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SOURCE OF SOLUTIONS

Declaracion de Incorporacion

El fabricante: INOXPA, S.A.
c/ Telers, 57
17820 Banyoles (Girona), Espaia

por la presente declara que la maquina:

Valvula a prueba de mezclas Elevacion de Asiento Equilibrado

nimero de serie:

se halla en conformidad con todas las disposiciones aplicables de la siguiente directiva:

Directiva de Maquinas 2006/42/CE (RD 1644/2008)
Directiva de equipos a presion (97/23/CE)

Declara ademas que la documentacion técnica para esta cuasi maquina ha sido elaborada de conformidad con
el Anexo VII Seccién B y se compromete a remitir esta documentacion si asi se le requiere por las autoridades
nacionales.

La cuasi maquina arriba indicada NO se pondra en servicio hasta que la maquina final donde sera incorporada
haya sido declarada en conformidad con la Directiva de Maquinas, segun lo dispuesto en el Anexo II A.

Identificacion de la persona apoderada para redactar la declaraciéon en nombre del fabricante, y facultada para
elaborar la documentacion técnica establecida en la Comunidad:

Banyoles, 8 de Ene[o del 2014
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David Reyero Brunet
Responsable oficina técnica
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1.0

INSTRUCCIONES DE SERVICIO

ADVERTENCIA

Antes de trabajar en las valvulas, asegurese de que:

- Se han aislado todas las alimentaciones de corriente neumaticay eléctrica.
- Las vélvulas se han aislado del proceso y las tuberias se han vaciado.

REVISION COMPLETA DE LAS VALVULAS

Antes de trabajar sobre la valvula, consulte “ADVERTENCIA” al principio de esta seccion.

Nota: Para valvulas de doble cierre con 3 cuerpos y valvulas de cuerpo mixto, consulte los
apéndices adicionales.

Para poder acceder a los componentes internos de la valvula es necesario dividir todo el conjunto
en dos subconjuntos en el sistema de la abrazadera superior.

@ Conjunto de eje y actuador
(b) Conjunto de cuerpos y asiento

Con la excepciéon de las juntas de asiento, se podran comprobar y sustituir todas las juntas,
cojinetes y componentes internos sin retirar los cuerpos de valvula de la linea de proceso.

ADVERTENCIA

Habrd que tener mucho cuidado al manipular la valvula completa o el conjunto del
actuador/eje para evitar dafios y curvaturas, se debera evitar una elevaciéon a través del eje
inferior descubierto y/o el eje del C-top.

Para garantizar que el grado de elevacién en el asiento superior se mantiene constante antes y
después de cualquier trabajo de servicio, hay que medirlo y anotarlo antes de llevar a cabo
cualquier labor en la valvula.

Apligue aire a la conexion inferior del actuador y anote el grado de elevacién del eje superior
midiendo el movimiento de la tuerca de fijacién ubicada en el adaptador.

El grado de elevacion en el eje inferior no es ajustable y se ha fijado durante la fabricacion usando
cufias ubicadas debajo del C-top.
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1.2

Desmontaje inicial
Se recomienda retirar la carga del muelle del asiento eje superior antes de aflojar las abrazaderas
superiores.

Esto se puede hacer aplicando aire al actuador principal directamente o a través del C-top -si esta
montado- para elevar la valvula.

Separe completamente el conjunto de los cuerpos del conjunto eje/actuador desenroscando las 2
tuercas y tornillos de las abrazaderas superiores, retire la abrazadera.

Libere la presion de aire para permitir que la valvula se cierre y observe que el conjunto del
actuador se separa del conjunto del cuerpo unos 3 mm.

Desconecte todas las tuberias de aire y retire el C-top y el eje (consulte el manual del C-top para
mas detalles) mientras retiene las conexiones de cableado externas, o desconecte el cableado
externo del bloque de terminacion y mantenga el C-top en la parte superior del actuador.

Retire verticalmente el conjunto eje/actuador del conjunto del cuerpo observando la citada
advertencia sobre como proceder con la valvulas/conjuntos (véase pagina 4).

Desmontaje del eje/actuador (fig. MBSPS1)

Complete la seccion 1.1

Desatornille el eje inferior (1) fijando una llave de tuercas a las partes planas del cuerpo del eje y
retirelo a través del eje superior.

Afloje ligeramente la tuerca de fijacion (2) usando una barra de 5 mm colocada en uno de los
agujeros.

Aplique aire para elevar el actuador y desatornille el conjunto del eje superior (3) la camisa del
actuador (4). Mida y anote la posicién de la tuerca de fijacion (2) y luego retirela del eje(3).

Extraiga el eje a través de la junta del eje superior (5).
Retire el espaciador superior (6), el muelle intermedio (7), el cojinete inferior (8) y la junta del eje (9).

En las valvulas 1%2" y 27, DN40 y DN50, la placa superior (10) quedara libre en este estado y se
podré retirar.

En las valvulas 2'%", 3" y 47, DN65, DN 80 y DN100 retire la placa superior (10) del adaptador (11)
soltando los tornillos de 4 x M8 (12).

Retire la placa de retencion del cojinete (13) de la placa superior desatornillando los tornillos de 3 x
M15 (14).

Ahora se podran retirar el cojinete (15) y las juntas dinamicas (5).
Retire la junta del cuerpo (16).

Si hay que sustituir el actuador, retire el C-top, la placa adaptador y el eje (si estd montado).
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1.4

Nota: El grado de elevacién del asiento sobre el eje inferior se fija durante la fabricacién usando
una serie de cufas finas colocadas sobre la parte superior del eje del actuador superior y se
mantienen en su posicién por medio del adaptador del eje (articulo 3). Para retirarlas, suelte el
adaptador del eje y guardelas en un lugar seguro para volverlas a montar en un conjunto.

Suelte la linterna de la valvula (11) retirando los tornillos de 4 x M8 (17).

Ahora se podran inspeccionar a fondo todas las piezas de este subconjunto.

ADVERTENCIA:
Los actuadores son una estructura completamente soldada y no se puede desmontar.
Se debera enviar a INOXPA para su reparacion o sustitucion. Bajo ninguna circunstancia se

deberd intentar cortar las soldaduras, ya que el muelle de alta tensién retenido en el interior
podria causar dafios o lesiones graves.

Desmontaje del cuerpo y el asiento (fig. MBSPS2)

Complete la seccion 1.2.

Retire la abrazadera del cuerpo inferior (5) soltando las dos tuercas y los tornillos.

Retire el conjunto de la placa inferior (6) y el anillo de colocacion cierre (8).

En este punto, el anillo del cojinete (7) se quedara libre y se podra quitar.

Retire la junta del eje inferior (10) y la junta del cuerpo (9) del anillo de colocacion cierre (8).

La siguiente operacion solo se debera llevar a cabo si hay que sustituir el asiento y/o las juntas del
asiento/cuerpo.

Para valvulas sencillas conectadas en linea, desconecte el/los puerto(s) del cuerpo superior.

Nota: Para manifolds de construccién soldada parcialmente habra que elevar méas de la mitad del
cuerpo superior. Esto implicard desmontar las valvulas necesarias para poder elevar los cuerpos
superiores sin peligro de que se dafien otros componentes internos de las valvulas.

Retire la abrazadera del cuerpo superior (2) soltando las dos tuercas y los tornillos.

Eleve el cuerpo superior (1) fuera del asiento (3).

Retire el asiento (3) de la mitad del cuerpo restante y retire las dos juntas del cuerpo (4).

Ahora se podran inspeccionar todas las piezas de este conjunto.

Reajuste del conjunto del cuerpo (fig. MBSPS2)

Antes del montaje final, engrase ligeramente todas las juntas y cojinetes con un lubricante
alimentario de calidad.

Ajuste las juntas del cuerpo (4) en el asiento (3) asegurandose de que tengan una posicion y
ubicacion correctas.
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Introduzca directamente el asiento central (3) en el orificio del cuerpo inferior.

Las juntas del cuerpo en forma de L se han hecho cénicas para facilitar la colocacion inicial.
Entonces el material se comprime para formar una junta cuando el componente se empuja a su
posicion final.

Coloque directamente el orificio del cuerpo superior (1) sobre el asiento en la orientacion requerida
del puerto.

Fije el conjunto con una abrazadera (2).

Note: aunque la junta del eje inferior se podria montar antes que el conjunto eje, Inoxpa
recomienda montarla en ultimo lugar para evitar posibles dafios en el reborde cuando se introduzca
el tubo de purga.

Montaje de ejes y actuadores (fig. MBSPS1)

ADVERTENCIA

Habra que tener mucho cuidado al manejar el conjunto completo del actuador/eje para evitar
dafios y curvaturas, se debera evitar elevarlo a través del eje descubierto del eje inferior.

Durante el montaje, engrase ligeramente todas las juntas y cojinetes usando un lubricante
alimentario de calidad.

Introduzca las juntas del eje (5) y el cojinete (15) en la placa superior (10) y vuelva a encajar la
placa de retencion (13) usando los tornillos de 3 x M5 (14).

Cologue la junta del cuerpo de seccién L (16) en torno a la parte exterior de la placa superior.
Introduzca la junta del eje interior (9), el cojinete inferior (8), el muelle intermedio (7) y el espaciador
superior dentro del eje superior. Asegurese de la correcta orientacion de la junta, de modo que el

reborde sobresalga a través del orificio interior del eje.

Sujete con firmeza el actuador para poder acceder al extremo del eje inferior, fije la linterna (11)
usando tornillos de 4 x M8 (17).

Valvulas 2'>” a 4”, DN65 a DN100

Atornille la linterna (11) a la placa superior montada (10) usando tornillos de 4 x M8 (12)

Antes de apretar completamente los tornillos de sujecién, inserte completamente el conjunto
completo del eje superior (3) a través de las juntas del eje superior (5) y vuelva a apretar la tuerca

de fijacion (2) en la misma ubicacion que se ha indicado en el desmontaje.

Aplique aire para elevar el actuador y atornille el el eje al actuador (4) hasta llegar a la tuerca de
fijacion y apriete ésta ultima.

Libere la presion de aire.

Introduzca el eje inferior (1) a través del eje superior y apriételo completamente en el actuador. Para
este fin, se suministran dos caras planas en el eje inferior.

Para terminar, apriete los tornillos de sujecion de la linterna (17) y compruebe todos los demas
dispositivos de sujecion.
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Vuelva a montar la placa del adaptador, las cufias de ajuste de carrera, el adaptador del eje y el C-

top, si se ha quitado.

1.6

Ahora la unidad estara preparada para introducirla en el conjunto del cuerpo.

Valvulas 1'2” y 2”, DN40 y DN50

Se requiere un procedimiento de montaje diferente, ya que se ha reducido la seccion de la placa
superior y se ha encajado en el cuerpo cuando se ha hecho el montaje completo final.

Inserte el conjunto completo del eje superior (3) a través de las juntas del eje superior (5) en la
placa superior (10) asegurandose de la correcta orientacion de la placa y vuelva a apretar la tuerca
de fijacién (2) en la misma ubicacién que se ha indicado en el desmontaje.

Aplique aire para elevar el actuador y atornille el eje actuador (4) hasta llegar a la tuerca de fijacion
y apriete ésta Ultima.

Libere la presion de aire

Introduzca el eje inferior (1) a través del eje superior y atornillelo completamente en el actuador
usando las caras planas.

Vuelva a montar la placa del adaptador, las cufias de ajuste de carrera, el adaptador del eje y C-top,
si se ha quitado.

Ahora la unidad estara preparada para introducirla en el conjunto del cuerpo.

Montaje final
Nota: se debera tener en cuenta la advertencia que se da al principio de la seccién 1.5.

Durante el montaje, engrase ligeramente todas las juntas y cojinetes usando un lubricante
alimentario de calidad.

Para montar la valvula, el eje superior tiene que elevarse lo suficiente para permitir que la linterna
se asiente completamente en el conjunto del cuerpo.

Esto se puede hacer aplicando aire al actuador principal a través del C-top o directamente en la
conexion del lado inferior del actuador.

Retire la junta del eje inferior del conjunto del cuerpo si esta montado (véase seccion 1.3).

Inserte directamente el conjunto eje/actuador en el conjunto cuerpo y coloque la junta sobre la
placa superior en el cuerpo superior, asegurandose de que la insercion sea uniforme.

Gire el conjunto del actuador dentro del cuerpo para lograr la orientacién correcta del C-top.

Fije el conjunto eje/actuador en el cuerpo superior usando las abrazaderas (1) y dos tuercas (3) y
los tornillos (3).

Compruebe que todos los dispositivos de fijacion estén sujetos y entonces quite el aire.

10
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Reajuste de la juntay cojinete del eje inferior (fig. MBSPS2)

Ajuste la junta del cuerpo (9) en el anillo de colocacién cierre (8) e introddzcalo con cuidado en el
cuerpo.

Introduzca con cuidado la junta del eje inferior (10) en el anillo de colocacién y las juntas en torno al
eje inferior.

Ajuste el anillo del cojinete (7) y la placa inferior (6) y fijelos con abrazaderas (5) y tuercas y
tornillos.

Compruebe el grado de elevacién de cada asiento individual por separado aplicando aire a las

conexiones superiores e inferiores del actuador y ajustelo segln sea necesario. (véase seccion
3.0).

SUSTITUCION DE LA JUNTA Y EL COJINETE

Nota: se recomienda que todas las juntas y cojinetes se renueven si hay que desmontar las
valvulas. Antes de instalar las juntas y el cojinete, compruebe todos los componentes de
acoplamiento para ver si tienen signos de desgaste o deterioro. Asegurese de que todas las
superficies estan limpias y no tienen contaminacion de producto, arena o desechos.

Juntas y/o cojinete del eje superior (fig. MBSPS1)
Complete la seccion 1.1.

Desatornille el eje inferior (1) fijando una llave en las caras planas del cuerpo del eje y retirelo a
través del eje superior.

Afloje ligeramente la tuerca de fijacion moleteada (2) usando una barra de 5 mm colocada en uno
de los agujeros.

Aplique aire para elevar el actuador y desatornille el conjunto del eje superior (2) la camisa del
actuador (4). Mida y anote la posicion de la tuerca de fijacion (2) y luego retirela del eje superior (3).

En las valvulas 1%2" y 27, DN40 y DN50, la placa superior (10) quedara libre en este estado y se
podra retirar.

En las valvulas 2'%”, 3" y 47, DNG65, DN 80 y DN100 retire la placa superior (10) de la linterna (11)
soltando los tornillos de 4 x M8 (12).

Retire la placa de retencion del cojinete (13) de la placa superior (10) desatornillando los tornillos de
3 x M15 (14).

Ahora se podran retirar el cojinete (15) y las juntas dinamicas (5) y se podran sustituir si es
necesario.

Engrase ligeramente la junta y el cojinete con lubricante alimentario de calidad antes de volverlos a
montar.

Coloque las nuevas juntas del eje y/o el cojinete en la placa superior y vuelva a encajar la placa de
retencion usando los tornillos de 3 x M5 (14).

2016/02
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2.2

2.3

En las valvulas 172" y 27, DN40 y DN50, inserte el conjunto completo del eje superior (3) a través de
las juntas del eje superior (5) en la placa superior (10) asegurandose de la correcta orientacion de la
placa y vuelva a apretar la tuerca de fijacién (2) en la misma ubicacién que se ha indicado en el
desmontaje.

Aplique aire para elevar el actuador y atornille el eje al actuador (4) hasta llegar a la tuerca de
fijacion y apriete ésta ultima.

Libere la presion de aire.

Introduzca el eje inferior (1) a través del eje superior y atornillelo completamente en el actuador
usando las caras planas proporcionadas.

Vuelva a montar la placa del adaptador, las cufias de ajuste de carrera, el adaptador del eje y C-top,
si se ha quitado.

Ahora la unidad estara preparada para introducirla en el conjunto del cuerpo.

En las valvulas 22", 3" y 47, DN65, DN80 y DN100 fije el conjunto de la placa superior a la linterna
usando los tornillos de 4 x M8 (8).

Antes de apretar completamente los tornillos de sujecion, inserte el conjunto completo del eje
superior (3) a través de las juntas del eje superior (5) y vuelva a apretar la tuerca de fijacion (2) en la
misma ubicacién que se ha indicado en el desmontaje.

Apligue aire para elevar el actuador y atornille el eje al collar del actuador (4) hasta llegar a la tuerca
de fijacién y apriete esta Ultima.

Libere la presion de aire

Introduzca el eje inferior (1) a través del eje superior y apriételo completamente en el actuador. Para
este fin, se suministran dos caras planas en el eje inferior.

Para terminar, apriete los tornillos de sujecién la linterna (12) y compruebe todos los demas
dispositivos de sujecion.

Ahora la unidad estara preparada para introducirla en el conjunto del cuerpo.

Para el montaje final, véase la seccion 1.6.

Junta del cuerpo superior (fig. MBSPS1)

Complete la seccion 1.1.

Retire la junta del cuerpo de seccion L (16) de la parte exterior de la placa superior.
Ajuste una junta nueva y engrasela ligeramente con lubricante alimentario de calidad.

Para el montaje final, véase la seccion 1.6.

Juntas del cuerpo central (fig. MBSPS2)
Complete la seccion 1.1.

Para véalvulas sencillas conectadas en linea, desconecte el/los puerto(s) del cuerpo superior.
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Nota: para manifolds de construccion soldada parcialmente habra que elevar mas de la mitad del
cuerpo superior. Esto implicard desmontar las valvulas asociadas para poder elevar los cuerpos
superiores sin peligro de que se dafien otros componentes internos de las valvulas.
Retire la abrazadera del cuerpo superior (2) soltando las dos tuercas y los tornillos.

Eleve el cuerpo superior (1) fuera del asiento (3).

Retire el asiento (3) de la mitad del cuerpo restante y retire las dos juntas del cuerpo (4).

Antes del montaje final, engrase ligeramente todas las juntas y cojinetes con un lubricante
alimentario de calidad.

Coloque nuevas juntas en el registro superior e inferior del asiento (3).
Introduzca directamente el asiento central (3) en el orificio del cuerpo inferior (2).

Cologue directamente el orificio del cuerpo superior (1) sobre el asiento en la orientacion requerida
del puerto.

La junta del cuerpo en forma de L se ha hecho conica para facilitar la colocacién inicial. Entonces el
material se comprime para formar una junta cuando el componente se empuja a su posicién final.

Fije el conjunto con una abrazadera (2).

Para el montaje final, véase la seccién 1.6 y 1.7.

Junta del eje (fig. MBSPS1)
Complete la seccion 1.1.

Desatornille el eje inferior (1) fijando una llave de tuercas a las caras planas del cuerpo del eje y
retirelo a través del eje superior.

Afloje ligeramente la tuerca de fijacion (2) usando una barra de 5 mm colocada en uno de los
aguijeros.

Apligue aire para elevar el actuador y desatornille el conjunto del eje superior (3) la camisa del
actuador (4). Mida y anote la posicion de la tuerca de fijacion (2) y luego retirela del eje (3).

Extraiga el eje a través de la junta del eje superior (5).
Retire el espaciador superior (6), el muelle intermedio (7), el cojinete inferior (8) y la junta del eje (9).

Las juntas del eje superior (18, 19) tienen una seccion triangular y la junta del eje inferior (20) tiene
una seccion circular.

Para sustituir una junta, levante con una palanca la junta antigua, evitando hacer un arafiazo al eje.
Limpie la ranura.

Para las juntas del eje superior, coloque la nueva junta sobre la ranura e introduzcala usando la
herramienta especial 0000805016 colocando el borde interior de la junta en la ranura y
empujando firmemente el borde exterior dentro de la ranura. Coloque inicialmente la junta en 4
lugares y luego trabaje entre estos puntos. Evite que la junta se junte en exceso en un punto.

2016/02
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2.5

Para la junta del eje inferior, cologue la junta en dos lugares y trabaje entre ellos para
introducirlos uniformemente en la ranura.

Nota: el didmetro de las juntas es ligeramente inferior al diAmetro de las ranuras y para facilitar la
insercion se recomienda lubricar la junta con una pelicula fina de liquido detergente.

Asegurese de que la junta se asienta correcta, regular e integramente en torno a toda la
circunferencia.

Introduzca la junta del eje interior (9), el cojinete inferior (8), el muelle intermedio (7) y el espaciador
superior dentro del eje superior. Asegurese de la correcta orientacion de la junta, de modo que el
reborde sobresalga a través del orificio interior del eje.

Inserte completamente el conjunto completo del eje superior (3) a través de las juntas del eje
superior (5) y vuelva a apretar la tuerca de fijacion (2) en la misma ubicacion que se ha indicado en
el desmontaje.

Apligue aire para elevar el actuador y atornille el eje al collar del actuador (4) hasta llegar a la tuerca
de fijacién y apriete esta Ultima.

Retire la presion del aire.

Introduzca el eje inferior (1) a través del eje superior y apriételo completamente en el actuador. Para
este fin, se suministran dos caras planas en el eje inferior.

Para el montaje final, véase la seccion 1.6.

Junta y/o cojinete interior del eje superior (fig. MBSPS1)
Complete la seccion 1.1.

Desatornille el eje inferior (1) fijando una llave de tuercas a las caras planas del cuerpo del eje y
retirelo a través del eje superior.

Afloje ligeramente la tuerca de fijacion (2) usando una barra de 5 mm colocada en uno de los
aguijeros.

Apligue aire para elevar el actuador y desatornille el conjunto del eje superior (3) la camisa del
actuador (4). Mida y anote la posicion de la tuerca de fijacion (2) y luego retirela del eje del resorte

).

Extraiga el resorte a través de la junta del eje superior (5).

Retire el espaciador superior (6), el muelle intermedio (7), el cojinete inferior (8) y la junta del eje (9).
Cologue la nueva junta (9) y/o cojinete (8) dentro del eje superior, asegurdndose de la correcta
orientacion de la junta, de modo que el reborde sobresalga a través del orificio interior del eje y
ajuste el muelle intermedio (7) y el espaciador superior (6).

Introduzca el conjunto completo del eje superior (3) a través de las juntas del eje superior (5) y
vuelva a apretar la tuerca de fijacion (2) en la misma ubicacién que se ha indicado en el

desmontaje.

Aplique aire para elevar el actuador y atornille el eje al collar del actuador (4) hasta llegar a la tuerca
de fijacion y apriete esta ultima.
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2.6

3.0

Introduzca el eje inferior (1) a través del eje superior y apriételo completamente en el actuador. Para
este fin, se suministran dos caras planas en el eje inferior.

Para el montaje final, véase la seccion 1.6.

Junta del cuerpo inferior, junta y/o cojinete del eje (fig. MBSPS2)

Complete la seccion 1.1.

Retire la abrazadera del cuerpo inferior (5) soltando las dos tuercas y los tornillos.

Retire el conjunto de la placa inferior (6) y el anillo de colocacion cierre (8).

En este punto, el anillo del cojinete (7) se quedara libre y se podra quitar.

Retire la junta del eje inferior (10) y la junta del cuerpo (9) del anillo de colocacioén cierre (8).

Engrase ligeramente las juntas y el cojinete con lubricante alimentario de calidad antes de volverlos
a montar.

Recomendamos que la junta del eje inferior se ajuste después de que se haya vuelto a montar la
véalvula. Véase seccion 1.6.

Ajuste la junta del cuerpo (9) en el anillo de colocacién cierre (8) e introdizcalo con cuidado en el
cuerpo.

Introduzca con cuidado la junta del eje inferior (10) en el anillo de colocacién y las juntas en torno al
eje inferior.

Ajuste el anillo del cojinete (7) y la placa inferior (6) y fijelos con abrazaderas (5) y tuercas y
tornillos.

CONFIGURACION O AJUSTE DE LOS EJES DE ASIENTO

El grado de movimiento del eje superior e inferior depende del caudal de limpieza in situ y las
condiciones de presién aplicadas a los cuerpos de la valvula superior e inferior, mas el tiempo
permitido para los impulsos.

El grado de movimiento en el eje inferior esta predeterminado nominalmente durante la fabricacion,
pero, si es necesario, se puede modificar durante la puesta en marcha afadiendo o quitando cufias.

La elevacion del eje superior se puede ajustar por completo y se puede modificar facilmente
durante la puesta en marcha.

La configuracion final se debera llevar a cabo en condiciones de funcionamiento, de modo que se
logre una limpieza efectiva con una pérdida de liquido minima.

2016/02
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Eje inferior (fig. MBSPS3)

u Configuracién

Se podra limpiar la junta del eje inferior durante la limpieza in situ de la tuberia del cuerpo inferior
impulsando el eje inferior hacia abajo para permitir que la junta limpie el asiento, lo que abre un

paso de flujo para que pueda pasar el liquido de limpieza in situ a lo largo del asiento y baje al tubo
de fuga central.

Si es necesario, afiadiendo o quitando cufias colocadas debajo del cabezal de control.

Fig. MBSPS3
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3.2

Hay que tener en cuenta que al mismo tiempo que se esta impulsando la junta del eje inferior, se
estd formando también una ruta de flujo en torno a la junta del eje inferior, permitiendo que el liquido
de limpieza in situ pase en torno a la parte exterior del tapon compensador.

El grado de movimiento del eje inferior estd predeterminado durante la fabricacion para
proporcionarle una holgura nominal en las dos areas. Sin embargo, si durante la puesta en marcha
se considera que esta holgura no es la adecuada, se podra modificar, si es necesario, la longitud de
la carrera durante la puesta en marcha afiadiendo o quitando las cufias colocadas debajo del C-
Top.

u Ajuste

Retire el C-Top y el eje (2) de la valvula.

Libere el adaptador del eje (3) para dejar al descubierto las cufias de ajuste.

Quite o afiada el numero necesario de cufias (4) para proporcionar el grado requerido de flujo de
limpieza in situ (cada cufa tiene un grosor de 1mm) y sustituya el adaptador del eje.

El nimero exacto tendra que decidirse empiricamente, lograndose un equilibrio entre la cantidad de
flujo que pasa por el asiento y la cantidad de flujo en torno al tapén compensador. Los dos ajustes
no son independientes.

Vuelva a montar el C-top y el gje.

Eje superior (fig. MBSPS3)

u Configuracion

Con la vélvula cerrada, asegurese de que la tuerca de fijacion (8) esté suelta en la parte inferior de
la rosca exterior del eje superior (9). Si esta tuerca esta apretada, suéltela introduciendo una barra

de 5 mm de didm. en uno de los agujeros que hay.

Gire la camisa (7) a la izquierda para mover la rosca en el eje una distancia de unos 5 mm. Si esta
apretado, introduzca una barra de 5 mm de didam. en uno de los agujeros que hay.

Apligue aire a la conexion inferior del actuador para elevar el piston interno.

Compruebe que la camisa (7) gira libremente. Si no es el caso, quite el aire y eleve mas la camisa
por la rosca del eje y vuelva a aplicar aire.

Atornille la camisa (7) a la derecha por la rosca del eje hasta que empiece a resultar dificil girarlo.
Entonces la camisa estara acoplada en el piston elevado.

Retire el aire.

La camisa volvera a girar libremente y se debera seguir atornillando a la derecha bajando por el eje
el nimero necesario de vueltas para generar la elevacion deseada (1 vuelta es 1,5 mm).

Use los agujeros que hay para fijar la camisa en su posicién con la tuerca de fijacion (8).

2016/02
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[ | Ajuste

Aplique aire a la conexion inferior del actuador y anote el grado de elevacion del resorte superior
midiendo el movimiento de la tuerca de fijacién (8) colocada en el adaptador.
Retire el aire.

Suelte la tuerca de fijacion (8) usando una barra de 5 mm de diam. en los agujeros que hay v, si
es necesario, gire la camisa (7) a la derecha para aumentar la elevacion o a la izquierda para
reducirla.

(1 vuelta es 1,5 mm).

Cuando se haya logrado la posicion deseada, fije la camisa (7) con la tuerca (8) introduciendo la
barra en los agujeros que hay.

18
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4.0

RESOLUCION DE PROBLEMAS

Actuador no operativo.
Averia de
componente.

Exceso de presion en
el cuerpo superior por
choque hidraulico o
blogueo de liguido.

PROBLEMA CAUSA SOLUCION

La valvula  no | Presiéon de aire | Compruebe la presion de suministro de aire y

funciona al 100%. baja/escape alimente las tuberias de escape. Compruebe todas
bloqueado. las tuberias de aire.

Fallo eléctrico. Compruebe todas las tuberias eléctricas y la tension
de alimentacion. Si funciona, entonces sustituya la
bobina. Intente una cancelacién manual. Compruebe
la entrada de agua (véase el manual del C-top)

Obstruccion en | Asegurese de que las tuberias estan limpias y que la

tuberia. valvula esta perfectamente asentada.

Retire el actuador (sec. 1.2) y prueba en banco.
Sustituyalo si es necesario.

Retire la valvula, desméntela (sec. 1.0) y vuélvala a
montar.

Libere el exceso de presion soltando la unién.
Compruebe todo el sistema para ver la causa del
problemay eliminarlo.

Fallo de sefial de
interruptores

los

El interruptor no esta
colocado
correctamente.
Cableado suelto.

Averia del interruptor.
Entrada de agua.

Vuelva a colocarlo (véase el manual del C-top).

Compruebe las terminaciones eléctricas (véase el
manual del C-top).

Sustituya el interruptor (véase el manual C-top).
Limpie y sustituya las juntas téricas. Compruebe
todos los agujeros con tapones de la base.
Asegurese de que el reborde no estd dafado.
(Véase el manual del C-top).

La véalvula se eleva

Exceso de presion de

Compruebe el régimen max. de la tuberia (véanse

e inferior de

placa.

cuerpos o0 en torno
al extremo superior

la

cuerpo

durante el | tuberia. datos técnicos). Compruebe si hay retorno sin carga
funcionamiento durante el funcionamiento.
Golpe de ariete u | Compruebe la causay eliminela.
onda de choque
Pérdida de presién del | Para actuadores de doble efecto, compruebe las
aire tuberias y el suministro de aire. Compruebe si las
electrovalvulas estdn montada.
Fuga por el | La fuga pasa por la | Retire el conjunto del actuador/eje y sustituya la
adaptador junta del eje superior. | junta (sec. 2.1).
Fuga entre los | Averia de la junta del | Retire el conjunto del actuador/resorte y desmonte

los cuerpos necesarios para sustituir la junta del
cuerpo (sec. 2.2, 2.3).

exterior del tubo
purga.

Fuga por la pared

de

Averia de la junta del
eje inferior

Retire la placa de retencion y sustituya la junta (sec.
2.6).

Fuga por el interior

Averia de la junta del

Retire el conjunto del actuador/eje. Desmonte el eje

acoplamientos
eje

Averia de la junta del
eje interior

del tubo de purga eje y sustituya la junta si es necesario (sec. 2.4).
Fuga de los | Averia de la junta | Retire el C-top y sustituya la junta térica. (Véase el
del | torica manual del C-top).

Retire el conjunto del actuador/eje. Retire el eje y
sustituya la junta interior (véase sec. 2.5).

2016/02
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PROBLEMA CAUSA SOLUCION
El eje superior no | No estd ajustado | Compruebe el ajuste (véase seccion 3.2)
sube durante los | correctamente

impulsos

Presién de aire

insuficiente

Exceso de presion en
el cuerpo superior por
choque hidraulico o
bloqueo de liquido.

Compruebe la presion de suministro de aire
y alimente las tuberias de escape

Libere el exceso de presién soltando la

union. Compruebe todo el sistema para ver
la causa del problema y eliminarlo.

Retire la valvula, desmontela (sec. 1.0) y

Averia de | vuélvala a montar.
componente Compruebe el actuador inferior y péngase
en contacto con Inoxpa para su reparacion
Fuga de aire 0 sustitucion.
El eje superiornose | No estd ajustado | Compruebe el ajuste (seccion 3.1)
mueve durante los | correctamente
impulsos. Compruebe la presion de suministro de aire
Presion de aire | y alimente las tuberias de escape.
insuficiente.
Retire la valvula, desmontela (sec. 1.0) y
Averia de | vuélvala a montar.
componente Compruebe el actuador superior y péngase
en contacto con Inoxpa para su reparacion
Fuga de aire 0 sustitucion.
Los asientos | No estan ajustados | Compruebe el ajuste (seccion 3.1)
individuales no | correctamente
limpian. Ajuste el tiempo en el sistema de control.
No se permite

suficiente tiempo para
impulsos.

Mala instalacion.

Compruebe si la tuberia esta llena durante
la secuencia de impulsos.

20
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LISTAS DE PIEZAS

5.0

5.1

5.2

5.3

PIEZAS DE REPUESTO

Piezas de repuesto recomendadas

Las piezas de repuesto recomendadas dependen de la cantidad, el tamafio y la combinacion de
vélvulas de la instalacion. Como minimo, Inoxpa recomienda que se pidan juegos completos de
juntas.

Para requisitos de instalacion personales, consulte a Inoxpa.

Kit de herramientas

Inoxpa proporciona las siguientes herramientas especiales para ayudarle al mantenimiento de la
valvula de doble asiento:

(@ Llave de tuercas para eje - nim. pieza 0000805015
(i) Herramienta de insercion de juntas — nim. pieza 0000805016.
Identificacion del material de juntas

Todas las juntas estéan codificadas con una marca de color para identificar el material:

Granate: nitrilo medio
Amarillo: EPDM
Azul: vitén

2016/02
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Fig. MBSPP1
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6.0

PIEZAS DE REPUESTO MOVILES: JUNTAS Y COJINETES (fig. MBSPP1)

TAMANO DE VALVULA

DESCRIPCION ARTICULO 1%2"/DN40 2”/DN50 2Y."IDN65 3”/DN80 4”/DN100
12 Junta del eje (x2) Nitrilo | 4000806001A | 4000806001A | 4000806001A | 4000806001A | 7000806001A
Eje superior EPDM | 4000806001C | 4000806001C | 4000806001C | 4000806001C | 7000806001C
Vitén | 4000806001D | 4000806001D | 4000806001D | 4000806001D | 7000806001D
3 gua;gr‘i’(')'lo -ee 4000806017 | 4000806017 4000806017 4000806017 7000806017
4  cCasquillo - interior 4000806011 | 4000806011 4000806011 4000806011 7000806011
5 fnﬂgt‘i}?e' €le- Nitrilo | 4000806003A | 4000806003A | 4000806003A | 4000806003A | 7000806003A
EPDM | 4000806003C | 4000806003C | 4000806003C | 4000806003C | 7000806003C
Vitén | 4000806003D | 4000806003D | 4000806003D | 4000806003D | 7000806003D
6  Juntaeje superior  Nitrilo | 4000806006A | 4000806006A | 6000806006A | 6000806006A | 7000806006A
EPDM | 4000806006C | 4000806006C | 6000806006C | 6000806006C | 7000806006C
Viton | 4000806006D | 4000806006D | 6000806006D | 6000806006D | 7000806006D
7 Juntaeje superior  Nitrilo | 4000806005A | 4000806005A | 6000806005A | 6000806005A | 7000806005A
EPDM | 4000806005C | 4000806005C | 6000806005C | 6000806005C | 7000806005C
Vitbn | 4000806005D | 4000806005D | 6000806005D | 6000806005D | 7000806005D
8 ét‘g”)ta de cuerpo Nitrilo | 4000806013A | 4000890006A | 6000890006A | 6000890006A | 7000890006A
EPDM | 4000806013C | 4000890006C | 6000890006C | 6000890006C | 7000890006C
Viton | 4000806013D | 4000890006D | 6000890006D | 6000890006D | 7000890006D
9  Junta—eje inferior  Nitrilo | 3000890019A | 4000890019A | 6000890019A | 6000890019A | 7000806020A
EPDM | 3000890019C | 4000890019C | 6000890019C | 6000890019C | 7000806020C
Vitén | 3000890019D | 4000890019D | 6000890019D | 6000890019D | 7000806020D
10 Junta del eje inferior  Nitrilo | 3000890033A | 4000890033A | 6000890033A | 6000890033A | 7000890033A
EPDM | 3000890033C | 4000890033C | 6000890033C | 6000890033C | 7000890033C
Vitén | 3000890033D | 4000890033D | 6000890033D | 6000890033D | 7000890033D
1 Qirs"t'c',;gu'a del 3000890032 | 40000890032 | 6000890032 6000890032 7000890032
12 fnﬂgﬁ?ofe cuerpo Nitrilo 03069030 03070030 03101030 03101030 03128030
EPDM | 04069030 04070030 04101030 04101030 04128030
Vitén 02069030 02070030 02101030 02101030 02128030
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'SOURCE OF SOLUTIONS
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Fig. MBSPP2
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7.0 COMPONENTES DEL CUERPO (fig. MBSPP2)

TAMANO DE VALVULA

DESCRIPCION 1%2"/DN40 2”/DN50 2V2"IDNG5 3”/DN80 4”/DN100

ARTICULO

1 Asiento interior 3000890028 | 4000890028 6000890028 6000890028 | 7000890028

2 Junta circular 3000890029 | 4000890029 6000890029 6000890029 | 7000890029

3 Placainferior 3000890030 | 4000890030 6000890030 6000890030 | 7000890030

4 Anillo K80693 K80694 K80695 K80695 K80696
abrazadera

dividido
(par)

2016/02
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Fig. MBSPP3
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8.0

CUERPOS DE VALVULA (fig. MBSPP3)

TAMANO DE VALVULA
DESCRIPCION ARTICULO 1" 27 V%" 3’ 4
1&2  Cuerpo superior
e inferior
- Puerto - Liso 3000891090 4000891090 | 5000891090 | 6000891090 | 7000891090
simple
-RJT 3100891090 4100891090 | 5100891090 | 6100891090 | 7100891090
- IDF 3200891090 4200891090 | 5200891090 | 6200891090 | 7200891090
- Puerto doble - Liso 3000892090 4000892090 | 5000892090 | 6000892090 | 7000892090
-RJT 3100892090 4100892090 | 5100892090 | 6100892090 | 7100892090
- IDF 3200892090 4200892090 | 5200892090 | 6200892090 | 7200892090
TAMANO DE VALVULA
DESCRIPCION ARTICULO DN40 DN50 DN65 DN80 DN100
1&2 Cuerpo superior
e inferior
- Puerto - Liso M030891090 M040891090 M050891090 M060891090 M070891090
simple
- Rosca M530891090 M540891090 M550891090 M560891090 M570891090
exterior
DIN
- Puerto doble - Liso M030892090 M040892090 M050892090 M060892090 M070892090
- Rosca M530892090 M540892090 M550892090 M560892090 M570892090
exterior
DIN

2016/02
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Fig. MBSPP4
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9.0

COMPONENTES DEL ACTUADOR (fig. MBSPP4)

Véase la seccion 11.0 para consultar los datos de la valvula de escape rapido

TAMANO DE VALVULA

DESCRIPCION ARTICULO 1%2"/DN40 2’/DN50 2Y2"/IDN65 3”/DN80 4’/DN100
1 Actuador S2 142mm dia (SA) 00008851 00008851 00008861 00008861 -
S3 219mm dia (SA) - - 00008871 00008871 00008881
2 Adaptador del actuador 3000890005 | 4000890005 | 6000890005 | 6000890005 | 7000890005
3 Placa superior 3000890002 | 4000890002 | 6000890002 | 6000890002 | 7000890002
4 Placa de retencion del | 4000800011 | 4000800011 | 4000800011 | 4000800011 | 7000800011
cojinete
5 Tornillo Allen M5 x 10LG (x3) TAO0510 TAO0510 TAO0510 TAO510 TAO0510
6 Tornillo Allen M8 x 16LG (x4) TA0816 TA0816 TA0816 TAO816 TA0816
7 Media abrazadera(par) K80693 K80694 K80695 K80695 K80696
8 Racord Codo R1/8" BSPT D.6 R121806 R121806 R121806 R121806 R121806
(x3)
9 Junta 03012624 03012624 03012624 03012624 03012624
10 Placa del adaptador 0000832056 | 0000832056 | 0000832056 | 0000832056 | 0000832056
11 Eje de la caja de interruptores | 0000832057 | 0000832057 | 0000832057 | 0000832057 | 0000832057
12a Interruptor de proximidad del | 0000832064 | 0000832064 | 0000832064 | 0000832064 | 0000832064
actuador
12b  Microinterruptor del actuador 0000832063 | 0000832063 | 0000832063 | 0000832063 | 0000832063
13 Tornillo Allen M8 x 16LG (x2) TA0816 TA0816 TA0816 TA0816 TA0816
14 Adaptador del eje del | 0000874003 | 0000874003 | 0000874003 | 0000874003 | 0000874003
actuador
15 Junta de la placa del| 03044530 03044530 03044530 03044530 03044530
adaptador
16 Cufia de ajuste de carrera 0000874005 | 0000874005 | 0000874005 | 0000874005 | 0000874005
17 Espaciador de ajuste de | 0000874006 | 0000874006 | 0000874006 | 0000874006 | 0000874006

carrera
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Fig. MBSPP5

Fig. MBSPP6
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10.0 COMPONENTES DEL EJE (fig. MBSPP5)

TAMARNO DE VALVULA
DESCRIPCION ARTICULO 172"/DN40 2”/DN50 2%/2"IDN65 3”/DN80 4”/DN100
1 Conjunto eje inferior 3000890036 4000890036 6000890036 6000890036 | 7000890036
2 Conjunto eje superior 4000804033 4000804033 6000804033 6000804033 | 7000804033
3 Muelle - Eje superior 4000806016 4000806016 6000806016 6000806016 | 7000806016
4a  Espaciador del  muelle 4000806037 4000805037 6000805037 6000805037 | 7000805037
(tamafios en pulgadas)
4b  Espaciador del  muelle MO03089007 MO04089007 MO060890071 M060890071 | M070890071
(tamafios en DN) 1 1
5  Anillo de bloqueo 4000805038 4000805038 4000805038 4000805038 | 7000805038
11.0 COMPONENTES DE LA VALVULA DE ESCAPE RAPIDO (fig. MBSPP6)
(Para uso con un actuador de tamafio 3)
1.1.1. DESCRIPCION ARTICULO N.° REF.
1. Manguito doble 1/8” BSP 0000830035
2. Silenciador 1/8” BSP RI518
3. Valvula de escape rapido 1/8” BSP 0000853005
4. Codo giratorio 6 mm/ 1/8” BSP R121806
2016/02 31



12.0 KITS DE REPUESTOS (fig. MBSPP1)

TAMANO DE VALVULA

DESQRIPCION 1%2"/DN40 2”’/DN50 22"IDN65 3”/DN80 4”/DN100
ARTICULO
1. Articulos del kit de junta:
1,2,5,6,7,8,9,6 10,12
- Nitrilo 30008905A 40008905A | 60008905A | 60008905A 70008905A
- EPDM 30008905C 40008905C | 60008905C | 60008905C 70008905C
- Vitén 30008905D 40008905D | 60008905D | 60008905D 70008905D

32
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SOURCE OF SOLUTIONS

INOXPA, S.A.

c/ Telers, 54 — PO Box 174
17820 BANYOLES (GIRONA)
Tel: 34 972575200

Fax: 34 972575502

e-mail: inoxpa@inoxpa.com
www.inoxpa.com

DELEGACION LEVANTE
PATERNA (VALENCIA)

Tel: 963 170 101

Fax: 963 777 539

e-mail: inoxpa.levante@inoxpa.com

LA CISTERNIGA (VALLADOLID)
Tel: 983 403 197

Fax: 983 402 640

e-mail: sta.valladolid@inoxpa.com

INOXPA SOLUTIONS LEVANTE
PATERNA (VALENCIA)

Tel: 963 170 101

Fax: 963 777 539

e-mail: isf@inoxpa.com

ST. SEBASTIEN sur LOIRE
Tel/Fax: 33 130289100
e-mail: inoxpa.fr@inoxpa.com

INOXPA ALGERIE

ROUIBA

Tel: 213 21856363 / 21851780
Fax: 213 21854431

e-mail: inoxpalgerie@inoxpa.com

INOXPA UK LTD

SURREY

Tel: 44 1737 378 060 / 079
Fax: 44 1737 766 539

e-mail: inoxpa-uk@inoxpa.com

INOXPA SKANDINAVIEN A/S
HORSENS (DENMARK)

Tel: 45 76 286 900

Fax: 45 76 286 909

e-mail: inoxpa.dk@inoxpa.com

INOXPA SPECIAL PROCESSING
EQUIPMENT, CO., LTD.

JIAXING (China)

Tel.: 86 573 83 570 035 / 036

Fax: 86 573 83 570 038

INOXPA WINE SOLUTIONS
VENDARGUES (FRANCE)

Tel: 33 971 515 447

Fax: 33 467 568 745

e-mail: frigail.fr@inoxpa.com /
npourtaud.fr@inoxpa.com

DELEG'ACIéN NORD-ESTE /
BARBERA DEL VALLES (BCN)

Tel: 937 297 280

Fax: 937 296 220

e-mail: inoxpa.nordeste@inoxpa.com

DELEGACION CENTRO
ARGANDA DEL REY (MADRID)
Tel: 918 716 084

Fax: 918 703 641

e-mail: inoxpa.centro@inoxpa.com

LOGRONO

Tel: 941 228 622

Fax: 941 204 290

e-mail: sta.rioja@inoxpa.com

INOXPA SOLUTIONS FRANCE
GLEIZE

Tel: 33 474627100

Fax: 33 474627101

e-mail: inoxpa.fr@inoxpa.com

WAMBRECHIES

Tel: 33 320631000

Fax: 33 320631001

e-mail: inoxpa.nord.fr@inoxpa.com

INOXPA SOUTH AFRICA (PTY) LTD

JOHANNESBURG

Tel: 27 117 945 223

Fax: 27 866 807 756
e-mail: sales@inoxpa.com

S.T.A. PORTUGUESA LDA
VALE DE CAMBRA

Tel: 351 256 472 722

Fax: 351 256 425 697

e-mail: comercial.pt@inoxpa.com

IMPROVED SOLUTIONS
VALE DE CAMBRA

Tel: 351 256 472 140 / 138
Fax: 351 256 472 130
e-mail: isp.pt@inoxpa.com

INOXRUS

MOSCOW (RUSIA)

Tel / Fax: 74 956 606 020
e-mail: moscow@inoxpa.com

INOXPA UCRANIA
KIEV

Tel: 38 050 720 8692
e-mail: kiev@inoxpa.com

ZARAGOZA

Tel: 976 591 942

Fax: 976 591 473

e-mail: inoxpa.aragon@inoxpa.com

DELEGACION STA
GALDACANO (BILBAO)
Tel: 944 572 058

Fax: 944 571 806
e-mail: sta@inoxpa.com

DELEGACION SUR

JEREZ DE LA FRONTERA (CADIZ)
Tel / Fax: 956 140 193

e-mail: inoxpa.sur@inoxpa.com

CHAMBLY (PARIS)

Tel: 33 130289100
Fax: 33 130289101
e-mail: isf@inoxpa.com

INOXPA AUSTRALIA PTY (LTD)
MORNINGTON (VICTORIA)

Tel: 61 3 5976 8881

Fax: 61 3 5976 8882

e-mail: inoxpa.au@inoxpa.com

INOXPA USA, Inc

SANTA ROSA

Tel: 1 7075 853 900

Fax: 1 7075 853 908

e-mail: inoxpa.us@inoxpa.com

INOXPA ITALIA, S.R.L.
BALLO DI MIRANO - VENEZIA
Tel: 39 041 411 236

Fax: 39 041 5128 414

e-mail: inoxpa.it@inoxpa.com

INOXPA INDIA PVT. LTD.
Maharashtra, INDIA.
Tel: 91 2065 008 458

inoxpa.in@inoxpa.com

SAINT PETERSBURG (RUSIA)
Tel: 78 126 221 626 / 927
Fax: 78 126 221 926

e-mail: spb@inoxpa.com

Ademas de nuestras oficinas, INOXPA opera con una red independiente de distribuidores que abarca un total de mas de 50
paises de todo el mundo. Para mas informacién, consulte nuestra pagina web:www.inoxpa.com Esta informacion sdlo sirve
como pauta. Nos reservamos el derecho a modificar cualquier material o caracteristicas sin previo aviso.


http://www.inoxpa.com/

