a guia no corpo. Alinhar o
furo da guia com a saida do corpo. Uma vez assente a guia, podem-se baixar o porta-
obturador e o postico do obturador sobre a tubeira.

Nota: Baixar o anel da tubeira abaixo das sedes, de modo a mover-se livremente.

6.6.8 Colocar a mola (18) e as anilhas (19) no fuso (16) e montar o fuso ao porta-obturador
(5) com as cavilhas de chaveta do fuso.

Nota: Nao séo necessarias cavilhas de chaveta para dimensoes de orificio de D a K;
todas as restantes dimensoes de orificio utilizam duas cavilhas de chaveta.

6.6.9 Baixar o capacete (20) sobre o fuso e o conjunto de molas sobre os pernos do
capacete (21) no corpo. Posicionar o rebaixo do furo do capacete sobre o diametro
exterior da guia e baixar o capacete sobre a guia.

6.6.10 Aparafusar as porcas do capacete (22) nos pernos do capacete e aperta-
las uniformemente, para prevenir a deformacao desnecessaria e o possivel
desalinhamento.

6.6.11 Aparafusar o parafuso de ajuste (24) e a porca (25) no topo do capacete, para aplicar
uma forga sobre a mola. (A pressao de regulacgao original pode ser aproximada pelo
aperto do parafuso de ajuste para baixo, para a medicao pré-determinada).

6.6.12 Mover o anel da tubeira para cima, até este tocar no porta-obturador e, em seguida,
baixa-lo de dois rasgos. Isto é apenas uma regulacdo de ensaio standard.

6.6.13 Colocar a junta do parafuso de regulacéo (27) sobre o parafuso de regulacéo (4) e
aparafusar o parafuso de regulagéo no corpo, engrenando o anel da tubeira. O anel
da tubeira deve mover-se ligeiramente para tras e para diante, ap6s o parafuso de
regulacao estar apertado.

6.6.14 A valvula esta agora pronta para ensaios.

Apos os ensaios, devem ser tomadas as seguintes medidas:

e Certificar-se que a porca do parafuso de ajuste (25) esta bloqueada.

e Recolocar o anel da tubeira, ou para a posigdo original registada ou para a posicao
recomendada apresentada na Tabela 1.

e |nstalar a tampa ou o dispositivo de elevacao. Consultar a Figura 13 para informacao
sobre a montagem da alavanca de elevacao.

e Selar a tampa ou dispositivo de alavanca de elevagao e o parafuso de regulacao do
anel da tubeira, para impedir a violagao.

=
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6.7 Montagem das Tampas e dos Dispositivos de Alavanca de Elevacao

As vélvulas de alivio de pressao, Modelos JOS-E, JBS-E e JLT-E, sao fornecidas com vérias

tampas e dispositivos de alavanca de elevacao diferentes. Descreve-se a seguir a montagem

dos tipos de construgdo de tampa disponiveis.

(A desmontagem € o inverso da montagem). Para informacao sobre a identificacao das pegas,

consultar a Figura 13.

e TiposAeld
Instalar a junta da tampa e aparafusar a tampa no topo do capacete. Apertar a tampa com
uma chave para porcas recartilhadas.

e Tipos BeK
Instalar a junta da tampa e aparafusar a tampa no topo do capacete. Apertar a tampa
com uma chave para porcas recartilhadas. Instalar a junta do bujao da tampa e aparafusar
o bujdo da tampa na tampa. O tirante de ensaio é apenas instalado durante os ensaios
hidrostéticos do sistema. Nunca instalar o tirante de ensaio, salvo se se realizarem ensaios
hidrostéticos ao sistema.

e Tipo C
Aparafusar a porca do fuso no fuso.
Colocar a tampa no capacete. Instalar a alavanca de forquilha e a cavilha da alavanca
de forquilha. Fixar a alavanca a tampa, utilizando a cavilha da alavanca e segurar com a
chaveta da cavilha da alavanca.
Ajustar a porca do fuso até que a alavanca de forquilha se apoie sobre a alavanca e exista
uma folga minima de 1/16” (aprox. 1,59 mm) entre a alavanca de forquilha e a porca do
fuso. A porca do fuso pode ser ajustada através da remocao da cavilha da alavanca de
forquilha, da alavanca de forquilha e da tampa. Quando a porca do fuso estiver no ajuste
adequado, instalar a cavilha de chaveta da porca do fuso. Substituir a tampa e a alavanca
de forquilha e instalar a cavilha e a chaveta da cavilha da alavanca de forquilha.
Posicionar a alavanca no lado oposto a saida da valvula e instalar os quatro (4) parafusos de
regulagdo da tampa e aperta-los de encontro ao rasgo no topo do capacete.

e Tipo D
Instalar a junta da tampa sobre o capacete. Aparafusar a porca sobre o fuso. Colocar
a tranqueta na tampa e instalar o veio da tranqueta, de modo a que tranqueta esteja
horizontal e o quadrado na extremidade do veio da tranqueta possua uma aresta no topo.
Com o veio da tranqueta na posicdo acima, marcar uma linha horizontal na extremidade do
veio da tranqueta. Esta linha tem que estar horizontal quando a engrenagem de elevagdo
estiver finalmente instalada na valvula. Instalar o O-ring do veio da tranqueta no casquilho
do veio da tranqueta e colocar a junta do casquilho do veio da tranqueta sobre o casquilho
do veio da tranqueta.
Aparafusar o casquilho do veio da tranqueta na tampa. Rodar o veio da tranqueta de
modo a que a tranqueta esteja a apontar para baixo e instalar o conjunto da tampa sobre
o capacete. Rodar o veio da tranqueta de modo a que a tranqueta fiqgue em contacto com
a porca do fuso. Com a linha horizontal marcada, remover o conjunto e ajustar a posicao
da porca do fuso. Repetir a operacao até que a linha marcada esteja horizontal quando a
tranqueta fica em contacto com o fuso. Remover o conjunto e instalar a cavilha de chaveta
da porca do fuso.
Instalar o conjunto de engrenagens de elevagao sobre o capacete e fixa-lo com os pernos e
porcas da tampa.
Para as alavancas de elevacdo do Tipo D que possuem tampas de duas pecas (tampa e
parte superior da tampa), o procedimento acima é realizado mais facilmente. Ap6s a tampa
estar aparafusada ao capacete, o posicionamento do veio da tranqueta é idéntico ao acima,
com excepcao de que o posicionamento da porca do fuso é efectuado por Ultimo, através
da extremidade aberta da tampa.
Com a tranqueta na posicao horizontal, aparafusar a porca do fuso ao fuso, até que esta
figue em contacto com a tranqueta. Instalar a chaveta da porca do fuso, a junta da parte
superior da tampa e aparafusar a parte superior da tampa a tampa.

e TipoE
A montagem da alavanca de elevagédo do Tipo E é idéntica a do Tipo D, com o acréscimo
da junta do bujao da tampa e do bujdo da tampa. O tirante de ensaio é apenas instalado
durante os ensaios hidrostaticos do sistema. Nunca instalar o tirante de ensaio, salvo se se
realizar um ensaio hidrostatico ao sistema.

e TiposGel
Instalar os pernos da tampa a parte superior do capacete. Colocar a junta da tampa sobre
0 capacete e a tampa sobre os pernos da tampa. Instalar e apertar as porcas dos pernos da
tampa.

e TiposHe M
A montagem dos Tipos H e M é idéntica a dos Tipos G e L, com o acréscimo da junta do
bujao da tampa e do bujao da tampa. O tirante de ensaio é apenas instalado durante os
ensaios hidrostéticos do sistema. Nunca instalar o tirante de ensaio, salvo se se realizar um
ensaio hidrostatico ao sistema.

6.8 Construcao de Sede Macia

Revestir o O-ring com Parker Super O-Lube e colocar uma pequena quantidade de Loctite 242

(ou um selante de bloqueio das roscas removivel equivalente) no parafuso de retencao, antes

da montagem. Apertar de modo seguro o(s) parafuso(s) de retencéo.

e Sedes Macias com O-rings
As vélvulas de alivio de pressao Croshy, Modelos JOS-E/JBS-E, com sede metélica, podem
ser convertidas numa com sede macia com O-ring, através da substituicao do postico do
obturador e da tubeira standards, por pecas destinadas a alojar a sede macia com O-ring ou
vice-versa.
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Figura 13
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7. Variacoes de Modelos

A vaélvula de alivio de pressao Crosby, Modelo JOS-E, foi projectada com objectivos de
Figura 14 flexibilidade e permutabilidade. A reconversao do design convencional num design para liquidos

de alta performance e de fole equilibrado ou de sede macia, é realizada com um ndimero minimo
de pecas novas. Estas reconversoes de modelos podem ser realizadas a um custo o mais baixo
possivel.
e Fole Equilibrado
Uma valvula de alivio de pressao Crosby, sem fole, convencional, Modelo JOS-E, pode ser
convertida numa vélvula de fole equilibrado Modelo JBS-E, simplesmente pela adicao do
conjunto de fole e da junta do anel da extremidade.
e Interiores para Liquidos JLT
As valvulas de alivio de pressao Crosby, Modelos JOS-E/JBS-E, nas dimensdes de orificio de D
a N, podem ser convertidas num design de servigo para liquidos JLT de elevada performance,
simplesmente pela substituicao do porta-obturador standard por um porta-obturador JLT, ou
vice-versa. Para as dimensoes de orificio de P a T, é também necessario um novo anel da
tubeira.
e Design de Sede Macia com O-Ring
As valvulas de alivio de pressao Crosby, Modelos JOS-E e JBS-E, em todas as dimensoes
de orificio, podem ser convertidas de um design de sedes metélicas standard num design
de sede macia excepcionalmente estanque. Esta conversao de modelo por ser realizada pela
JLT-E substituicao do postico do obturador e da tubeira standards, por pecas adaptadas a acomodar
Sede Macia com O-ring o design de sede macia.
O design Crosby de sede macia utiliza O-rings de dimensao standard e é capaz de suportar
pressoes até 1.480 psi ef.. Os materiais standard do O-ring incluem Buna N, EPR, Viton®,
Kalrez®, Silicone e Teflon®. (Consultar a Figura 14 e a Tabela 10).

8. Registos de Funcionamento

Os registos de funcionamento devem estar concluidos antes da vélvula ser novamente colocada
em servico. Estes registos sdo importantes e fornecerao uma orientagao no estabelecimento dos
intervalos de tempo entre reparagdes, assim como fornecem o registo histérico das reparacoes
e das condigoes de funcionamento. Um arquivo adequado dos registos seré Gtil na previsao

de quando retirar a valvula de servico e quais as pecas de reserva que devem ser mantidas em
armazém, para assegurar um funcionamento ininterrupto da instalagao.

9. Pecas de Reserva

Quando da encomenda de pecas de reserva, deve ser indicado o nimero de fabrico, o nimero de
montagem ou o numero de série da valvula, em conjunto com a pressao de regulacao, designacao
da peca e nimero de artigo, e dimensao e modelo de vélvula. Na chapa de caracteristicas da
valvula, o nimero de montagem da valvula é indicado como nimero de fabrico.

As pecas de reserva podem ser encomendadas a qualquer Departamento de Vendas Emerson ou
JOS-E/JBS-E ao seu Representante.

Sede Macia com O-ring

i

I HH\?
=/

10. Resolucao de Avarias das Valvulas de Alivio de Pressao

: = : : As avarias detectadas nas valvulas de alivio de pressdo podem afectar significativamente o tempo
de duracao e a performance da vélvula e devem ser solucionadas na primeira oportunidade
Orificio Dim. O-ring possivel.
D&E 2-013 All elastomers A falha de uma valvula de alivio de pressao em funcionar adequadamente, pode resultar na rotura
2-014 Teflon® only de uma linha ou reservatério, colocando em perigo a seguranca do pessoal e causando danos
F 2113 patrimoniais e ao equipamento. Algumas das avarias mais comuns e as medidas correctivas
G 2116 recomendadas, sdo apresentadas nos paragrafos seguintes.
'J-I gzg 10.1 Fuga através da Sede _ )
De todos os problemas detectados nas valvulas de alivio de presséo, a fuga através da sede
IS 130 ¢ 0 mais comum e o mais prejudicial. Uma vélvula com uma fuga permite que os fluidos
L 2-226 circulem na zona de pressdo secundaria da vélvula, onde esta pode provocar a corrosao da
M 2-228 guia e da mola da vélvula.
N 2-230 Quando um problema de fuga numa vélvula ndo é imediatamente solucionado, a propria fuga
P 2-337 contribuird ainda mais para a danificacdo da sede, por erosédo de elevada velocidade.
Q 2-346 10.1.1  Sedes Danificadas por Matérias Estranhas
R 2-352 As superficies das sedes podem ser danificadas quando particulas estranhas duras,
T T2 2-438 tais como escamas soltas, salpicos de soldadura, coque e sujidades ficam retidas

entre as sedes. Embora este tipo de danos ocorra habitualmente enquanto a vélvula
estd em servico, também pode ocorrer na oficina de manutencao. Deve ser tomada
toda a precaugao na limpeza do sistema do processo antes de instalar a valvula de
alivio de pressao e no ensaio da valvula, utilizando apenas fluidos limpos.

As superficies danificadas das sedes sdo geralmente recondicionadas por lapidagéao.
Mais frequentemente, pequenas picadas e riscos podem ser removidos apenas

por simples lapidagao. Uma danificagdo mais extensa também necessitara de
remaquinagem antes da lapidacao.

Em algumas circunstancias, a construgao da vélvula pode ser alterada para reduzir os
efeitos de fuga através da sede. A utilizagdo de uma sede macia com O-ring, quando
aplicavel, minimizaré a ocorréncia de fugas e, assim, eliminara os problemas de
corrosao e erosao associados. Se nao for possivel utilizar uma valvula de sede macia,
ou se 0 meio corrosivo estiver presente no sistema de escape, a conversao para uma
vélvula com sede com fole, Modelo JBS, isolara e protegeré as guias e a mola da
vélvula de quaisquer fluidos corrosivos.
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10.1.2 Distorcédo devido a Deformacdes da Tubagem
Os corpos das vélvulas podem sofrer distorcdes devido a cargas de tubagem
excessivas, que provocam a fuga através da sede. Tanto a tubagem de entrada com a
de descarga, devem estar devidamente suportadas e ancoradas, de modo a que nao
sejam transmitidas ao corpo da vélvula cargas de flexao elevadas.

10.1.3 Pressao de Funcionamento Muito Proximo da Presséo de Regulagao
Uma valvula com sede metdlica cuidadosamente lapidada, serd comercialmente
estanque a uma pressao de aproximadamente dez por cento abaixo da pressao de
regulagado ou 5 psi, aquela que for superior. Consequentemente, deve ser mantido
este diferencial minimo de pressao entre a pressao de regulacdo e de funcionamento,
para evitar problemas de fugas através da sede.

10.1.4 Trepidagao
Valvulas sobredimensionadas, uma queda de pressao excessiva nas linhas de entrada,
restricoes na linha de entrada, uma acumulacao de contra-pressdo demasiado
elevada ou uma presséao de abertura pulsante, provocarao a instabilidade da vélvula
de alivio de pressdo. Em tais instalacoes, a pressao sob o obturador da valvula
pode ser suficientemente elevada para provocar a abertura da vélvula, mas assim
que for estabelecido o escoamento, a pressao baixa, permitindo a véalvula fechar
imediatamente. Este ciclo de abertura e de fecho ocorre por vezes a uma frequéncia
muito elevada, provocando sérios danos na sede, algumas vezes sem possibilidade de
reparacao.
Uma seleccao e técnicas de instalagao da valvula adequadas, sao fundamentais para
uma performance fidvel da valvula.

10.1.5 Ajuste Incorrecto da Engrenagem de Elevagao
Deve ser sempre deixado um espaco minimo de 1/16” (aprox. 1,59 mm) entre o
dispositivo de elevacao e a porca de elevacao do fuso. A ndo observancia deste
requisito poderd resultar num contacto inadvertido, que provocaré um ligeiro desvio
na pressao de abertura.

10.1.6 Outras Causas de Fuga através da Sede
0 alinhamento inadequado do fuso, uma folga excessiva entre a mola da vélvula e
as anilhas de mola, ou um contacto de apoio inadequado entre o parafuso de ajuste
e as anilhas de mola, fuso e porta-obturador ou fuso e anilha de mola inferior, pode
causar problemas de fugas através da sede. Os fusos devem ser verificados quanto a
sua linearidade e as molas e anilhas de mola devem ser montadas adequadamente e
mantidas juntas como um conjunto.

10.1.7 Corrosao
A corrosdo pode resultar em corrosao por picadas das pecas da valvula, em falhas de
varias pecas da valvula, acumulacao de produtos corrosivos e deterioragdo geral dos
materiais da valvula.
O efeito de corroséo é geralmente controlado através da seleccdo de materiais
apropriados ou pelo emprego de um vedante de fole, para isolar a mola da vélvula,
parafuso de ajuste, fuso e superficies de guiamento da corrosao provocada pelo fluido
de processo.
A corrosdo ambiente ataca todas as superficies expostas, incluindo pernos e porcas.
Em geral, os materiais requeridos para um servigo particular sao ditados pela
temperatura, pressao e o grau de resisténcia a corrosao pretendido.

11. Servicos de Assisténcia Técnica e Programas de Reparagao Emerson

O Servico de Assisténcia Técnica Emerson tem capacidade para a realizacao de reparacoes e
ensaios em linha, no local, para todos os tipos de dispositivos de alivio de pressao.

11.1 Pecas
A Emerson fornece assisténcia no estabelecimento da combinacao correcta de pecas de
reserva em armazém, através do seu servico de apoio proprio de distribuicao e fabrico
Emerson .

11.2 Formacao
A Crosby promove seminérios intensivos na fabrica ou no local, para aperfeicoamento das
capacidades de manutencgao e de aplicacao.

11.3 Ensaios
A Emerson possui capacidade para avaliar a operacionalidade das valvulas de alivio de
presséo, tanto no local como nas vérias instalacoes Emerson. Podem também ser realizados
programas de qualificagcao especiais, nos laboratérios Emerson.

11.4 Gestao de Contratos
A Emerson pode fornecer um grupo de servicos combinados para satisfazer as suas
necessidades de manutencéao especificas.
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A Adverténcia

O Produto é um componente relacionado
com a seguranga, destinado a utilizagao
em aplicagoes criticas. A aplicagao,
instalacdo ou manutencéo incorrectas
do Produto ou a utilizacao de pecas

ou componentes nao fabricados

pela Crosby, pode resultar na falha

do Produto. Deve ser solicitado o
aconselhamento de um técnico
habilitado, antes de qualquer utilizacao
do Produto.

Qualquer instalacao, manutencao, ajuste,
reparacao ou ensaio realizado ao Produto
deve ser efectuado de acordo com os
requisitos de todos os Cddigos e Normas
aplicaveis.

A informacao, especificacoes e dados
técnicos (as “Especificacoes”) contidas
neste documento estao sujeitas a
alteragao sem aviso prévio. A Crosby ndo
garante que as Especificacoes estejam
actualizadas e nao assume qualquer
responsabilidade pela sua utilizagdo ou
pela utilizacao incorrecta destas.

O comprador deve verificar se nao se
registaram alteragoes as Especificacoes,
antes da utilizacao.





