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Em uma instalagdo industrial de
aquecimento, devem ser previstas
facilidades para montagem, operacao e
manutengdo de valvulas quando
necessario.

As valvulas de uma unidade tipica
de processo devem ter obrigatoriamente
um meio de acesso permanente, isto é
devem ser acessiveis do solo ou de um
piso de operacao, ou deve ter escadas,

plataformas quando nao forem
acessiveis.
Para valvulas de operacao

manual, em tubos horizontais, a altura
ideal do volante € de 1,0 metro acima do
piso. Para valvulas em tubos verticais a
altura ideal € de 1,3 metros acima do
piso e admitem-se valvulas até 2,1
metros de altura, principalmente de
pequeno didmetro e de operagdo nao
frequente.

Em todas as valvulas de operacao
manual deve ser deixada uma folga livre
de 1,5 metros em volta do volante para
as maos do operador, Recomenda-se
também deixar uma folga minima de 0,7
metro entre uma flange de conexdo e
qualquer obstaculo.

Tubulagoes de Sistemas de
Aquecimento

Apds o término da montagem é
necessario fazer a Ilimpeza das
tubulagcbes para retirar depédsitos de
ferrugem, pontas de eletrodos, respingos
de solda, poeiras e outros detritos.

A limpeza geralmente é feita com
agua, ar comprimido, vapor, e devem ser
colocados filtros provisérios na entrada
dos equipamentos. Quando a
necessidade do servico exigir pode
recorrer a limpeza mecéanicas e quimicas.

Em todas as unides flangeadas
existe sempre uma junta que é o
elemento de vedacdo. Quando em
trabalho uma junta sofre uma forte
compressao causada pelo aperto dos
parafusos, e também um esforco de
cisalhamento devido a pressao interna
do fluido circulante.

Para que ndo haja vazamento
através da junta, e necessario que a
pressdo exercida pelos parafusos seja
bem superior a pressao interna do fluido,
que tende a afastar os flanges. Por este
motivo, quanto maior for a pressao do
fluido tanto mais dura e resistente tera
de ser a junta, para resistir o esforgo de
compressao dos parafusos e de
cisalhamento pela pressao.

E necessario também, a junta ser
deformavel e elastica para se amoldar as
irregularidades das superficies dos
flanges, garantindo a vedacgéo.

Assim, as juntas duras, resistem a
pressdes mais altas, porém exigem
maior perfeicdo no acabamento das
faces dos flanges e no alinhamento dos
tubos, e vice versa. O material das juntas
devera ainda resistir a agao corrosiva do
fluido, bem como toda a faixa de
variagao de temperatura.

Outros procedimentos devem ser
observados quando da montagem de
tubulacbes de fluidos de aquecimento,
para eliminar problemas relativos a
concentracédo e dilatagbes de materiais,
absorcdo de movimentos axiais e outras
tensdes.

Todos os equipamentos (flanges,
parafusos, etc.) apresentam relaxamento
ap6s sua instalagdo. E recomendavel
para temperaturas ou pressdes elevadas
o reaperto apos 24 horas do inicio da
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operagcao para compensar eventuais

relaxamentos.

O aperto dos parafusos dos
flanges deve ser feito por igual e até a
tensao recomendada, devendo-se
comecgar pelos furos diametralmente
opostos e depois igualmente distribuidos
na circunferéncia do flange.

A tensdo que estabelece o critério
de aperto dos parafusos € definida no

capitulo 8 do Cédigo ASME.

Instalagdao e Montagem de Valvulas
Flangeadas

a) Limpar os tubos internamente de
possiveis crostas, cavacos, oxidagoes,
respingos de solda, etc.

b) Examinar o alinhamento das
tubulagdes, pois apesar da robustez da
valvula VALVUGAS, o desalinhamento
pode gerar tensdes de alongamento e
pressao, com a consequente expansao e
contracdo das tubulagdes o que causa
distor¢des nas valvulas

c) As valvulas sado direcionais e,
portanto, devem ser instaladas no
sentido de fluxo indicado por seta no
corpo da valvula. Quando o projeto
assim determinar a valvula pode ser
instalada no sentido inverso (contra-
fluxo), para altas pressdes e valvulas
providas de by-pass.

d) Nao levantar a valvula pelo volante ou
pela haste.

e) Posicione a valvula entre os flanges
de conexdo da tubulacdo e aperte as
porcas até aproximadamente 30% do
torque final.

Utilize parafusos (prisioneiros) e porcas

para servicos a altas temperaturas (Ex.
A-193 B7; A-194 2H).

Utilize juntas apropriadas para altas
temperaturas.

f) Efetue o aperto final das porcas ou
parafusos  seguindo uma  ordem
sequencial, e em lados diametralmente
opostos, evitando aperto excessivo, pois
0 desalinhamento impede o0 necessario
paralelismo ao bom desempenho da
junta.

No caso de vazamento, proceder
com a troca da junta.

g) O reaperto dos parafusos dos flanges
de conexao deve ser efetuado 24 horas
apos a partida do sistema para eliminar
problemas relativos a concentragcdo e
dilatacdo dos materiais; absorcdo de
movimentos axiais e outras tensoes.

h) A limpeza da tubulacdo, apds a
instalagdo da valvula, sera feita para
eliminar pontas de eletrodos, escoria,
respingos de solda que podem danificar
a zona de vedagado em acgo inox polido.
Na hipotese de uma valvula n&o vedar,
retirar o castelo e verificar as condi¢oes
de assentamento do obturador/sede. Na
existéncia de material estranho 0 mesmo
deve ser retirado ou no caso de riscos
na zona de vedacdo a valvula deve
retornar para reparos.

i) A remocdo de sujeiras pode ser
fazendo fluir atraves da tubulagdo, sob
pressdo adequada, agua, vapor, ou ar
comprimido com a valvula aberta para
total eliminagdo de impurezas.

Utilize sempre filtros na linha e desta
forma estara aumentando a vida util das
valvulas.
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j) E aconselhavel afrouxar ligeiramente a
bucha preme gaxeta, antes do inicio da
operagao, para que as gaxetas possam
absorver as dilatacbes causadas pelo
aquecimento, e desta forma nao
comprometer a estanqueidade e causar
dificuldades de manuseio da haste
devido ao endurecimento das gaxetas. O
correto reaperto do flange oval da
camara de gaxetas deve ser efetuada
apos a estabilidade térmica do processo
(4 horas) a fim de evitar vazamentos ou
travamento da haste. Vazamento pelas
gaxetas, deve-se proceder a troca das
mesmas.

Manutencao Preventiva

A manutengdo de valvulas seja
ela preventiva ou corretiva, é uma
atividade importante dentro de um
sistema para uma perfeita operagao e
seguranga dos equipamentos.

Procedimento Operacional de
Manutencao Preventiva ( com valvula
acoplada ao sistema)

Uma manutencdo periddica de
valvulas se faz necessario a fim de evitar
vazamentos, falta de estanqueidade e
outros que possam ocorrer. A
periodicidade desta manutencao
depende do tipo de fluido, pressao e
temperatura do mesmo.

Gaxetas — Sao elementos feitos com
materiais deformaveis proprios para
efetuar a vedacdo junto a haste das
valvulas. As gaxetas devem ser objetos
de freqlentes inspe¢des em todos os
tipos de valvulas, pois vazamentos que
possam ocorrer causam sérios danos, e
as vezes graves consequéncias quando
os fluidos que passam pela tubulagao

sdo de natureza toxica, inflamavel ou em
altas temperaturas.

Existe um desgaste natural das
gaxetas em operacgdes de abrir e fechar,
causando desta forma vazamentos, um
simples reaperto da gaxeta podera
resolver o problema.

Porém quando a gaxeta estiver
muito gasta a reposi¢cao pode ser feita
mesmo com a valvula pressurizada |,
utilizando-se do sistema de contra-
vedacdo e bloqueando a passagem do
fludo para a camara de gaxetas
,possibilitando sua reposi¢cao de maneira
segura e eficiente.

Deve-se também evitar o aperto
excessivo da gaxeta. O ajuste (aperto)
deve ser efetuado no minimo quatro
horas apds a instalacdo e estabilizagcao
do processo.

Juntas (Guarnigdes) - Muitos tipos de
juntas séo utilizadas em vedagdo para
acoplamentos de flanges, castelos e
outros tipos de unido em valvulas e
tubulagdes.

Suas principais caracteristicas sao
uniformidade, elasticidade, flexibilidade e
boa resisténcia a deterioracao.

Vazamento em juntas pode
ocasionalmente ser corrigido com
reaperto dos parafusos de fixacao.
Porém, se isto ndo for possivel sera
necessario o isolamento da regido da
valvula para limpeza e ou polimento dos
alojamentos ou ranhuras e troca por uma
junta adequada as condigdes de trabalho
do fluido.

Lubrificagao - Existe a necessidade de
lubrificagdo das partes moveis das
valvulas com lubrificantes adequados,
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periodicamente, conforme programacgao
de manutencgéao.

Zonas de Vedagao Ocasionalmente
serdo necessarios procedimentos mais
complexos de manutencao tais como:

e Polimento das hastes na regiao
de contato com as gaxetas.

e Polimento de sedes, obturadores
ou mesmo a troca do elemento
elastomérico da zona de vedacgao
, a fim de se obter uma
estanqueidade  definida pela
classe de vedacao da valvula.

e Polimento ou troca do elastébmero
da contra-vedacao.

Tem que ser considerado por
vezes a necessidade da substituicdo das
pecas danificadas.

Finalizando, as valvulas da
VALVUGAS s3o projetadas com alta
resisténcia, durabilidade e confiabilidade.
A correta utilizagdo e manutencao ira
garantir uma longa utilizacdo sem
problemas.
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