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E1 mundo actual estd sufriendo cambios dramfitices en sus estrug
turas szoclales, polfticas y econémicas, debido & las constantes y comple=-
ja; interacclones comerciales y diplom&ticas que ilevan a cabo todos los-
paises del arbe, M3xlco no es la excepcibn y por esto es necesario formu-
lar nuevas estrateglas y as! poder elévar los niveles en la Economla del-

pals y la calidad de vida de sus ciudadanos.

El Sector Industrlal ocupa un lugar muy Importanta dentro de --
las actividades econdmlcas de! pais, por lo que siempre busca nuevos mé--
todos de fabricacién, optimizacién de equipos industriales ya Instalados,
una mejor planeacidn de proyectos,etc., todo esto para lograr censegulr =

un mayor nimero de beneficlos al menor costo posible,

La presente tesis pretende lograr este fin, exponifendo a consi-
deracién de todos los retacionados con la Industria Valvulera, la vilvula
duo-check como una opcidn de la viivula de retencidn para las diversas --
aplicaciones Industriales en que se requlere, Con esto se pretende lograr
que la duc-check sea m&s promovida por las empresas dedlcadas a la comer=-
clallzacibn de vilvulas Industrlales, con la cual podrian obtener mayores
ventas, y por los consumidores, quienes percidirfan ahorros Importantes -
en sus costos de adqulsicién, instalaclién y mantenimiento con el uso de -

este tipa de vdlvula.

El trabajo de investigacidn se estructura de la sigulente manera:

En el Capitule 1 se expone al lector los tipos y 'a importancia«

de las vdlvulas Industriales, tratando de famillarizarle con los canceptos



Mxve |
que se mane)an en la Industria Valvulera.

El Capftule 2 desarrolla las vilvulas de retenci&n mis comunes-
que existen en el mercado, para poder asf tener un marco de comparaciSn -
en el cual ublcar a la duo-check, que se describe ampliamente en el Capl~-

tulo 3.

En el Capitulo 4 se establecen los pardmetros de seleccién que
requieren los fabricantes para poder surtir 1a duo-check, asf como el de-
sarrollo de dos casos practicos en los cuales se demuestran sus ventalas-

econdmicas y de operacidn.

El Capftulo 5 es una recopilacién de los fabricantes y dlstrj--
buidores mas importantes, asl como ta sltuacién actual en el mercado de -
la duo-check expresada por ellos mismos,a través de una encuesta realiza-

da por medio de un cuestlonaric que se disefd en base a esta necesidad.

Asimismo, al final del presente trabajo, se afiaden tres apéndi-

ces que soportan esta investigacién,



CAPITULO 1: IMPORTANCIA DE LAS VALVULAS INDUSTRJALES



1.1 Antecedentes.

E] agua siempre ha sido vital para el hombre, por esta razdn ==
fue necesario mantener un control sobre ella para poder realizar su cone=

sumo de acuerdo a sus hecesldades,

La patabra centrol explica por qué surgld el término v§ivula, =
pues s! se investigsra su orlgen en una buena enciclopedia, se verfa gue~
se relaclona con el vocablo " puyerta ', lo cuai significa que permite o -
no el paso segdn sU posicidn. De esta manera, también se explica por qué-
en la antlgua Pompeya se usaban ya vdlvulas, pues ai descubrir sus rulnas
se encontrd un sistema de distribucidn de agua hecho con tubos de madera-~

y v8lvulas similares a las actuales de marfposa y macho.

La evoiuclén de la tecnologfa en vdlvulas fué lenta debido a ~--
que hasta hace 100 ados, el dnlco fluldo importante que se transportaba =
de un lugar a otro en tuberlas, segufa siendo el agua. Por ello, antes no
se justiFicaba el disefdio de mis tipos y en diversos materfales como fos «

hay en nuestros dias.

Al aumentar su demanda por el surgimiento de las grandes culda-
des Industriales, fuéd necesario que los primeros fabricantes tuvleran que
asegurar su funcionamiento mediante pruebas para evitar que ocurrieran =-
mis acclidentes, debido a que se manejaban ya fiuldos en condlciones que =

exigfan se garantlzara a los usuarjos su seguridad, tantc humana como eco

ndmica.



Fué asT como surgléran diversas sociedades técnicas ded icadas -
exclusivamente a desarcollar normas oficlales para su fabricacién y méto-=

dos de pruesba para sus materiales y funcionamiento.

1.2 Deflnicldn de vilvula,

Lﬁs vilvulas son siempre una parte muy importante del equipo de-
una planta industriai. Su diversidad y especifalizaciGn van en desarrollo -
constante, ya que se usan para controlar fluides, princlipalmente en siste-
mas de tuber{a, de tal manera que abren, bloguean y regulan voldmenes, pre
siones y relaciones de flujo, y también impiden el flufo en sentido contra

rio (_v&lvula de retenclén ) al movimiento del flyido,
1,2.1 Selecclsn de la vilvula adecuada.

Hay que escoger la vllvula adecuada para cada serviclo especifi-
co. Este prineiplo es esencial para !a larga vida y bajo costo del mante--~
nimjento de las v8lvulas, y por lo tanto de la instalacldn. La seleccitn =
de cada vilvula requiere una varledad de datos como: ciase de fluldo, tem-
peratura, presién en ambos sentidos del flujo, tipo de control, sltuacién-
de la Instalacldn, etc. A partlir de estos datos, puede selecclonarse cada-l
vilvula en cuanto a sus caracterfsticas de disedo, como son: tipo de conse-
truccldn, tamaho, material del cuerpo, empaque, modo de operacldn, alea --

ciSn de sus interlores, tipo de asiento, conexldn, etc.

AdemSs de lo anterior, hay factores determinantes gque deben to -



marse en cuenta al selecclonar cada vilvula en cuante a sus caracte-
risticas de serviclo, tales como tipo y cantidad de 1Tquide o gases, pre =~
si6n y temperatura de trabajo, requisitos de operacidn Fluidos corrosivos-

o erosivos y tamado. ( Ver Tabla 1),
1.2.2 Relacisn entre preslones y temperaturas.

Al selecclonar una vdlvula, es muy importante consliderar las ta-
blas de especificaclones { ANS! - APl ) que los fabricantes toman como ba=

se para recomendar las preslones de trabajo con relacién a temperaturas.

Ejemplo 1; Para un seryiciqg con 60Q psig de presién a 500°F, no-
es necesario emplear una vilvula de clase ANS| 600, Segin especificaclaones
una vilvula de acero fundido ASTH-A-216-GR.WCB clase ANS| 300, estd dise--

fiada para trabajar hasta 600 psig y 500°F. ( Ver Tabla 2 )
Anallzando una vdlvula instalada en un sistema, se establece que:

l.- Al estar fiuyendo un 1Tquido a temperatura amblente a través de la -=
vilvula, &sta se somete 2 una presi{dn interfor igual a la presidn del flufl
do solamente. Una preslién Interna produce un esfuerzo de tensiSn en la v&l

vula jgua?! a:( Ver Flg. 1},

Bisco
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¥
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Espasor
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Fig. 1 Diagrama de cuerpo libre de la mitad
del cuerpo de una vilvuia.



Tabla 1, Factores o considarar al selecclonar

una vilvula.

Factor

Variantes

Cons[darar

|.= TIPO DE SERVICIO

Dbturar o permitir flu
Jo.

Regutar fluja.

Camblar direccién de
flujo.

Evitar retrocesc del

flujo.

Gradoc de hermetleldad.
Calda de presién,

Tipc de regulacidn de-
seada.

Velocidad del cle;re.

Direccién del flujo.

It.,- NATURALEZA DEL
FLUTDO

Acelte, vepores de acel
te, éas agua, vapor de
agua, compuestos quiml
cos,; productos allmen-

ticios, ete.

Accifn corrosiva.

Accién erosiva,

Paellgrc de fugas (Toxl-
dad, Inflamabilidad,ete)
Densldad, )
Contam{nacién con otros

productas, ete.)

111.- TEMPERATURA
DEL FLUIDO

M&xima.
Minima,

BaJo cerc (crlogénlca}

Efecto de la temperatu~
ra sobre los materiales.
( cuerpo, guarniciones,
lempaques, lubrlcantes,

ete.d




- -

IV.- PRESION DEL
FLU| DO

Vacio.

e o e - ——

Resistencia de los ma-
teriales.

Efecto de la temperaty
ra sobre la persidn de
trabajo.

Postbilidad de golpe

de ariete.

V.~ TAMARD DE LA
VALVULA

Paso completo.

Paso completo y conti-
nvado.

Paso rastringido.

Venturi.

Gasto.

Calda de presién.
Paso de herramientas.
Distancla entre extre-

mos.

VI.- CONEXION A LA
TUBERIA

Bridas cara realzada.

"Bridas junta tipo ani-

Io.

Bridas macho-hembra.
Grapas.

Cajas para soldar.
Biseles para soldar.

Rasca.

Hermeticidad de la co-
nexién,

Presidn de trabajo.
Permanencia en la Ifnea.
Tlempo de Instalactdn, -

Tamafo de ta valvila.

Vvil.=- COLOCACION
OE LA
VALVULA

En el piso.
Elevada.
Enterrada,

Bajo agua.

Cambios de temperatura
y corrosividad del me-

dio ambiente.




" En espaclo limitado.
}En lugar Inaccesible.
.En lugar remato.

"En cantiliver,

Posibllidad de opera-
clén de la vélvula.

{ cadena, extensltn .
del vdstago, vistago
saliente o fijo, ope-
rader y control rema-
to, ete. )

Dimenslones de la vil-
vula.

Resistencia estructu-

ral de la vilvula.

‘Salidas para lubrlca-

cién, drenaje, alivio.

Vi1l OPERACION

Manual. Frecuencla de opera-
DE LA i Transmis1n de engra cién.
VALVULA nes. Presién diferenclal.
o ‘Cadena, mixima,
Embolos hidrdulicos UbTcacién,
o neum&tlcos.‘ Grado de automatiza-
Motor eléctrico o de clén.
afre, Control remota.
1X.~ NORMAS Servicio en reflnerfas. | Disefio de la valvula.

Servicio contra Incen-
dle.

Servicio en calderas.

Sequridad.
tntercamblabilidad. .

Reglamentos.




-+  Serviclo en produccidn
de hidrocarburos.
Servlcfo en plantas qui
.mlcas.

Servicio en prodyctos

alimentlcios, etc.

Tipe de Ta vilvula. Costo Inlcial.
. Materiales especiales -] Costo de m#ﬁténl-
\J para cuerpo, guarnicio miento, )
nes, empaques, etc. Costo de repos iclién
Tamafa de la vilvula, Costa de instalacidn.
: - Adi tamentos especiales. Costo de desperfec-
tos.

Fuente : Referencia bibliogrifica ( 4 )



Tabla 2. Presién y temperatura permisibles por clases ANSI para

acero ASTH-A-216-GR-WCB y ASTM-A~217-GR-WC6.
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Fuente : Referencis biblitogrSfica ( 3 )
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donde, calculando la sumatoria de fuerzas en el eje X, tenemos gque :

:.E;Fx - 0

(v,) (mpe) - pre’ = o
4
,¥ por lo tanto :
V4
v - pPHD
LS ¢
V= - L] {1)

en donde

v - esfuerze a que estd sometida un lado de }a vBlvula en

psig .
P = preslsSn del fluido en psig .
D = didmterc nomlnal de la vilvula en pulgadas .

t = espesor de la vS§lvula en pulgadas ,



n

De aﬁuf se observa que la varfable crftica a2 controlar es el es-
pesor de " t ' de 1a vdlvula, el cyal determinard el tipa de material a -~
emplear en su fabricaclén, surgiende despuds la Interrogante de I qué ma--
terial usar ?. La respuesta o esta pregunta puede partir de la diferencla-
de preclos que hay entre dlversos moteriales, ya que se podria pensar en -
el uso de un materlal econdmica ( p. e]. hierro ), pero cuando tenemos con
diclones severas por cambios de temperatura { choques térmlcos }, altas ==
temperaturas o muy bajas ( criogénicas ), as¥ como altas presiones de tra-
baje, serTa muy peligroso en ocaslones y muy caro en otras, deblido a que -
se tendrfan que usar espesores muy grandes para que lograra scportar las -

presiones a que son sometldas,

La formula que rolaciona e) espesor con la presidn de trabajo en

una vidlvula es 1a firmula de Lamé que establece:

en donde _‘z; = esfuerzo miximo de trabalo permisible del ma-

terial en lb/plg2

Ejemplo 2: Para una vilvula que tuviera %' de didmetro Interior-
sometida a una presidn de trabajo de 1 000 psig y que se fabrlicara en hie-
rro y en acero fundido, tendrfa los siguientes espesores minimos de pared:

si §r  del hlerro = 3000 Ib/plg?
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y V. del atere = 11000 Ilb/plg?

Fuente : Referencia bibliogr&fica { 4 )

tenemos que:

t hierro - 4 fj 0o + 1 000 ) _ 1
2 3 000 - 1 000 :

t hlerro - 0.8284 " ( 21.0014 wom )}

y t acero = & Jll 000 + 1000} _ 1
2 11 000 - 1 00O
t acere - 0.190%" ( 4.8489 mm )

Con lo cual se concluye que, aunque el hierro es mis barato que-
€] acero fundido, e! espesor de pared dei acero es tres veces menor gue el
del hierro y por lo tanto serfa el material mis &ptimo para la fabricacién

de ests vilvula,

2.- 'Si el flultdo que pasa a través de la vilvela aumenta de temperatura -
{ debido a un camblo en las condiclones de operacldn ) entonces, ademfs del
esfuerzo a la tensfén, se tendrd ahora un esfuerzo de compresién debido a -
la expans!én térmlca que sufren las tuberfas ademds de la propia expansidn

de la vilvula,
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Por lo tanto, es de suma importancla conhocer las condiclones de
presidn y temperatura que tendrd el fluldo dentro del sistema de tuberTas,

para seleccionar asf el materlal Sptimo de fabricacidn de la vilvula,

1.2.3 Especificaciones.

Diversas asoclaciones técnlcas y profeslonales han establecido~
especificaciones para la fabricacldén de v3lvulas, en funcién de los servi

ctos industriales, como por ejemplao:

NORMAS ANSI AMERICAN NATIONAL STANDARS INSTITUTE

{ Instituto Naclonal Americano de Estdndares )

81,1 Roscas para tornlllos.

B1,20.1 Roscas para tubo { excepto sello seco ).

BlE.1 8ridas para hlerro grls y conexiones,

B816.5 Bridas para tubos de acero y conexiones brldadas.

B16.10 Dimensfones cara a cara y extremo a extremo para v3lvulas ferro-
sas.

B16.21 Juntas no metslicas para bridas.

816.25 Extremos soldables.

B816.34 Vilvulas de acero.

B31.1 Tuberfa de presidn,
831.2 Tuber{a para gas.
831.3 Tuberfa para plantas quimlicas y petrogufmicas.

B31.4 Sistemas de tuberfa pard transportaclén de petrdleo 1Tquido.

“



831.5
B31.8

535
538
600

604

Tuberfa de refrigeracidn.

Slstemas de tuberfas para transmisidn y distribucidn de gas.

HORMAS APl AMERICAN PETROLEUM INSTITUTE

{ Inst!tuto Americanc del Petréleo )

Vilvulas de compuerta de hierro gris.
Inspeecién y prueba de vdlvulas,

Vdlvuylas de compuerta en acero, con extremos bridados o solda =

bles.

Vdlvulas de compuerta de hlerro dictil y extremos brldados,

NORMAS ASTM AHERICAN SOCIETY FOR TESTING AND HMATERIALS

{ Socledad Amerlcana para el Ensayo de Materlales )

Y

NORMAS HSS HMANUFACTURERS STANDARIZATION SQCIETY OF THE

VALVES AND FITTINGS INDUSTRY

{ Socledad de Estandarizaclién de los Fabrlcantes para la Industria

sP-6

sP-3
SP-25

de Vdlvulas y Conexiones }

Acabados de superficies para bridas de contacto en tuberias, co

nexfones y vilvulas.
Refrentado de barrenos en bridas de bronce, hlerro y acero.

Sistemas normalizados para mercado de vilwulas, conexlones, bri

das y uniones.



SP=4g Conexi6n normalizada para derlvacidn lateral ( by-pass } y ori=

ficlios de purga.

5P-55 Prueba de calldad para fundiclones de acero { método visual ),

SP-61 Prueba de presidn en vilvulas de acero,

SP-70 Vilvulas de hierro gris de compuertas extremos bridados y rosca
dos.

SP-71 Vilvulas de hierro gris de retencidn extremos bridados y rosca+
dos.

Sp-B2 Métodos de pruebas de presidn para vilvulas.

SP-85 Vilvulas de globo y Sngulo de hierro gris de extremos bridados«

y rbscados.

Al seleccionar vilvulas tamblén son dignas de tomarse en cuenta
y segufrse, las recomendaclones que proporcionan los fabricantes responsa

bles para cada caso en particular,

1.2.4 Marcas,

Todas las vilvulas son marcadas coh su tamado y presién de tra-
bajo, as! como el nombre,iniclales o marca de la fibrica. El fabricante -
generalmente coloca un disco de ldentificacidn bajo 1a tuerca del volante,
a3t por ejemplo: en las vilvulas para vapor y fluidos calientes el disco~

es rojo, y negro en las destinadas a agua, acelte o gases frfios.

A 'Y



1.2.5 Acabado,

Las plezas fundlidas deben estar limpias de rajaduras y de poro-
sidad excesiva, ademis de que deben estar lisas Tas llneas donde se unen-
los moldes de fundicién y las for]as tampoco deben tener rajaduras, Todas
las superficies de las vdlvulas deben estar llsas y limplas, tanto por =-

dentro como por fuera.

1.3 Tipos de vilvulas.

Existe una gran varledad de tipos de vdlvulas, de las cuales a-

continuaclién se describliridn las m3s comerciales:

1.3.1 Vilvula de compuerta,

Son disefadas para permitir el flujo de gas o 1fquide en lTnea-
recta, con una calda minima de presién ( Ver apéndice A1.2 }.Se usan don-
de el disco de la vilvula se mantlene totalmente ablerto o totalmente ce-
rrado. No son adecuadas para estrangulacién dejando la vilvuia parclalmen
te abierta, porque la velocidad del flu}o actuando contra el disco par-3-
cialmente ablerto, causa erosién y dafa al disco y a la superficie de los
asientos. Pueden usarse para cualquler liquide, gas, vapor, etc., por lo~-

general en donde la operacidn es poco frecuente. { Ver Fig. 2 }

Operan mediante un disco que se mueve vertlicalmente, en forma -

perpendicular a la lfnea de fluido y que aslienta en medic de dos anillos-
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para cerrar el Flujo ( Ver Fig., 3 }. El vistago roscado y el volante mue-
ven el dlsco para abrir ycerrar la vilvula. El volumen del flujo va en re

laci&n directa con el nimero de vueltas al volante.

fFlg., 3 Dlireccldn del flujo en una

vilvuia de compuerta.

Estando totalmente ablerta, el drea de pasc no serd menor gue -
el drea de un circulo cuyo diimetro sea igual al didmetro nominal de la -

misma valvula,

tas caracterfsticas generales de disefo, de las valvulas de com

puerta, son las siguientes:

a) Tamanos: desde 1/8" ( 3 mm ) hasta 108" { 2 740 om ).

b) Rango de temperatura: desde -300°F { - 184°C ) hasta | BOO°F ( 970°C ).



19

c) Rango de presiSn: desde vacio hasta 10 D00 psig.
d) Hateriales:

1.,= Cuerpo; latén, bronce, hlerro fundido, hlerro diet!l, acero fundido

y forjado en todas las aleacienes, titanio, ete,

2.= Interiores: bronce, acero inoxldable, acero aleade, monel, estelf--

ta, etc.
e) Conexiones: bridadas, roscadas y scldables ( vee Fig. 4 ).
f) Vistagos: exlsten tres tipos diferentes que son ( Ver Fig, 5 ):

I.- Vi§stago ascendente: la rosca del vistage actia contra la rosca si--
tuada en el interlor del bonete. El vistago y ei volante asclenden~

al abrirse la vdlvula.

2,- Vistago fijo: 8ste glra en el bonete y su rosca actla dentro del --
disco de la vilvula, haciéndolo sublr o bajar mientras que el volan

te se mantiene fljo,

3.- V3stago saliente: parte de la rosca del vistago slempre estd por --

fuera de la vélvula.

g) Tipos de discos: los més comunes son [ Ver Fig., 6 ):
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Roscados

Bridados -

Soldables

Fig. 4 Tipos de conexiones.
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Ascendente Fijo

Salfente

Fig. 5 Tipos de yistagos.
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Disco sBlida Disca flexibie 0isco doble

Fig.6 Tipos de discos,.

1.~ Disco sdlido: Baslcamente su aplicacién es para servicio de alta -
presidon, Es el tipo de disco mds usado por suv facllidad de fabrica

¢ldn, ya que es fundido de una sola pleza.

2.~ Disco flexible; Este disco permite un setlo mas hermétlcn debido ~
a que su disefio ( dos hiscos unldos por una pieza en forma de “H" }
le permite conservar su sellado a pesar del uso, ya gue conforme -
se va desgastando el disco, éste se va encajando mls en Tos asien-
tos. Se wtilizan, principalmente, cuando se manefan fluidos peli--
grosos y se neceslta tener cero fugas. También amortigua cambios -
de flujo y de preslidn, gue se presenten en ta 1fnea.

<

3.~ Disco doble: Este se confarma por dos discos que se unen por medio

de una rotula; sus caracterfsticas son similares al flexible,

Qe manera general se aplican de la sigulente forma:
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CLASE TAMARD | oIsgo.
150 hasta 12 | . Flexible o doble
mis de 12¢ |  Dpoble .t I
300 hasta 120 FlexIble o dobie.
mis de 120 Poble
600 todos . S61jdo
y mas

h) Tipos de bonetes: los.cuatro mis comunes son { Ver Fig. 7 ):

%

rr

* -

Tuerca-unién Roscado Tipo "y
Fig. 7 Tipos de bonetes.

“1.- Bridada: mids pesado y fuerte que los dem3s. Es el mis adecuado pa-

ra presiones y temperaturas elevadas. Generalmente empleado en v&l

) vulas de mis de 3V,
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2.~ Tuerca-unldn: permite desmontar con frecuencla el cuerpo de la v&i
vula, sin dafar las superflicies de contacte. Proporclona rigidez y

sclidez al cuerpo para soportar presiones internas y dlstorsién.

3.~ Roscado: de construccldn sencilla, ficil de desmontar y que puede

ser deformade por choques o vibraclones.

4.- Tlpo "W": se usa cuando es necesarla la frecuente Inspeccisn y lim
pieza de las partes Interiores de la vdlvula. Permlte apertura fre
cuente sin afectar el cierre entre el cuerpo y el bonete. Puede =-

desmontarse el bonete aflojando solamente dos tuercas.

1,3.2 Valvula de globo.

E) usc principal de las y8lyulas de giobo consiste en regular o
estrangufar un fluldo, desde goteo hasta sello completo y operan eficlen-
temente en cualquier posicién Intermedia del vistago. E! disedo horizon=-
tal de su astento ofrece mucha mis resistencla a! flujo que las vilvulas-
de compuerta y, por lo tanto, ocasliona una considerable calda de presién
{ Ver apéndice A1.2 ). Con Interores adecuvados, pueden usarse en servi--
clas normales de vapor, (fquidos y gases, bajo la presidn y temperatura ~

miximas aslgnadas a la ITnea. Se usan en servicic que requliere operacidn-

frecuente { Ver Fig. 8 ).

La vdlvula de globo cierra cuando al dar vuelta al! volante, el-
disco o pistén sella firmemente sobre la apertura.circular del asiento, =

El volumen de! flujo es aproximadamente proparcional al nimero de vueltas
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del volante. Deben instalarse de modo que el flujo corra de abajo hacia -

arriba del asiento { Ver Fig. 9 ).

Fig. 9@ Direccién del fluJo en una

valvula de globo.

Las caracterfsticas generales de disedo, de las vilvulas de 912

bﬁ. son i
a) Tamafios: existen dos clasificaciones:
1.- Roscados: desde 178" { 3 mm ) hasta 4" { 102 mm }.
2.~ Bridados: desde 2" { 5) mm ) hasta 2L ( €10 rm ).
b) Rango de temperatura: desde - 400°F ( - 240°C ) hasta 1 500°F ( 830°C }
¢} Rango de preslén: desde vacfo hasta poco mis de 11 000 psig

d) Materiales:
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e)

)

a)

1.~ Cuerpo: latdn, bronce, hlerrvo fundido, hierro dictil, acero fundi=

-do y forjado en todas las aleaciones, titanlo, atc,

2.~ Interiores: bronce, acero inoxidable, acero aleado, monel, estell-

ta, etc.
Conexiones: bridadas, roscadas y soldables { Ver Fig. &4 )

Vistagos: pueden ser ascendentes o fijos { Ver Fig. 5}. Usualmente tle-
nen doble rosca ACME. La longitud de la rosca nunca es menor que el dis

metro nominal de 1a valvula.

Discos y asientos: la superficle de los discos y asientos pueden ser --
plana o bisetada. A fin de proparcionar vn control efectivo del fiujo -
y buena resistencia contra Tncrustacliones y sGlidos en suspenslién, se -
suministran discos cdnicos o ahusados, aumentando asf ¢l &rea de contac

ta con el asiento.

Los discos convenclonales, disefados en forma plana o con un bi-
sel estrecho, proparcionan una superficie angosta de contacto con el ==
asiento, lo cual resulta en mayor presidn de contacto. De esta manera -
el contacto puede romper los depdsitos que se formen en los asientos y-

se aseqgura un sello completo ( Ver Fig. 10 ),

fPueden obtenerse discos de composicién, cuyas ventajas conslisten
en resilencia y ficil limpieza. Se 1laman de composicién debido a que -

el material del cuerpo es de metal v el sello de algin elastémero.
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Disco tipo tapdn Disco tipo puerto 'Y

Disco de sello doble Disco renovable

Flg. 10 Tipos de discos.

Las valvulas de clase ANS| 125, tienen usualmente disco de bron
ce con asiento Integral { que es el meldeado al cuerpo desde la fundi-
cidn ) del mismo material. Se dispone de vilvulas de clase ANSI 150 --
con disco de composlcidn y asiento integral de bronce. Las de clase ~=
AN5S| 200 o m3s tlenen generalmente aslentos renovables, es decir, que

.

son intercambiables.
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Los discos no metdlicos ( de composiciSn } deben emplearse para
vapor { hasta 125 psig }, agua callente, aire, gas, agua frfa y agua -
salada. Cuando no se conoce su aplicacidn, e} dlsco debe de ser adecua

do para servicio de vapor a la persibn especi|ficada,
h} Tipos de bonetes: bridado, con tuerca-unldn y roscado [ Ver Fig, 7 ).
1.3.3 Vilyula de aguja.
El disefo de estas v&lvulas es de globo, y se fabrican con el -
fin de controlar flujos con la mixlma precislén. Actlan mediante un asien

to cénico y un émbolo ahusado, en forma de aguja. Se sumInistran en tipo-

&ngulo y recto ( Ver Fig. t1 )

Flg. 11 Vilvula de aguja.

Las caracteristicas de disefo, de 1a vilvula de aguja, son las-

sigulentes:
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a) Tamafos: desde 178" ( 3 mm ) hasta 2 ( 51 mm ),
b} Rango da temperatura: desde - 40°F { 40 °C ) hasta 5 000°F ( 2 600°¢C ).
¢} Rango de presidn: desde vacio hasta 10 000 pslg
d} Materiales:
1.= Cuerpo: bronce, acero fundlido, lnoxidable, ete,
e} Asientos: de tipo Integral.
f) Conexiones: roscadas, hembra y macho-hembra { Ver Flg. 19 ).
1.3.4 Vvilvule de angulo.

Son similares a las de globe en disedo, construecidn y opera---
cidn, excepto que su sallida estd en dngulo de 90%°con respecto a la entra-
da, Ofrecen menor resistencia al flujo que un codo o una vdlvula de glo
bo recta. Con [nterfares adecuados, pueden usarse normalmente en servi---

clos de vapor, [Tquidos y gases, para camblar la direcclén del flujo sin-

neces!dad de coda { Ver Fig., 12 ).

Las caracteristicas de dlseAo de la vilvula de dngulo, son igua

les que la vilvula de globo.
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Fig. 12 Vilvula de dngulo.

j.3-5 Vilvula de bola,

Son de tipo clerre rSpido. Consisten principalmente de una bola
perforada y aslentos disefados para embonar en ella, Por i{c general la --
abertura de la bola no es menor que el diimetro Interior del tubo coﬁecqg
do. De esta manera, el flujo no tiene obstrucciSn y, por lo tanto, vir -=

tualmente no hay pérdida de presién { Ver Fig. 13 y apéndice Al.2 ).

Fig. 13 Direccidn del fluja en una

vilvula de bola,
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La mayor parte de los aslentos se hacen de goma, buna o tefldn-
( el buna no debe usarse para vilvulas cuya temparatura de trabajo sea ma

yor de 180°F / B2°C ). Los sellos del vistago son usualmente del tlpo --

" 0-ring " o de empagues corrlentes. En algunos tipos, los asientes y los

sellos pueden Inspecclonarse o retirarse sin quitar de la tfnea el cuerpc
de la valvula., Otros tipos permiten mantenimlento sélo para fugas en el -
aslento. Un tercer tipo necesita retirarse de la 1fnea para su reparacidn

o mantenimiento.

Ltas vSlvulas de bala pueden cbtenerse con conexiones roscadas,-
bridadas o soldables { Ver Flg. 4 ). Las roscadas se suministran con cual

quler tipc de material de! cuérpo.

La poslicién de la palanca de mando indica la posicién de la bo-
la { ablerta o cerrada ). La vilvula se abre o cierra con 1/4 de vuelta a

la palanca ( Ver Fig. 14 ).

Fig. 14 W¥ilvula de bola.




33

Las caracteristicas de disefo, de la vilvula de bola, san:
a) Temafos: desde 174 { 6 mm ) hasta 36" { 914 mn },
b} Rango de temperatura: desde 0°F { - 17.8°C } hasta 600°F ( 315°C ).
¢) Rango de presidn: desde vacio hasta 1 850 psig.
d} Materlales:

1.- Cuerpo: bronce, hterro fundido o maleable. aluminio, acero forj}add,

acero fundido, acero inoxldable, PVC, etc.
2,- Bola: acerc acabado en cromo duro, bronce, PVC, etc,
3.~ Aslentos: buna, tefldn, tefldn reforzado, carbdn grafltado, etc.
e} Serviclos: vapor, agua, gas, productos quimlcos, ete.

1.3.6 Vilvula de mariposa.

Se usan principalmente cerradas o ablertas del todo, aunque tam
blén pueden regular flujo. Conslsten de un disco colocado dentro del cuer
po de la vBlvula, controlado mediante un eje., En la posicidn de cierre, -
e) disco sella contra un aslento eldstico o de metal. La palanca de mando
indica la posleidn del disco, y tiene topes mecdnicos para evitar que el-

disco se desplace excesivamente al! cerrar o al abkrir. Por lo general, el-



disco puede fl]arse cerrado, abierto y en varias posiciones

( Ver l"fg. lIS ).

Flg. 15 Valvula de mariposa.

34

intermedias -~
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Las caracterlsticas de disefo, de la vdlvula de maripesa, son =

las sigulentes:

a)

b}

Tamados: desde 174" {6 mm )} hasta 72 { 1 828 mm ).

Rango de temperatura: desde - 50°F { - 46°C ) hasca 450°F { 230°C ).

€} Rango de presidn: desde 50 a 700 psig.

d)

e)

Materlales:

1.- Cuerpo: hlerro fundido, acero de todas clases, bronce, aluminio, -

etc.
2.- Asientos: neopreno, buna, hycar, s11icén y metdlicos,
3.- Discos: hlerro fundld;. acero, bronce, aluminlo, monel, etc,
b4,- véstago: acero, monel, etc.
Dlscﬂo? del cuerpo:
1.~ Bridado, de acuerdo con ANSE B16.5 o con otra especificacion.

2.- 5in bridas, tipe oblea { wafer } y provista solamente de agujeros

para alineacidn con la brida.
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Las mariposas, ya sean bridadas o del tipo oblea ( wafer ], pue
den Instalarse entre dos tubos brlidades, Requieren poco espacio. Se sumi-

nistran también con diferentes tlpos de cperadores: motorizades, mecini--

cos, manuales, etc, ( Ver Fig, 16 ).

Flg. 16 Vilvulas de marlposa con

aperador,
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3.~ $in bridas, tipo oblea, y con ranuras semiclrculares para embonar=

con los pernos de las bridas.
4,- Roscada.
f) Servicios: agua fria, agua de mar, aceltes, etc.

1.3.7 V&lvula de diafragma.

Se usan en servicfos de alre, vaclo, productos quimicos y flul-
dos abrasivos. También se aplican en sistemas que requieren control pre--

ciso. Por lo general no se usan para estrangulaclidén.

Consisten de tres elementos: cuerpo, diafragma y bonete. E} dia
fragma flexible separa al cuerpo del bonete. No Tlevan empague en el vis-
tago, ya que el diafragma proporciona el sello necesariec, evitando que =~

los fluldos o gases en la 1Tnea dafien las partes mbviles.

Et diafragma se eleva para permitir el fluJo y se bafa para Im-
pedirto, funcicnando medlante la accldn de un vastago con su operador o =
volante. Para impedir el flujo, el diafragma se aprleta hermétlicamente --

contra el fondo del cuerpo [ Ver Fig., 17 ).

Las caracter{sticas de disedo, de javdlvela de diafragma, son -

las sigulentes:

a) Tamafios: desde 178" { 3 mm ) hasta 16" ( 406 wm ).
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Flg. 17 V&lvula de difragma,

b} Rango de temperatura: desde 0°F ( - 17.8°F ) hasta 350°F { 176*c ).

c) Rango de presidn: desde vaclo hasta 150 psig.
d} Materiales:

t.= Cuerpo: hlerro fundido, aceros de tadas clases, bronce, PVC y otros
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pl&stlcos,'alumlnio. etc,

Pueden recubrirse con vidrio o gomas, materiales sintéticos, plo-

mo, etc..

2.~ Diafragmas: goma, neopreno, hycar, tefldn, dipolieno y tripolieno,
e) Conexfones: bridadas, roscadas y soldables { Ver Fig. & ).

f) Servicios: toda clase de fluldos, abrasfvos y erosliyos, gases, produc-

tos qufmicos, etc.

1.3.8 wvalvula macho,

€sta vilvula actla mediante la rotaciSn del tapdn, que general-
mente es cflfndrico o cénico. Es de clerre radplda, abriendo y cerrando mg

diante 1/4 de vuelta y su uyso es ablerta o cerrada del toda { Ver Flg. 18).

Se fabrican también eon puertos miltiples de 3 & 4 vlas. La po-
sicidn de abierto o cerrade se Indica mediante topes. Pueden operarse con
palanca o 1laves de mano { manerales )}, as! como mediante operadares mec&-

nicos, eléctrlcos, neumdticos, etc.

En algunos tipos se emplea un lubricante para sellar el tapén, -

raducir la friceién y facilitar la operacién { vilvulas macho lubricadas ).

Las caracteristicas de disefo, de la vilvula macho, son las si--

guientes:



a}

b)

e)

d}
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Fig. 18 Vilvula macho.

Tamados: desde 1748 ( 6 mm ) hasta 36" ( 914 mm ).

Rango de temperatura: desde 8°F { - 17.8°C ) hasta 1| 200°F { 650°C ).

Lo

Rango de presién: desde la clase ANS) 125 hasta la clase ANSI| 1 500,

Materiales:

1.- Cuerpo y tapbn: hronce, hierro y acero fundido.
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€) Conexlones: bridadas, roscadas y soldables ( Ve; Fig. 4 ),
f) Serylcios: gas, agua y aceite,
1.3.9 Vialvula de segurldad y aliyio.

Se usan para descargar {a presién excesliva creada por un fluido
dentro de una |fnea o recipiente, confarme a la preslén mixima de aJuste-

gue tenga la valvula.

Operan por medlo de un elemento senslble a la presidn { resor -
te ) que mantlene la,§lvula cerrada mediante un disco y su aslento. Se =
construyen para descarga en &ngulo lateral ( Ver Fig. 19 ) o en dngule
recte { Ver Flg. 20 ). Después de descargar la presién excesiva, la vilvu

la cierra automiticamente por la aceldn de su resorte,

Las caracterTsticas de disefio, de la vilvula de seguridad y all

vio, son las slgufentes:
a) Tipos:
1.~ De seguridad: se carcterliza por su rdpida apertura total o accibn-
de dlsparo. Esta vilvula se utiliza para serviclo de vapor, aire y

gas.

2.- De alivio: abre proparclonalmente al Incremento de presién que su-

cede después de la presldn de operacién. Esta vélvula se usa pera-
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Fig. 1% Vidlvula de seguridad con descarga

en Angulo lateral,
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Fig., 20 Valvula de seguridad con descarga

recta.
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servicio de Ifquidos.

3.- De seguridad y altvio: dispositivo similar a los anteriores que --

puede usarse coma vdlvula de seguridad o de alivio, dependiendo de

su aplicacidn,
b) Tamados: desde 172" { 13 mm } hasta 12" { 305 mm }.
c) Rango de temperatura: desde - 20°F ( - 2%°C ) hasta 1 000°F ( 540°C ).
d} Rangc de presién: desde vacio hasta 2 500 psig,

e) Materialas:
-
1.- Cuerpo: bronce, hierro y acero fundido.

2.- Discos y aslentos: bronce, acero fundido o acero Inoxlidable.

f) Conexiones: bridadas o roscadas: macho o hembra ( Ver Fig. 19 }.
1,3.10 Vilvula para alre.

Estas vdlvulas se emplean ueneralmente en acueductos para desa-
lojar de las tuberTas el exceso de aire, sin permitir la sallga del 1Tqui
do. Funcionan mediante una esfera flotonte que desciende para abrir, y as
ciende con el Ifquido hasta sellar contra la abertura swperlar { Ver Fig,

2] ).



hs

Fig., 21

Vilvula para alre,
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Las caracterfisticas de disedo, de la vaivula para afre, son las

slgulentes:
a) Tamafos: desde 1" ( 25 mm ) hasta 4" ( 102 mm ).
b) Rango de presidn: hasta 600 psig.
c) Materiales:
t.- Cuerpa: hlerro fundidao.
2.~ Esferat acero Inoxidable o bronce.
3.- Asientost neoprenc o teflén.
d} Conexlones: bridadas o roscadas { Ver Flg. 4 ).

En ta Tabla 3 se expone, a manera de resumen, los serviclos re-
comendados, tamados, rangos de temperatura y presisn de los diferentes ti
pos de vilvulas descritos en el presente inciso,

1.4 Inversién econdmica en una planta industrial.
La Ingenlierfa estd tomando actualmente un gran {nterés por las

vilvulas, ya que representan una Inversifn considerable en las plantas In-

dustriales y ocupan un lugar Importante en los gastos de mantenimiento.



Tabla 3. Tipos de vilvulas: servicios recomendados y rangos

de operaclén,

VALVULA  ABIERTAS O PARA REG. OPERACION BAJA CAIDA SOLIDOS EN APERTURA TAMAROS  RANGO DE RANGO DE

CERRADAS  FLUJO FRECUENTE DE PRESION SUSPENSION RAPIDA - TEMPERATURA PRESION
{ plg) ( °F) { psig )

Compuerta * * . . ¥ 1/8-108 ~300 a 1800 hasta 10000
Globo L] A 178- 24 -400 & 1500 hasta 11000
Aquja n e L . 1/8- 2 =40 & 5000 hasta 10000
Angulo » . S 178- 24 -kD0 a 1500 hasta 11000
Paia » * o oo 7. " 174- 36 0 a 600 hasta 1850
Mariposa % » . e 8 ' o 1/4- 72 - 50 a 450 hasta 700
Diafragma " * oA o L 1/8- 16 G a 350 hasta 150
Macho * . _‘ *. 5 * . ¢ * 1/4- 36 0 a 1200 hasta 3705
Seg./Alivio B 1/2- 12 - 20 » 1000 hasta 2500

o o - 4 0a 68 hasta 600

Para alre "

+ E&r vdlvulas del tipe de clerre répido. .

11
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Se estima que el 8% de la Inversién total en la Instalacldn de una nueva-

planta Industrial, estd destlnado & v&lvulas.

Una distribucldn porcentual aproxlmada, de tas vilvuias instala

das en la industria de los hidrocarburos es como se muestra en la Tabla &,

Tabla 4. Porcentaje de aplicaciSn de los tipos de

vE&lvulas, en la industria de los hidrocarburos.

VALVULA PORCENTAJE
Compuerta 72%
Hacho 15%

Bola 23
Retencidn I3
Globo y mariposa 102

Ffuente: Referencla bibllogréfica.{ 1 }.

Segiin estos datos es diflcil Imaginar una planta quimicasin val
vulas, as? también respecto a refinerfas, plantas procesadoras de alimen-

tos, plantas termoelé&ctrices, etc.

Par conslguliente, la Ingenierfa en general ha tomado gran inte-
rés por la correcta seleccidn y adecuada instalacldn de las vilvulas, pa-
ra tratar asf de minim{zar los gastos del proyccto industrfal que se esté

reallzando,



CAPITULO 2: VALVULAS DE RETENCJON
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2,1 Generalidades.

Las v3lvulas de retencién evitan e! camblo de direcciSn del flu
Jo en una tuberfa. Se clerran automitlcamente cuando al flujo cambia de =
sentido. La presién del fluldo mantiene ablerta la vilvula y, generslmen=

te, no tiene ningin control externo.

En el presente capftulo, se analizardn solamente cinco tipos de -

vilvulas de retencidn, que son los mis representativos en la industria:

a) De columple estandar { Swing check }.

b} De columpio modificada ( Modifled swing check ),
c} De disco basculante { Tilting disc check ).

d) Da elevacidn ( Lift checi }.

e) De oblea { Wafer check ).

En términos generales, los materfales utilizados para la fabrlca-

¢cl6n de estos cinco tipos de valvilas son:

a) Para el cuerpo: latsn, bronce, hierro fundldo, hierro dijctil, acero -

fundido y forjade ~todas las aleaciones, tlitanio, etc,
b) Para el tapsn ( disco o bola ): bronce, hlerro, acero, etc.
Se pueden conseguir en los tres tipos de conexlones: bridadas, ros

cadas y soldables ( Ver Fig. &4 ). Los serviclos en donde se pueden aplicar

son de una gran varledad: vapor, agua, gas, aceites, productos quimicos,etc,
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2.2 VSlvula de columpio estandar { Swing check ).

Este es el tipo de vilvula de retenclSn mis apticable en la indus
tria, por'lo'cual. serd contra esta v5lvula con la que se comparar8 prin-
cipalmente la " Duo-chack " { ver Capltulo 3 ),

La vdlvula de columpio consta de un disco que plvotea en un eje -
colocado en el cuello del :uerﬁu { ver Fig. 22 J+ sus rangos de opera --
clén son:

a) Tamahos:

1.- Hodelo en ' Y '; desde 178 { 6 mm ) hasca 6 { 152 mm ) ( Ver --
Fig. 23 ).

2.- Modelo de paso completo: desde 1/B" ( 3 mm ) hasta 48" { 1 219 mm )
{ Ver Fig. 24 ), -

b) Rango de preslén:

1.~ Modelo en " ¥ ": desde clase ANSI 125 hasta 150,

2.~ Modelo de paso completo: desde clase ANS) 125 hasta 4 500.
2.2.1 Ventajas.

Desde un punto de vista general, tienen las sigulentes ventajJas:
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R

Fig. 22 0Direccién del flujo en una

vilvula de columpio [ Swing check }.

1 Columpto, 6 Retén del disco,

2 Cuerpo, 7 Roldana del dlsco,

3 Disco. 8 Tapa.

4 Perno de columpio. 9 Tapsn lateral! {no mostrado).
5 Portadisco. 10 Tuerca de! columpio.

Flg., 23 vélvula de columpio modelo "Y',
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a) Pueden ser usadas en servicios de ITqulde o vapor.

b) FScitmente pueden adaptarse [ndicadores de posicién visual o eléctrica,

)

Se emplean en |fneas verticales y horlzontales ( en medidas pequefas }.

Las ventajas especfficas, debidas a los elementos que la constl-

tuyen, son :

a) Disefo de paso completo ( dependiendo del disefio de! fabricante ): esta

" b)

c}

d)

sign!fica que e! conducto Interior de la vilvula, debe ser de dimenslo-
nes tales que permitan,sin obsticulo, el paso de herramientas de limpie
za de tuberTa { dfablos de limpleza ), sin perjulcio para la v&lyula, =
Graclas a esto, puede cperar con sdlidos en syspensidn., QOcasiona ade--

mis una baja calda de presiSn en medidas pequenas [ Ver apéndice Al.2},

Tapa de) cuerpo: graclas a esta tapa ( bridada o roscada al cuerpo ), -
es ralativamente Ficl! el acceso al interior de la vilvula ( aslentos )

para Inspecéfonatla o repararla.

Asientos: par lo general son removibles y se pueden fabricar en una

gran variedad de materiales, segiin el serviclo a gue serd sometida fa -

vilvula.

Disco: rota y continuamente regresa al aslento y es ficil de reempla -+.

Zar.
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2.2.2 Desventa)as.

a}

b)

c)

d)

a)

b)

Las desventajas generales son:

En medidas grandes el peso de la v8lvula es conslderable, por lo que -
redunda en grandes costos de Instalacidn y mantenimiento para el usua-

rio.

Ocupan un espaclioc considerable y es necesaric Instalar soportes, cuan-

do se tratan de vAlvulas grandes,
Generalmente { en medidas grandes ) se usan para flujo horlaontal.

Son muy propensas a cerrar de golpe, por Jo que se aumenta la probabi-

lidad de ocasionar golpe de ariete ( Ver apéndice Al,1 ).
tas desventajas especTflcas de sus elementos son:

Aslentos: exliste la probabllidad de) goteo de reflujo, después de ci--
clos severos de uso causado por el cierre de golpe de] disco en el -=«
asiento. El disefo del asiento de tipo cufia ( de algunos disefos ) pue
de ccasionar que el disco se encaje en el aslento, después de cerrar -

bruscamente, Impidiendo gue el disce abra cvando se requiera.

Disco: el pernc que sostiene el disco estd eapuesto a la |Tnhea, por lo
que &3 propenso a la corrosién ( dependlendo del materfal del perno ).

Asimismo, el peso del disco redunda en una operacidn ruidosa y el uso-
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Intempestivo de la vilvula a grandes velocidades cuando no estd total-
mente ablerta, ocasiona que el disco vlbre.

El peso del disco puede desgastar el perno y l1a boqullla de! barreno--
donde se inserta el perno y, despuds de clerres repetitivos, puede oca
slonar que fugue en contra-flujo o se encaje. En vilvulas grandes se -
presentan elevadas cafdas de presién, debido a que el flujo debe van--

cer el peso del disco para poder pasar { Ver apéndice A1,2 ),

2.3 - Vilvula de columpio modiflcada ( Modifled swing check ).

Este tlpo de vilvula es una de columplo estandar, pero con algy

nas modificaciones externas destinadas a controlar la acclén del disco. =

Algunas de estas varlantes son las slguientes:

a) Peso y palanca.
b) Pesc, palanca y amortlguador,

c) Resorte,
A.- Peso y paianca.

Este dispositive consiste en una palanca que se une eh {a punta
de! perno que sostiene el disco, ademds de un contrapesoc que puede ase
gurarse a lo largo de la palanca. La palanca y el contrapeso tlenen como
funcldn agregar peso al disco, para prevenir que la vilvula se abra antes
de que haya alcanzado la presidn adecuada y también proporciona un cierre

mds ré&pido para prevenir e! contra-Flujo; © como contrabalanza, de modo -
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que la vilvula se abra a lo mis ligera presi&n ( Ver Fig. 25 ).

Fig. 25 V&lvula de columpio con

peso y palanca.
B.= Peso, palanca y amortiguador.

Este arreglo es semejante al anterior, pero con la diferencla de
que se coloca un amortiguador en la palanca, para evitar que clerre de go]
pe el disco. Generalmente este aditamento se coloca en valvulas de gran ta
mafio y dependiendo de las neceslidades del! wsuario ( Ver Fig. 26 ).

C.- fesorte.

Esta modificaclén varfa del arreglo de peso y palanca en gue, en



Fig. 26 Vélvula de cotumpio con peso,

palanca y amortiguador.

lugar del contrapeso en el extremd de 1a palanca, se coloca un resorte que

trabaja a tepsidn { Ver Flg. 27 ).

2.3.1 Ventajfas.

Una gran ventala que presenta la vilvula de columpio modlficada-~

e5 que se tiene un mayor control sabre fa operaciSn de) ‘disco ya que, de--

58
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Flg. 27 Valvula de columnple con

palanca y resorte.
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pendiendo en donde se coloque el peso, el amortiguador o el resorte, se -
lograré que la valvula responda dentro de los 1imites de presién y flujo-

deseados, y asi prevenir el golpe de arlete { Ver apéndice A1.1 ),

Otra ventaja es que con el arreglo de peso y palanca, al utili=-
zar el pesc como contrabalanza, es declr, de modo que facllite la apertu-
ra del disco, se logra obtenar una baja cafda de preslidn durante la opera

clén de la vilvula.
2.3.2 Desventalas.

Una desventaja es deblda a que cuando estas modlficactones impl
den la ficil apertura del disco, se presenta un aumento en la calda de --
presién de 1a )7nea. Asimismo, al usar el peso y palanca como contrabalan
2za, ocaslona que la vialvula sea mis propicia al golpeteo debldo a que au-
menta su sensibllidad de operacién,

2.4 Vilvula de discd basculante { Tiltlng disc check ).
Este tipo de v&lvula consiste en un s&lo disco el cual plvotea-

en un perno transversal semejante al del columpio, pero colocado ligera--

mente arriba del centro de gravedad de) disco { Ver Fig. 28 ).
Las ranqos de operacitn de esta vElvula son:

a) Tamafes: desde 2" ( 51 mm ) hasta 72" { 1 828 mm ).
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Fig. 28 vilvula de disco basculante

( Titting disc check }.

b} Rango de presidn : desde ciase ANSI| 150 hasta 1 500,

2.4.,1 Venta)as,

a) El perno de equilibrio proporciona un clerto balance en el disco, que-
ocaslona una baja calda de preslén debldo a que el perno est§ colocado

muy cerca del centro de gravedad del] disco.

b) E)l disefo del aslento tipo cupa proporciona un buen sello alrededor de

todo el disco ( Ver detalle Fig. 28 }.

¢} La mayor parte de los disehos de esta vilvula tlenen Pncorporados al -
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cuarpg dos bridas ciegas ( una superior y otra inferfar } para ofrecer
mayar facllldad de Inspeccidn y reparacisn en e) Interlor de la vélvu-

.

la { Ver Fig. 28 }.

d) F&cllmente se pueden adabtar indicadores de posicldn visuval o eléctrico.

2.4.2 Desventajas.

a) En medidas grandes el peso de {a vdlvula es considerable, por lo que se
incrementan los costos de fnstalaclsn y mantenimiente para el usuario -

( Ver Fig. 29 ).

b) Cuando se presentan camblos bruscos de temperatura, provocan que el dis
co no asiente blen o |mpide que &5te abra, debido a la diferencla de =~
coeficiente de expansidn entre el disco y el aslento del cuerpo, obvla-

mente, cuando E#stos son de distinto material.

c} En el caso de medidas grandes, el disco es bastante pesado, por !¢ cua!
s¢ reguiere de un vistago capsz de soportar grandes esfuerzos radlales-

-

y axiales.
d) Los interlores y empaques requieren de Inspeccién regular.

e) Las vdlvulas que no emplean las bridas clegas ( superior e Inferior ) -
son diffciles de inspecclonar o reparar, por lo que la vAlyula debe ser

removida 'de !a 1fnea.
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Vilvula de 32" ( 813 mm ), de conexidn bridada.

Vitvula de 40" ( 1 016 7m }, de canexlén soldable.

Fig. 29 valvulas de disco basculante de 32" y 40"
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f} El disefio de! puerto, no es de paso completo { Ver Flg., 28 ).

2,5 Viélyula de etevacién ( LIFt check ).

La vilvula de elevacibn consiste, como su nombre lo indlca, en-
un dispositivo de sello que se desplaza de manera ascendente sobre gulas~-
Interlores, Integradas al cuerpo. Abre cuanda clrecula el fluldo en la 17~

nea y sella cuando se presenta una contrapresitn o contraflujo.

Existe una gran varledad de diseflos en este tipo de vilvula, de
pendlendo del fabrlcante, como son; e] de ﬁfstﬁn, e! de hola, el de pistdn

en "Y' con resorte, etc., { Ver Flg. 30 ).

Tipo pistén Tipo bola Tipo plstén en 'Y

con resorte.

Flg. 30 V&lvulas de elevacidn ( Lift check ).
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Los rangos de operacidn de esta vilvula son:
a) Tamafos:
1.~ 51n re;orte de carga: desde 1/B" { 3 nm ) hasta 120 { 305 mm },
2.- Con resorte de carga: desde 1/8 { 3 mm ) hasta.zﬁ" ( 610 mm ).
3.- TIpo pistSn: desde 174 { 6 mm ) hasta 24" ( 610 mm ).
b) Rango de presi&n:
Y.~ 51n resorte de carga: desde clase AN5) 125 hasta 1 500,
i.— Con resorte de carga: desde clase ANS| 125 hasta 2 500,
3.- Tipo pistln: desde clase ANS! 125 hésta 2 500,

2.5.1 Ventajss.

a) El elemento de sellp { pistén o bala ), al! moverse !lbremente dentro de

1a vélvula, disminuye las probabilidades de fallas por causas mecdnicas.

b) Aipida respuesta de |a vElvula para evitar el golpe de arfete { Ver --~

apéndice Al.1 }, cuvando se presentan camblos frecuentes en el sentido--

del flujo.
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d)
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El golpeteo reducldo, hace que esta valyula sea aceptable paraz aplica-

ciones de flujo pulsante.

La mayorfa de los aslentos, en las v&lvulas de tipc pistdn, pueden ser

reemplazados.

2.5.2 Desventajas.

a)

b)

<)

d)

e)

Una gran calda de presién a través de la vilvula,

No es aplicable para fluidos sucios o viscasos, los cuales pueden cau-

sar que el elemento de sello { pistén o bala ) se atasque sobre sus --

gufas.

Los aslentos de tipo cufa, en las vilvulas de tipo plstén, pueden afec
tar la efielencia del sello cuando se presentan camblos bruscos de tem

peratura.

Las vilvulas de tipo pistén deben ser instaladas solamente en 1lneas -

de tuberfa horlzontal,

El disefo del puerto no es de paso contlinuado. { E! disefo de paso con-
tinuado significa que el conducta interlor de !la vélvula, ‘debe ser de -
farma que no exista mis calda de presidn del flujo, que la que equivale
aproximadamente a un trame igual de tuberTa del tamafo nominal corres--

pondiente ).



67
2.6 VSlvula de tipo oblea { Wafer check ).
Exlsten, principaimente, dos ciases de vilvulas de tipo oblen.-
Ambos diseflos son de dimensfones cara a cara muy pequefias, comparados con
los tipos estudiados en los incisos anterfores de este caplrulo. Estos di
sefios son la unl-check y la duo-check { que serS estudlada en el sigulen-
te capftulo ) segin el estandar AP| 5394 ( Ver apéndice A2.] APl 594-2.2 ).

2.6.1 Valvula uni~check.

Este tipo de vilvula consiste en un disco simple, el cual puede
tener o no un resorte de carga, bisagrado en la parte superlor del cuerpo

de la vSlvula ( Ver Fig. 31 ).

Los rangos de operacién de estarvélvula soh ¢
a) Tamados: desde 2" { 51 mm ) hasta 12'* ( 305 mm }.
b} Rango de presién: desde clase ANS| 725 hasta 300.

2.6.1.1 Ventajas,

a) De ficil instalacién: debldo a que ocupa muy poco espacio de tuberfa,-

es simple y ripida de instalar.

b} Facilidad de mantenImiento: el disco ¥ el aslento pueden ser reemplaza

dos en 1Tnea. No reguiere de equipo o servicio espeuial,
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Direccién del fidjo

A
/
[
Cerrada Parclalmente ablerta
Seccién A=A

| Retenes, 5 Brazo de) plato.

2 EJe principal. 6 Tuerca del brazo.

3 Retenes de) efe. 7 Ptlato.

4 Asiento de anillo, B Cuerpo.

Fig. 31 Vilvula Uni-check.

€) Baja cafda de preslén: reduce la turbulencia y permite mxima apertura

para fiuldos a altas velocidades ( Ver Tabla 5 }.

d) De bajo costo de adquisicidn.

2.6,1.2 Desventajas.

a} El peso del! disco { al igual que en una v3lvula de columplo ) redunda-

en una cperaclén rufdosa y el uso intempestivo en fluldos a grandes ve
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locldades, donde la vilvula no es totalmente abierta, ocasiona que el-

disca vibre,

b} Propensa a cerrar de golpe, por lo que puede ocaslonar golpe de ariete

( ver apéndice A1.1 ).

. €) Sujeta a desgaste del asfento, cuando se presenta flujo pulsante en la

ITnea.
d) No es de paso completo { Ver Fig. 31 ).

En la Tabla 6, se resumen las caracterTstlicas principales de las

vhivulas de retenclén, deseritas en este capftulo,



Tabla &. Tipos de vilvulas de retenclSn: serviclos recomendados y

rangos de operacl&n.

VALVULA SOLIDDS EN BAJA CAIDA PASO COMPLETO FLUJO VERTICAL () PROPENSA A TAHAROS RANGO ANS!
SUSPENS [ON DE PRESION Y CONTINUADO Y HORIZONTAL ' GOLPE DE A. { plg ) DE PRESION
e coltumpt
nee w* * * * 1/4- 48 125-4 500
es tandar
D 1 I
€ columplo * af * * 174~ 48 125- 4 500
modi f lcada
D.
e disco * " 2 - 72 150~ | 500
bascuiante '
De elevacisn 1/8- 24 125= 2 500
De tipo oblea " * 2 - 12 125- 300

{uni-check)

i

+ En medidas pequefas.

# Dependiendo de la locallzaclén de la modlflcacién,



CAPITULO 3: VALVULA DUD-CHECK
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3.1 Descripecldn.

La valvula duo-check consiste en dos discos semicirculares que =

son oprimidos por un resorte para ayudar al cierre de la v5lvula, cuando-

una contra-presidn o un reflujo forzan a los discos contra el aslento del

cuerpo de 1a vAlvula { Ver apéndice AZ.) APl 594-2.2,1.b ),

3.2 Principlo de operacidn.

Observando la secuencla de la Flg. 32, se expone el principio de

operaclén de la duc-check:

Posicién

Poslclén

Postclibn

Posicldn

Fosiclén

4:

L.os platos se encuentran en poslclén cerrada.

El irea expuesta al fluido comlenza a levantarse, cuando éste

comienta a flufr.

Los platos en apertura total { aprox. B5® ) baJo el efecto de

ur flujo normal ( aprox. 10 pies/seg. }

E! asientc del plato clerra primerc cuando el flujo se reduce.

Antes que el flujo pierda su presién, la vilvula clerra por la
acclén de los resortes, evitando el golpe de ariete ( Ver --

apéndice Al,t }.
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¥

Poslclén 1 ) PosTclén 2

I

Posicién 3 Postcléan &

Paslcién 5

Fig., 32 Principic de operacidn de la

duc-check.
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3.3 Caracterlsticas de operacién,

" Se ofrece en una gama completa de tamafos, desde 2'' { 51 mm ) has
ta 72 { 1 828 om } { Ver Fig. 33 ). Los extremos de la duo-check pueden -
ser de cara realzada, Junta de anillo o cara plana { Ver Flg. 34 y apéndi-

ce A2,1 AP) 594-2.1.3 ).

Fig. 33 Tamafios desde 2" a 72' en que se

fabrica la duo-check.

Dependiendc de los servicios y temperaturas, cominmente se fabri-
can en acero al carbdn, acero Tnoxidable 410 y 316, aluminio, hlerro fund]
do y bronce aluminice; aunque también se pueden fabricar en otros materfa-

les ( ver apéndice A2, AP! 594+3.1 y Tabla 14).

La vilvula duo-check presenta, en promedio, una mds baja calda de
presién al paso del fluido ( Ver Tabla 7 ), respecto a los tipos de vilvulas

de retencidn estudijados en el capltulo anterior.
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CoTda de presidén en ples de agua

Cara realzada Junta de anille Cara plana

Flg. 34 Extremos de la duo-check.
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Los ranges de operacidn de la duo-check son:

a) Rango de temperatura; desde - 450°F { - 268°C } hasta 1 500°F { B16°C. )
{ Ver apéndice A2.1 AP) 594-1.3 ).

b) Rango de presién: desde vacfo hasta & 170 psig { Ver apéndice a2.1 API
594=1.3 ), cumpliendo con las especificaciones de la serie ANSI 125 --

hasta la 2 500, y las de la serle APl 2 000 hasta la 5 000,

3.4 Componentes de la v&lvula.

Consta solamente de sels partes ensambladas sin sujetadores inte
riores o juntas de ninguna clase. Todas estas partes sob completamente --
flotantes, no exlstiendo carga axlal schbre e! pasador, el cual a su vez,=

es completamente Flotante { Ver apéndice A2.1 APl 584=1.1.4 },

Los dos barrenos en donde tiene acomodo el pasador, estin sella=-
dos por dos tapones de cuerda estandar { NPT ). Todas las partes son Inter

cambijables con un mantenimientoc mTnimo.

En caso de que se presente la necesidad de hacer algin tlpo de re
vislén a la v3lvula, lImpleza © mantenimiento, a contlnuacisn se enlistan-
los pasos para desensamblar y ensamblar la duc-check, indlcando a su vez -

cada una de las partes de la vilvula.
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3.4.1 Desensamble de la duo-check.

Los pasos a seguir para desarmar la duo-check son Jos sigulen--

tes { Ver Fig. 35 ) :

(DA v A

- il - SRR

BT DOt PASASUE (e em ST B4 FOSLION
Yo =t)=r=;%rauuu

Fig. 35 Partes de la duo-check con

vista lado corrlente abajo.
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Remover los dos retenes del pasador de los platos { 7)) y los dos rete

nes del pasador tope ( B ).
Presfonar hacia afuera el pasador tope ( 4 ).

Levantar el resorte o los resortes ( 6 ) ( dependiendo del dlSmetro de

la vilvula }, para liberar el pasador de los platos ( 5 ).

Deslizar el pasador de los platos ( 5 ) hacla afuera del cuerpe [t )-
sosteniendo firmemente el resorte, o los resortes, al mismo tiempo ya=
que estando sujetos a torsidn podrlan hacerlo saltar hacla afuera al -

quedar libre el primera,

Retirar el resorte { 6 ) y los platos ( 2 ). { Empular lcs bujes de =-
presidn o arandelas sl la vilvula los tiene ). El material de sello -«
elistlco estd vulcanlzadoc a los platos como parte Integral de los mis-
mos, S| este sello se ha dafado, Instalar nuevos platos.

2 Ensamble de la duo-check.

Los pasos a seguir para armar !a duo-~check son los sigulentes --

{ Ver Fig., 36 } ¢

1,-

2.~

Limplar todas las partes con un solvente adecuado.

Colocar los platos ( 2 ) entre el cuerpe ( 1), alineando las orejas -
con los barrenos del retén del pasadm!.‘ TES".“ ﬂ" Q'FBE
SAUR OF LA BIGLGTEC
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sam ol

SN0 01 A 2= u(5) NS 61 Fasason

EED..

Fig. 36 Partes de la duo-check con

vista fada corrlente arrliba.

3.- SI 1a vElvula lleva arandelas o bujes de presidn, hay que Instalarlos |

en la misma posicidn.
k.- Alinear estas partes, temporalmente, con el pasador ( 5.

5.= ietlrar el pasador ( 5 ) lo suficiente para permitir la instalacién =



del resorte o resortes { 6 ).

6.~ Enrollar e) resorte por sus extremos ( media vualta ), para obtener -
-la torsién Iniclial. Instalar el resorte con los brazos contra los pla
tos. Los brazos de! resorte deber&n quedar prependiculares y por deba

jo del pasador { 5 ). Nodesenrrollarel resorte ya que esto cambiarfa

la torsi&n especificada.

7.~ bes)izar el pasador de los platos { § ) a través del resorte, soste--

ntendo éste en posiclén tal que permita el paso del misma sin problema,

B.- Instalar el pasador tope ( 4 ).

9.- tnstalar los reteﬁes del_pasador (7)y (8). Estos rertenes se arman
en fibrica y se envuelven con clnta de teflSn para Facilitar su desar-
mado en el campo, y para asegurar un sello positivo en la rosca. Una -
cinta similar,o un compuesto para roscas, se debe de usar el la opera-

cidn de armado para sellar y comc proteccidn contra raspaduras.

Estas son algunas recomendaciones ¢ instrucciones generales, de-
como armar y desarmar la dyo=check en casc de necesidad en el campo. Sin -
embargo es preferible acudir y sollgitar la inspeceién de téenlees especia

ilzados, de parte del! proveedor o fabricante correspondiente, en caso de =

que Se presente alguna dificultad.
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3.5 bisefo de los platos.

Las dos placas se encuentran suspendidas de un perno vertical -
q;é permite reducir el peso de ellas y también elimina e) desgaste exces]
vo‘én las'ore]as de las mismas. Muchas v8lvulas de retencién tienen pla=-
cas mSs pesadas que estdn apoyadas simplemente sobre un perno herizontal=-
{ vilvula de tipo columpio }, lo cual acelera el desgaste de! mismo y de-
la oreja de la placa. Este desgaste puede provocar !a cafda del disco en=
relacién a la superficle del asiento quedandc ablerta, con la subsecuente

falla de )a vdlvula ( Ver Flg. 37 ).

Una Importante caracteristica de la dwo-check es gue no depende
de la presldn ni del flujo para cerrar los platos en refacidn a la superfi
cle selladora, para que se efectle el sellado, Los disedos convencionales
de un sclo plato { vilvula de tipo columplo ) no obstante que cuenten con-
guTas de centrado, todos requileren de una contra-presisn o un flujo contra
rjo para centrar el platc con respecto al asiento y asT poder efectuar un=
ajuste sin fugas. Esta caracterlstica se torna extremadamente arriesgada -

en los casos de flujo reducido y el manejo de gases a baja presidn.

Actualmente se puede consegulr en el mercade viivulas duo=check-
{ de 24" en adelante ) que tienen un disefo de bisagras, las cuales redu—-
cen la fuerza de Friccldn durante la operacidn de la vilvula en un 653 e ~
incrementan significativamente la respuesta de la misma { Ver Fig. 38 y -

39 y apéndice A3.3 }.

En algunos disedos, se tlene que el peso de una bisagra y un pla
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Cuerpo fundido de una
sola pieza, para mixi
ma resistencia a la -
corrogién,

Plato de disefio
ligero y resis=
tante.

La acci6n de los
resortes clerra~
cada plato inda~
‘Pendientementa.

' &‘émm\ l_\- d

piiL

La acclén de la larga plerna del
resorte, elimina el sello Intem-
pestivo,

== Buje que proporciona sus-
pensidn independiente a

e, los platos,
Pasador de los platos.

Reten del! pasador,

eV E— .

Pasador tope.

Flg. 37 Carte de la dun-check,
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to, descansan sobre la otra bisagra cuando la v3lvula se opera en posi-3-
cidn horjzontal. Estc causa tres veces més resistencla a Ta friccién du--

rante el clerre, por lo que el plato superior ejerra primero { Ver Fig.—-

38 ),

Ahora, ta duc-check puede emplear como soportes vnos bujes, a =
través de los ‘cuales pasa el pasador de los platos. Asf, durante la opera
cién de la vilvula, la bisagra superior no descansa sobre la bisagra infe
rior, sino que es soportado independientemente por el bujJe inferlor, de -

este modo los platos pueden cerrar al mismo tiempo { Ver Fig. 39 y apéndi

ce A ).

" 3.6 Disefo del resorte.

La acciédn selladora de la duo-check se efectda por medio de re-
sortes de torsién ( de acero inoxidable c resistente al calor ) que cie =
rran las dos placas a medida quﬁ disminuye el Flujo ( Ver apéndice A2.1 -
APt 594-3.3 J. Bsta ripida y efectiva acclén de cerrar por medio de resor
tes, es posible al poco peso de los platos ya que al dividir en dos la --
apertura, el espesor de los platos se reduce al grado de requerir solamen

te la octava parte del peso de una placa convencional { del tipo columpia),

para scportar una presién equivalente.

Los resgrtes estin especfalmente disedados para cada vélvula, y
e! bajo esfuerzo a que se someten les da gran resistencia a la fatiga, La

ripida accién de los resortes cierran la valvula antes que {a revarsibn -
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del flujo pueda scurrir, disminuyendo as? el perjudicial golpe de arfete-

{ Ver apéndice A1.1 ),

La duo-check { de 6" en adelante ) puede obtenerse actualmente-
con un disefio del resorte capdz de mejorar la respuesta de la vilvula. Ca
da plato tiene su proplo resorte o resortes, los cuales preveen una --

accién de cerrado Independiente { Ver Fig., 37 y apéndice A3.3 ).

Este disefic supera los problemas de otros disefos de duo-check,
donde ambos plates son cerrados por ! plernss ' opuestas de un mismo re--
sorte, en donde la aceldn de fuerzas desiguales en cada plate causa que -
los platos cierren desigualmente ( Ver Flg. 40 ). gste disefo del resorte,
provee de un aumento del 25% de mejorfa en larvida o respuesta de la val-

vula, con respecto a otros disefios [ Ver Fig. 41 ).

La acclén combinada del disefo de los platos y del resorte, pro
ducen una respuesta en la vilvula sin precedente y hacen de 1a duo-check=

una vilvula de gran eficiencla.

3.7 Disefo de) aslento.

E) disefio de asfento plano, elimina cualquier posibilidad de -
que Jos platos se encajen en el asiento, lo cual ocurre con frecuencia en
otras vilvulas de retencién por su aslento tipo cuba. El aslento de la --

duc-check puede ser fabrlcado con seilos de materiales resllentes, que pro

porcignan un sello sin fugas, y con se!los de metal, con un gatec minimo.
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Fig. 40 Dbisedc de los resortes.
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Fig. 41 Curva de meJarfa en un 25% de la
vlda Gtil en la duo-check, con el disefio

de rescrte optimizado.

A contlnuaciSn se muestran los tipos de sellos { resilentes y =

met8lfcos ) que se pueden encontrar en el mercado:

1.~ Sellos resllentes

( Ver Fig, 42 ): completamente Integrados y wvul}
canizados en la superficlie de sellado,

D &
D &

Flg. 42 Sellos resllentes,

89
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a)

b)

c)

d)

2.-

Sello integrado al asliento del cuerpo, disedado para serviclo de baja-
presi&n en las medidas de 2'', 21/2" y 3" desde ANS| 125 hasta ANSI 600,
Y de 4" en adelante desde ANS} 125 hasta ANS! 300 ( Los platos y el --—

cuerpo pueden ser del mismo materfal, excepto en hierre fundido ).

Sello Integrado al asiento del plato, disefiade para servicic de alta-
presidn en las medidas de 2'', 21/2" y 3" desde ANS{ 300 hasta'ANSl -
2 500. Y de 4" en adelante desde ANSI 400 hasta ANSI 2 500 ( Los platos

y el cuerpo pueden ser del mismo matertal, excepto en hierre fundido ),

Sello integrado a! cuerpo, con platos de bronce alumfnico en tas medi-
das de 2" a 24", Y de 30" en adelante con platos de hierro dictll y =-

asiento de bronce,

Sello Integrado al cuerpo, con platos de hlerro ductil cublertos con -

aTquel por electrodepdsito.

sello . metal! a metal { Ver Fig. 43 ): las superficies de sello, asl =
coma 5u rango de goteo, s5e encuentran especiflcadas en los est&ndares

APl 534 o M55-5P61.

a b c

Fig. 43 Sellos metal a metal.
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a) El cuerpo y los platos del mismo material, por elemple, acero al car

bén ,acerc Inoxidable, bronce, etc.

b} En la mayorfa de las series ANS| 150 y ANS{ 300, la capa superficlal
es soldada al aslento del cuerpo Gnlcamente ( completa penetraclén -
del! metal a soldar: de 1/16" a 3/32' de espesor en |a superficle de-

sellado ). Los platos son del mismo materlai que la capa superficial.

c} En la mayorie de las series ANSI 400 en adelante, la capa superficlal
es soladada en el cuerpo y en el asiento del plato. ( ccmpleta penetra
cién de! metal a soldar: de 1716 a 3/32" de espesor en la superficle

de sellado ).

3,8 Pruebas hidrostiticas.

Las caracterfsticas de las pruebas hidrostiticas, como o son :
las pruebas de presiSn del cuerpo, las pruebas de sello, asT como el flul
do de prueba a utilizar, se encuentran normadas en los estandares AP) 598

y APl 554 secclén 5 ( Ver apénclce A2,) y A2.2 ).
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3.9 Analisis dimensional en valvulas de retenclén.

En este inciso se aplicar§ el teorema de Buckingham ( Ver apén
dlice A1.3 ), para determinar, par medio del anSlisis dimenslonal, la forma
de 1a ecuacién de la velocidad en el Interior de una vilvula de tipo colum

plo y en la vAlvula duo-check.
3,9.1 vélvula de columplo,

La velocidad ' v ', a través de una vSlvula de retencidn tlpe -
columpic, depende principalmente de) peso efectivo del disco ¥ ueff ", de=-
la densidad del fluldo " f " que maneje, del didmetro B ¥ v -
del Sngulo total de tmpacto " @ " y del tiempo " t ' de apertura del dis

co { Ver Fig. &4 ).

Luego entonces la funcidn " F V', se define como :

r(v.ueﬂ,,f,u,e.:) = 0

donde m = 6 y n =« 3, porlotanto m=-n = 6 -3 = 3,7 las di-
menslones fundamentales de cada una de las varjables 1lo Indica la Tabla 8,

donde los ndmeros representan los exponentes de dichas unidades.

Habrd entonces tres parfmetros adimensionales) esto es, existe=

ta refaclién :



23

. v a HImETeE
Dimens {ones Magnitudes varlables ; LR

fundamentales P Do e a "aff &,v
M 1 0 S0
L -3 1,0 0 0 1
T 0 0 1. 0 0 -1

-mna.a_.‘ bimens lones fundamentales para las
variables del an8lisls dimenslional en una vil

vula de tipo cotumplo.

SI se ellgen como variables repetitivas o, p y t , el parime

tro adimensional“' es de Ja forma @

M, = & f‘n' ¥

o
e 1y enIy e Mt

o (%) (L By (1T

- Q

donde [}
- 3* Y p -
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cuya selucifn de este slistema de ecuaclones es 3

& . o P - ¥ -0
por lo tantc @ M, = e

El parSmetro adimensiona) le es de la forma »

v

ok
T|2 - uefff o # t

o
- (M) (mL3) (L)

P(T)r

e (W e By

donde 1 + oh -
~3%+ B - o
r - 0

cuya sclucldn de este sistema de ecuaciones es :

[ S g - -3 ¥ -

por lo tanto : 'f']2 - eff

Y el pardmetro adimensional 113 es de la forma !
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4 '
. T 3 - v j’ b ¢ t ¥

p

Ch .
- {LT")(nL“3)(L Y r¥

ol
S I B TR I S AL )
donde 't - oA = 0

o= 30 + P - b

| *‘8‘ = 0

cuya scluclén de este sistema de ecuaclones es :

-

’i- _o . P ] —,’ 8\ . ,

por lo tanto : n 3 =

Entonces la funcidn ' f ", se Integra de la sigufente manera :

f 8, weff vt - 4]

5} 03 1]

o blen 1 vt - re /e, Worf
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despejando v !

v e B, Yeff (3)
t p o3

Cabe mencionar que 1a viscoslidad no contribuye en Va fuerza re
ﬁuerlca de operacidn de| disco, segin se demuestra en el apéndice Al.5 =-
{ ver Fig. A1.18 }, por 1o que nc se coansidera ¢n el anf11sis dimensional-

de 1a velocidad.

3.9.2 Vivula duc-check,

La velocidad ' v ¥, a través de una vElvula duo-check, depende-
principalmente del momento de torsién M, " del resorte, de la densidad -
del fluldo ' P "' que maneje, del dismetre "D" , del &ngulo de impacto ---

" @ "y del tiempo ! t 1! de apertura de los platos { Ver .Flg. 49 ) .
Luego entonces la funclién " F ', se define como @
r(v.nt.’:.o.a,:) = 0
donde m=6 y nw 3, por lotanto m~-np =& -3 = 3. Y las dimensio
nes fundamentales de cada una de las varlables lo indica la Tabla 9, donde

los nGmeros representan los exponentes de dichas unldades.

S1 se eligen como varlables repetitivas P b vy t, el pardme-

tro -dimenslonll'ﬂ‘ es de la forms :



a7

#Magn]tudes varlables

Cimensiones
fundamen.tales 2 p t . [:] "t v
B ' e
LI St e e e L 1 e

donde

N T 1
T 0 -0 Trye g -2 iTen
Tabla 9. Dimenslones fundamentales para tas
' ~varlables dol and)ists dimenstonal en una v&Y
vula duo-check.
11 * D p t )

r = ® f

ok
- (1)(»11.'3)(“#(7)#

- (ny (R By (g
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cuya solucién de este sistema de ecuaclones es |
th = O p = 0 Yy - o

por lo tanto 1 M, = e

EV parSmetro adimenslional TTZ es de la forma

le - M dep tr

t
o
- (nLZT‘zl(nL‘G)(LJP(T)x

- (HIJ-"‘)(LZ-J&-!-@)(T-!-&)‘)

donde : 1 + o o 0

ol = - F? = -5 H‘ = 2

~N

=
(8]
[ ]
x
"
-

por 1o tanto :

‘o
U\.I'l
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Y e) pardmetro adtmens.lonal T|3 es de la forma :
Ty = v ?d-. o P ¥
o
= (LT') tnld) (L)‘SCT)"

T NELEE LN SRR AL

donde : ol - 0

oh = 0 p o= - Yy =

por loc tanto ¢ 'n 3 = v t
D
Entonces la Funcidn " f ', se integra de la siguiente manera ¢
2
Mot
£ [ e, Tt vt - o

fos o
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o bien H

<
Lo
-

despeJando v

Mot (4)

e
2
>
o]

[ad
0
=
w

3.10 Veloclidad mfnima de operacidn &n vElvulas de retencidn,

En este Inciso se determinard la férmula de velocidad mfnima
de operacién, para una vilvula de tipo columplo y una v8lvula dua-check,~

por medio de un anflisis ffslco,

3.10.1 vélvula de columplo.

La falls frecuente de las vdlvulas de columpio, tenlendo e) -
flujo en direccidn narm!l. di8 por resultado la urgente necesidad de Inves-
tlgar a fondo 1a causa del problema, Las vibraciones del disco provocan re-
petidos Impactos contra el tope del dlisco, cauvsandoc la fractura de !a cone~
xidn roscada entre el dlsco y el brazo, Al Investigar y revisar 1a literaty
ra disponible de loy fabricantes de y8lvulas, sorprendentemente se encontrd

qua no habfa Informaclén acerca de 1a veloclidad mTnima necesaria del flulo-



para mantener flrmemente el disco en posicién ablerta. Por lo tanto se ha-
desarrollado una f&rmula para determinar esta velecidad minima del flujo,=
la que muestra exceleﬁta correlacién con los resultados reales de prueba .
-Aplicando aproptadamente esta fSrmula, se obtliene una gran ayuda para lden
tificar problemas potenclales en vdlvulas de columplo; y al mismo tlempo,-
mejorar la disponibllldad de plantas al 1levar a cabo una accién correcti-

va a tiempo.

.

Muchas de las v&lvulas de retenclén Instaladas en plantas nu
cleares en los Estados Unidos, son de! tipo de columplo, como se muestra en
la Fig. 22, El disco se soporta con un brazo que puede girar llbremente pi-
voteando en un perno. En operacidn normal de flujo, las fuerzas del impac-
to del fluido sobre 1a superficie del disco sobrepasan el peso del disco y
lo mantlenen en posicldn ablerta. Cuando en la tuberla empleza a aparecer -
un flujo Inverso, el disco se desplaza hacla la poslcisn cerrada, tratando

de Intercrumplr este fluJo !nverso,

Uno de los problemas con ta utlllzacldn de éstas vilvulas es-
la rapldez de clerre del disco, lo que puede producir fuertes Impactos con=
tra o) astento csusando esfuerzos muy altos y persiones excealvas por las -
ondas de Impulso. Estos [mpactos pueden dafiar el disce y e) aslento, vol--
viendo Tnoperable a )a v3lvula, Este problema en particular se ha estudia
do extensamente, tanto tedrica como experimentalmente, dando como resulta-

do contar con recomendaciones que minimizan los efectos de impacto y de las

ondas de Impulse,



102

Un probiema muy serlo con v#!vulas de columplo en la direc--
cidn normat de) fluldo no ha sido notado, probablemente debldo a la falta-
de ruido o Impacto dramitico. Para abrir totalmente y poner firmemente en=
posicién el disco, es necesario tener una velocldad mfnima de flujJo, SI no
se da esta velocidad mfnima, el disco de la vSlvgla puede responder a tas
fluctuaciones de la corrlente del flujo. Esto puede origlnar un desga;}e -

prematurc y dafe en el arreglo del soporte del disco.

Las vibraclones inducidas por el flujo y la accidén repetida -
del golpe de arlete pueden causar una falla por fatiga del soporte meclni-
co y separacién del! disco del brazo del columpio., Esto, obviamente, puede-
tener serfas consecuencias dado que la vilvula queda totalmente incapacita
da para llevar a cabo su funcién. Este tipo de falla se ha abservado en v!
rias Instalacfones donde las velocidades de flujo fueron Insuficientes pa-

ra asegurar que el disco quede en posiclén totalmente ablerta.

AlGn cuande hay muchos fabricantes de vdlvulas de retencién -
tipo columplo, sSlo algunos han dado |Ineamlentos a seguir en cuanto a ta-
mafic y seleccidn, Hay gran varlaclén en la geometrfa de tas vilvulas, pesos
y 8ngules de) disco totalmente abierta, en los disefios ofreclidos por dife==
rentes fabicantes, Sin embargo, 1a mayorta de tos fabricantes no han hecho
pruebas o andlisis para dar informacifn concerniente a la velocidad mfnima,
Algunos fabrlcantes han recomendado simplemente las mlsmas velocidades minl
mas proporclonadas por otros, que 5T han hecho pruebas, adn cuando las con-
figu;aclones de sus vdlvulas sean completamente diferentes, Esto ha resulta

do en una gran falla en la aplicacidn de muchas vilvulas,
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El problema se vuelve evidente sSlo cuande ocurre algln in-
cidente serlo’ en la planta de fuerza, en donde las vilvulas se ponen en ==

operaclén encontrédndose inopersbles debldo a los dlscos dahados,

Este jncisc presenta el desarrollo tedrico de una f8rmula pa
ra requerimientos de velocidad minima para abrir el disco de la vslvuia a- -
la posliclén de ablerto total. Tambl&n, se incluye la comparaclén con datos
de pruebas y algunas gufas de apllcacién. Finalmente, un caso hlstérico --
real de fallas en vSlvulas de retencién en la planta de generacldn nuclear

en San Onofre, en los Estados Unidos.

3.10,1.1 Ansllsls fTsico.

La posicl&n del disco ée puede determinar consfderandc los mo
mentos que ejercen la fuerza de !mpacto del fluido y las fuerzas gravitacle
nales que actGan en el disqo y alrededor del perno pivote, La Fig. &4 mues~
tra la poslctdn de equilibrio [ Sngulo 8 ) de un disco en una corriente de-
flujo con velocidad unlforme aguas areiba ( con respecto al di;co 1. EY ran

go de flujo misl¢co del Fluido impactando el disco se expresa por !

h - p v A sen ] (5}
donde : f = densidad de masa del fluido,
v = velocidad de entrada en la vilvula,
A & Jrea del disco.
] - Sngulo de Impacto det flujo, con respecto

al plano del disco.
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Brazo de hjsagra Tape

) .Dlsco Perno/tuerca

~ ol
donde : of = Sngulo de inclinacidn del plano del asiento con
respecto & la vertical.
8 = #ngulo del disco con respecto a la horfzontal,
@ » o+ P - dngulo total! de Impacto.
a) Conflguracidn de una vElvula de columplo,
My /'_'
Farns/Binagra h
‘ Werr ( flujo vertical )
ASn b -
1 e oI13CO
v \ .
Wr ( Flujo horlzontal )
FC
donde F. = fuerra requerida de operacidén.
8 =« distancia entre el perno plvote y el centro de

gravedad del disco,
av = camblo de velocldad del fluido,
peso efect|vo del disco.
M = momento de Fricclén en el perno plvote.

b) Posiclén de.equilibrio del disco a un Sngulo 8,

Flg. 44 AnStlsis de operacisn de una vilvula de columpio,
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La velocldad de! Ffluido, antes del Impacto contra el disco -
tlene una compgnente normal a la superficle del disco. Despuds del impacto,
la corriente tiene una deflex!dn y se alefa del disco paralelamente a la ~
superficle del mismo., E} camblo de la componente de velecidad, " A v ', se

obtlene del trifngulo de velocidad ( Ver Flg. &4 ):
Av - 2vsen (6/2) {6)

Le fuerza dinSmica del fluido, " F ", actuando sobre el dis-
ca en una corrlente libre de flujo del fluldo, se puede calcutar a partir -

de las ecuaciones (5) y (6) :

F - th Av 7))

F -[vaunB][szen(B/Z)] (8}

En realldad el flujo del Flulde a través del Srea cuerpo /
disco estd confinado; por esto la fuerza ejercida sobre el disco serd ma--
yor que la calculada por Ja ecuacisn ( 8 ) para un campo de velocidad de -
flujo libre. La distribuclén de velocidades a través del cuerpo de la vil-
vula y el Srea del disco en una viTvula de retencidn tipo columpio es com-
pleja; depende de la configuracid&n del cuerpo, el didmetro de paso del --
asiento, de la forma y e} didmetro del disco ( D ) y del claro entre el =--
disco y el cuerpo. Para una configuraclén de una vSlvula dada, esto resul-

tar§ en modificar la fuerza scbre el disco como sigue :

F - k £ A sen @ 2 vsen { 8/2) (3)
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donde " k * es la constante para la conflguracién, la cual debe ser mayor
que la unidad y se puede calcutar empfricamente por pruebas de Fiujo. Esta
constante " k " puede ser villda para vilvulas de otras medidas siempre vy

cuando Se mantenga 1a simi!!tud geoméitrica.

Calculande la sumatoria de momentos alrededor de la hisagra --

" h 4, tenemos que { Ver Fig, &4i,b ) :
&)Z M, = ¢

Me + [-ueff] [chos a] - [Fc]'[l. cos { 0/2 )] - 0
{10)
sustituyendo la ecuacién { 9 ) en la ( 10 )

M, + He"Lcose - krvAsenBszen(B/Z)L:os(B/Z') w 0

f

suponiendo que "F = 0 , entonces

Wopp O3 8 = —‘kra v2 sen @ 2sen ( 0/2) cos { 072 ) -

Wppcos® = kpA V2 sen? @ (1)

E} peso efectlvo del disco estd dade por ¢

+ 0.5 W .otr12)
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donde “d = pese del disco,

W = peso del brazo.

La velocldad que se requiere para soportar el peso detl disco a

un Sngulo " € ', se puede encontrar con Ja férmula { 11 ) :

C W cos B - LI "eff cos 8

v - eff

kasenz'B klpﬁ 0% sen e
13)

donde " C " es el factor de flotacidn que representa el peso del disco en-

el fluldo, dividide por su peso en el aire.

La ecuacidn ( & ) dicta la posicidn angular de equilibrio del-
disco, con base en la velocldad del flujo, la mInima veloclidad que se re -
quiere para tener el disco completamente ablerto estS gobernada por el cam
bic total en el dngulo de la corrlente de flujo Impactando sobre el disco.
Como se muestra - en la Flg, 4h,a , este cambio de Sngulo " 8 ", es igual a-
la suma de dos §ngulos , que son : el &ngulo "™ th', que es la Inclinaclidn
de) plano del aslento con respecto a 'a vertical, y el dngulo "‘5 ", que =
es el Sngulo que hace el plano del disco con respecto a la horlzontal {eje
del flujo de la tuberia ) cuando el disce al estar totalmente abierte toca

el tope .
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La Tabta 10muestra una comparaclén de los valores tedrlcos cal
culados de la velocidad mfnima contra los datos disponlbles de prueba. Es-
ta comparaclén abarca slete v8lvulas hechas por cince fabricantes di!feren-
tes, cubriendo un rango de medidas de 2'' & 16" y un rango de presiones de-
clase ANSI 150 & 500, El valor de 1a canstante empfrica usads en esta com-
paracidn fue de 2,074, y se usé en e) cllculo de " Vi, "' de la ecuacidn -

(13).

La diferencla entre los resultados tedricos y experimentales
ests entre ¥ 153 , Esta correlacidn es excelente conslderando el hecho de
que s configuracidn de la vlllvulas hechas por estas clnco fabricantes no-
llenan los requisitos de la exacta similitud geomftrica, S| los requisftos
de simllltud geométrica fueran mfs cercanos, se podrfa esperar que las pre
dicclones estuvieran dentro del 10% de error, En 1a Tabla 1 los datos pa-.
ra la vElvula No. 7 son producto de una verlficacldn experimental Tndepen-
diente para Ta f8rmula de velocidad. Estos rasul tados muestran claramente-
que los requisitos de velocldad minima para mantener totalmente ablerto al
disco, se pueden predecir con razonable exactlitud utllizando el modelo ted-
rico aqul desarrollado, en combinaclén con algunos datos experimentales, -
Esto puede ser muy vallosc para desarrcllar Informaclén para ITneas de pro

ductos que tengan diferentes rangos de medidas y presiones.

3.10.1.2 Limitaciones de las férmulas.

Alguncs fabricentes dan sus recomendaclones de velocidad minl-

ma para mantener el disco totalmente abierto, 'a fSrmula blslca de sus f&r



Tabla 10, Comparacién de [a prédiccldn por an&lisis y resultados de

prueba de velocidad mfrima para abrlr completamente el dlisco.

L rapkic) 1amann e wiv.] oaserie [ weff ANGULD TO- [WLh & veup PaAA comnd(  wey  [Marrsewcis
¥ CLASE OrL DISCO[ PUSO 4rECo | TAL OF Tinaha e od )i conbigths) % PFORCLN
1Iv0 0EL [ 1aRACTO SO PE ta viv., | mEatc awlgata’ ha il RTYTN
k.
olsco E_NS.EI. BIs unl‘“_“ll.’lll1 pies/ang.
EN TRADA PUIRTO
Pulg. Les. L srearses |3 D Vo
] ] aomecos | 22,28 6. we 7.1 76 [ ma | one| e
P 12%-3000 1.0 5.0 ue - 1.2 17 | v | o =30
. e €"=1500 “s 10.7 20 7.3 7.9 o1 | oo 1.8
“©wf c 137=1800 1.7 .8 230 ns *3 9| L8] elas
] ¢ 1653508 104 0.8 ne . 22 ] o] ocam 2.2
1D 10°=p008 v.28 8.0 28° (X s | 130! cam| -14a
T. H "-.A, 2.0342 -1 1] 110 .3 .75 | MA, 1.083 3.2
“Motas : (1) Los cSlculos se basan usando agua a temperaturs amblental 65°F y p = 62.4 1bm/ple
(2). Al calcular V., el peso efectivo de) dlsco es ajustado por C = 0.9 .
(3) k = 2,074 usade para calcular Vth'

S&lamente para comparacldn contra la velocidad de entrada de la vdivula.

3
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mulas, kasadas en resultados de pruchas, es @

Vain = &GV : (1)

donde (:l = una constante y V = e, qué e el volunen especlfico~~
det Fluldo. Considerando que e} Zngulo”8 para e disco completomente abier

to es constante para rodos ‘os disefos de un fabrlicante, la ecuacidn { 13)

basada en wn modeto tedrico, se podels slmplificar a
c, I 1 : g .
Ymin v 2 eff . {¥5),.
A f '

o bien : LT - ) .
{16

donde g, {c coy 8 :
2 - L Sem = constante {172)
k sen“ B .

Comparands las ecuaclones { t4 ) y { 16 } se pusde ver que ias

formulas emplricas desarrolladas por los fabricantes 'lmplfcitamente ze ba-
san en ta suposleidn de que la relacidn ¢ Woee / A Y es constante para to
das las v5ivulas, no obstante sean de diferentes medidas y rangas de pre -

sldn, 5§ se mantuviera una similitud exacta, la refacidn M . /A Y de--
blera ser proporcional al factor de escalacidn geométrica ' 0 ', Sln embar

ge, en realidad, el peso del disco ho estd en relacidn directs con fa medl

da de 1a v§ivula debido a otras considaraciones como el espeser minima
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préctlco que s¢ usa en la fabricaeidn; consideraclones de simpiiflcacidn -
de disedos e Inventarios para permitir el uso de! mismo espesor para dife=

rentes medldas y preslones.

Para evaluar este efecto, se hlzo una comparacidn de las rela-
clones " W .. / A", de los productos de una 1fnea, en la cual el espesor-
de los discos plancs se disedd de acuerdo con la fSrmula para bridas cle--
gas dadas en el cddigo ASME, Seccidn !ll. El resultado de este estudig ===
aplicado a medidas desde 1" hasta 36", clase ANS| 900, se muestra en la --
Fig., 45. La informacidn se normatlzé de acuerde con los resultados de l[a -

vilvula de 124, clase ANS! 900.

€5 obvio que se obtenga una variaclén muy alta en las relacio-
nes Y W/A '' para las ITneas externas de la 1fnea del producto, Sin embar-
go, para las medldas entre 3" y 30" la desvlaclén de esta relaclén ests en
tre ¥ 20% de 1a retacién v w/a " para el disco de 900 1b, de una VSIQuIa-
de 12'. Esta varlacién ser§ diferente para distintos fabricantes. Asl tam-
bié&n, algunos fabricantes usan el mlsmo disco para dlferentes rangos de ==
presién en la misma medida de vilvulaj en tantc que otros prefleren variar

el espesor del disco segidn %as diferentes clases de presidn,

Esto resulta en una desviacVon muy grande para la relacién -~~~
"W/A ", y por tanto, el uso de la fSrmula slmplificada v = Cdﬁ}, in==
troduce un error mis grande adn. Para eliminar la centribucién al error de
bido a este efecto de la medlda, se recomienda el uso de Ya ecuacidn { 13),

para determinar los requisitos de velocidad mfnima, ya que toma en cuenta-
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3.0

1.0

18y

LI,

y [ ) i » [
[{}] {134) 1500) {an [R-31)
Tawahn da la ¥lv. Pulg. (o)

Fig. 45 Relacién '* W/A ™ contra el tamafio de vEl-

vula para una 1Tnea de vilivulas clase ANS! 900.

en forma apropiada todos los par&metros blsicos de una vélvula de tlpo co-

tumpio  Ver inclso 3.9.1 ).

3.10.1.3 Efecto del Zngulo de impacto en la Ymin®

La velocidad mfnima requerida para mantener ablerto el disco y

contra su tope, depende del Sngulo & = ol + ﬁ » que es el cambio total

de Sngulo & que o3 sometida !a corriente de flujo, debido al Impacto. En
sus disefos diferentes fabricantes usan distintos dngulos, E) rango pars -
este Sngulo '* @ " entre 10 y 35 grados, cubre 1a mayorfa de los disefios de-

los diferentes fabrlcantes de vélvulas de retencldn de columplo,

Para observar como afecta !a var|aclidn de este Sngulo a la ve-
locidad mfnima requerida para tener el disco completamente abierto, se usé

la informacién de la vilvula No. 2 de la Tabla I1G, variando e! 8ngulo ' 8 ',
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sobre todo el rango. Los resultados de este estudio estdn graflcados en la
Fig. 46, Como se nbserya,conforme el &ngulo 8 de) disco se reduce, los re-
quisitos de velocidad minlma aumentan asint8ticamente. Para una vilvula =-
que tenga 8@ = 10°, la velocidad minima requerida para mantener ablerto el-

disco es cerca de tres veces mayor que para @ = 30",

40
t.n

»
{#.9)

”,4"

[{ N}

LI

0
€3.0%

'5'ﬂ‘-ljllum)
/

TrT T

1] A_a ki | i Lt 4 L L L
o lo % » (1
Angulo tatsl de 1spacto 9 (grados)
con ad disce coapletamenta abierte.

I.i‘ requarido pars shrir cosplotssente ol disco

Flg, 4 E1 efecto del Angulo de Impacte del flulido

para requerimientos de velocidad mfnima,

Atgunos diseflos de vilvulas usan a propfsite un dngulo " @ " -
pequefio para reducir la resistencis al flujo deblda al disco, Incrementan-
do asl la capacidad de flujo, Debldo al incremento aslintStico de la veloc}
dad det fluJo, segin ' 8 " sea disminuldo, cambios pequefios en el 3ngulo -
" 8 ' resulta en grandes camblos del porcentaje en la velocidad requerida,
Esto hace que el disedo de la vilvula sea sumamente sensible a las toleran
cias de fabricacidn y a los disturbios del flujo, los cuales con mds segu-

ridad causarsn wvibraciones e inestabilidad en el disco.



114

Cualquier obstrucclén en el flujo aguas arriba causa disturbios
en las caracteristlicas del flulo aguas abajo. Dos de las caracterfsticas --
del Flujo causan disturblos : una es la Intensidad de la turbulencia { Ver
nimero de Reynolds en apéndice A1.4 ) y 1a otre es la distribucidn de la ve
locidad, La turbulencle se caracterliza por fluctuaciones Incontrolables con
respecto a la velocidad media. La obstrucciSn aguas arriba puede camblar la
intensidad de la turbﬁlencia. 1a frecuencla de la fluctuacién, la escala de
turbulencia o 1a distribuclén de la velocidad,” Tamblén pueden combiar simul

tineamente las caracterTsticas de flujo sguas arrlba y aguas absjo.
3.10. 1.4 Fluctuacién en ta fuerza sobre el disco por turbulencla.

La Fig. 47 ilustra el papel que Juega la fluctuaclén por turbu
tencla de 1a fuerza en ta vibraclén del disco, $I la fuerza para cerrar el
disco es de la misma magnitud que IQ fuerza de fluctuacidn, el disco se mo
verd de la posicién cerrada y la fuerza de excltacldn serf lgual a 1a fuer
za de fluctuacidn por turbulenclo mencs 1a fuerza para cerrar el disco, Es

to causard golpeteo y vibracidn en el disco,

Como se podr§ observar en la parte superior de la Fig, 47, =~
cuando la fuerza para cerrar tlene suficiente margen sobre la fuerzs de --

fluctuaclién para turbulencla, el disco se mantiene fijo contra su tope y =

las vibraclones quedarSn eliminadas. Un disco suspendldoc o marginalmente
carrado puede ser excitado para vibrar con gran amplitud por las fuerzas -

de fluctuaclén,

En general, a mayor intensidad de turbulencia mayor amplitud
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Fuarza de aalenta con  Fuerza de aslento wargl
sargan par suprinir = nales dando lugar a_vi
vibraclones. bracidn del dinne

{3¥§:T::éf:.d: Ta fuerza por

Fuerza

Illclpu

Fig. 47 Papel de la turbulencla al causar vibra=

ciones del disco en viivulas de tipo columplo.

de vibracidn. La frecuencla de [mpactos entre el disco y el tope depende de
la proximjdad de! disco al tope, de la fuerza neta para cerrar el disco y =
de la magnitud y frecuencla de la fuerza de fluctuacibn. La ampl)itud dal me

vimlento depende de la dlferencla entre {a fuerza de fluctyaclSn y la fuer-

z& para cerrar gl disco.

3.10,1,5 Efecto de la redistribucién de la velocldad aguas arriba.

La Flg. 48 tlustra como fa redistribucién de la velocldad debi-
do a perturbaciones aguas arriba { tales como codes, v3lvulas de mariposa,-
etc.) puede afectar a la fuerza dei Flujo para levantar el disce en vélvu--
las de tipo columpio, La velocidad serd orientada hacia la parte inferior -
s! e! codo situado aquas arriba estd hacla arriba. 0 blen, Ta velocldad se-
rd orientada hacia la parte superior de la tuberfa si el codo colocado aguas
arriba estd hacla abajo. La distribucifn de velocidad serd orientada hacia-

el centro cuando se tenga un orlficio aguas arrlba.
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Aegidn dal flujo
lmpactands al disco

f

l. Dletribucidn do velocidad
wersal deo turbuloncis.

Velecidad desvisda Mucendentymants
deblde 8 ua cude srigntades hacls

shaje.
Valucidad depvlade duncondentesente deblde
o ua code srlontade hacin orriva.
Fig. #3 Efecto de la distribucin en la velocided’
cuando hay turbulencle aguas arriba y en la fuerza

de levantamiento de! disco.

Para los casos de codos orientados hacla arriba, y orlificlos =
calocados aguas arriba, [a fuerza de levantamiento desarrcllada en el dis-
co serd menor que aquella producida con distribuctdn de vetocidad uniforme,
Asimismo, 1a fusrza de ievantamiento dosarrollyda en el disco ser§ mayor en
casc de tener un codo orlentado hacla abajo colocado aguas arriba, que ague

Ila producida con disteibucién de velocidad uniforme,

. Para minimizar el efecto por perturbaclén del flujo, se necesl-
ta tener cierta lengitud de tuberfa entre la causa de la perturbacién del -
Flujo y Ta v&lvula de retencin para que se recobre el fiujo de las pertur-
baclones. Las datos de pruebas obtenldos por los investigadores Barbln y ~-
Jones demuestran que se requiere una longitud de tuberTa equivalente a 10 -
para que la veloclidad cerca de las paredes de la tuberfa alcance su valor -

tota! de desarrollo. Esta Informacldn colnclide con la regla prictica, comiin
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mente usada en la industria, de Instalar una vilvula de tipo columpic a =«

una distancla aguas abajo, equivalente tamblién a !0 dismetros,
3.10.1.6 Margen de la fuerza de asiento.

Ambos factores antes menclonados, que afectan la fuerza dindml
ca del fluldo sobre e! disco, deben ser conslderados cuando se seleccicne-
la medida de una vilvula retencidn., Para asegurar que el disce permonecers
firmemente colocado contra el tope, la velocldad real a la entrada de la -
vElvula deberS ser mayor que los requisitos minimos que se estéblecleron -
previamente. El margen para la fuerza de aslento se puede determinar a par
tir de la relacisn del momento ( con respecto al perno pivote ) debido a -
las fuerzas dinémicas sobre el disco,dividido entre el momento del peso =-

efectivo del disco. La ecuacldn { 11 } se puede arreglar para obtener :

2 2
k P A v sen 8 1| » 1002

Hargen de la fuerza de aslento =

C W cos @
eff ( ]E )

Esta expresién da un margen para la fuerza de asiento fgual a-
cero por clento si la velocldad ' v Y es exactamente Igual a los requisi--
tos mfnimos. Tomando &n cuenta que la magnitud exacta del margen necesarlio
variarS de una aplicacidn a otra, se recomienda un margen mInimo de 20%, a
menos que se hagan pruebas que justiflquen usar un valor menor,

-

3.10.1.7 Alcance de la f8rmula de Yaln



La fSrmuia de velocldad minima de operacién, para mantener el-
disco completamente abierto, desarrollade a lo largo de este Inciso, ha sl
do deducida suponiendo la vSlvula de retencidn en poslciﬁn horlzontal ‘“=--
{ ver Fig. 44 )i sin embargo tambi&n se puede aplicar en vdlvulas que se -
encuentran en posicidn vertical, con flujo ascendente. Esto se debe a que-
deduclendo la fSrmula de velocidad mfnima, de ta mlsma manera en que se -
Hegs a la ecvacién { 13 )}, pero con la v8lvula en posicién vertical, la
velocldad en este caso es menor que la que se ha desarrollado, por lo que-
se debe calcular Jos requerimlentos de velocidad minima, conforme & la -~

ecuaclsn ( 13 ), por ser la f3rmula que cubr§ ambas casos.

Para demostrar lo anterior,la sumatorla de momentos alrededor-
de ta blsagra *' h " { Ver Flg. 44 }, suponiendo la vSlvula en posiclién ver

tical es 1
Gim - o

s P ]foene ]l o con ] - o

(19 )
sustJtuyendo Ja ecuacién { 9 ) en 1a (13 ) :

Mg + Wplsens - kaAsenGZ\asen(0/2)Lccs(e/2) = 0
{20)

suponienda que HF = 0 , entonces

W sen @ m kpviAsen® 2 sen (872 ) cos { 8/2 )}
eff £ (21 )
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Wopp 5en B - kp A v sen® p (22}
despelendo ' v M
v - . c HBFF . ) . ) { 23_.)

ka sen 8

comparando las ecuaclones { 13 ) y { 23 ), tenemos que :

C W

off €95 B ~ L Moer {24 )
kP A sen? B kP A seno

simplificandec términos semejantes :

cas @ > sen @ (25
dado que ! 1Tm cos @ :
8-+ 0
¥ ITm sen @
- 1]
8 0

enptonces la deslgualdad { 25 ) se cumple y por consigulente queda demostra

da la utilizacién de la ecuacidn ( 13 ), expresada anteriormente,

3.10.1.8 Caso histdrico,
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En novlembre de 1985, en la unldad No. ! de la planta de gene-
racidn nuclear en San Gnofre, ocurrld un golpe de ariete en la ifnea de -
aguo de alimentacidn da un reactor horizontal. La Investigacidn del proble
ma demostr& que este golpe de arlete fue causado por falles en las vilvu--
las de retencidn tipo clumplo. La conexidn tornfllo-tuerca del disco esta-
ba fracturada debido a los repetidos impactos contra el tope de posicidn -
abierta, lo que ocasiond que el disco se separara del brazo antes de ocu-=

reir este golpe de ariete { Ver apéndice Al.1 ).

Se encontrS que la causa principal de esta falla habla sido la
baja velocidad de flujo de entrada, cuyo valor fue menor que el minime re-
queride para matcner firmemente ablerto el disco y contra el tope de posi-
cién ablerta. AdGn cuando estas vdlvulas hablan operadc satisfactoriamente-
por varfos afos en condiclones de plena carga antes del suceso en cuestidn,

la fuerza del asiento era marginal.

Cuando ta planta se operd en capacidad reducida, aproximadamen
te al B5%, la fuerza del asfento, que ya era marginal a plena carge, ahora
fue insuficiente para mantener el disco firmemente contra el tope. £sto --
cousS vibraciones del dis¢o y repetidos Impactos contra el perno del disco
y el tope, dando por resultadc la falla por fatiga de la conexién roscada-

entre el disco y el brazo en menos de 15 meses de operacidn.

tos dafios relacionados directamente con esta falla fueron por
arriba de 5 millones de ¢flares, sin contar laos pagos por demandas debidas

a la suspensidn de! serviclo. La planta fue parada durante ochc meses, en-
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Jos cuales se IncluyS el tiempo para reposiclSn de combustible. SIn embar-
go, se estima que algo més de dos meses del tiempo de paro son atrlibuibles
al problema de) golpe de ariete ( Ver apéndice Al.1 ) causado por las fa-=

1las de estas vSlvulas de retencidn.

La accién correctiva consistid en reemplazar lasvilvulas dafia
das por.otras en las cuales los requisitos de velocidad mThima se cumplie-
ran, y que existiera un margen para la fuerza del asiento ailn bajo condi-=
ciones reducidas de operacién, Las v8lvulas de reposfcibn se probaron y se
encontré que trabajaban satisfactorlamente baJo condiclones simuladas de -
la operacién de ta planta. También se revisaron todas las demis vllvulas -
de retencidn tipo columpio criticas y se tomaron las acclones correctivas-

apropiadas para tener uns operacidn satisfactorla.

3.10.2 vAivula duc~-check.

En este incisc, de manera semejante comc en el anterior, se de
ducirs ta férmula de velocidad mfnima necesaria en la 17nea, para mantener

los platos de la duo-check completamente abiertos.

3.10.2.1 AnSlisis fisico.

talculando la sumatoria de momentos alrededor del pasador =-

R Ver Fig. 49 )}, tenemos que

1542 Hh - 0
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donde 1

8 = Jdngulo total de Impacto.

a) Vists superior de una vllvula duo=check.

donde H Fd
F

M

M

h

w/2

D

/80D

2/ o

Lo T |

e

{ flujo

vertjeal }

</ ik

fuerza requerlida de operacidn.
fuerza apl!lcada por el resorte.
momente de frliccidn en el pasador.
momento de torslén del resorte.
pasador de los platos,

peso de un plato,

didmetro nomlnal cde Jos plates.
puntc de apoyo del resorte,

centro de gravedad de! plato,

b) Posieldn de equllibrio del plato a un &ngule B,

“Flg. 49 Andlisis de operacién de una vElvula duo-check.



123

Me + M - Fy u cos (__9/2‘) =0 . {26)
Pyl _

despejanda ' Fd '* y suponiendo gue He = 0

3T M
Fg = . { 27)
2 D cos ( 9/2)
de la ecuacidn { 9 ) tenemos que ta fuerza dindmica del fluido es :
Fy kfvﬁhsenBZ\rsen(B/z) { 28)
2
sustituyendo la ecuac!dn ( 28 ) en la ( 29 ) y simpliflcando :
3TMon kanz sen @ 2 sen { 8/2 ) cos ( ©8/2) { 29)
.o
entonces, expresando " A " en términos de "D " :
2 T K, = ke T 0V osen®o (30 )
despejanda " v '
12 Hy (31)
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3.10.2.2 Alcance de la f5rmula de Yoin °

La ecuacién { 31 ) es la férmula de velocidad mfnima necesaria
pars mantener los platos abiertos de la duo=check, cusndo se Instala en una

iTnea con flujo horizongal,

Ahora bien, cuando se coloca la duo-check en una 1Tnea verical
con flujo ascendente, el peso de los platos se opone directamente al flujo-

del fluido. Dando un gliro & ta Fig. 49 de 907 se tiene que la sumatorla de

momentos alrededor del pasadar " h * es :

S L

Mg + M, = Fy2D cos (®/2) + W|2D send | = O
Iim 213 (32)
despejando ' Fy " y suponlendo que My = 0 :
M, W D send
in
Fa - (33)
29 cos { @/2)
3
sust|tuyendo a ecuacién { 28 ) en ta ( 33 ) :
M, + W D sen® - kfvzﬁ_z_nsene 2 sen ( 8/2 ) cos (9/2)
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entonces , expresando ' A ' en términos de M D D

2 2

My + ¥ D sen® = kpv' MO D2, : ( 352

aimn 4. IT
despejando "' v " :
12("t + W _D seno) ( )
36
v - in e

k f: 03 senz @

_ comparando las ecuaciones ( 31 ) y { 36 )}, tenemos que :

12 (Ht + W _D sen 0) 12 Ht
3m > { 37)
k j) 03 senza kf03 sen2 8

simplificando términos semejantes :

WD sen@ > 0 ( 38)

3imn

obvlamente la desigualdad { 38 ) se cumple y por consiguiente la ecuacién -

{ 36 } es la que, por disedo, se usard para calcular la velocldad minima re

querida en la duo-chech.
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3.10.2.3 Efectos por turbulencia y perturbaciones en la 1fnea.

Ltos efectos de la fluctuacién en la fuerza necesarla para man=-
tener los platos de la duo-chack completamente ablertos, tamblén son necesa
rios tomarse en cuenta para una buena operaclén de fa véivula, los cuales -

" sersn estudliados en el inclso 3.12 ,

Asimismo, los efectos por 1a redistribucidn de la velocidad de
bido a perturbaciones aguas arriba de 13 v8lvula se anallzardn en el inclso

3.13 .
3.10.2.4 HMargen de la fuerza de asiento.

Al igual que en una vBlvula de tlpo columplo, para asegurar que
los platos permanecerin flrmemente colocados contra el pasador tope ( Ver ==
Fig. 35}, la velocidad real a la entrada de la vilvula deber§ ser mayor ==

que los requisitos minimos que establece la ecuacidn ( 36 ).

El margen de la fuerza de aslento serd :

i 2 2
k b v sen” 8
L - 1 * 1003 { 39)
12 fth, + W D sene@
im

Esta expresién, como en el caso de una v&lvula de tipo colum=-

pio, da un margen igual a cero por ciento sl ta velocldad ™ v !’ o3 exacta--
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mente Iqual a los requisltos minimos. Peroc tomando en cuenta que el margen=
necesario varlard de una aplicacidn a otra, se recomlenda un margen tamblén
mfnimo de un 20%..

3,10.3 Determinaclén de grificas de v n Para las vdlvulas de columplo y

mi
duo=-check.

En este Inciso se determinarin las grificas de velocidad mint-
ma para las vilvulas de columplo y duo-check ( de acera fundido },‘con la ~
ayuda de las Tablas 11 y 12 donde se encuentran los valores de ' Ue}f "y -

" H, ", respectivamente, para diferentes rangos de didmetro y clases ANS? .

Sustituyendo los valores de las Tablas 11 y 12en las ecuvaclo--
nes ( 13 ) y ( 36 ) tomando En cuenta los valores de " @ " , Ind}:adok en -
las Tablas; de"P" yMC My k" de la Tabla 10; multiplicando por el fag
tor :

g - 32,174 1bm Eiez
1bf seg

para hacerlas dimensionalmente homogéneas; y como el peso de los platos re-
presentan la octava parte del peso de una placa convencicnal ( Ver inciso -

3.6 ), entonces :

eff { 40 )

se obtlenen asT las Tablas 13 y 14, que son los valores de velocidad minima

necesaria para las vélvulas de columplo y duo-check, respectivamente, los =
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Tabla 1. Valores de .“eff {1bm) para la vilvula

de columpio,

DIAMETRO CLASES 150 100 600 300 1 500
NOMINAL @  33.5° 33.5° 35.0° 39.5° 4s.0°
z Cwo 55 7.0 85" 20,0
2 172 5.0 8.0 10.0 12.0" 27.5
3 - 6.0 9.0 13.0 2h.0 35.0
b 10.0 15.0 23.0 k2.0 © 81,2
5 14.0 22.0 6.0 69.0" 105,0
3 17.0 27.0 51,0 8.0 147.0
s 28.0 46.0 89.0 178.0 225,0
0 40,0 82.0 105.0 197.0" 245,6"
12 65.0 0.0 170.0 273.0" 327.4"
1. 96.0 136.0 216.0" 380.8" u67.8"
16 130.0 187.0 360.0 777.8" 987.5"
. 166.0 246.0 517.0° 1 075.3" 1 370.0"
20 205.0 305.0 6uk.0" 1 3u2.4" t gt
24 302.0 400.0 712.2% 1 wme.6" 1 778.0"
30 410.0 505.0" 827.0" 1 #90.0" 1 840,1"

* valores interpolados.  Fuente: Referencla bibliogréfica ( 3 )
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Tabla 12, Valores de M, { 1b~plg ) para la vilvula

duo~-check.

DIAMETRO CLASES 150 300 600 900 1 500
vowinaL | @ 20-0° 20.0° 20,0° 20,0° 20.0°
2 0.383" 0.383" 0. 383" 0. 425" 0.510"
2 172 0.528 0.528 0.528 0.564" 0.637"
i 0.637 0.637 0.637 0.703" 0. 764

'; . ke 1.140 1.380 1,390 . 1.390
5 1.730 1,730 2.150 2.570" 3.410"

6 3.600 3.600 6.300 6.300 6.300
' 5.800" 5.800"  11.800" 11.800" 11.800"
10 7.800 7.800 16, 800% 16.800% 16, 800%
'12' _ 10, 200" 10.200% 25,100% 25.100% 25.100*
14 10,700 10,700 26,500 639,500 £9.500"
- 16 25.000 25,000 41.800" 79.500" 8s. 100"
18 30.000" 30,000" 47.200" go. 400" 86.500"
20 35.000 35,000 52.500 81.200" 87.700"
24 439, 500 49, 500 86, 500 B6. 500 .96,000%
30 111,000 111,000 139. 500 139. 500" 129.500"

% Valores interpolados. Fuente: Conjunto Manufacturero, S.A. de C.V.

+ Resorte de inconel’; los dem&s de A-316.
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min { pies/seg ) para vélvula de columpio de acaro

Tabla 3, Vvaigres de v
| manejando agua ( B5°F ),

DIAMETRO (LASES 150 300 - 600 P01 500

NOHINAL ' o T e

PR 10,6 3-'-'-,']2_,3. SRR 17,0 °
212 95 lzo 16,0
3T e 10.6 T © N i 15.0
h . 84 103 12.% - .Il.c'...'i' 13.6
5 7.9 3.9 it Wy 15.6
6 7.3 9.2 - 12,0 13.9 15.4
8- 7.0 9.0 1.9 14.8 14.3
10 ' 6.7 . 9.6 10. 4 12.4 11.9
12 7.1 9,7 1.0 12.2 118
14 7.4 8,8 10.6 2.3 11.8
16 7.6 9.1 12.3 15,4 15.0
18 ' 7.6 9.2 12.8 16,1 " 157
20 7.6 9.3 12.8 16.2 15.8
24 7.7 8.8 1.4 13.9 13.4

30 7.2 7.9 9,7 11,4 10.9




Tabla 14.

Valores de

v
m
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in ( ples/seg ) para vilvula duo-check de acero

manejando agua { 65°F.) . . .

op It

“goo T

1's00 " -

s

DIAMETRO CLASES 150 ° ‘300 “ogggtt

NOHINAL Tt GTEe ity
2 13.9 1.1 43 _-1'5".':{ 17.8
212 1.7 ' ?i.i o 123 "_. ._I.'.i.é'_.
-3 -. 10.1 » u;.'i. 1-0.8 L 1.3-."\0;‘;
W 8.7 s.0 1072:'“ 1t 115'
5 7.8 8,1 9,3 11,0 13.0
6 8.3 8.6 n.l'q 12.2 13,2
G 7.0 7.3 10.4 1.4 12,0 v
10 5.9 6.5 ‘8.9 9.7 10,1
12 5.h 6,0 8.5 9.2 9._6  |
14 b7 5.1 7.3 1.2 ns .
16 5.6 5.9 7.9 1.0 1.9:
18 5.2 5.6 7.5 - 10.37- ' 112
20 5.0 5.4 7.1 . 9.7 10.6
24 47 5.0 6.6 8.0 8.8
30 4.8 4.9 5.9 6.8 7.3
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cuales se cncuentran graficados en las Fig. 50 y 51, en donde se observa -
que algunos valores de Ia vllvula de columplo son mencres que los de la =-
duo-check, aunque esto s&lo se presenta en medidas pegquefas siendo mis al-

tos en clases y dismetros mayores.

Cabe menclonar que las Fig. 50 y 51 son graficas de las velocl
dades minimas requeridas en v&lvulas de cnlumplb y duo-check, respectiva-=
mente, de acero fundl@o que manejen exclusivamente agua a temperatura am--
biental { 65°F ), Gr&ficas similares pueden hacerse para diferentes mate--

riales de construceisn y otros fluldas; &stas se proprcicnan s8lo como re-

ferencla.

3.11 Desarrollo de las relaciones de afinidad para las caracterfsticas de

modelado en vllvylas de retencidn.

El elemento mévil en una vilvula de retencidn, asume pesicio-
nes dependiendo del flujo, el cual hace el modelado mis complejc que aguel
de dispasitivos #ijos. De esta formy es necesario determinar ta fuerza en-

is placa { Ver Inclso 3,10} para produclr el equivalente en

vElvulas més grandes, que serla inconveniente corstruir y probar a escala-
normal. Los datos de prueba son obtenidos y las relaciones de afinidad de-

sarrolladas para medir por escala la resistencia alflujo, a ta torsidn y -

posicldn.

El método directo para cdeterminar la pérdida de la presidn de

una vilvula, es una sencll)la prueba de laboratorio.Esta aproximacidn tal
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20

16

2 21/22 3 4 5 & 8 10 12 1k 16 1B 20 24 30 ( iy )

fig.50 Grafica do para vElvula de columplo de acero

v
min

mane jardo agua [ 65°F ) .
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Fig. 51 Grdfica de Valn P2T3 valvula dug=check de acero

mane jando agua { &5°F ) ,
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veZ no sea posible, cuando la vdlvula es grande o cuando la multiplicidad-
de varlables son tales que €] programa de prueba toma mucho tiempo y los-
aparatos e Instalacliones para la prueba no son los adecuades. En este casp
predicciones satisfactorlas pueden ser hechas si la Informaclidn bisica se-

Teccionada de la prueba, es propicla para proporcionar un modelo fiel,

El tunel de viento que los hermanos Wright usarcn, les permi--
t{6 usar modelas de unas pocas pulgadas de tamafo,para predecir las habill
dades de una aeronave que podfa llevar un hombre y consecuentemente, a  --
creer que la informacidn de Langley estaba errdnea, habléndose ‘basado en -

cfleulos tedSricos en vez de pruebas reales.

Ahara se sabe que los modelos fljos, son confiables para prede
cir las caracteristicas de una superficle aerodindmica o la calda de pre--

sién a través de un oriflcio.

Este Inciso presenta los medios para hacer predicciones simila
res cuando la geometerfa del dispositive varTa, complicando asT ta predic--
cidén. Este elemento en particular, una vilvula de retencidn, es un ejemplo
de dispositivos que usualmente serian probados en vez de modelados, pero =
vélvulas tan grandes como de 48" o 72" presentan un problema en la prepara
cién de las instalaciones para la prueba y en hacer los camblos necesa =~
rics. Si los experimentos con modelos son vilidos, podrlan ser ahorradas-
cantidades muy significativas de tlempo y dinero a la hora de predecir la

acclén de las vélvulas grandes.

3.11.1 Teorfa de modelos.
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E1 uso de relaciones de afinidad o medicidn a escala, requiere
de modelos que tengan semejanza geomdtrica { Ver apéndice Al.4 ). Esto no =
es normal en una linea de productos, como resultado de varlos procedimien--
tas de Fabrlcacldn y manufactura, De ahT que es necesarlo hacer un modelo -
real de 1a vilvula grande o desarrollar un media para obtener la Influencla

de las diferentes variables entre sT { Ver jncise 3.9 ).

Suponlendo una semefanza geomftrlca, entonces todas las dimen

slones en el modelo son una escala reducida de 1a v&Tvula de tamafio normal:

Dimensidn real
Oimens |5m de! modelo

o Eszcale = N

entonces ¢ o, = KD, (&)
t, = Ni_ | ( 42)
A, = T2 ’ | (43)
Ay = TI8F (4 y
A, = n K (A,/M ) { 45)
AL = AN { 46 )

Para una simi!itud dinSmica, el nimero de Reynolds debe ser el
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ef ml%mo para el modelo y la v&lvula real { Ver Inciso Al.h ). SIn embargo,
esto presenta algln problema en la prueba con !Tquidos donde no se puede ha
cer los camblos que <e reallzan en un tdnel de viento, para obtener el=
nimero de Reynolds real. Es posible aumentar ia velocidad, pero sl gueremos
probar el mismo nimero de Reynolds para un octafo del tamafo { suponiendo -
una vilvula real de 48", y un modelo de 6'" } entonces se necesita aumen~-
tar e! flujo 8 veces mis. Esto Incrementarfa la preslén requerlida durante-
fa prueba, por el cuadrado de la relacion de la escala { 64 veces la calda-
de presidn ) y podrfa aumentar la potencia necesaria al cubo de la relacién
de 1a escala { 512 veces la potencia ). 5in embargo, la referencia de da=--
tos de una superficie aerodinsmica Indlican que muchas caracterfsticas son =

despreciables por e! uso del nimero de Reynclds,

Los resultados de una prueba en la lagboratorio de fluldos para
una vélvula duo-check, con los platos en posiclones fijas { Ver Fig. 52 ) -
demuestran que el factor de la pérdida de presidn de la vilvula " K ", es =
una constante scbre el rango usado del nimero de Reynolds. Laconstante ---
1K Y para cada &ngulo, se muestra en la Ffg. 5. Esto ayu&a para lograr el

'abjetIvo, que consiste en hacer predicciones dtiles sin equipo especlal.

Adem8s, las curvas del factor de frieceldn " f ' demuestran =-
que  esta variable es baja en la zona de trubulencla total y que tiene=
solamente una peguefia variacldn en un rango muy grande, Por ejemplo, en una

1Thea de &" :

Ae = 300 000 v = 3.7 ples/seg f =0,0170
500 000 v m 6.0 pies/seg F = 0.0163
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Fig. 52 Gr&fica del factor "K' contra =] nimero de

Reynolds para una vilvula duo-check real de 6" .

it — o v
T}
12
. 10
»x L J
. ] 4
P |
L H L
° t° _|;" x" st 1% ne o owt

‘Posicidn de los platos

Fig. 53 Gr&fica del factor '"K'* promedio contra la
poslcidn de los platos para un modelo de 12',de uha

vilvula c¢uo~check de 72" .
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800 ooo v = 10.0 ples/seg f = 0.0158
| 00G 000 v = 12,5 ples/seq f = 0,0155

La diferencia es de aproximadamente de un 10% .

ST wna v&lvula de 30" tiene un Re = ID6 » & una velocidad de

2.8 pies/seg:
Re = 2.8) (30012} = 10 ( ver apéndice a1.4 )

6.75 x 1078

entonces un modelo de &' deberTa ser probado a aproximadamente a 14 ples/seg;
y un modelo de 12 pulgadas deber{a ser probado a 7 ples/seqg para alcanzar un
nimero de Reynalds lgual . As], dependiendo de 1a exactltud necesaria y po--

der de bombeo disponible, las *' K "' pueden ser seleccionadas a la medida de-

flujo aproplado.

3.11.2 Pérdida de carga.

La pérdida de carga para un Jdnqulo fijJe , que representa --

una geometrla dada, en una vilvula de retencién es :

h - K _!E (47
29 { ver apéndice Al1.2 )

La "k " ( Ver Flg. 53 } ser§ un valor segurc para cada Sngulo
diferante al qua los platos o el disco sean Fljados. Los resultados de una-

prueba en un modelo geométrico de 12'', de una v3lvula de 72", se muestran =

en la Fig, 54 .
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tasto { gpm )

Fig. 54 Gr&fica de la pérdlda de carga contra el gasto

{ en el modeto de 12", de una v&lvula duc-check de 72"},

La pérdida de carga para una vSivula real geom&tricamente simi-
lar y el modelo a escala, en cada posicién fijJa de los platas a clerta velo-
cidad, ser&n Iguales. Por supuesto que el gasto a través de la vilvula reat

es al producto de la escala al cuadrado ( n2 } veces el gasto a través de la

vilvula pequefa:
b - h ( 48 )

K. = K {49)

La pérdida de carga para una vilvula de 72" geométricamente si-
milar, puede ser obtenlda al amplificar la curva de prueba para el modelo de

12'', usando la ecuacldn ( 50 } para desarrcllar la Fig., 55 .
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Pérdida de carga { pies de agua )

Gasto { gpm )

Fig. 55 Gréfica de pérdida de carga contra gasto { am=

plificads a una vilvula de 72 " ) .

Q 72 - le "2 ( 50 )

3.11.3 Homento de torsidn,

El modelado de dispositives flJos en fluJo, puede ser mane]ado
como se muesctra a continuacidn; sin embargo, ep vilvulas de retencidn rea-
tes, los platos no estdn fiJos en varios dngulos, sino que estdn retenidos
depandiendo dal peso de los platos, la conflguracidn o el momento de tor ==

si8n ' M, ' del resorte ( Ver Tabla 12) .

Un resarte suave sbrird a un dngule amptio féciimente, mien --
tras que un resorte durc regquerir§ de un Flujo mayor para desvlario al mis

mo Sngylo, comc se muestra en la Fig, 56 .



142

L o Y «
[T L fE p
[ Thd

wl‘

Posicién de los platos
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Velocidad ( ples/seg }

@ HfResorte suvave a PResorte duro

Fig. 56 Grafica de la posicldn de los platos contra la
velocidad ( para dos resortes diferentes ) de un mode

lo de 12", para una vSlvula de 72" ,

Con el fin de modelar la fuerza dindmica del filuldoc " F ", de-
bemos determinar algunos de los valores reales ( Ver Tabla 14 ); como se-
vid en.el Inciso 3.10.2, ésta es el resultado de la veloeidad del fluldo,-

su densidad, el &rea de los platos y el Snguio a través del cual el fluido

es desvlado. AsT entonces :
Fr - fr Cr Ar ( vr2/2g ! (51

F = m Cn Am ¢ vm2/2g ) (52)

-
[ ]

. p.c. (AN (v ?r2) Cs3)
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A . G 28 Ve c v 2 (54

e w B, [ (2000, Gy vl [V [vaiizs] (55)

2
FI' - FII'IN { 56 )

‘donde H [ .- Coafliciente de resistenclia al avance o de arrastre,
{ Ver apéndice A1.5} .

En una v&lvula duo-check , al igual gque en uyna uni=check ( Ver
Fig. 31 ), los platos rotan alrederor de un pasador y esta rotacién produ~

ce un momento de torsicn en el resorte; #sta se modela como sigue

My, = Fo L, t 57)
Hem Fon i {58)
My = FoUNL) (59)
F, - F /N ' {60 )
e ® R M) L) : (61)
F. - F W : (62)
My, o Pl N . (63)
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M = M { 64 )

. Ya que las velocidades son Iguales, el gaste equivalente es :

v - 25 - Sg {65)
A, A, ‘
o blen ,
Q, - 0 ( €6.)
: T o2 ™ol
4 4
Q, - Q, W € 67)

. Entonces, entre la v8lvula real y el modele, se tienen las xl-=

guientes caracter{stlicas ;

‘a) La longltud varfa con N i
b} Et gasto varTa con e 3
¢} €l momento de torsién varfa con N ¥

d) La pérdida de carga es lgual) ,

Las relaciones precedentes demuestran las Interacclones entre =
ta vilvula real y el modelo, y son |la base para la solucién grifica que se=

muestra mis adelante.

Con el ob]leto de cbtener los momentos de torsidn de prueba, el-

modelo debe hacerse en basc at tamato real de la vdlvula, y las pruebas pa-
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ra determinar la pérdida de carga y las caracterfstlicas del momento de tor
sldn sebre una amplla gama de dngulos. La Flg. 57 muestra 1os momentos de

torsidn de prueba de un modelo de 12" para una v§lvula de 72" .

L

520

vl

Gasto { gpm )

7000

LT

0 50 LT 150 Lo 750 w00 e

M, ( tb-plg }

Fig. 57 Graflca de gasto contra e! momento de torslén,

con los platos colocados en diferentes &ngulos, para 124 .

Este modelo permite a cada plato moverse Independlentemente o -
ser fijados a diferentes posliclones. El momente de torsidn fue lefdo por me

didores de deformacidn montades en el pasador de los platos { Ver Fig. 35 ),

Las curvas para cada posicidn de los platos, tlenden a ser una-
pardbola, va que el momento de torsidn varfa con el cvadrado de la velocl--

dad, Los datos de la prueba pueden ser usados para obtener las caracter(stl
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cas en’la ecuacldn tlplca de una

pardbola { yz = 2px) o un promedio~
de " C ", en la ecuacién :

1

® = 20w, : (68 )
como se muestra en la Flg. 58 ,
[ _F v
. [ ]
(1} wam h
3
[.]
4
o
3
" . o —

Posicl&n de Jos platos

Fig, 59 Gr8flca de los valores de *' C ' contra

la posicldn de los platos.

Una vAlvula qgeométricamerte parecida, de medida mfs grande, ex-

perimentarf un momento de torsidn a un clerta dngulo proparcional a " N "

De este modo, se puede volver a medir 1a Fig. 57 para una vdlvula de 72" ,



&
12
- 3
He 72 NoMoqp = 216H, 4,
Q = N, = 360
72 12 12
como se muestra en la Fig., %9 .
mtm
P —— T J
—_— 180,000 2%° 3
£ —”
S 120,000 T 1
L] -
-
2 we| o
e} - pei—
(L] L ’/ . IRl °
40,00 7/ .,.--""-“- _,_..-.—-.—.——f-’_;
hf,.-"_.o-""—-. ”b s
o 2.000 4,000 v 6,000 (X
#, (1b-plg ]
Flg. 59 Grdfica de gasto contra momento de torsidn

para una v&lvula de 72% ,

147
{69)

(70)

{71

Los resortes que desarrollardn una pdrdida de presidn bala se-

rdn suaves, mlentras que los que respondan mis ripidamente tendrfn un momen
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to de torsidn alto. Las caracterfsticas de un resorte en particular san -
graficadas en la Fig, 60, en la que el momento de torsién se obtiene al -

ser trazada contra el dngulo de desviacién ( medido a partir dei astento ),

”D
e

s® 1
s’ ]

ue
1 [

Posicién del resorte

-18°
-x0°

H, ( 1b-plg )

Flg. 60 Gr&flca de la posici6n del resorte

contra e! momento de torsidn,

La Interpolacidn gr&ffca entre las Fig. 5% y 60 { prondstico -~
del momento de torsidn en warfas po;lc!ones fiJas } . produce una nueva cur
va del 8ngulo de los platos contra e! gaste { o velocidad } para la v8tvula
deseada { Ver Fig. 61 ), Ya que se tiene o! Angulo de los platos, se puede-
seleccionar un valor " X * de la Fig. 53, para la prueba real de un modelo;
aproxImadamente a la misma velocidad o tan cérca como sea posibie al nimero

de Reynolds, para mayor exactlitud con el resuyltado final de una curva de --
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0,000 4
so,000 . 1
40,000 r ’
w000 § J

0

Gasto ( gpm )

o T L [ "L 'L U

Posicidn de los platos

Fig. 61 Gr8Flca del gasto contra la posiclén

de los platos, para una véivula de 72",
pérdida de carga como una funcidn de gasto, segin se observa en la Fig, 62.
3,114 Caso préctico,

Una vélvula duo=-check de 72" se Instala en una planta generado-
ra, donde el gasto es de 142 500 gpm, El Angulo de los platos es de 75° vy
la pérdida decarga de 1,5 ples. )

Este Snguic se medle por la Instalacidn de medidores de deforma

clén del resorte y reglstrando el dngulo durante la operacién. La predic --
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Flg, 62 Gr&fica de la pérdida de carga contra el

gasto, para una vSlvula de 72",

clén grSfica es de 77° y 1.5 ples, que son muy cercanos a los datos de cam-
po ¥ conflrma que esta aproximacidn puede ser usada para establecer predig
clones Gtlles de las caracterlsticas de valores dinSmicos, cuando atguna in

formacidn anterfor del modeio estd disponible para ser usada en una vSlvula

pareclda de prueba.

3.12 Equlpo y pruebas de laboratorlo para evaluar el comportamiento de las

vilvulas de retencidn.
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Lo mds crftlco en una vdlvula de retencidn, es el corto lap
so0 de tiempo en que &l flufo desacelera. Las.caracterrstlcas de este perio
do aln no se han definido de) todo. Los [nvestigadores sugliéren que se po-
drfa utllizar el valor de la gravedad " g ', como un parémetro de dasacele
racldn y describlr las venta)as de una prueba, que puede proporclonar una-
graﬁ variedad de fndlces de desaceleraclén, y expresar los resyltados de -

dichas pruebas en unidades "' g ',

Medlante este método se puede apllicar el cflculo de 1a desace-
feracidn de un sistema, eh el Funcionamlento de una v&lvula, cén el Fin de
poder tomar medidas de 2!gdn exceso de flujo en una instalacidn nueva. Tam

bién se puede predecir aiguna mejora en cualquler situacién preblemitica =

que pudiera surglr.

tas v8lvulas deretencidn se usan constantemente en los siste =
mas de Flujo para prevenlr la contracorriente, Para lograr esto se han (n-
ventado una gran cantidad de aparatos de diversas configuraciones durante~

siglos, pero su fFuncionamiento b8slco ha side el misma en todos ellos

{ Ver Capftulo 2 }.

El dlsco, plato ¢ bola de la v8lvula se abren al ser movidos-

por la corriente, Estos se abren mucho o poco dependiendo de! gasto, tal -
como aparece en la Fig, 63 . Es Importante notar que el elemento mbvil tle

ne undngulo o etevacidn para cada valor de gastoe wg"({ Ver inclse 3.11 }.

3.12.1 Flulo estable.
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Angulo o elevacibn

Gasto { gpm )

Fig,63 Grdfica de gasto contra Sngulo o elevacldn

de la vilvula en puntos de corrlente ffJos.

La curva que aparece en la Fig. 63 representa un trazo de ta =
elevacidn o dngulo que se obtlene por el bombeo a través de una vélvula, -

en un flufo estable para diferentes valores de gasto,

Nfnguna de las v&lvulas, al operar, se abhren completamente, ni-
tampoco Se cierran del) todo InstantSneamente. Por lo tanto el disco, plato
o bola, responden a los camblos de flufo a distintas velocldades ( Ver in-
ciso 3,10 ). Al realizar dicha prueba, se encuentra que la vilvula tarda -
cierto tlempo en alcanzar un punto de equilibrio en determinada poslcidn =

cuando se altera el flujo,

3.12.2 Flujo Inestable o transitorio.
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La potencia de upa bomba cesa cuande €sta se corta al presfo~
nar el botdn de apagsdc en el intaerruptor de un motor eléctrice, pero al
flujo en Ja tuberfa sigue clreculando, Se puede comparar esto can un auto-
cuando se apaga el Interruptor de lgnicidn, E! auto se desdizard durante~
unos fnstantes a la misma velocidad e ird dismipuyendo progresivamente si
las peucbas se realizan en un plano Inclipado. Sucede gue la energfa cing

tica en el flulo circutante, mantendrd e) movimiento hasta gue ésta se -

consuma totalmente.

Una vez que se Interrumpa la co;riente del fluldo, disminuird
el gasto y como consecuencls &} disco, plate ﬁ bola de la vélvula, volve-
ré a su lugar conforme se agota el fiujo. Esta tiene que suceder para que
1a fuerza aplicada ( Wopp © M, } al elemento mbvil, la regrese a su -~

asienta con ayuda de clerto retroceso en la Ifnea. Esto se puede apreclar

en la Fig. &4 .

Retroceso

Posicidn dal ele-

mento moyil

tasto { gpm )

Fig. 64 Grdfica de gasto contra posicién del

elemento mévi!,donde se ohserva el retroceso.
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Para obtener la curwva © - a - b ~ ¢ , hay que hacer clrcular-
un-FIuJo estable, to bastante prolongado, paras obtener un estado de equlli
hrio. S! la corriente rdpidamente disminuye de ‘' ¢ " a '"b " después de
que se coréa el Flujo, la v4lvula se mantendrd ablerta y retocederd de =
"Wh g ttg Y Cuando la corrlente clrculante se detenga, el disco, plate~

o bola continuard ablerto en el punte " e 't .

3.12,3 ctontra-flujo.

El contra=flujo a través de la vdlvula parclalment; abierta, -
continda como se muyestra en la 1fnea punteada de l1a Fig. 64, Este fluJo se
encuentra aguas arriba de la vdlvula y su movimlento acelera el cierre. El
momento en que se clerra totalmente en el punto " f "', el contra-flujo ha
aumentado & una velocidad " vp "', Esta veloclidad se detendrd por el ele--

menta mdvll ya cerrado y tenrd lugar el golpe de ariete ( Ver apéndice ~--

Al.1 ) aguas abajo y dIsminuir§ la presidn aguas arriba,

La cantidad de contra-flujo que se puede predecir depende de -
muchos factores, tales como la farma y el tipo de v8lvula, la fuerza de -~
mando que puede prevenir de resortes ( duo-check ), del peso del disco =
{ vilvula de columpic ) o algfin peso externc [ v&lvuta de columplo modifi-
cada }, asf como de la Inercia; de todos modos para cualquier vilvula espe
¢ffica, la velocidad al que decae el sistema tendrd un efecto muy Importan
te. Un sistema ripido tender§ a correr delante de la vilvula asl que re -

troceders mSs ripldo, permltiendo un mayor contra-flujo que dard como re--

sultado un mayor golpe de arlete.
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3.12,4 Sistema de prueba.

Alguna caracterTstica del slstema que podrfa proporclionar una-
mediclén del) tlempo en que un fluldo segulrd clrculando y la velocldad a -
fa que disminulrS, serfas de mucha uttllidad si dicha caracterfstica pudiera
modelarse en alguna prueba,para que se pudiera medlr suv funclonamlento y -

probar el sistema a gran escala después { Ver Ineciso 3,11 ),

Aungue con frecuenclia los slstemas reales son demaslado compli
cados, muchas veces se pueden slmplificar buscando dIvlsIones..Por ello, -
se elaborars el sigulente estudlo preliminar sobre un sistema sencillo gque
consiste de una bomba, una vdlvula de retencidn y una Ifnea con un factor-
de friccidn bajo, del depdslito al tapque atmosférico que tlene una efeva--

clén de suministro, como se ve en Ja Flig. 65 ,

Fig. 65 Esquema de un sistema sencillo

de prueba,
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La bomba levanta el Ifquido de Wa " a ' b"aclerta velocl-
dad a través del didmetro de un tubo uniforme. La columna de agua de la -
superficla del tangue de succlén que va del puntd e Wal nd it aparece-
con 1Tnea punteada " L ', Suponiendo que [a bomba se detlene InstantSnea=--

mente, entonces disminuye la fricelén del 1fquldo.

La desaceleracidn del flujo a partir de la ecuacidn de Newton,
es de :

E - e (72}

Con Ta presencla de la presifn atmosférica en cada extremo del
tubo, la diferencla de presfones entre ™ a 'ty b ', serf la columna de
fluido " L ', Esta tendrd élertn Influencia en todo el interlor del tubo-
" A" asT que :

F - Ey A (73)

La masa de fluldo que se estd deteniendo, representa todo el -

contenldo de la tuberla :

m - &_&_‘r__ (7))
g

Por lo que la desaceleracidn de) slstema serd de :

S . S {75)
L xR
g
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o blen a - f g ¢ 76 )

Esto es, en un sistema como el de !a Flg, 65 la desaceleracién
del sistema serd la relacldn que haya entre la elevacidn " E " y la longl

tud " L " del fluido,

Ya que la caracterfstica dal sistema " E/L ' es una refacidn -
adimensional, se tlene la oportunidad de examinar el modelo de un slstema=-
que tiene la misma relacidn que la planta'de estudio, Por ejemplo la Fig.-
65 representa una fnstalacldn en una planta en la que se ests bombeando --
desde un estanque hasta una torre de enfriamiento lejana, Si la velocldad-
ha sido 10 ples/seqg, la torre mide 40 ples de altura y se encuentra a una-

distancla de 400 ples, tendrfamos una relaclén @
a - Lo - 0,1 q
4o0

Esto es undScimoe de una unldad gravitaciona!, es declr :
: 2 ) 2
{ 0.1 ) ( 32.174 pies/seg ) - 3.217 ples/seg

En un sistema sin friccldén, la férmula de v = a t , se puede-

apllicar y entonces el Fluido se detendrd cn ;

10 ples/se - 3.108 seq.
3.217 ples/seg
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Se podrTa hacer un modelo a escala de 1710 de esta tuberTa en
un laboratorio eon 40 ples de tuberfa y una alevaci&n de & ples. Tendria -
una relaclén de " E/L *' Igual a 0,! como la instalacién real del fluido, =
5i se genera una corriente de 10 ples/seg, la corriente del modelo debers-
disminuir a cero en 3.108 seg. ¥ s! se empleza con la misma veloclidad Ini~
ctal y se desacelera al misma tiempo, la vilvula en estudio experimentars-
un cierre paulatino igual que en el sistema real, Conforme disminuye el -

flujo, el disco, plato e bola s& {rin cerrando dependiends de la veloclidad

en cada punto en el tlempo que transcurra,
3.12.5 Laboratorio de Flujo Transitorle { LFT }.

La Fig. 66 muestra un laboratorlo que se construyd para elabo-

rar experimentos con que se mide la respuesta de las v&lvulas de retencidn

con distintas desaceleraciones. Se fe concce ¢omo laboratorio transitorfo

puesto que es un equipo mavible,

Lfnea de 6" ) Probeta de velocidad

Tanque 1

Tanque 2

Linea de 12'
Probeta de velocidad

Tablero de control

Fig. 66 Laboratorio de Flujo Transltorio,
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5in embargo, hay dos puntos de mayor Interés en |» prueha de -
una vilviula de retenclén, Se ha trabajado mucho en el segundo punto, que -
es el golpe de arfete { Ver Inciso At,1 ], el cual se genera una vez que -
el.sistema ha cerrado su vdivula; aunque la meta es la de hacer algo con =
el golpe de arfete, la Intencidn de) laboratorio no es anallzar las ondas-
del agua por sf mismas,aunque &stas tamblén deben de tomarse en cuenta. El
objetive b&sico del estudlo ser§ la desaceleracidn del sistema y el compor

tamiento de la v3tvula en este periodo,

E) sistema que aparece en la Fig, 66 consiste en un par de re-
cipientes a presidn., Estos se selecclonaron de modo que s&lo se sucita un-
pequefio cambic en el nivel del 1Tquido, durante la desaceleracidn. Una IT-

nea recta que hay entre los tanques, facilita Ta prueba de la vSlvula,

Los tanques a presidn proporcionan clierta flexlbilidad en di-=-
versos aspectos. Se pueden aumentar la presidn del tanque 1 para aumentar=
ta aceteraclén { ver Fig, 67 ) hasta 1la velocidad deseada. El efecto es -
una cantldad Indefinida de bombeos sin mayor problema. Una vez que se lle-
g8 a la velocidad deseada, el ingenlero de la prueba o el control automftl
co pusden agotar ia presldn del aire para Iniciar la fase de desacelera --

elén,

Una presi&n previamente seieccionada en el tanque 2 desacelera
r§ el flujo, por lo tanto !a diferencia de presidn en ambos tanques puede-
convertirse en la elevacién " E ' que detenga al flujo. La longitud de ja-

tuberfa entre los dos tanques, representa !'a longlitud de la corrliente ! LY,
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Presidn tanque |

Desfogue
’
Velocldad Bala desaceleracidn
v ~.
“ Alta desaceleracidn
\‘-_
o Tiempo

V&lvula ablerta en un tiempo =« O

. Fig. 67 Gr&fica tTpica de velocidad y preslén

contra tlempo en un LFT ,

Dependiendo de la presidn en el tangue 2, la desaceleracién del fluido pue

de ajustarse por una varledad de v&lvulas.
3.12.6 Prueba de velocldad.

La medicién de la velocidad es importante, ya que la disminu--
cibn gradual entre la velocidad y el tiempo es la desaceteracién © Ya tipl

ca relaclén caracterfsceica de ( E/L ) g ( Ver inciso 3.12,4 ).

Los flujémetros, por lo general, no sirven para medir los -~
flujos cambiantes en tan poco tiempo, Se retrasan dJebido a sus proplos ==
efectos de inercia. La probeta de velocidad que aparece en 1a Fig. 68 es -
un disco flatante, suspendido en una punts en la que los sensores de defor

macién se instalar. Esto puede disefarse para producir una schat de salida
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o E e
: . b —
Puente del detector de

deformacl&n

Cuerpo
e —

Protector de ¢ rlente

Plsco receptor

1 Fig. 68 Probeta de velocidad.

tonfiable, pero no produce ﬁna respuesta )lineal; &sta es baja sl el flujo-

es bajo, por lo que se requiere melorar las mediciones de velocidad,

En la Flg. 6% aparece el resultado de-una prueba tfpica. $e --
trata de un oscilograma de una vilvula duo-check de 12, Se graflcaron los
trazos con ayuda de un oscllégrafo de rayos catddicos de alta respuesta =~
( 600 cps }. Se pusden ver los traros de la velocidad de la Ifnea { 1inea-
lfzados con un transductor de ralz cuadrada ) de la cual se puede sa-

car la desaceleracldn del slistema.

El trazo ! es ta gr&fica del nivel de sonido; se eleva cuando-

tfene lugar el golpe de ariete { Ver apéndice Al.T } |

tos trazos 2 y 3 son medidas dei dngulo de los platos.
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El trazo b es la presldn que sube en el tanque 1 ( Ver Fig. 66 )
© de desaceleracidn. Cuando la velocldad que se busca se obtlene, esta ﬁre-

5i6n sale y descarga al amblente.
€l trazo 5 es la preslén inicial en &) tanque 2.

El trazo 6 es un golpe de arlete aguas abajo de la vSlvula, en~

el cual aparece !a primera onda de choque.

£l trazo 7 es un golpe de arfete justo aguas arriba de la vilvu

la de prueba, en donde tiene lugar e¢] vacTo que origina el golpe de arlete.

El trazo 8 representa la probeta de velocidad, donde se nota =
que {a pendiente de la velocldad es de 8 ples/seg entre 0.5 seg, es decir

16 pies/seg2 éd 0.59.

La diferencia en ta presi6n, trazo 5 { 8,2 psl ) menos trazo &
(1.1 pst ) es de 7.1 psi & 16.4 ples ( E} . El tubo mide 36 pies de lar

go, por loque ( E/L ) g es igual a 0.46 g ,

Una medicli&n muy exacta del centra-flujo puede ser usada para-~
calcular el golpe de ariete esperads. A veces surgen algunas difleultades-
al obtener una respuesta alta con velocidades bajas. Agufl [a velocidad gue
se indica es de 2.1 a 3 ples/seg , mientras que el traza de las primeras -
ondas en un punto donde resulta dificil de leer, es debido a que la-

onda dura muy poco tiempo, Los galvandmetros utilizodos en este reglstro -
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son lineales a 600 cps y han sldo veriflcados por un osclloscoplo de reten

cién de ImSgenes.
3.12,7 Patrdn de prueba en flujo horfzontal,

Definltivamente surge un patrdn, debideo a la presldn del golpe
de arjete { Ver ap&ndice A1.? } reglstrada a partir de una vilvula en par-
ticular, en un gran réngo de desaceleracibnes. La Fig. 70 muestra un dise-
fio ant!gug de una valvula duo~check probada en el LFT, con el mismo resor-
te de 0.2 a 1.0 g. La presidn del golpe de arlete a 0.5 g fue aproximada

mente de 200 psi.

so0
450

%0

Presién de golpe de arlete { psi )

o o3 4 1] «8 1.0

Desaceleracién g

Fig. 70 Gr&flea de la desaceleracisn contra el golpe
de arlete, para una vilvula de 6" con resortes de di-

sefo convencional .
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Uq disefic optimlzado { Ver Fig, 37 y 40 } de resortes, aparece
en la Fig. 71. En esta grifica el golpe de arlete dismipuyd casi a 70 psi-

en 0.5 g de desaceleracisn.

3100 frrr i T Ty —r

450

Presidn de golpe de ariete { psi )

Desaceleracidn g

Flg. 71 Gr&flca de desaceleracién contra el golpe
de ariete, para una vilvula de 6" con resortes de-

disefio optimizado.

Las vilvulas anteriores fueron probadas en una |Tnea harlzontal
que como se sabe, los plates giran en un eje vertical { Ver Fig. 35} para-
que el peso de &stos no provoque ¢l clerre { Ver Fig. 49 ). Mientras que la
vatvula de columplo comunmente utillizada, se sirve sélo de su peso ( ver -
F}g. 44 ) . El patrsn sacado de estas pruebas en |Tnea horizontal, para una
de columplo, aparece en la Flg. 72 , donde el golpe de ariete es mayor de¢--

los 400 psi cuando el sistema desacelera a 0.5g .
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Fig. 72 Gr&flca de desaceleracién contra golpe de
arlete, para una vSlvula de columpio de 6" .

Al principjo , el disco de la vilvula se mantiene cas! comple-
tamente ablerto a una velocidad del fluido de 10 pies/seg. Pero el peso =
del disco provoca que ta vilvula cierre en la primera parte de este clclo,
M&s tarde, conforme se acerca a la posicién vertlcal, l1a fuerza del peso ~

se alinea con e} disco y cee en 1a direccién de clerre,

3.12.8 Patrén de prueba en flujo vertjcal.

&n una )fnea vertical, la fuerza de clerre sobre los platos de
una vilvula duo-check es la suma que resulta da la carga de’ los resortes =
m3s una fracclén de su peso { Ver inciso 3.10.2.2 ), tos resultades de la

prueba aparecen en i3 Fig. 73, Existe una reduccidn en el golpe de ariete-
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Flg. 73 Graflca de desaceleracién contra golpe de

ariete, para una duo-check de 6' sln resortes,

en la vilvula, por lo que parece ser esta una de las posiclones preferibles

para la instatacidn de Ya duo=check.

El efecto de la gravedad en cada uno de lo platos en un flujo -
vertical o bien en el disco de una vlvula de columpio, cambfa completamen
te la poslcidn de ablerto a cerrado. Los platos de la duo-check fusron pro=
bados en flujo vertical y se les quitd el resorte, pero aunque &stos tienen
menos Inercia, el golpe de arlete es similar al que se presenta sobre el -
disco de una vilvula de columpie. Este mado de instalacién pcdrfé utilizar~

se , en sustitucién de una de columplo, cuando se requiera una vilvula de re
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tenclén en un flujo veritical ascendente, por lo que de la ecuacisn ( 36 )
se podria eliminar el1." L ", resuitando que la velocidad mTnima de opera--

cién para trabajar en este sentidc sea menor adn,

Las pruebas anterlares han demostrado que la relagién caracte=-
rfstica { E/L ) g es una medida de la desacelracisn del sistema, que puede
utllizarse para obtener las carcterfTsticas de! funcionamiento de las v&lvu=
las de retenciSn. Las pruebas tambl&n demuestraron que el disefio de la v&l-
vula influye en una varledad de posibles resultados, por los que los datos-
cbtentdos de tas pruebas son necesarics para clasiflcar las dlversas confi-

.

guraciones de las v&)vulas ( Ver CapTtulo 2 ).

Esta posibllidad de poder determinar el funclionamiento de las -
vilvulas de retencién, ha sido muy discutida con la finalldad d? proporelo=-
nar alguna Informaclén preliminar, tanto para la industrla como para los ==
usuarios,sobre un eterno y diffcll problema, teniendo como finalidad bisica
la de promover mis la investigacidén en la materla para poder desarrcllar -
una gufa préctica,para la correcta seleccién de las vilvulas de retencldn =

reales,

Las relaclones que se presentaron en el inciso anterfor pueden
utillzarse para predecir el comportamiento de v&lvulas geomEtricamente si-
milares, adecudndose a sus diversas dimensiones, resortes y momemtos de =«=

mercla.

Tal como se hicieron las prucbas, hube un desfogue r3pido del-
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tanque | ( Ver Fig. 66 ) simulando pequefos motores que se detienen répida
mante, La evacuacién podrfa tomarse como patrdn para simular motores mis -

grandes, con apagado prolongado.

Estas pruebas podrlan haberse realizado también con diversos -
factores de friccién " f " en la tuberfa, con el fin de cbtener toda una -
famllia de curvas. Dichas pruebas se sugleren como um medio experimental -

para determinar el comportamiento real de las valvulas.

Se podrfa realizar también un enfoque matemStico alternc, a -~
partir de la Informaci&n como la que se proporciond en el {nciso anterlor,
que tlene muche que ver con las caracterfstlicas del sistema. bDichos cilcu-
los pedrfan probarse compardndolos con los resultados de pruebas similares.
Se estd implementando en la actualidad, un sistema para computadoras rela=-
tlvo a las vilvulas de retencidn, asT como para Tas v8lvulas gue operan en
las bombas de lodos. Este trabajo es extenso y podrfa ser tema de otra te-

si{s profesional,

3.13 Comportamiento y desgaste de ias vilvulas duo-check.

Se han llevado a cabo investigaciones para observar el comporta
miento de las vilvulas duo-check bajo diferentes condicicnes de flujo y -
asl desarrollar las directrices a seguir, para procedimientos de instala --
cldn en tuberTas, que deberfan ser aplicados para obtener 1a mixima vida --
de la valvula. Este estudlo era necesarlo porque las vilvulas son a mehudo-

instaladas y la falla o préxima falla, es detectada durante el mantenimich
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to de la unidad.

El flulo del ¢i1yjdg sobre un plato, creard los vértices o tor--
bellinos de Von Karman. La formaclén de estos vSrtices creard la vibraclén
de los plates, especialmente cuando estos no estén rfigldamente colocados.-
Un ejemplo sencillo de estoc es visto cuando una bandera ondea en el alre .

La frecuencla de vibraclén estS matemiticamente descrita por :

S v . ¢ ' (77)

donde el nimero de Strouhal { Ver apéndice AT.4 } para un plato plano va-

rfa de 0.22 3 0.24 ,

Un gran rango de frecuenciag ' f. " de vibraclsn son generadas

por la presencla de los vértices o torbellinos a lo largo del difmtero

‘0" de los platos compllcando su movimiento.

Una fuerza adiclonal es aplicada en los platos por el !lfquido-
fluctuante llamada fuerza de arrastre { Ver apéndice A1.5 ) y que se defl
ne por :

Fp = Gy A P2 (78}

El desgaste de 1a v8lvula serfa proporclonal a las fuerzas de
apoyo o cargas de fluctuaclén del fluido y al niimero de roces debido a la-

frecuancia de vibracidn * fr ", De ahT que la severidad de desgaste se=--
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rfa una funcién de 1a frecuencia y fuerza de arrastre, o sea
ws = f{f. .Fp) (n}
La Fig.74 es un ssquema de la severidad de desgaste " WS ", -

donde se observe a) efecto anticipado de la veloclidad, tamafico de 1a vilvu-

1a y densidad de! fluldo.

(%73
o } O -vElvula 12" { agua )
&= ygivuta 12" (gasolina
swo [ @Tvéilvula 6 (agua )
vEivula 6" (gasollr?)
oo |
awo |
o
2 o ¥
3 o F
ako
]
s 100
[
g 180 B
-
ico
so
o R
1]
Velaclidad ( ples/seg )
donde 1 I WS e o.g001"

Fig.74 Gr#fica de velocidad contra severidad de
desgaste, para vélvulas de 6" y 12" que manejan -

agus y gasolina,



El conocimiento de la frecucncla y amplitud de la vibracién -
por sl solos, no son la respuesta completa al problema, La fuerza real que
empu]a sobre el pasador es un factor Impoertante. La fuerza hidriutica so -
bre los plates { Ver inciso 3.10.1.1 )  aumenta con el cua-
drado de{ gasto, incrementande as[ la fuerza por friccidén en gastos altos,
Ademds el arrastre actla contra los resortes causando oscllaciones de los=

platos.

Para obtener resultados de valor prictice, una prueba acelera-
da de desgaste fue lo indi:adot Después de varlos Intentos preliminares, -
e) uso de pasadores de aluminio suave fue infclado. Estoc predujo patrones-
de desgaste medlbles en un perfodo de tiempo corto. El resultado de cerca-

de 200 pruebas son la base para los datos que se presentan en escte Inciso.

Cuando los pasadores de alumlnic fuercn sustltuidos por estan
dares de acero inoxidable ( Ver Tabla 16 ), el desgaste se predujo en pa--

cas horas, cosa que normalmemte |levaba afos.
3.13.1 Escudlo visual.

El primer paso para determinar la Influencla del gasto y la co
flguraclién de la tuberfa, fue observar las placas visuvalmente. Se constry
yeron tramos de tuberfa y ventanas especiales de plexiglas, para instalar-

yna vllvula duo-check de &' [ Ver Fig. 75 ).

Movimientos de los plates y frecuenclas altamente varltables --

fueran observadas y flimadas. Las prucbas que se hicleron con tuberlas de-
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l

Fig. 75 Vista de una vilvula y un sistema de

pruebas hechos de plexiglas.

diferntes configuraclones, produjeron casi el mismo movimiento de los pla-
tos y vibracldn. Conductores el&ctricos fueron adheridos a los plates de =

las vélvulas para poder estudlar diferentes patrenes de flujo ( Ver Fig. =
76 ),

Las freciencias de loa platos fuoron obtenidas cuando se filma
ba y luego se contaron las vibraclones al irse proyectando la pelfcula a -
una velocidad mis lenta. Esta informaclén fue desatineda y con muchos erro
res. Varios Intentos para determinar la frecuencia !' £ '* usando un acele-
rémetro ( con un circuite integrado electrénico para obtener la velocidad~

de los platos y su desplazamiento ) no produjeron resultados satisfacto ==
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Fig. 76 VAlvula duc=-check con conductores eléc-

tricos adheridos a los platos para su filmaclién,

rios, El movimlento del pasador Implica ta rotacldn del mismo, cl Impacto-

y el desplazamiento,
3.13.2 Estudlo de desgaste acelerado.

bebido a la naturaleza de la ylbracién, se vlc que serfa muy di
ficll medir el desgaste correctamente, mejores pruebas de desgéste eran ne-
cesarias todavlia, La experfencla indicaba varias condiclones problemSticass:
velocidades de flufdeo muy altas, condiclones de la tuberia muy turbulentas
e instalaclones especiales. Probar vilvulas estindares en estas condiciones
tomaria meses para cada prueba. No era aceptable seguir 1levando a cabo es-

te tipo de pruebas; un m&todo para acelerar el desgaste era necesario.

Varfos métodos fuyeron puestos a prueba para crear el desgaste -
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acelerada. Pasadores con un acabado espejo fueron diffciles de maquinar y
medir, Pasadores revastidos, para producir y medir el grueso de la pelfcy
la era drffci) y las capas que revestlfan a los pasadores usualmente se -~
descarapelaban en vez de mostrar desgaste. Pasadores de plexiglas eran =

muy quebradlzos.

Se obtuvieron buenos resultados con pasadores de aluminjo sua
ve, ya que presentan un desgaste ficilmente medible en un perfodo corto -
de tlempo. Esto probd ser la respuesta y 140 pruebas.fueron hechas con --
aproximadamente 220 Juegos de pasadores , en valvulas colocadas tanto ver

tical como horizontalmente.

En una vilvula estandar los pasadores de acero fnoxidable cau
saroh e| desgaste, pero los de aluminic recibieron el desgaste en estas -
prucbas, Se experiment5 también con insertos de aluminio ( Ver Fig., 77 }-
los cuales se colocaron en la base del cuerpo y pasadeores de acero inoxi-
dable fueron usados para producir un desgaste acelerado en la superficie-

de contacto,

Fig. 77 Inserto especlal de alumlinlo, colocado

en la base del cuerpo.
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L Los resultados de las pruebas estSn sintetizados brevemente en
las sigulentes Flguras,

El la Fig. 78 la v&lvula estd adyacente a un reductor de tlpo-
campana y tambi&n a uno de tipo cdnico en flujo vertical y horizontal. El-
desgaste fue de 262 para una v3lvula en flujo vertical con un reductor de-
campana 8 200 gpm, mientras que el desgaste de una vilvula en flujo vertl-

cal pero con un reductor cSnico fue s&lo ‘de 20 a 200 gpm.
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Desgaste ( 0,0001'/hr )

Fig. 78 Grifica de la severidad de desgaste contra
ta velocldad para una vdlvula de 6", junto a reduc-

tores de &' x &'%,

ta Fig.79 muestra una vilvula en Flujo vertical u hor{zontal-

ddyacente a un codo de 6" x 6"; el desgaste fue de 2 a 4 con 2 000 gpm.

En la Fig.B0 1la vilyula fue colocada en flujo yertical, a par-
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Flg. 79 Gr&fica de la severidad de desgaste contra
la velocldad para una vilvula de &', junto a uh co-

do de 6" x &" .,
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Fig. B0 Gr&flca la distancla de separaclén contra
la severldad de desgaste para una vAlvula de 6", des

pués de un reductor de campana.
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»
tir del reductor a siete dldmetro de tuberfa aguas abajo, El desgaste va -
rié desde 267 cotha vilvula junto al reductor; a BS a una separacién de -

L

un didmetro y a 16 a tres didmetros de tuberla de separacidn.

Los datos de 1a Fig. 78 Ffueron obtenidos usando dos diferen--
tes tipos de reductores comerciales disponibles, E1 primer reductor era de
tipo campana con una pendlente de 15%°por lado ( segin ANSI 816.9 ). E) se
gundo era de tlpo cSnico con una pendiente de 7°por lado { segln ANS! B16.1)

Ambos reductores eran estandares de 4'* x 6" ,

La Fig.78 tambié&n muestra que &l desgaste mSs dramitlca ocu-
rrid cuando la vilvula estaba en flujo vertical Inmediatamente adyacente -
al reductor de campana, La severldad de desgaste con el reductar cdnico --

fue mucho menor bajo las mismas condiciones.

: Como un ejemplo, a 2 000 gpm { 22.2 ples/seg ) en flujo verti-
cal, 1a severidad de desgaste fue trece veces mayor usando e! reductor de
campana { 262 }, comparado contra 20 usando el cdnico. El fluJo horlzontal
dic madidas de desgaste similares : a 2 200 gpm { 24.% pies/seg ) el des~
gaste fue de cas| 15 veces mis, usando el reductor de campana ( 220 ) com=

parada contra 15 usando el reductor cénico,

La Flg. 73 muestra que el desgaste fue el mismo para ambes flu
Jos ( horlzontal y vertical ) cuando la vilvula fue colocada junto al codo

de 6" x 6" . La turbulencia creada por este tipo de codo, no fue factor Im

portante de desgaste.
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La Flg. 80 es un ejempio critico de lo que puede ser obtenlda,
por el sélo hecho de mover la v§ivula lejos de la zona de alta turbulencia.
La turbulencia creada por el reductor de campana, causd un desgaste de 267
cvando la vélvula se colocd Inmediatamente aguas abajo de &1, Al mover la
vilvula sSlo un dlsmetro de tuberfa ( es decir, 6" ), se redujo el desgas-
te tresveces { a B5 ). A) moverla tres didmetros aguas abajo, caus§ gue
se bajara el desgaste a 10, Esto se debe a que la turbulencia es rdpldamen

te disipada enlaparte recta de la tuberfa, causando un desgaste muy ba

Jo.
3.13.3 Correlacliones de desgaste reales.

Las pruebas de desgaste acelerado son iitlles en cuanto que pro
porcionan informacién de aplicacidn, sin embargo la relacién de desgaste -
real es necesario para tener un juicio de ingenlerfa conflable en una Ins-
talacién real. E| desgaste, discutido en este Inciso, es generado en res -
puesta a las condiclones de flujo, aunque tamblén puede resuitar de condi-
ciocnes corrosfvas, abrasivas o galvinicas que podrfan ser muy severas y de

ben de ser examinadas separadamente.

En un caso especlflco, ocurrié un desgaste perjudiclal de tres
afos en una v3lvela instalada después de la sallda de descarga en una bom
ba centrffuga. Epn este caso, era muy diffcil hacer cambios de tuberfa pa
ra mejorar las condiciones de desgaste. Ef cliente escogid  escogid usar =
la experiencla como gula, para hacer una lista de inspeccidn por partes .~

En 1977, una valvula de hierro Fundido de 18" fue instalada en
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un flujo vertical ascendente, B despufs de la sallda de descarga en una-
tomba centrifuga, de una planta de fuerza de materlal combustible £&sil,-=
El fluido estaba enfriando el agua & una velocldad de 17 & 18 pies/seg. =-
Después de 6 semanas, el pasador de los platos y el pasader tope { Ver Flg,
35 ) fueron desgastados aproximadamente un 65% de su dlametro original, en
e! punto de contacto con el cuerpo de la v5lvula. Los bujes de los pasado~
res ( Ver Flg. 37 ) también se habfan desgastads dos veces mis que su tama

fe original,

Observando la Fig. 78 , se puede combarar e! desgaste acelera-
do que esta velocldad podrfTa causar. A 17 ples/seqg, el desgaste serfa de -
205 ( ver punto A ), si la velocidad fuera reducida a una velocidad m&s --
normal de flujo de 8 pies/seg, el desgaste disminuirfa a 10 { ver punto B},
Esto incrementarla la esperanza de vida a un | Ffmlte de 20 pies/seg. SI hu=
btera sido posible mover {a vilvula cuatro difmetros de tuberfa mas alls, -
en vez de la mitad de) diimterec ( Ver Fig.80 }, el desgaste disminulrfa.
A la mitad de! di&metro, el desgaste ers de 165 { ver punto ¢ )} vy a cuatro
didmetros, €ste bajJo a 10 { ver punto D ): esto redujo el desgaste cerca =

de 17 veces,

En este caso, la conflguracidn de la tuberfa y gasto no podlan
ser cambiadas, asi que otros medlos para disminuir la severidad de desgas=
te debfan de ser encontrados, La v&'vuia fue removida y partes que inclu-

fan estabilizadores para i{os pasadores Fueron instalados, para que volvie-

ra a dar serviclo.

Un caso, es el de una vdlvula de 20" en un hospital de la Cd.
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de Dallas. Esta fue instalada al fina) de un codo de 14'.x 201 de 90*%, en-
ta descarga de una bomba centrlfuga de flujo vertical ascendente., La velo-
cldad del fluido era aproximadamente de 15 ples/seg y la vilvula experimen

tS un desgaste perjudicial de dos apos ( Ver Fig.8! ),

Fig. gy instalacién de una v&lvula dyo-check

después de un codo de 14" x 20",

Al usar e) codo, debide a la expansidn se esperaria una influen

cfa de desgaste comblinado, similar a aquel de un reductor y un codo. De
la Fig. 79 podemos determinar el aumento de desgaste causado al usar una=
velocidad de fluldo por arriba de !a recomendada, o sea, de 8 a 15 ples/seg.
A B pies/seg, el desgaste es de 0.1 ( ver punto E } ¥y a 15 ples/seq, se In
crementa a 1.5 { ver punto F }, o sea, aumenté 15 veces., La Fig. 78 mues--
tra que a 8 ples/seg el desgaste fue de 10 ( ver punto B )} mientras que a

15 ples/seg, se aumento a 115 { ver punto 6 ), por lo que se tendrd un 17~

mite de 12 ples/seg.
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€l valor de) gasto y la tuberla o pudieron ser cambiados debl
do al costo qua esto representaba; por To tamte fueron Instalados unos es-
tabillzadores en los parnos, despufs de esto nc se han presentsdo mayores-
problemased los 2casos descritos anterlormento. E1 establilizador es un ==
elastdmerc que presiona a los pernos en el cuerpo, previntendo el movimien

to y el desgaste al mismo tiempo que permite un ensamblado fScl).

Se ha encontrado que en las pruebas aceleradas, donde mostra
ron un desgaste altc, el desgaste real ocurrid en periodes de tiempo rela-
tivamente cortos. Cuando la pruebas demostraron poce o ningln desgaste, la
vida de esa parte era larga, alguras veces de hasta 10 a 15 ahos. Clertas-
caractersticas de los disefios futuros, pueden ser desarrolladas para redu
clr el desgaste bajo malas condiciones, tales como el establlizador del pa

sador elastomérlico que ha trabajado blen en muchos casos.

Se sugulere que las recomendaciones que originen un bajo des--
gaste, sean usadas cuando sea posible como un disefio conservativo, para ob

tener el mejor funclonamiento posible.

E1 despaste de la vilvula depende de la proximidad que tenga -
de perturbacicnes fljas { cedos, reductores, etc. ) en 1a tuberfa y de la-
velocldad de Flujo ( Ver Inciso 3.10 }. Las v&lvulas que Se colocaron adya
centes a los reductores con expansidn brusca, experimentaron un desgaste -

severo con velocidades de Fluido por arriba de 15 ples/seg.

3.13.4 Recomendaclones de instalactdn,



a)

b)

c)
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Para una mejor vida dti), colocar la v&lvula a unos B diSmetros de -
tuberTa aguas aba)o de codos, reductores, etec., conservando ls velo-
cldad abajo de 11 ples/seg. El desgaste por la vibracisn serd despre

clable [ 1% de 1a reduccién },

Para una buena vida de servicio, si la velocidad debe ser alta { de-

22 a 25 ples/seg )

1.- Colocar la v8lvula a 6 di&mteros aguas abajo de cualquier distur
bujo de 1a corrienteu ebstrucclidn { vilvula, bomba, codo, reduc=

tor, etc. ).

2,~ Ewvitar aumentos severos en la velocidad, usando reductores gra=--

duales { como de tipo cénlco ).

Las medidas de desgaste resultantes de esto, serdn muy bajas { 5% de

la reduceién ).

Evitar el uso de reductores agudos de 15° ( tipo campana ), pues cau-
san turbulencta que puede incrementar el desgaste a un |Tmite de 17 -

sobre un reductor cénico de 7° ( Ver Fig. 78 ).
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d} Si es necesario e] uso de un reductor agudo, se deben hacer Insepccio

nes periddicas.

3.14 vyentajas econdmicas.

Ya que la duo-check se coloca entre las bridas de 1a tuberfa, -
no necesita de bridas proplas, de ahT el secreto de su reducide peso y, ~
al igus! que todos los disefios de dus-check, pueden instalarse sin neces]l
dad de equipo o herramientas especlales; no se necesita de soportes o ba-
ses costosas, debido a que el peso promedic de la duo-check es del 10¢ al-
20% de una vllvula convencional de retenci&n bridada de tipo columpio ===

{ ver Flg.82 y Tabla 17 )

Fia. g2 Red de tuberias simplificadas

con la duo-check.
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_ 8ajo la accidn de los resortes, las livianas placas de la vilvy’
la trabalan cas! en cualquier posiclén, permitiendo mayor vetrsatilidad y~
simpllgfdgd en las Instalacfones de Ja tuberfa. En algunas medldas, la ~-
In%ta}écién puede hacerse ailin en }ineas verticates con Flujo hacla abajo~

{ Ver Fig. B3 ).

Fig. 83 Duo-check de &' Instalada en una
ITaes vertical que lleva gasolina con Flu

Jo hacia abajo.

Unicamente un Juego de peynos, de suficiente longitud, es nece-
sarfo para abarcar el espacio ocupado por la vilvula entre las bridas de-
ta tuberfa, para su instalacidn, La duo-check, sienda mis rigida que un -
largo equivalente de tuberf{a de pared gruesa, no regulere de soportes ni-

juntas de expansidn en su montaje.
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3.15 Aplicaciones.

Actualmente, la duo-check est§ tenlendo paulatinamente una ma-
yor participacién en la demanda de v5lvulas de retencidn en }a Industria-
Nacional { Ver inciso 5.3 ), la cual tlene sus principales aplicaciones -~
en los siguientes campos:

a) Plantas de proceso quimico.

b) Estaciones de bombeo de riego, agua potable o tratada.

c) Plantas generadoras de energfa eféctrica.

d} Plantas de bebidas ( cervecerlas, refresqueras, vitivinTcolas, etc. ).
e) Plantas siderGrgicas y mineras,

f) $istemas de afre acondicionado y de vacfo.

g) Plantas de proceso petroqulimico,

h) Plantas alimenticlas.

i) Plantas de proceso de aguas Industriales, etc,
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3.16 Limitaciones de disefo,

Dentrc de las limitaclones de diseAo de la duo-check, cabe men-

¢lonar las sigulentes:
a) No es recomendable para servicio en bombas reciprocantes.

b) No tiene un disefo de puerto contTnye, por lo que no permite el pase de

herramientas de Mimpieza ( diablos de |impieza ),

c) No es posibie Instalar indicadores de posicién.

En la Tabla 15, se resumen las caracterfsticas principales de =

las v8lvulas duo-check y de columplo descritas en este capltulo.

Tabla 15, Servicios recomendados, rangos de operaclién
y caracterfsticas principales de disedo de la duo-check

y de columpio.

DUO=-CHECK coLuMPIlO '
$6tidos en suspensién *
Baja caida de presidn A u_'h+“J o
Paso completo y cont] ] : ‘*»

nuado
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DUD-CHECK . -~ il COLUMPIO i
Flujo vertical y horl. S R o
-— I t L ._ N . i } ERL .o ‘ 5
zontal . P
Flujo vertical § at
Propensa a golpe de
*
ariete ‘
Menar dimensidn entre
*
bridas
Tamahos { plg ) 2~ 72 14 - 48
Rango de preslién 125 - 2 500 125 - 4 500
{ ANSI ) { ANSL )
2 000 - 5 000
{ apt )
DiSmetro mfnimo des 8 ( 11 ples/seg ) to
pués de disturblo 6 ( 25 ples/seg ) -
12 H + WD sen@ . . :
Farmula de la t o .
( 37 ) h o Wope cos 8
velocidad minima -
K 3 2 Kk oT D2 son’8
de operacién f v sen” P

+ En medidas pequedas,



CAPITULO 4: SELECCION ¥ CAS0S PRACTICOS
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k.1 Selecclén.

En la Tabla 1, de! capltulo 1, se mencionan las factores mis re
Jevantes a considerar para la seleccifn de cualquler tipo de vilvula. Una
vez seleccionada el tipo de vdlvula, que en nuestro caso es una vilvula =
de retenclén duc-check, se procede a definir los tipos de reéuerimlentus-
que comiinmente sclicitan los fabricantes, para poder surtir la duo-check-

mis adecuada.
4,1.1 Figura de Identiflcacién.

Para la correcta seleccidn de la v8lvula que se desea adquirir,
los fabricantes han establecido un orden en la nomenclatura de la figura-
de identificacién, as? como un eddigo de letras para conocer los caracte

risticas de cada elemento de la duo-check ( Ver apéndice 3 ).

La flgura de identificacldn, de manera general, tlene el sigulen

te orden:
12 A 300 ¢ € P Y R —B3/h
donde:
Medida de la vSlvula en pulgadas 12
Estilo o modelo H A
Serie ANS| o AP| de las bridas : 300
Material! del cuerpo H [
Material de los platos H [
Material del asientp en el cuerpo : P
Materlal del resorte : Y
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Tipe de extremos S R

NGmeros adicionates* : B 3/%

* Nimeros adicionales: indican combinaclones de materiales o caracterfsti-

cas especiales en la vilvula.

En la Tabla 76, se enlistan los materiales recomendados en diver
sos flildos para cada una de las partes de la duo-check, segin la nomen =

clatura de la figura de Identiflcaclén que se muestra.
L.1,2 Servicio ANSI y API,

La vdlvula duo-check puede emplearse para serviclos de operacién
regidos por los estindares ANS | o}API. dependliendo del tamaMo y {a preslén

a la que serd sometlda la vSlvula.

Para servicio ANSI se fabrican v&lvulas desde 2" ( 51 nm ) hasta
72" (1 828 mm ) ( Ver Fig. 33 ), desde la serie ANSI 125 hasta ANSI 2 500;
mientras que en servicio APl te fabrican s6lo desde 2'* ( 51 mm )} hasta 12"

{ 304mm ), en las series APl 2 000, 3 000 y § 000 ( Ver apéndice 3 ),

4,1,3 Estllos,

Cada Fabricante tiene sus propfas modificacicnes al disefip bisi-
ca de la duo-check, sea en el disefo del resorte, en el tipo de apoyo de -
tas placas, etc., pero de mancra general se pueden clas!flcar cn tres esti

los o modelos, desde el punto de vista del cuerpo de ta vélvula:
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Tabla jg, Materiales recomendados para

diversos fluldos.

Cuerpo y Platos Balle Tops

A Aluminio

B Pronce aluminico B Butyl A Aluminio

g g:m inoxidable 316 M Buna N C Acero Inoxidable 316
cero inoxidable 304

E Aceto inoxidable 410 N Neopreno E Acero inoxidable 410

:: ;lllem; fundido (IBBM}¢ P Metal M Monel
one

N Niquel 8 Siiclo s Acer?

5 Acero V Vidn A N Acero niguelado
SR IR *
w .

[=]
(=] = o = 02 ‘n:a
§ - E H= - o
5 g | <y
52 | = = | B2 | & ge
,.3 B a n:_g__ a8 :E
< 2% EE z<
& 29 o
B | & | 3% §E &
a =

Pasador Rasorte !apén ﬂlcho
C  Acero Inoxidable 318 C Acero Incxidable 316 C. Aceto Inoxidable 316
’ E Acero Inoxidable 410
B Acero Inoxidable 410 1 Inconel M Monel
S Acero

M Mone! M Monel . H Hierro fundide
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Aceile apieran

Rnlu Iu.ub"‘ nltl'ltlu
celle parafinica

Areite ¢ tible
domdstica

Aceits combustible v‘in

Aceits erwdo, base 0l

Aceile crudo, bawe

cl € v

Aceiln crudo, dulee

Acrits de absarcién

Aceite de cacahuate

Aceite de coco

Acelie de linaza

Acrite de pabias

Acelte de ours

Aceit de palma

Acelte de pino

Acvits de querocine

Aceite de rcina

Acette de semilla de

algodda
i«lu de dlictn

Acrite hdraulico

Acalte hidriulico para la
I adrva

Aceite Jubricante

Aceite mineral

Acrite para trmplada

Aceite para transformador
rco

Aceirs

Acrite wllante

Aceits saluble para corte
Acettz vegrtal

Aceite ¥ <o
Actite y clorwro de

wwtileno
Acwite ydissldo de arufre

Aceites vegetales
sulfonadas
Acrtaldehido

Acetato ciprico de amonio

Acetato de amilo
Acatato de butilo

Acetato, polventes
Acetatos, esteryy ¥ derl-
vados del petrolec
Acetltno con agua
Acctilena, gan

Acetoos

e
Acldo aciico
i::s: acttico “hdﬂm
cida stética propdnica
Addo borica
i:ldo bulires

cido ca
Acido ermilico
Azido cremol cresllico
Acido estebrico
Acido estedrico ¥ oldico
R:Edﬂ fenitacetica (7595
c

tdo lco
Acido logldrica (4590 +)

Acidg graxo de coco
Acidd hidrocidnico
Acide lictico

Acido maldico

Acide oléco

Acldo ozalica

Acida palmitico

Acide picrice {lundidnl
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acuosa)

Acida propidaico
Acide taridrico

Acido tereftalica, lcznd.n.

0 agus 109 dny

Acrilonitrilo

Au'ilplle dibutll celosolve

Alcance
Aleakol butilico
Alcohal etllico

3]
lcobo] grase avlfonada €,

Aleohol sopropilicog
Alcobol metilico
Akohol octilico
Aleohol y aceite
Tubnicante

Aldehido

Alla picolina

Al acetons

Alumbre d¢ cromo
Aluminato alcalino de

noxlio
Alumitato de sodia
Aluminio, hidrdxide
Aminas grasag

condernadas
Amoniaco aguosn
Amonlsco snhidra,
Amonisco quseasa

Amanlaco, licores v acelts

Amanla biflorurs
Anhldridc aceth
::llmg-hntc
gdn, gLy
Azuire I?md.ldn

Agua:
&c!:h de minas, no
oaidante
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Coaa acrite soluble
Condenszda
Deicaizass

Dulce {lmﬂ: y bia
all;?'r,u,:.- |hasta 100
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5rF

relrigera
Tore &1 enftismienin
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a) De cuerpo estandar‘.
b) De cuerpo extendido.

€) Pe aletas roscadas,
4.1.3.1 De cuerpo estandar.

Es la duc-check convenclonal de distancla corta entre caras, ana

1{zada en el capftulo 3 { Ver Flg. 37 }.
4,1.3,2 pe cuerpo extendldo.

Este tlipo de vilvula, estd disefiada para utllizarse en aquellas
aplicaclones en que se necesita una res]stencia excepcicnal para satisfa-

cer condiclones poco comuncs de un sistema.

El disedo incluye las caracterfsticas ya comprobadas de la duo-
check vistas en el capftulo 3, pero también proporciona una resistencla =
mayor en Iess placas y las partes internas de la vilvula. E! disefic de las
placas y del perno tope es tal que equllibra la cargas que se (e Impone a-
estas partes, de tal manera que pueden soportar cualquier condicién rlgu-

rosa de servicio,

Un uso tTplico que se da a esta vilvula, consiste en colocarla -
en ta 1Tnea de descarga de un compresor en donde las condiciones de apertyu
ra r&pida y flujo turbulento, pueden imponer niveles anormales de esfuer -

zo0s en la vilyula de retencidn.



196

La vilvula duo-check de cuerpo extendldo se fabrica en tamafos
de-30" { 254 mm ) hasta 72'' ( 1 828 mm }, en rangas de presidn desde ANSI
150 hasta ANS! 2 500 ( Ver Fig. 84 ),

Fig. 84 Duo-check de cuerpo extendido.

4.1.3,2 De aletas roscadas,

La duo-check de ale;as roscadas no necesita retlrarse de la 1f-
nea, cuando se quita wna de las bridas. Los tornillos que'atravlesan la -
otra brida del tubo, se atornillan a la duo~check sujetSndala. En un'dlqg
fo normal de tuberlas, la vilvula se instala préxima a una bomba. Antes,-
cuando se tenfa'que quitar la bomba de la ITnea para proporcionarle mante
nimiento, también se tenfa que quitar la vilyula de retenclén, Ahora, mien
tras una de las bridas permanezca en su poslicidn, la duo-check de aletas-

foscadas se queda en su lugar mantenienda la presidn corriente abalo ( Ver

Fig.85 ).



197

-

Fig.85 Duo-check de aietas roscadas.

Este tipo de vdlvula se fabrica para servicios ANSI y AP| ( Ver
apéndice A3.4 }.

4.t.4 Accesorios.

Cuando se desea sustitulr una vdlvula de retencifn convencional
{ tipe colimpio ) par una duo-check, la distancia entre bridas que ocupa-
ba aquetta en la ITnea, es ficil de cubrir utilizando las siguientes al -

ternatjivas de disedo-
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a) Buo~check can bridas integradas ¢ conexiones soldables.

b) Dua-check con extensién de tuberfa.

4.1.4.1 Duo-check con bridas integradas o conexlones soldables.

Esta v8lula tiene !a duo-check Integrada en un sSlo cuerpo, con

conexlones bridadas o soldables ( Ver Fig. 86 ).

Flg. 86 Duo-check bridada.

4.1.4,2 Duo-check con extensidn de tuberfa.

Consliste en la unién de la duo-check con una extensién de tube-
ria tipo Venturi, para cubrir asT la distancla entre brldas ocupada por la

vilvula sustituida { Ver Fig, g7 ).

La aplicacién en campo de unc u otro accesorio se deja a la ex-
periencia y a las necesidades de los consumidores, perc la ventaja en pe-
so sigue siendo superior a la vdalvula de retencién convencional, en cual-

quiera de los dos casos ( Ver Tabla 17).
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Flg. 87 Duo-check con extensldn de tuberfa.

Tabla 17 Hedidas y pesos de la vilvula de
retencidn tipe columpio vy |a duo~check con
bridas y extensién de tuberfla.

Vilvula de retencidn
tipo columpio.

Y i

am. ANSI Peso
Tamafo | - ooee u [lral

au 150 3 4o
300 104" ES

" 150 TS 50
2% 300 114" g0
3" 150 14" 60
00 1214 90

4 150 Tla" 100
300 147 50

5 50 13 40
00 15%" 220

6» 50 14" 70
] 179" 270

8 50 193" 280
00 21" 460

10" 150 247 400
300 218 G20

12 150 FIES £50
F) 28" 1200
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bridas.
——— Tuercas y pernos
1) ‘Pf;:l) Pernos Medida Tama Mo
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10w* 25 1 W
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3 g WX N pm
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F 174 [ LY
[ 2. [ WA
[T F 2 (TS 10°
FAI 24 A ady "
25 EF 1% £ 65" 12
Duo-check con extension de tuberfla.
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To=" Zh W [] W K6 [ [] " ¥ 34" 54
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mur | 136 EDS 12 TR [EX' 1 W ¥ 5" W=
B o § TbS 5 SIS Y [T [ p
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Fuente !

Referencia bib)logrifica (5}
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4,2 casos pricticos.

4,2.1 Caso A.

Se requiere Instalar una vilvula de retencidn, en una Ifnea
de tuberTa que maneja 700 gpm de gl icerina con una presidn de 150 psilg a
93°C; el dlSmetro nominal de la tuberla es de 4 { 102 mm ). La vilvula -

se encontrard a nivel del piso.

1.~ Seleccidn,

a) Sigulendo los factores a considerar al seleccionar una vilvula, se

gin la Tabla I, se ciene que:

t.r- Tipo de serviciot evitar el retroceso del flujo.
1.~ Naturaleza del Fluido; glicerina,

I1t.~ Temperatura del fluldo: 93°C.

V.- Presidn del fluldo: 150 psig,

V.- Tamaho de la vilwula: &' |

Vl.- Colocaclén de la v&ivula: en el plso,

b} tonsultando la Tabla 16 se observa gue cuando se maneja gllicerina, -

se recomienda:

Cuerpo y platos : hierro fundido.

sells H buna N.

Tope E acero nlquelado,
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Pasador ¢t =scero inoxidable.
Resorte s acero inoxidable,
Tapén macho { retén ) : hlerro fundido.

¢) Ahora, para determinar el tipo y clase de hierrc a soliclitar, se pue
de consultar una tabla de relaclén presién y temperatura, como ta =«
del apéndlice A3.1, en donde se obticne que el hierro fundido ASTM-
A 126 clase B ANSI 125, soporta las 150 psig a los 93°C.

2,~ Costo total de operacidn,

Se comparard el costo total de una duo-check con una vilvula

de retencign de tlpo columplé, equivalente para este servicio:

a) veloclidad del fluido:

se sabe qgue ¢ Q = v A

por fo tantof v =
2

» o
[]
wk

D

3,.
Q = (3700 apm )(__,.M) - (2.551“, m_s.) ( 1 mIn )
263.7131 gpm mih 60 seg

Q@ = 0.0442 m3/seq
entonces;

v = 4 (0.0uk2 mifseqg ) = 5.%092 m/seg { Ver ecuacion { 13)
(1) { 0,102 m )2 y (36 )
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b} Pérdidas por vélvulas:

De la Tabla 7 se ve «que, para 700 gpm en una v&lvula duc-check de

M, la pérdida de carga es:

hdc =f I15pies HZO) 0.3048 m - 4,8720 m
1 ple

Mientras que de la Tabla A1.8, para una viivula de retencidn tipo -

calumplo de D = 0,10 m:

si k=28, ¥ h = sz { ver apéndice Al,2 }
2g
hr = {8)( 5.4092 m/seg )2 = 11.9426 m

{2)(9.8 mseq? )

Ahora bien, expresandc estas pérdidas en términos de potencia hi ==

driuilca, .se tiene guet

si Potencla = t S h_ =KW

102

Fuente: Referencia bibliografica { & }

donde & [ peso especifico de la glicerina } = 1 257.57 kgf/m3

Fuente: Referencla bibllogr§fica { 8 }

luego: Potencia = { T 257.57 ) ({ 0.0442 ) h = 0.5449 h
102
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entonces: Potencia, = (0.5449 ){ 4,5720) = 2.4313 KW
Potencla. = {0.5449 )(11,9426) =  6.5075 KW

Suponlendo que se operan ininterrumpidamente todo el afo, se

tiene que:
{365)(24 hr) = 8 760 hr
luego entonces, sc obtiene un consumo de KW=hr en e! afo de:

Consumo, = ( B 760 hr J( 2,4913KW } = 21 823.7880 Kw~hr
Consumo = (8 760 hr }( 6.5075&KW ) = 57 005.7000 KwW=-hr

Y st el costo de! KW-hr os de § 93.00 ( al! mes de jullo d» 1988 ),~

por lo tanto el costo de las pérdidas de cada vilvula serd de:

Costo hy = (21823.7880 ){ 53 ) = $ 2 029 612.2840 anual
Costo h, = (57005.7000 )(393) = § 5 301 530.1000 anual

Hay que ahadir todavfa el costo dé adquisicliSn de cada vilvula, que
1

aprox|madamente es de:

Costo adquisicién , = § 558 450,00 { preclo de lista marca
CM Mission en agosto/1968 )

Costo adquislicién . = 5 1 025 000.00 ( preclc de |1sta marca

Walworth en agosto/1988 )
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Luega entonces, las curvas de costo total de cada vilvula ( supo =

niendo una Inflacién cero en el tiempo }, son ( Ver Fig. 88 }:

Curva ;’c = 658 450 "¢ 2 029 £12.2840 t

Curva r " 1025000 + 5 301 530.1000 t

En conciusidén, e) principal Factor gque afactaz a |a potencia

hidrdulica es la velocldad, perque:

sl Potencia = J*Q h

¥ Q = vaA H h = !gvz
2g
entonces: Potencia = {F*){ v Al _K_V.Z
249
Potencla = FAK v°  { Vver Inclsa 3.10)

Zg

Par lo tanto al aumentar la velocldad, la potencla hirSulica
aumentard en razSn cibica y el costo de ltas pérdidas de cada vilvula,~
en la misma proporcifn, Esto hace que la griafica de costos en la Fig.
88 varje, dependiendo de la vélocldad del Fluldo dentro de la misma -
1Tnea de tuberfa. Sin embargo, el costo total a través del tiempo dela

duo-check seguird slendo menor respecto a la vilvula de tipo columpio,

equivalente para este serviclo.
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& ( mites )

Costo totsl de
operacidn Casto total
2000 -
¢ Costo total
¢
'
»
'
)
1
1500 ‘
4 '
i
'
'
'
' Costo de adquisicisn
'
1 000 +
’
1
'
'
L
: Costo de adquisicisn
I
t
r LY - £ 3 o>
2 3 L] 5  Afos de
operaclén

1
Vilvula de retencién tipe columplo

- = Wilvela duvo-check

Fig. 88 Girfica de costos de operacifn caso



207

lgualando el costo de adguisicliSn de la vdlvula de tlpo co

lumpic al costo total de la duo-check, se tlene que:

1025 060 = 558 450 + 2 029 612.2840 1t

despejando t 3
t = 1025 000 =~ 558 450

2 029 612.2B40

"
[ ]

N.228% anos

luego, el costo total de la duo=check seri igual a) costo de adquisi=

citn de la ratencién tipo columpio, después de casi tres meses de -~

servicio en la 1Tnea.

h.2.2 Caso B

Se sollcita cotizar una vélvula de retencidn, para colecarse a -

a sallda de una bomba centrifugs, la cual Impulsa % 500 gpm de &ceite com

buscible ( grado medio ) con una presién de 700 psig a 100°F, La tuberfa -

tiene un diimetro nomina) de 12" { 305 mm }.

1.~ Selaceldn.

a) De Tabla ;

t.= Tipo de serviclo: evitar el retrocesa a la bomba.
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Il.~ Haturaleza del fluldo: acelte cembustible.
ttk,~ Temperatura de! fluide: J00°F.

IV.- Presl8n del fluido: 700 psig

V.- Tamafio de la vilvula: 12v,

Vl.~ Colocacién de la vilvula: en el pisa,

b) De Tabla 16 .

Cuerpo y platos ' acero,

Sellec H buna N.

Tope : acera,

Pasador t  acero |noxldable 316,
Resorte t acero inoxidable 316,

Tapsn macho { retén ) acero,

c} De Tabla 2;

Para cuerpo y platos; Acerp fundido ASTM~A-216-GR.WCB, clase ANS] 300.

2.~ Costo total de operacidén.

a) Veloclidad del fluldo: )

v = hg = _ (530 4 s00) =  3.8926 m/seg
T o? (T1)( 0,305 )2( 263.7131 ) ( 60 )

{ Ver ccuacién ( 12 )

y(36) ).
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b) Pérdidas por vElvulas;

De Tabla 7 : hy = ( 3 )(0.3048) = O.514 m

De Tobla A1.8, D= 0.3m: Kk = 3.5
v h, = 13.5)(3.89260)% = 2.7058 m
t2)(9.8)

si & { aceite combustible ) = B857.07 kgf/m3

Fuente: Referencia bibliogréfica ( 8 )

entonces : Potencla = ( B57.07 )(0.2844 ) h = 32,3837k
102
¥ t Potencla, = ( 2.3897}( 0.9144) = 2,1851 «kw

Potencia, = ( 2.38972)( 2.70568) = 6.4661 KW

(8 760 ){ 2.1851) = 19 141.4760 K¥w-hr
(8760 )( 6.4661) = 56 643.0360 KM-hr

fuego t  Consumo .

Consumo

por lo tanto : Costo h, = (19 141.4760 }( 93 ) = § 1 780 157,2680 anual -
Costo h = (56 643,03603( 93 ) =% 5 267 BO2. 4BO anuatl

Costo adquisicién , = $5 74! 325.00 ( precio de lista marca CM

Misslon en agosto/1980 }

-

Costo adquisiclén . = § 23 148 000.00 ( precio de lista marca
Walworth en agosto/1988 )
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Luego entonces, }as curvas de costo total de cada vdlvula { supo -

niendo una Inflacidn cero en el tlempo ), son { Ver Fig. 89 )

Curva, = 5740 325 + 1 780 157.2680 ¢

Curva _ = 23 148 000 + 5 267 802.3480 ¢

Ahora, fgualande el costo de adqulslcidn de la vélvula de
tipo cnli.lmplo al costo total de la duo=check { como en e) caso ante-

rior }, se tiene que :

23148 000 = 5 741 325 + 1 780 157.2680 t

despejando t :
t = 23148000 - 5 741 325
1 780 157.2€80

t = 9.7782 afos

por lo tanto, el punto de equilibrio ser§ después de mis de 3 aflos

de aoperacifn de la duo-check.
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$ ( milas ) o Costo total
Costo total de ‘ } Y 4P '
operaciér! '
j‘o - - . . feve :.‘.- e e o
1
T EL N
30 -

PR IR
v,

CLoeend

" Casto de adquisicién

20 . T .
. PR . -
E B

1 . " f.‘t:nm= total

10 J ' -7

p - Costo de adquisicidn

-
o = o ™ & wmoam om W M ar ar e s o e em @ & e e

] t
L T v v ¥
t 2 3 [/ & Afos de
Vilvula de retencisn tipo columpio operacién

- == = Vilvula duo-check

Flg. 83 Gra&flca de costos de operacién case B,



CAPITULD 5:

COMERCIALIZACIDN
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5.1 Fabricantes,

Entre los fabricantes nacionales y extranjeros de la duo-check,

se encuentran los sfigulentes.
5.1.1 Fabrlcantes nacicnales. .

Dentro de los fabricantes naclonales se encuentran princlpal -
mente dos: Conjunto Manufacturero, $.A. de C.V, y Manufacturas MetSticas--

Especlales, S.A. de C.V.

5.1.1.1 Conjunto Manufacturero 5.A. de C.V.

c CONJUNTO
MANUFACTURERO,. SA. DEC VY

Su domfcilio y caracterfsticas generales de fabr|caclén se en-

listan a continuacidn ( Ver apéndice A3.1 ):
Direaccifn: Vfa Jos& LSpez Portillo MNo. 6
Col. San Fco, Chilpan.
Tultitlan.
Estado de México.

Teléfono: 5 65 49 00 { conmutador )} .

Telex : 0172261
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Harca : CM=Misslon,
Estilos . : De cuarpo estandar.
De cuerpo extendido,
De aletas roscadas.
Tamados : Desde 2" { S1 mm } hasta 54" ( 1 371 mm ), desde clase ANSI|
125 a 2 500,
Dasde 2'' { 51 mn ) haste 12" { 3104 mm ), en clase APJ -~

2 000, 3 000 y 5 000.

5.1.1.2 Manufacturas Matilicas Especfales 5.A. de C.V.

M Magufucturas Meulices Especisles, 5. A de C V,
MISA

Su domlclllo y caracterfsticas de fabrlcaci&n son { Ver apén-

dice A3.2 ):

Direcclén: Vvainllla No. 232 .
Col. Granjas México.

México, D.F.

Teléfono ;: 6 57 40 67 6 57 42 35 € 57 10 76

Marca H Doret.
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Estllos H Pe cuerpo estandar.

Tamafos 3 Desde 2" ( S5l rm ) hasta 48" ( 1 219 nm ), en clase ANSE

125, 150 y 300,
5.1.2 Fabrlcantes extranjergs.
Existe una gran cantldad de fabricantes extranjeros de la duo-
check: Apco, Centerllne, Gestra, Gulf, Harlin, Mueller, TRW Mission, Pro--
quip, etc.

A contlnuaclidn se presentan tres de estos fabricantes:

5.1.2.1 TKW MIsslon Manufacturing Company.

TRWussm

g g M OCIatvg CApany. & i of TRW S

E! domicllio y caraceerlsticas de este fabricante son ( Ver - .

apéndice A3.3 )

Direccidn : P.0. Box 042 .
Houston, Texas 77240-0402Z .
Houston Valve Facltity.

890) Jameel, Suvite 180.
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Teléfono @ 713 k6O 6300
713 k& 6200

Telex : 77 5384 ( Planta ).
791 095 ( Ventas ).
Marca : Misston,
Estilos 3 De cuerpo estandar.
De cusrpe extendido,
De aletas roscadas.
Tamafios : Desde 2'' ( 51 mm ) hasta 88" ( 2 234 mn ), desde clase ANSI

125 & 2 500.
Desde 2" { 51 mm ) hasta 12" ( 30k sm ), en  clase AP] --
2 000, 3 000 y 5 000.

£.1.2.2 HMarlin Valve Company, Inc.

INJa

Su domicilio y caracterTsticas de fabricaciSn son { Ver apén-~

dice A3.4 ):



Domicllte

Teié&fono

Telax

Marca

Tamafios

5.1.2.3

ce A3.5 )

-

-

a7

3135 Irvington Boulevard

Houston, Texas 77022,

713 €97 4747
713 697 3557 { Fax ).

88 0037
Harlin.

De cuerpo ragular.

Ds alstas roscadss.

Desde 2" ( 51 mm } hasta 72 { 1 B28 mm ), desde clase ANSI

125 a 2 500,
Desde 2 ( 51 mm ) hasta J2 ( 30k mm ), €N clase APT ==

2 000, 3 000 y 5 00O,

Proquip Limited,

PRDO

Su direceibn y caracteristicas de fabricacién son { Ver apéndi

.
i
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Pomlellieo t+  4B7 Speers Rd.
Dakville, Ontarioc,

Canada LAK 2G4,

Teléfono :+ A6 BA2 172
16 B9 0923 ( Fax ),
Telex + 0698 2394,
Marca t Proguip.
Estilos s De cusrpo regular.
De cuerpo extendido,

Tamahos 3 Desde 2% ( 51 mm )} hasta 72 { 1 820 mm }, desde clase ANS!

125 a 2 500,
Desde 2" { 51 mm ) hasta 12" ( 30k mm J, en clase AP{ ==

2 000, 3 000 y 5 000.

5.2 Distribuidores.

Dentro de los distribuidores nacionalas de la duo=check, se =~
mencliona a continuaci6n algunoé de los mas representativos, dentro de la -

zona metropolitana en la Cludad de México,
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5.2.1 Chekmar, S.A. de [.V.

é@cum 3.2. DE C.V.

Domicilio ¢ via Gustavo Paz No. 287,
C.P. 53310,
Echegaray,
Estado de MExlco.
Teléfono t 373 69 55 con 5 Ifneas.

Director General ! Claudio Gasic C.

5.2.2 Casa Trottner, 5.A. de C,V,

casa trottner. s.o.de c.v.

Domleille : Fray Servando Teresa de Mler No. 245-249.
c.P. 068z0.

Héxlco, D.F,.

Teléfono 1 5 42 91 90 5 42 70 89 5 42 70 90 S 42 45 20
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Telex : CATRME 1771894,
Director General : Lic. Dan Sheinberg.

5.2.3 Comercial Axy, 5.A. de C,V.

coMEaCialL

AXY,SA.DECV,

bomicillio : Av. Ferrocarril Central No. 542 .
Apdo. Postal 63-223,
tol. Victoria de las Democracias.
Méxlco, D.F.

. Teléfono : 355161 35517 00 35525 84

Director General : Ing. Jorge Torres.

5.2.4 Macerlales itndustriales de MExlco, S.A. de C.V.

Ivivi

MATERIALES INDUSTRIALES DE WEXICO, SA. DEC V.

3 55 26 48
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Domicitlo : Av. Reflnerfa de Atzcapotzalco No. 201
Col. Santo Domingo.
C.P. 02210
México, D.F.

Teléfono : 3B222 1 38286 00 con 18 Ifneas.

Director General H Gerardo MartTnez Lastra A,

5.3 HMercado actual.

Para poder tener una concepcldn veraz sobre la situacl8n de la
duo-check dentro del mercado de v&ivulas, a la fecha en que se expone la -
presente tesls profesional, se disefd un cuestlonario acerca de la vilvula
&l cual se distribuyd entre los distribuldores menclonados en e! Incliso 5.2.

Las preguntas de este cuestlonario se enlistan a continuaclén :

CUESTIONARIO SOBRE LA VALVULA DE RETENCION
pUo-CHECK,

1.~ { Conoce usted hace cudnto tlempo que comenzd a comercializarse en M&-
xico 1

2.~ L Desde cudndo comercializa con 1a duo-check 7

3.- Dentro de sus ventas ( anuales o mensuales ), ¢ qué porcentale le re-
presenta par concepto de esta vilvuio 1

4.- ¢ Considera que e! datc anterfor es bajo o alto y por qué 7
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6.~
7.-
Bl-

12.-

14,-
15.-
16,-

tes

Definlendo e] ciclo de vida de un praducto en el mercado en cuatro -~
etapas: Introduccidn, crecimlento, madurez y decllinacién, ! en cdal -
atapa cree que se encuentre la duo-check 7

{ Cudntos fabricantes de duo-check conoce ?

L Tiene problemas por parte de los fabricantes y cudles serfan ?.

L Qué otros distribuideres conoce que manejan fa duo-check 7

¢ CuBles serfan para usted los primcipales consumldores da la dug=-==
check y en qué porcentaje 7

i Conoce cuiles son los usos que le dan a la vilvula lbs consumldores 7
{ Existe alguna medida o material en esﬁecial que sea el més sollcita
do 7

¢ Cree usted que se obtienen ventalas al usar una dug-check, en lugar
de una v3lvula de retencidn convencional { pistSn, columpic, etc, ) y
por qué ?

¢ Qué problemas serfan los que impedlifan esta conversién ( precio, -
funcionalidad, costumbre, etc, ) 7

i Cree usted gque actualmente hay una mayor demanda por la duo-check ?

i Plensa que la vilvula ha recibido Ja suficiente promocifn y por qué 7
{ Hay algo que deseara agregar scbre la situacién actual de la duo=«-=

check dentro del mercado ?

Las respuestas generales a este cuestionarfo, son las sigulen-

Se tiene conocimiento en MExico de la duo-check desde hace 10 8 15 =--

ahlos.

Se tiene de comercializarla entre 5 y 10 afos,
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Se=
T

10.=

12,~
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Les representa enrte el 10 y 15% de sus ventas totales,

Todos coinclden en que es bajo y que podrfa aumentar si se diera 2 co

nocer un poco més en e! mercacdo.

La mayorfa la ubicé en la etapa de crecimiento.

Bisicamente se conoce a los dos fabricantes naclonales { Ver Inclso -

5.1.1)

Coinclden en que el tiempo de entrega es bastante largo ( 90 a 120 --

dfas )}, debido a que no tienen stock de materlal ya que mandan fundir

al momento del pedido.

Princlpalmente la manejan los cuatro distribuldores mencionados en et

inclse 5.2 .

Establecen que la vilvula es consumlda tanto por el Sector Piblico --

{ Pemex, C.F.E., etc.) como por el Sector Privado, y afirman que &ste

Gltimo es el que mds la solicita ( aporximadamente en un 60X de sus -

cotizaciones }.

Parece ser que la mayorfa de los consumidores las utilizan para servi

cios generales y poco crfticos [ agua, gas y acelte },

El rangc de tamafos mids solicltado es de entre 2 { 51 mm } a 8" { 203
mm ) y el materfal mis comin es e! hlerro para clase ANSI 125,

Todos coinciden en To convenlente que es una duo-check sobre una re -

tencisn convencional ya que, debldo o sus caracterfsticas generales- -
de fabricaclén y disedc ( Ver capftule 3 ), tlenen el 100% de factibi

itidad de ser reparada.

El principal Impedimento de la conversién a una duc-check, es la cos-

tumbre de! usuarjo a utilizar otro tipo de vdlvula de retencién, debi
do a que ya tienen instaladas en sus slstemas vSlvulas convenclonales;

y a causa del prolongado tiempo de entrega de algin fabricante.
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14, - Coinciden en que hay tendencla ( aunque lent2 ) a una mayor demenda -
por la duo-~check.

15.~ Por unanimidad affrman que la vélvula no ha reciblde Ta suficlente -~
promocién, tanto por parte de los distribuidores cemo por los mismos-
fabricantes.

16.~ No agregaron nada mas.

Las persconas entrevistadas, por parte de los distelbuidores,~

fueron :

a) Sr. Claudio Gasloc de Chekmar 5.A. de C.V.
b) Sr. Jos& Luis Torres L, de Casa Trottner, 5.A. de C.V.

¢) Sr. Ernesto Morenc de Comercial Axy, S.A. de C.V.
d) Sr. Salvador Tellez de Materiales Industriales de México, 5.A. de [.V,

Por parte de los fabricantes, en la Fig. 30 se cbserva e] con
sumo en piezas de la duo-check, para ConJunto Manufacturero §.A. de C,V.
{ ver incisc 5.1.1.1 ) durente 1981 & 1986, y en la Flg. ? lo que pro--

nostica para w) perfodo de 1987 a 1991,
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Como conclusldn a 'a exposicién de la presente tesls, se expg

ne a continuvacién una 1ista de las caracterfisticas especificas de manufac-

tura, apllicacién y servicio de la duo-check!

1,-

2,-

3.-

8.-
9.-

1g.-

Representa de) 10 al 20% e) peso de una vilvula de retencién convencio
nal tipo columpio.

Es de mds ficil instalacidn que una vilvula de retencidn convenclonal.
Tiene tas dimenslones de cara a cara m8s cortas que una vilvula conven
clonal .( estllo de cuerpo estandar }. Esto permite }a Instalacién en =
&reas con un sistema de tuberfas cercanas entre sT,

Solamente un juego de birlos es necesaric para instalar la vdlvula y -
en camblic en una vSlvula convenclonal se emplean dos Juegos de birlos.
Se ofrece una amplia gama de difmetros : desde 2" { 51 mm ) hasta 720
{1 828 mm ) en clase ANS| 125 hasta 2 500; y desde 2" { 51 nm ) hasta
12" { 304 mm )en clase APl 2 000, 3 000 y 5 000,

Se maneja una completa seleccién de materfales para todo tipo de servi
¢ios { Ver Tabla 16).

La Qlda iitil de la duo-check tlene mayor duraclén que una vilvula con-
venclonal [ Ver Inciso 3.7 ).

Es mis resistente al golpeteo { Ver inclso 3.5 ).

Tiene menor pérdida de carga que cualquier otra vilvula con caracter(s
ticas de " no golpstec " { Ver capltulo 2 ).

El pesc de la vilvula permite instalarse sin requerir gasto excesi{vo =
en obra de Ingenlerfa Civil en clmentaclidn para soportes, comparado con
una vilvula convencional ( Ver Fig. 82 ).

El disefo compacto |la hace mis fuerte que la vilvula convencional ( -

Ver inciso 3.14 ),
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12, -

Proporclona una ventalosa economfa en darle mantenimliento ya que sola-

.mente se requiere sacar la mitad de los birlos para removerla de la -~

13.-

”l.-“

15.-

I1fnea. En una vilvula convencional de extremos bridades, se requiere -
sacar todos los blrlos y tuercas para ser removida de las bridas de la
Fg§erla.

Puede operar casi en cualquier posicién ( Ver Fig. B3 ).

La reﬂuclda cantidad de piezas gue integran la duo-check, permite una~
mﬁxima intercambiablilTdad de partes { Var inciso 3.4 ).

Es mis fuerte y resistente que la equivalente longitud de pared de tu-

berfa, Esto es muy Importante cuando se consldera 1a contracei&n termal

y de expansidn { Ver inciso 1.2.2 },

16,~

17.-

18.-

19.~-

Debidoc a 1a geometrfa y madida de la v5lvula, es mis ficil reallzar la
aplicacidn de alslante externo, gue en una vilvula convenclonal,

Como resultado de) disefic de la duo-check, el peso de las placas no es
factor relevante como lo es en v&lvulas convencionales, Esto es Impor=
tante particularmente en sistemas de gas, pues debe vencer el! peso de-
la placa en una valvula convenclonal { Ver inciso 3fID).

El peso de la vdlvula reduce el costo de mantenimiento, especialmente-
en difmetros grandes donde se requiere de costosas grdas y maniocbras -
para levantar una vilvula convencional ( Ver Tabla 17).

En dismetros grandes de vilvulas convenclonales, se requiere de un sls
tema de compensacién del peso de la placa, mlentras que en la duo-:heék

no { Ver incliso 2.3 ).

Con esto se pretende demostrar que la utillzacliGn de la duo=-

check, como una opcibn de vSlvula de retencién, ofrece mucho mis benefi --

cios que desventajas ( Ver Inciso 3.16 } en lugar de la utilizacién de una
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vilvula convenciona) de tipo columplo, que es la m§s usada en la actuall -

dad por la industria,

Se pretende que el presente trabajo de investigacién sea de -
utilidad para rtodas aquellas personas relaclionadas con 13 comerciallzacidn
de v&lvulas industriales, en beneflcio de un mayor creclmiento econémico =

para el pafs; sl se cumple con asto, entonces la tesis ha logrado su obje-

tivo,



1

BIBLIOGRAFIA



2,-

3.-

232

Conozca sus vllvulas.
Empresas Lanzagorta.

Méxlco, D.F.

Analysis of check valve desligns,
TRW Mlssfon Engineering.

Houston, Texas.

Catélogos Walworth de vilvulas de hlerro, bronce y acero,
Empresas Lanzagorta,

Méxlco, D.F.

| Semiparlo de Ingenlerfa Mecénlca Petrolera,
Instituto Mexicano del Petréleo.
Petréleos Mexicanos.

México, D.F. 19371,

Catdlogos de fabricantes de duo-check,

( Apéndice 3 ).



233

Fundamentos de la mecSnica de sS1idos,

Rutz, Jorge.

Apuntes de 1a Escuela de Ingenlerfa ULSA.

México, D.F. 1983,

Hidrlullca General,
Vol. | Fundamentos.
Sotelo Avita, Gilberto.
Editorial Limusa.
México, D.F. 1982,

Mecnlca de los fluldos.
Strester, Victor L.
Editorial Mc Graw-Hill,
México, D.F, 1977,

MecEnica de fluldos.

Massey, Bernard Stanford,

CompahfTa Editorial Continental, 5.A.

México, D.F, 1979, .



233

6.- Fundamentos de la me:ini;a de x&11dos.
Ruli. Jorge,
Apuntes de ta Escuela de IngenlerTa ULSA.
mMéxlco, D.F. 1983,

7.= HldrSullca General.
Vol. | Fundamentos.
Sotelo Avila, Gilberto.
Editorial Limusa. -
Méxlco, D.F. 1982,

8.- MecSnica de los fluldos.
Streeter, Victor L.
Editorlal Me Graw-HIill,

México, D.F. 1977.

9. Meclnics de fluidos.
Massey, Bernard Stanford.
" tompahia Editorial Continental, S.A.

México, D.F. 1979. -

N e o et i s o o e i, T




. 234

Mecinica de Fluidos,
Roberson, John A. y Crowe, Clayton T.
Editorial tnteramericana,

México, D.F, 1984,

Plant avallabillty improvement by elliminating dise
vibrations in swing check valves.

Kalsi, M.S. y Chiu, Chong.

ASME paper Mo. 86-JPGC-NE-6 .

New York, N.Y. 1586,

Development of affinity relatlons for modeling
characteristics of check valves.

Collier, S.L. y Hoerner, C.C.

Journal of Energy Resources Technology.

Voi. 103, pp. 1396-200.

rl
Houston, Tex. 1981,

A facility and approach to performance test of
check valves,

Collier, S.L, y Hoerner, C.C.

ASME paper No. B2-Pet-16

New York, N.Y. 1982,



235

14,~ Behavior and wear of check vaives,

. tollter, S.L.; Hoerner, C.C. y Davila, C.E.
ASME paper Ho. B2-Paet-12,
New York, N.Y., 1982,



APENDICE 1 : CONCEPTOS DE MECANICA BE FLUIDOS



A3

237

At.t Descripcidn del fendmeno de! golpe de ariere,

E1 golpe de ariete puede presentarse ﬁguas arriba o aguas aba-
Jjo de una vilvuia en una tuberfa. Cusndo se clerra bruscamente una vilvula,
la cantidad de movimiento aguas arriba debe reducirse a cero muy ripidamen
te, lo que origina una gran presidn en la yilvula y causa una onda de alta

presiGn que se mueve hacia aguas arriba de la vaivula.

En el lado de aguas abajo de 1a vilvula, la cantldad de mowvi -
miento del |fquido hace que Este continiie moviéndose hacla agu;s abaJo a -
menos que la presion estdtica sea suficientemente alta para hacerlo perma-
necer En reposo, en tanto la presidn se reduce en la vilvula, Generalmente
e) fendmeno de cavitacién se presenta aguas abajo, Eventuvalmete, al 1Tqul
do ilega al reposo y después es acelerado aguas arrlba hacia la vdlvula, ~
condensando el vapor y permitiendo el impacto de la columna 1fgquida contra

la v8lvuila, Esto desarrolla una onda de alta presién que se mueve hacla --

aguas abajo.

A continuvaclién se da una descripcién de la sucesidn de hechos~
que se producen cuando se clerra sGbitamente una vilvula en el extremo -—-
aguas abajo de una tyberfa que viene de un depdsito ( Ver Fig. Al.1 ), En
este caso se desprecia el rozamiento. En el Instante en que se clerra la -
vilvula { t @« 0 ), el fluido mds préximo a ella se comprime, se !leva al -

reposo, ¥ la pared de la tuberfa se dilata { Ver Fig. Al.1 & ).

Tan pronto se comprime la primera capa el proceso se replte a

la siguiente. El fluido aguas arriba de la vilvula sigue moviéndose hacla
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——Veh e ved

osest Lgesle

Fig., Al.l Secuencia de sucesos para un clclo de clerre

rdpido de una vilvula,

abajo con una velocldad sin disminuir, hasta que se han comprimido capas -
suceslvas detr3s de la vilvula. La alta presifin se mueve hacia abajo como-
una onda, dejando al pasar el fluido en reposo, comprimiéndole y ensanchan
do la tuberfa { t = L/a seg }, todo el fluldo estd bajo la altura extra "hy
se ha perdido toda la cantidad de movimiento y toda la energfa cinética se

ha convertido en energfa eléstica.

Hay una sltuaclén de desequllibrio en el extremo de aguas arrl
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ba de la tuberfa { depdsito } en el Instante de la llegada de la onda de -
presién, ya que 1a presién en el depdsito no ha camblado. El Fluldo comlen
za a moverse hacla atris empezando en el extremo aguas arrlba. Este flujo-
hace que la presldn en la v&lvula vuelva al valor normal que tenfa antes -
de) cierre, la pared de 'a tuberla vuelve a su tensién normal y el Fluldo-
tiene una velocldad vD dirlgida hacia atr&s. Este proceso de transforma-
cién sigue aguas abafjo hacia la vdlvula a la velocidad del sonlda "a" en -
la tuberfa. En el instante 2ZL/a la onda llega a la v8lvula, las presio -
nes vuelven a ser normales a lo largo de la tuberfa y la velocidad es en -

todas partes- V;' en direccidn hacia atras,

Como la vilvula eStS cerrada no hay flujo a trav8s de ella y =
se desarralla una bajJa presisén ( -h } tal que el fiuldo es llevado al: re-
posc. Esta onda de baja presidn wiaja hacla aguas arcriba a la velocldad “a"
haciende que e! fluido llegue al reposo en todos los puntos, produclendo =
una expansién a causa de la mis baja presidn y permitiendo a las paredes -
de la tuber{e contracrse. ( S1 la presidn est&tica en la tuberTa no es su-
ficlentemente alta para hacer que la presidn esté de la tensidn del vapor,

e} Ifquido se vaporiza en parte y continda moviéndose hacla atris durante=-:

un largo periodo de tiempo }.

En el instante en gue la onda de presidn negativa llega al ex-
tremo de aguas arriba de la tuberfa, 3L/a seg después del cierre, e} --
fluldo estd en reposo, pero uniformemente con una altura "-h" menor que an
tes del cierre. Esto produce una situacidn de desequillibrio en el depdsito
y el fluido se mueve dentro de la tuberTa adquiriendo una velocidad V; ha

cia delante y haciendo volver a! fluido a las condiciones normales , mlen~
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tras la onda progresa hacla aguas abajo a ia velocidad "a. En el instante-
que esta onda llega a la vdlvula, las condiclones son exactamente las mis-

mas que en el Instante del clerre 4L/p seg antes,

Este proceso, por tanto, se repfite cada A4L/a seg. La acclsn -
del rozamiento de! fluldo y de la imperfecta elasticidad del fluldo y de -
la pared de la tuberia, despreclada hasta ahora, hacen que se amortiglen -
las vibraciones y que el fluldo llegue a alcanzar, de forma permanente, e!
equilibrio. E1 cierre de una vilvula en menos de 2L/a seg se ltama cle-~

rre répido; cierre lento se refiere a tiempos de clerres mayorés que 2L/a

seg.

La serle de secesos que tlenen lugar en una tuberfa pueden com
pararse con la répida detencién de un pesado tren, cuando la miqulna choca
con un objeto InmSvil, E) vagdn que va detrSs de |a mquina comprime a) --
mueile de unidn con la miquina y se detlene ejerciendo una fuerza contra -
ésta: cada vagSn, por orden, se mueve 3 su velocldad normalhasta que el an

terlor gueda bruscamente en reposo.

Cuando el furgSn de cola !lega a quedarse quieto, teda la ener
gfa que )levadba el tren estd almacenada en los muelles de unlién { despre--
clando las pérdidas ). Como sobre el furgén no actia fuerza alguna, empeza
rd 3 moverse hacia artas liberando al vagdn anterjor de la fyerza de! mue-
Ile, con lo que éste empezard a moverse hacla atrds, y asi sucesivamente .
Esta accibn parece como una onda dirigida hacia la mSquina, produclendo el

movimiento de c¢ada vagdn hacia atris con una velocidad igual & la de antes

del chogue.
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51 supenemos que la miquina ha quedado Inmdvil, el vagén préxt
mo a ella se detléne debido a que el muelle de unién entre €ste y aquella
le Impide continuar el movimlento, anilogamente a lo que sucede con la on-

da de baja presién que se origina en el galpe de arlete.

El proceso se repite vagdn por vagén, hasta que el tren se de-
tiene de nuevo <on todos los muelles de unién en tensidn, El furgén es en-
tonces atraldo por la fuerza eldstica del muelle que 1o une a) yagflin ante-
rlor y empieza a moverse hacia adelante, slendo seguldo a continuaclén por
los otros vagones, Cuando esta onda alcanza la miquina, tgdos ios vagones-
estdn en movimiento como antes del choque. Entonces se replte de nuevo el-
ciclo. El rozamlento actia de tal manera que la energfa se reduce a cero -

después de unos cuantos cleios.

Al.2 Perdida de carga por vilvulas,

Las tuberfas de conduccidn que se utlifzan en lo prictica es -
tin compuestas, generalmente, por tramos rectos y curvos para ajustarse‘ a
los accldentes topogrificos del terrenc, asl como a los cambios gque se pre
sentan en la-geometrfa de la seccidn y de los distintos dispositives para-
el control de las descargas ( vilvulas ). Estos cambios originan pérdidas-
de energfa. distintas a las de friccidn, localizadas en el sitio mismo del
cambic de geometrfa o de la alteracidn del flujo. Tal tipo de pérdida se -
conoce como pérdoda i{ocal. Su magnitud se expresa como una fracclsn de la
carga de velocidad, inmediatamente aguas abajo del sitic donde se produjo

la pérdida; 1a formula general de pérdida local es:
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h = K vz
2g
donde : . h pérdida de enregfa en m.

K : coeficiente sin dimensiones que depende del
tipo de pérdida que se trate, del nimerc de
) Reynolﬁs y de la rugosidad de) tubo,
vz /29 : la carga de veloclidad, aguas abajo, de la
zona de alteracidn del flujo ( salvo alcla

raclén de 1o contrario ) en m.

Los coeficientes de pérdida por v§lvulas varfan con el tipo yy
para distintas posiciones, deben ser proporcionados por los fabricantes. A
falta de estos datos, se pueden utllizar los valores medlos gque a continua

cién se Indlcan.

Para vilvulas de compuerta { Ver Flg., Al.2 ) los coeficlentes-
de pérdida, asi como la relacldn del! Srea ablerta, al Srea total del con--

ducto, varfla de acuerdo con la Tabla Al.1, véllda para D = 50 mm.

c f 9 AlAy
173 am 0.9
F 7y 0,26 0,054
3/ o.n 0.7
41 2,08 0,609
= 5/ 5,52 0.466
S o/8 17 0.315
—_—_—— 78 ”a 0.1%9
LT 19 -—
Fig. Al1.,2 Vilvula de compuerta Tabla Al,1 Coeflicientes de pérdida

para vilvulas de compuerta de diime
tre D = 50 mm.



243

Si l1a vdlvula de compuerta es de diimetro inferior o mayor de -
50 mm, la Tabla A1.2 sirve para selecclonar el coeflciente K ,de pérdi-

da, adecuado,

D mm N W 1% MW W
Valoresdec 0.9 — — M
0.9 = —= U W -
0.8 _— - 7 33 n
o N 8 - - =
0.7 - - s 12 L]
0 - - T 55 4
85 41 1s 313 27 12
04 —= — LT 13
0.3 — — .05 0.45 —
0.1 01 0. — —
0.2 — — 00U &P -
0 0.2 0.4 — -~

Tabla A).2. Coeficientes de pérdica

para vilvulas de compuerta.

Los coaficientes de pérdida, para vilvulas esféricas o de bola,

{ Ver Fig. A1.3 )} dependen del sngulo de abertura 8, como se Indica en la

Tabla A1.3 .
[ x A/Ay
] e.08 0.9
10 o.n 0.5
] .73 om
»n 1.5 0.402
p.} 310 0.413
30 5.7 0.538
15 .4 0.458
[ 17.3 0.55
45 3.2 0.318
50 5.6 0.25
55 166 0.19
&0 206 0.137
&5 L] 0,09
82 - 1]

Fig. A1.3 VSlvula esférica Tabla A}.,3 Coeficientes de pérdida para
o de bola, vitvula esférico o de bola.
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Para v3lvulas de mariposa o de lenteja ( Ver Fig, At.4 ), K ,
se obtlene de la Tabla Al.% . ST la vilvula de mariposa ests completamen=

te ablerta, el coeficiente de pérdlda se obtiene de la siguiente f&rmulat

K = t/d » espesor de la hoja
didmetro

[ K Aldy
L] Q.24 0.913
10 0.52 D.82%
13 0.9 0.741
n 1.34 0.658
pL} 2.51 0.5T7
. 30 i 0.500
E—— 3 6.2 0.42
— . 40 10,8 0.3%
= o il 43 .7 0.293
30 LF N 0.24
55 580 0.181
T 80 HT 0.124
65 188 0.094
0 5 0.06
20 L] 0
Fig. Al.4 WSlyula de lenteja Tabla Al,4 Coeficlentes de pérdida
o mariposa. para v8lvula de lente)a o mariposa.

Cuando se utltice una compuerta radlal ( Ver Fig. Al.5 ) para -
controlar la descarga en una conduccidn a presidn, el coeflciente de pér-
dida, segln Abel jew, depende de¢ r /P, .0 blen de b/w , de acuerdo con-

la Tabla A).5 .,

Si se utli{lzan compuertas deslizantes, como la mostrada en la =

Fig. Al.6 a, e] coeficiente de pérdida depende no sélo de la relacidn de-
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LN L ! 4
0.10 0.07 12
0.2 0.18 30.2
0.3 .24 12.2
0.4 o 6.0
0.5 Q.43 an
0.8 .54 L™
0.7 0.£5 0.»
0.8 0.7 0.5
0.9 o.N 0.%
0.95 o.M [ 9.] ]
1.0 1.00 0.3
Flg. A1.5 Compuerta radiai en Tabla Al,5 Coeficlentes de pérdida
una tuberfa. para compuertas radiales en una tu-
berTa, ’

abertura b/w , ¢ino tamblén de !a forma del lablo Inferfor de la compuer

ta [ Ver Fig. Al,6 b J. E! coeficlente de pérdida se obtiene de la Tabla -

Al1.6 .,
g
e 8/W EKcantoaflsdo K canto redondo
0.1 1.3 —
0.2 “.1 n.2
a3 17.8 1.0
0.4 248 4.9
0.5 4.5 a.7
» 2.6 .4 1.4
0.7 1.1 o.%
3 .8 . 0.58
:.' g:l 0.!':
3 a,
w ¥
L od
"0
Fig., Al.6 Compuertas deslizantes Tabla Al,6 Coeficientes de pérdida
en una tuber’ia, para compuertas deslizantes en una-

tuberfa.
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" Para vBlvulas de ple ( Ver Fig. A1.7 ) con plchancha, completa-
ménte abterta, el coeficiente de pérdida depende del didmetro, como se in

dica en la Tabla Al.7 .

D, ! 4 D, K
s In mm
0040 129 020 52
[ 1. 100 1 ¥ ] 44
o083 a3 030 37
0080 30 038 34
o100 70 0.40 al
0125 a3 043 23
0.1% &0 2% 25
Fig. Al1.7 Vilvula de ple con- Tabla Al.7 Coeficlentes de pérdida
plchancha abierta. para vElvulas de pie con pi<¢hancha-
ablerta,

Para calcular la pérdida, exclusivamente, en la pichancha, el -

coeflcliente vale :

kK = (b675 a 1.5752fa¥
Ao

donde : A H &rea del tubo.

A : area neta ( Gnicamente las perforaciones de

la pichancha ).

Para una v&lyula check o de ratencién ( Ver Fig., AT.8 ), comple
tamente ablerta, el coeficlente de pérdida depende del difmetro como se -

indica en la Tabla AY.8 .
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Denm K
005 13
oms 1!
Y14 [ ]
013 [ X]
02 53
02s 45
[E] s
035 1
o4 23
0s [} ]

Fig. Al.B V&lvula de retencién Tabla Al,8 Coeficlentes de pérdida

para v&lvulas de retenclén completa
mente ablertas.

S1 ta vilvula de retencién ests, parcialmemte, ablerta entonces

i es como.se indica en la Tabla A1.9 .

[ I3
1 0
2 <
s «Q
k") 0
3 2
9 "
43 L]
50 64
1] 48
«© 12
] 23
L 17

Tabla A1.9 Coeficlentes de pérdida
para vdlvulas de retencién parclal«
mente ablertas,

Para vilvulas de alivio ( Ver Fig., A1.9 )} resulta con-

venlente emplear la férmula siguiente :
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K = 2,6 - 0.8 D+ 0,14 b
o ' z z

5i la vilvula es seme)ante a la Flg, A!.10, entances tenemos gue:

K = 0.6 + o.ls(g)z
z

Flg. Al.9 VSlvula de alivio de Fig. Al1.10 Vélvula de alivio plana,
forma cénlca,

Para vilvulas de pequefo didmetro totalmente abiertas, se deben

usar los coeflcientes de pérdida indlicades en la Fig, A,1T ,

Para el control de gasto, en tuberfas de gran diimetro se utll}
zan vilvulas de aguja, en puntos intermedios o en e) extremo final del --
conducto. La Flg. Al.12 muestra una vilvula ( del primer tipo ) para la-
cual, en poslcién de apertura total, el gasto estd expresado por‘la ecup=~

cldn :
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]
X
* NS Phachs ¢
Pesmis GE
el-! ."' rwm sy b 1'—'
X, T
8 = Vibhnaly.
L S 6 e <n
Can obien (] makschCes
D ro ot MY
R ¥
. £y '
Aamady | = T S
X l;
ar
" Wibvele DaAT} 1
L 1. - gl
e, G bt 4 ‘}I&-J Cnidy K=2panitichcW
RO
=
[ SN & B
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'-*" ‘_l-:l [ i _ N

Fig. A1.11 <{oeflclentes de pérdida
para vilvulas completamente abiertas.

4
donde cd H igual a 0,58 , coeficiente de gasto,
D H diSmetro a la entrada de la valvula, en m .,
H b energla total antes de la valvula,

Cuando el didmetra de la vdlvula de aguJa ( dei lado de la des~

cargs ) es 0,833 D. en la ecuaclén anterior [, = 0,503 .
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La Flg. A1.13 muestra tas dimensiones de una v8lvula de aguja,
del tipo utllizado €n el extremo final de un conducto para controlar las
descargas. El coeficlente miximo de velocidad para este tipo de vilvulas,

totalmente ablertas, es c, = 0,96 a 0.98 .

1260 B 1518 D Cherrs
F 3
= i E /l
— - ‘5} - & — ¥,
= 2k D I
- 0 <
o
Fig. A1.12 WValvula Interlor de ) Fig. Al.13 V&lvula de agu}a
aguja ( USBR } segin Escher,

Esto es, la velocidad del agua .en la secclén contracta del cho-

rro descargado es :

v. = C J2gH

o sea, el coeficiente de pérdida de energfa quedarfa expresado por la $[--

v

gulente ecuacclifn :

K - 1 - 1
2
¢y

que afectarla a la carga de velocidad, vszl 2 g, para obtener la pérdida.



251

. En el caso de vAlvulas de chorro hueco, como la de la Fig. =-
Al.14 a usadas en el extremo final de un conducto para controlar descar
gas, segiin la firma alemana Voith, Cy " 0,808 en la ecvacién de Q. PR
ra vévula totalmente ablerta, Para estas mismas condiciones { de v&lvula
totalmente ablerta }, la firma norteamericana U.S. Morgan Smith propone-

que G4 = 0.85 para las vilvulas que fabrica.

%

a) vilvula de chorro b) Vvsitvula de chorro
hueco. hueco { USBR ).

Fig. Al.14 W&lvula de chorro.

»1

El U.5. Bureau of Reclamation estudi$ |a v&ivula de chorro hue-

co mostrada en la Flg. Al,14 b, para la cual €, = 0.70 en la ecuacién de

d
qnéx + H deberd medirse un di&metro, aguas arriba, de la secciSn de en--

trada,

Al.3 Teorema “T1 de Buckingham.

Pocas veces sc puede obtener a solucidn completa de los pro
blemas de Ingenierfa por sdlo los métodos anallticos, y por lo gencral se

hacen necesarlos los experimentos para determinar en su totalidad e! modo
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en el cual una varlable depende de otras. Una técnica que ha probado ser muy
Gtll para reduclr al minime el nimerc de experimentos requeridos, es la rama=
de Jas matemitlcas apllcadas conocida como " andlisis dimensional . Aunque -
no produce saluclenes analfticas de los problemas, proporciona informacién -=
acerca de la forma de las relacicnes que conectan entre sT las wvarlables per
tinentes, y sugulere el modo mis efectlvo de agrupar estas variables entre -

si,

El teorema fundamental en gue se basa el an&lists dimenstonal-
es el |lamado teorema T! o de Buckingham, el cuai puede enunclarse como sl
gue: toda relacién dimensionalmente homog8nea, como la representada por Ja -

ecuaclén i

F{“I. Az’ A;l .l'lAn‘) - D

entre ' m ' magnitudes ffslcas Al susceptibles de ser expresadas en térmi
nos de " n " dimensiones fundamentales de medida [ por ejemplo, en ] siste
ma absoluto son: masa, longltud, tlempo' ), Implica la exlstencla de otra re

lacién de la forma :

f (“,.le.nj.---.'nm_n ) - 0

entre " m=n " parfnetrosTT,. Dichos pardmetros tienen la propieded de ser =
funclones monémicas, adimensionales e Independientes entre &7, y gue son -
los productos de grupos distintos de las potenclas de A, Az. AB' ""Am‘

de ta forma :
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Los exponentes k‘ se relaclonan entre s7 de acuerdo con las
dimenstones de cada magnitud variable A!. de tal manera que con las * n "
dimenslones fundamentales se obtlene un sistema de ' n " ecuaciones con=--
"m " inclgnitas: k'. k2' kJ. ceny km' Podr&n entonces elegirse arbitraria
mente los valores de un ndmere ' m-n " de las Incdgnltas ki' para lo cual-
conylene selecclonar ¥ n ' de tas '""'m " magnltudes variables Ay para que
aparezcan en cada uno de los " m-n " parémetrosTTl. que se llamardn varla

bles representativas. Estas tendrin las siguientes caracterlsticas :
a}l Deben contener,en conjunto, 1as "' n " dimenslones fundamentdles.

b) En el caso de un fluldo, las variables repetitivyas m&s Importantes se--
r&n: una dimensidn geométrica Importante, una propiedad del fluido y ==

una caracterfstica de! flujo,

c) 51 se desea despe]ar una de las varlables de ta funcién f (11l } = 0

dstas no deberd usarse como variable repetitiva,

De esta manera se pueden obteher los exponentes ' k " de las-
varlables repetitivas, a partir de los correspondlentes a las varlables --
restantes, !os que se elligen arbitrarfamente en &) sistema de ecuaclones -

antes mencionadoa,

MPara utflizsr dichs teorema rs noce=arlo conocer con sequrie=-

L
dad las varlables m3s Importantes en ¢l fenfrmeno por estudiar, pucs una -
apreciaclén errdnea puede conducir, adn con el andlisls dimensional, a -=

aplicacliones falsas. La identificacidn de esas magnitudes ffsicas debe --
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hacerse después de un andllisis flsico y de un completo entendimlento del -

problema,

En resumen, un andlisls dimensional es dti} para :

[

a) compreobar cualitativamente las ecuaciones;

b) determinar las dimensiones de los coeficientes empfricosg

c) establecer y realizar experimentos generallzando los resultadosg

d) formular leyes de simillitud de considerable importancia en la Investi-

gacidn experimental.

En los problemas en que se aplica el andlis|s dimensional la

resolucién es simple y directa, tomo ocurre en algunos. casos; sin embargo,

un error puede consistir en ipeluie varlables cuya
“en cuenta. Por e]emplo, podemos inclulr dos o tres

en un modelo a escala en el que sdlo se debe tomar

Otro error serlo es la omisifn de una
En estas condicliones faltard uno de tos parimetros

evitar esto, es convenlente hacer una lista de las

influencta ya s& tomé =
variables de longltud--

una longitud.

variable fundamental., -
adimensionales, Para --

variables que se piense

pueden ser importantes y encontrar una categorfa unidimensional ( M, L o T)

puede quedar Incluida“en una sola variable. En este caso se sabrd que hay-

un error en la selecclén de varlables porgue no serf pasible combinar dos-

variables para eliminar la dimensi&n aislada, vy la

variable que la contie-
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ne debe excluirse de la lista ( por no ser fundamenta! } o debe fnclulrse-

otra gue no se habla considerado.

{ Clmo se puede saber s! una varlable es fundamental o no en-
un problema dado ? Probablemente la respuesta se base en Ia.experlencla. -
Cuando algulen trahaj; en el campo de la mecSnica de fluidos durante va ~-
rlos afios, desarrolla un sentido para identiflcar las varlables en cada ti
po de aplicacién. No obstante, adh un Ingenlero sin experiencia sabr§ que-
los datos producidos por las superficles libres no tienen signlficado en -
un conducto cerrado, En consecuencia, la ten;idn superficial, " ", no -
se inclulir§ como varlable. En los tubos cerrados, cuando la velocldad del-
Flujo es menor a la tercera parte de la velocidad del sonfdo, lo; efectos-

de compresibilidad son inslgnificantes,

Al Lk MOmeros adimensionales de uso comtin.

La similitud clnemitlca entre dos alstemas de flujo se Inter-
preta como la semejanza geométrica entre las Ifneas de corrlente de ambos=
flujos, sin distorsidn o con ella, La similitud dindmica lmplfca que haya-
simi!tetud geométrica, o blen, distorsionada, ademds de que sea la misma rg

lacifn de las fuerzas dindmicas en puntos homdlogos.

En la similitud dindmica, al jgual que en la similltud geoms-
trica, existen escalas Je velocldades, de fucrzas, de tiempos, densidades,-
viscosidades, etcftera, que miden 1a relaclén entre las caracterlsticas de

los Flujos o propledades de los fluldos utllizados en los mismos y referi-
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das a dos puntos " R ' homdlogos ( Ver Fig. Al.15 ),

Fig., A1,15 Simllitud dinsmica entre dos flujos

del modelo y el prototipo.

€1 primer parSmetro o nimero adimenslonal se 1lama ' nimero -
de Euler " y rige en aguellos fendmenos donde son preponderantes los cam--
bios & p de las presiones, Con § =¥ g vy h =&p/p , seescribe -
comunmente asl : ‘ .

fuerzs de inercia _ L% - v2

Eu

fuerza de preslén ap qgh



257

. ParSsetro que ti‘er_m que tiene importancla en fenSmenos de flujo ocasiona -
dos por un gradiente de presiones donde la densldad y la aceleracién del -
fluido intervienen primordialmente en el fendmeno y las fuerzas vlscosas -
pierden ioportancla; es decir, el wovimlente depende de la forma del flujo,
con wna configuraci6n pricticamente invariable de las V1lneas de corrjente.
Esto ocurre en problemas de flujo a presidn como en las tuberfas, orifl=--

clos, valvulas, distribucidn local de presiones sobre un obsticulo, etc&=--

tera,
£l segundo nimero se llama de " Reynolds ' y se acostumbra es
cribir :
Re fuerza de Ilnercla I R |
fuerza viscosa j"/P v

Es villido en aquellos fluJos a poca velocidad donde las fuer=
Zas viscosas son las mis (mportantes, Un nimero de Reynolds grande indica-
una preponderancia marcada de lTas fuerzas de Inercla schre las viscosas, -
como por ejewplo, el flujo turbulento, en que la viscosidad tiens escasa -
importancia y el fendmeno depende sdlo del nimero de Euler. Cuando éste es
pequenc, pero Ja viscoslded es Importante, el fendmeno depende de ambos ni

El! nOmero de Reynolds se usa a menudo como el criterio de se~
mejanza en la prucba de modelos de naves aéreas, cuerpes sumerglidos en un-
flujo, eedidores de gasto, transliciones en conductos, etcétera, en los cua

les las caracterfsticas del flujo estdn sujetas a efectos viscosos,
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El tercer nimero se 1lama de * Froude " ¥ en general se re -

presenta como la ralz cuadrada de la relacién de fuerzas, es declr

fuerza de Inercta -
fuerza gravitaclonal dg 1

Fr

El nimero de Froude tlene importancla en flujos con velocida=
des grandes gue ocurren por la accién exclusiva de la gravedad; tal es el-
caso del flujo turbulento a superficle Vlbre, donde los efectos viscosos -
son despreclables. A madida qua aumenta el nimerc de Froude, mayor es la =
reaccién Inerclal de cualquier fuerzai en tanto dlsminuye, mayor es el ---
efecto de la Fuerza gravitacicnal!., Cuando el fluje es horizontal, la acclén

del peso desaparece y con ella la Influencla del ndmerae de Froude,

En agquellos problemas de flujo no permanente en los que la -
perlodicidad de! fendmeno es importante, el nidmero es |lamado de " StrouhalM
caracteriza su accién. 51 se considera que la frecuencia del fenfmenoc pe-
riédicoes f = 1/ t , se tlene que 1t

aceleraclén local - F 1

s = - - £l

fuerza de Inercia vt v
donde ' | " representa una dimens!én tTpica del cuerpo obstruyendo el flu

Jo y " v " una velocidad tfpica dentro del flujo, Este nimero es impartan-
te en flujos relaclonados con la formacién de vértices, movimiento de ondas,
efectos de vibraciSn en cuerpos colocados en un flujo, etcétera, y represen
ta la rafz cuadrada de la relacién de una fuerza hidroaerodindmica { que ac
tda para restaurar el equillbrio de la conflgurac!Sn de un flujo ) y la Fuer

2a de fnercla de la masa oscilante del fluldo.
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Otro nimero comunmente usado, es el [lamado nimero de " Mach®,

que se define como :

fuerza de inercla v

Ha = -
fuerza eléstica dEv {F

este ndmero relaclona propiamente la velocidad caracterfstica del fluldo y
la celeridad con que se transmiten las ondas de) sonido en el mismo; es Im
portante en fendmenos ralaclonados con la compresibliidad de los gases. En
e]l alre esto ocurre para velocldades de! viento superiores a 150 m/seg, o

sea, nimeros de Mach mayores que Ma = 150/360% 0,4

A excepclén de los casos de fluJo no permanente, en especial=
problemas de golpe de ariete, la semejanza basada en el ndmerc de Mach tle
ne pocas apifcaciones en los ensayos con modelos hidr8ulicos. Adn en jos -
problemas de golpe de ariete rara vez se vsan modelos en tal sentfdo, deb]

do a que dstos se estudian meJor analTticamente., Ei ensayo aerodindmico en

tdnetes de viento con velocidades supersénicas ha conducido a una apllica=-

cién intensiva del pardmetro.

Fina!mente, en aquellos problemas en gue la fuerza debida a -
1a tensidn superflcial es importante, puede obtenerse el ndmero !lamadc de

¥ Weber " y se acostumbra escriblr ¢

fyarza de inercla vz

fuerza por tenslén sup. V’/fl

We =

La ley de Weber raramente se emplea eh las pruebas con modelos,

Aquellos cases en gue las fuerzas de tensldn superficial goblernan el movi-



miento { como las ondas capllares en pequefos canales y el movimlento capl
lar en los suelos ) no tienen trascendencia en los problemas de ingenierla

hidriulica.

Los efectos de la tensidn superficial algunas veces Interfle-
ren comn factores Indesenbles en los modelos) sin embarge, en la mayorfa =
de los fluJos de 1lquidos la tensién superficial raramente afecta e} flu-
Jo ¥y en los modelos de rfos, por ejemplo, &stos deben ser lo suficiente ==

mente grandes para minimizar la Influencla de dicha fuerza.

Como va se habfa sefalado, para lograr similitud dindmica es-
necesario que los nimeros antes definidos resulten Tguates en el modalo y-
en el prototipo. En la prictica no se pueden satisfacer todos los paréme--
tros de maners simultSnea y se da preferencia a aguel o aquellos que ten--

gan mayor Importancia en el flujo.

A1.,5 Sustentacién y reslistencia al avance,

Un fluldo en movimiento ejerce preslones y fuerzas viscosas so-
bre cualquier cuerpo symergido en su seno. La suma de las fuerzas ( presién,
viscosidad o ambas )} que actdan en direccién perpendicular a la del flulde-
sin perturbar constituye la sustentacién y la suma de las fuerzas parale -
las a)l movimiento es la resistencia al avance o arrastre, Tamblén pueden -«
existir fuerzas de empuje ( flotacidn ) y gravitacionales: sin embargo, la

sustentacifn y el arrastre serdn, por definicidn, las dnicas que se conside
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rardn como producto de )2 accidn dinfmica del fluido en movimlento. Se co
menzard por analizar la formulacidn matemdtica de la sustentacidn y la re-

sistencla al avance en términcs de esfuerzos viscosos y de presiones.

De .las fuerzas que actdan en en ala de ta Fig. Al.16, los vec-
tores normales a la superficie del ala representan fuerzas perpendlculares
por unidad de &rea, o sea, presiones., Como puede observarse de la figura,~-
la presién se expresa en relacién con la presién del fluldo sin perturbar-
{ libre de corrientes ). Como la velocidad del fluldo que pasa por la par-
te superior del ala es mayor que la de) fluido sln perturbar, la presisdn «

es negativa o menor que en este, Ello se deduce inmedlatamente del teorema

de Bernoulll,

Fig. A1.16 Preslones y esfuerzos de corte que

actdan en un ata.
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Como la velocidad en la parte inferior del ala es menor que la
del fluido sin perturbar, la presién en esta zona es posltiva o mayor que=
ta del fluido sin perturbar. Por éonslgulente, tanto la depresién { preslén
negativa ) en la parte superlor como la sobrepresidn { presién positiva }-
en la inferior contribuyen a producir una fuerza de levantemiento, que es

la sustentaclén.

Los vectores cn 1a Flg, Al.16 paralelos a ia superficle del -
ala, representan fuerzas de corte o tangenciales por unidad de &rea, es de
cir, esfuerzos cortantes, Con excepcién da la parte frontal del ala, esos-
esfuerzos actian prdcticamente paralelos a la dlireccidn del movimiente sin
perturbar; por tanto incrementan notablemente la resistencla al avance del

Una formulacidn matemitica de la sustentaclién y la reslstencia
al avance en términos de la presiSn y los esfuerzos de corte se hace con -
ayuda de la Fig. Al.17 , en la que se muestran las fuerzas de viscosidad =
y presidn que actlan sobre un elemento diferencial de superficie de ala, =

La magnitud de la fuerza de presidn es :
de = p dA {a)

y la de la fuerza de viscoslidad es :

’

dfy “ T dA (b)
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- r
dF, =pdA v A con by }

-pdAcnd

Flg, A1.17 Presicnes y fuerzas de viscosldad en

un elemento diferenclal de superficlie.

Sin embargo Se desea descomponer estas fuerzas en sus compohen
tes normal y paralela a la direccldn sIn perturbar para determinar la sus-
tentacisn y .12 reslstencla al avance, respectivamente, La fuerza diferen -
cial de sustentac|én ( tomando come convencién que una direcclén de T dA-

en el sentido del movimlenta de las maneclitas del relo) implica un signo-

positivo para 2 ) es
dF - ~p dA sen @ - T dA cos @ ()

y la fuerza diferencial de resistencla al avance es :

dF - -p dA cos & + T dA sen B (d)
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Entonces la sustentacidn y resistencla al avance en toda el =
ala sc abtiene por Integracidn de las fuerzas diferenclales respectlvas =

scbre toda la superficie de) ala :

FL -j‘(-p sen 8 - T cos § ) dA (el

Fp -j{-p cos 8 + T sen 8 ) dA {f}

Las ecuaciones (e ) y { f ) corresponden a un flujo bidimen-
sicnal, es decir, no hay componente de velocidad en la dlrecclén normal a
la pigina y, por tanto, los vectores de esfurezo cortante y fuerza de pre-
sl6n se encuentran sohre el plano de la pigina, Este mismo princlpio bisl-
co { descomposiclén de las fuerzas en direcciones paralela y perpendicular
a) viento sin perturbar } puede aplicarse, por extensiSn, al caso de tres~

dimens lones.

Se entfende por cuerpo bidimenslonal! aquel sobre el cual actia
un flujo bidimenslional. Per ejemplo, un cllindro muy largo sobre el que in
clde un flujo perpendicular a su eje se considerard bidlmensional puesto =
que ¢] fiujo en sus extremos no afecta a la parte central del cuerpo, Por
¢l contrario, un cllindro corto se clasificarS como tridimensional puesto~
que las corrlentes en los extremos afectan conslderablemente el pdtrén del
flujo y 1a distribuciSn de presiones en la parte central. En }os cuerpos -
de dos dimenslones se pyede tomar una unidad de ltongltud para definlr Jlas
fuerzas aerodinSmicas y las &reas caracterfstficas. Para identificar Jos --

tuerpos adlmensicnaies se sombreard su seccidn transversal,
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Otra clasiflicaclén de Jos cuerpos se basa eh su simetrfa. 5i
el fluJo Incidente 'es uniforme y paralelo al ele de simetrfa, el flujo re
sultante serd bldimenslonal!, Es declr, 3| sa toma un sistema de coordena-
das x-r , donde ' x ' se mide & lo largo del eje de slmetrf.\y npha
es la dfltancla‘radlal naormal al eje, sdlo exlsten componentes de veloci-

dad en las dirgeclones " x My M r M,

Se pueden emplear las ecuaciones (e ) y { f } para evaluar-
"E "y YFy "y obtener asl los valores de las presiones y.llfuerOlﬁ
de corte en forma analftica o experimental; sin embargo, ta préictica co--
min es medir los valores totales de sustentacién y reslstencia con un di-

namSmetro en yn tinel de viento.

A continuacidn se verd la aplicacidn dlrecta de las varfaclo-
nes de presién y esfuerzo de corte sobre Ta superflcie de una placa para-

calcular su resistencia.

Para mostrar el efecto relativo de las fuerzas de presidn y vis
cosidad scbre 'a resistencia se considerard primero una placa plana parale-
ta al fly)o y después en posicidn normal al flujo. En la primera posiclén -
1a dnica fuerza que actia es la viscosidad en direccidn de! flujo; por tan-
to , la resistencia sobre las dos caras de la placa es

2
v
F = 2 Cr B L‘F -3 {

0
Ll
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donde : F = resistencla superficial producida por los esfuerzos
cortantes en una cara de l2 placa.
C; =  coeficiente de esfuerzo cortante total,
B = ancho de l!a placa.
L - long | tud.
F = densidad del fluldo.

v - veloclidad. del viento sin perturbar.

Cuando la placa se corienta normal al flujo, como se ve en la -
Fig. A1.18 |, aparecen tanto fuerzas de viscosldad como de p}eslﬁn. Perq las
fuerzas de viscosIdad actdan séfo en direccidn transversal y son slmét;lcas
con respecto al punto medio de ta placa, por io que no contribuyen directa-
mente a la sustentaclidn ni a la reslstencia al avance de la place. Como. la
presidn sobre la placa produce una fuerza que sdlo actda en la direcclén pa
ralela al fluJo, su efecto tiene lugar tatalmente sobre la resistencia al -

avance del cuerpo; por tanto |a ecuacidn { F } se reduce a
b - '/P { ~p cosg ) dA {hi

Experimentalmente se puede obtener las presiones sobre las ca -
ras frontal y posterior de la placa, cuyos valores se expresan generalmen-
te en funcidn de " CFI ", como se ve en la Flg., Al1.19, que corresponde a un
flujo con un niimero de Reynolds relativamente alto { Re = vy B/ ) .

tomo }a presiSn en la caraposterior es bdsicamente constante :

2
p - po - I,ZP_O (I)
2



' Praién
v

telailvy pesitiva [

Flg. A1. 18 Flujo alrededor de unas placa plana.

Distribucisn da ls presise Diribucidn de 1a preside
*a (a can fronta) en ls cara itamra
3

\ T
— Maca
Y
—_—
1 1 2
+1.0 +0.5 a =03 =1.0 =13
C, = 55%

Fig. Al. 19 Distribucién de presiones en una placa

normal! al flujo,

267
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Yeomo B = O, la contribucf/én a la reslstencla de la cara-

posterior es ;

2
L)
. Fo,postertor = ! Po = 1.2 P-ﬁ- 81
2
vz
- -pOBl + I.ZP__EBI {1)
2

donde ' 1 " es )a longitud de 1a placa en el sentido normal al plana del -
papel, y por la definjci&n de un cuerpo bidimensional, 1> B. En !a ca-
ra fFrontal, 8 =T ; asl que cos & = ~1 y la contrlbucidn & la resis-

tencia de la presidn sobre la cara frontal es :

B/2
2
F - v
D,frontal j-a/: ( P, *+ cpf-—° 1 dy
2

2
B/2
v
d
- poB]+f_‘2gl CPY { k)
-B/2

Por Jo tanto, la resistencia total de la placa estd dada por :

Fy - F

b, frontal + r:D.pc!st.erlt}r
. 2 B/2
=» o | cC d + 1.2 8
[ o ? p %Y (1)
-B/2

La evaluacidn del primer térmlno dentro del paréntesls en la =
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ecuaclén anterior nos da una magnitud de aproximadamente 0,80 8 . Por tan-
to, la resistencla de esta placa serd :

2
Fp 'ffiar(o.ao+r.21 {m)
2 .

En este momento se debe tomar nota de los ndmeros adimensiona-
les dentro de) paréntesis de la ecuacién anterior. E} niomero " 0.80 " re-
presenta el coeficlente " cp ' de la presidn media sobre la ca(a frontal .
Oe hechoc, la suma interior de] paréntesis { 0.80 + 1.2 } refleja la forma
en que s& distribuye la presidn sobre las dos caras del cuerpcs. Como la -=
presidn varfa directamente con la magnitud de esta cantidad podemos deffi -
nir un coeficiente de resistencia al avance o de arrastre ' CD " con lo ~

que la ecvacién (m ) se convierte :

v 2

- A
Fo “ e § 'ﬁl {n)

donde CD - coeficlente de reslstencia al avance o de
arrastre.
A, - area proyectada del cuerpo.
P - densidad del flujo.
Yo - velocidad del! viento sin perturbar,

El Srea proyectada " Ap " g5 la silueta que verla una persona -

que mira al cuerpo desde la direccién del viento sin perturbar. Por ejemplo,
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el &rea proyectada de la placa que se ha considerado es " B8] " vy el drea~
proyectada por un cilindro con eje normal al flujo es " DI ™ ., Se sabe que
" CP ¥ @5 una funcién del nimero de Reynolds [ Re ) y como Cp = fl Cp Y, -
también " cp' serd funclén de Re. Cuando la resistencia al avance de los-
cuerpos se debe s6to a los esfuerzos de corte, " CD " a5 temblén una Fun -

cién de Re, ya que T es funcién de Re.
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APl specifications [standards] are published as an aid 1o procurcmem of
standordized equipment and maietials. These speeifications are not intended to
inhiblt purchascrs ond producers from purchasing or producing products made to
spedifications other than AP,

Nothing contained in uny AP] specification is to be construed as granting any
right, by implication or otherwise, for the manufacture, sale, or use in connection
with any method, apparatus, or product covered by letters patenl, nor as insuring
anyonc agalnst liabilily for infringement of letters paten,

API specifications may be used by anyone desiring to do so, and every effon
has been mude by the [nstitute to sussure the accuracy and 1eliability of the data
contained in them. However, the Institute makes no representation, warranty, ar
guarantee in connection with the publication of APl specifications and hereby
expressly disclaims any liability ar responsibility for loss or damage 1esulting from
their use; for any violation of any federal, state, or municipal regulation with which
an APl specification may conflict; or for the infringement of any patent resuling
from the usc of an API specification.

Comyright O 1974 Ametican Petroleum Instinie



FOREWORD

This standard is a purchase specification for wafer-1ype check valves designed
for installatlon between ANSI B16.1 Ranges in 125-pound and 250-pound nominal
pressure ratings and berween ANS! B16.5 flanges in 150-pound through 2500-pound
nominal pressure ratings.

Suggested revisions are jnvited and should be submitted to the director of the
Division of Refinlng, American Petroleum Institute, 1801 K Street, N.W., Wath-
ington, D.C, 20006,

i
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NOTES TO PURCHASER

b It the purchaser requites & valve thut deviates from this standard, the
deviating requirements shall be stated in the purchase order.

2. If no caccplions are to by 1aken to this stundard, the purchase order need
only make reference to APl Standand 594 and specify the ilems marked with an
asterisk {*) in the following list. Other {tems listed are options thal may also be
apecified. '

*g. Valve size (Par, 1.1.2),
*b, Nominul pressure rating {Par. 1.1.3}.
*¢. Single or dual plaic 1ype (Par. 1.1.4).
*d. Facing {Par. 2.1.3 and 2.1.41. '
r. Drain connection (Par, 2.1.5).
*f. lategral or re movable body seating { Par. 2.1.6).
g Lifting cycholt per ANSI B18.13, if required {(Par, 2.1.8),
*h, Valve body material (Par. 2.1).
*f. Nominal trim macrial (Par. 3.3).
} Imspection (Par. 4.1),
k. Alicrnate colot ot no painting (Par, 6.2.3, 6.2.4 and 6.2.5),
i Expon packaging, if required (Par, 6.4.2).
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WAFER-TYPE CHECK VALVES

SECTION 1—GENERAL

1.1 Scope

1.1.%  This standard covers cast iron, ductile iron,
carbon and alloy steel waler-type check valves in single
and dJual plate types with fucings that permit nstalla-
tlan berween standard ANS] Nanges.

1.1.2 The nominat valve size range covered is us
follows:
125-pound valve—2 inches through 4B inches (ex-
cluding 3% -inch size).
250-pound volve—2 inches through 24 inches (ea-
cluding A% -inch size).
150-pound wvalve through 1500-pound wvalve—2
inches through 24 inches (excluding 314 -inch and
S-inch sizes).
2500-pound valve—2 inches through 12 inches {ex-
cluding 3%-inch and S-inch sizes ).

1.1.3 This stondard covers cast iron valves in 125-
pound and 250-pound ANSI Hl6.1 nominal pressute
ratings, ductile fron valves in 150-pound and 300-pound

£

S
N e

)

ANSI B16.5 nominal pressure ratings. and carbon ond
olloy steel valves in |50-pound through 2500-pound
ANS! BI16.5 nomingl pressure ratings:

1.1.4 The standard nomcnclalure for valve parts Is
shown in Fig. 1 ond 2. These fgures are illustrative of
some waler-type check valve designs. Although Fig. |
and 2 are based on designs now available, they are not
10 be tonstrued as sponsoring such deslgns in whole or
in part ar as discriminating against athers available that
comply with the general requirements specified hercin,

1.2 Referenced Publications

The latest edition or revition of the following stand-
ards shall, 1o the exent specificd herein, form a pan
of this standard: | .

APl

598: Valve Inspection and Test
600; Stecl Gate Valves—Flanged or Buttwelding
Ends

0w LILLITTO . LT

LT Th Ao

Fart Naves

1 Meating Spacers 4. Seat Ring
2 Hinge Pin % Hinge
3 Hinge Pin Retatners A Nu

T Clwute Plate-51ud
Amembly
H. Hody

FIG. 1~Typical Single Plaze Waler-Type Check Valve.
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2 - AMERICAN PETROLEUM INSTITUTE

AN
A - . ‘-‘@
—) _.__‘/_;)
i)
- L —®

LuGNL FARTIALY OFIN

E(CTION A&

PART Naues

1. Hinge Pin Relaine~
1. Spring
3. Hinge Pin

4, Plsir Lug Bearinys 7.
5. Body Lug Dearinps H,
£. Siop Pin Retainern

Hody
Closure Plate
9. Stop Pin

FIG. 2—Typical Dual Plate Wafer-Type Check Valve.

ANSI®

B1.1: Unified Screw Threads
B2.1; Pipe Threads {Except Dryseal)
B16.1; Cast Jron Pipe Flanges and Flanged
. Fittings, 25, 125, 250, and 800 1b
B16.5; Sieel Pipe Flanges and Flapged Fiitings
B16.10; Face-(o+Face and End-tc-End Dimensions
of Ferrous Vulves
B16.11: Forged Stect Finings, Sockct-Welding
and Threaded
B16.14: Ferrous Pipe Plugs, Bushings, and Lock~
Nuts with Pipe Threads
B16.20: Ring-Joint Gaskeis and Groaves for Sieel
Pipe Flanges
B18.15: Forged Eyebolls

ASTMT
A 1261 Gray lron Castings for Valves, Flanges,
and Pipe Fittings
. A 182: Forged or Rolled Alloy-Sieel  Pipe
Flunges, Forged Fifings, and Valves
and Parts for High-Temperature Service
A 278: Gray lyon Castings for Pressure-Contain-
» ing Pans for Temperatures up 1o
650F
* American National Standsrds ImstHwee, inc., 1430 Broad.
way, New York. New York 10018,

+ American Socicty for Tenting and Maienials.
Strect, Phifadelphia, Pennsytvania 19103

1914 Rue

A 296: Corrosion - Resistant  Jron = Chromium, )
Iron-Chremium-Nickel, and Nickel
Hase Alloy Castings for General Apphi-
cation

A 351: Ferritic and Ausicnitic Stee! Castings for
High-Temperature Service

A 445: Ferritic Ductile lron Castings for Valves,
Flanges, Pipe Fitlings, and Other Pip-
ing Camponecnis

AfSSE
SP-6: Finishes for Contzct Faces of Connecting

End Flanges of Fertous Valves snd
Fittinps

SP-25: Standard Marking System for Valves, Fil-
tings, Flanges and Unions

SP-7]: Cast Iron Swing Check Valves, Flanged
and Threaded Ends

1.3 Frassure-Temperature Ratings

133 Pressurc-emperaiure ratings for cast iron valves
covered by this standard shall be those shown in MSS
SP-71 for sizes 2 inches through 24 dnches and ANSI
Blo.] for sizes 30 inches through 48 Inches.

1.3.2  Pressure-temperature ratings for ductile jron
valves covered by this standard shall be those shown

0 f i

lieation Society of the Valve snd
Fillings lnd'unn. INS North Fon Myer Drive. Arlingion,
Virginia 23209
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WARER-TYPE CHECK VALVES . a

for carbon sieel In ANSIB16.5 from —20 F to 4650 F,
incluslve,

1.3.3 Prosure-temperatore ralings for corbon and
alloy stecl valves covered by thls standard shal) be those
shown in ANS] B16.5,

13.4 Pressure-tetnperalure  ratings may be Inter-
polated between the increments shown in the pressure.
rating 1ablcs of ANSL B16.5 and M55 SP-71.

1.3.8  The deslgn metal temperature for delermining a
pressure raling (maximum sllowable pressure at deslgn
temperatuse) shall be selected by the purchaser.

1.3.6 Valves furpished with resllient scating materials
shall hove temperature limits conforming tu the monu.
fuciurer's recommendations.

1.4 Guorantes
Volves shall be guarantecd by the vendor against

‘defective material, poor workmanship, improper design,

and [nilure fTrom normal usage for a period of one year
alier being placed in service, byt not exceeding 18
months after shipment. The vendor shall repair or
replace, without charge, any valve found deleclive within
this period of time.

SECTION 2-DESIGN

2.1 Body

2.0.1 Body wall thicknesses shall conform to those
shown in Table J.

2.1.2  Face-to-lace dimensions shell conform 1o those
shown in Table 2.

2.1.3 Ring join grooves shall conform 1o dimemiur.u
shawn in ARSI B16.20.

2.4 The facing finlsh for ductile iron, steel, carbon,
and alloy sicel valve ends for use with raised face con-
necting Manges shall be serrated with 24 to 30 grooves
petinch, 0,001 to 0.006 inches deep, cut spirally or con-
centrically with & round-nose tool. Other valve end
facings shall be finished ns specificd in MSS 5P-6.

3.1.83 Dnin conneetions in the budy shall be fur.
nished only if specified In the purchase order. The size
and location shall he the manufactures’s standard.
Threads shall conform to ANSI B2.1. The drain tap
muy require a boss 1o provide the minimum thread en-
grgement, a3 indicated in the following tabulation:

Tap §lre. Thread Eng:‘n. Boxa Diameter,
Neminal Prpe ment Tinghes. L required
Theead tinchetl mirmum} traches, minimum)

S S

1 lﬁ 2'\6

2184 The vulve hody scaie may be cither integral or a
removable Hng.

2.0.7 M alap Is made in the body by the manufacivrer
for testing the valve, it ahall not be larger than 4-inch

iton pipe size (IPS). Threads shall conferm ta ANSI
B2.1. The testing fap may require & boss to provide
the mini thread engegement, as Indicated in Par.
2.1.5

2.1.8  Valves 6 inches pnd larger shall have a threaded
bolt hole in the body for sttachment of » 1ifting eycboll.
The bolt hole thrends shall be coarse (UNC), Clas 2B,
conforming to ANSI Bl.1.

2.2 Closure Plates

2.2.1 Types of closure plates are classified a3 follows:

a. Singls Mate—A circular plate which when forced
against the valve body scat by line back pressure or flow
reversal acts ns a valve closure, This closure may be
aided by the use of springs or other devices.

b, Dual Mate—Consisis of two semicircular plates
that are spring loaded 1o assist the closing of the valve
when line back pressure or flow reversal forces the plates
against the valve body scats.

2.3 Seating Surfaces

2.3.1 Boedy seating surfaces may be deposited metal,
Inlcgrat metal, mechanically retalned metal, or resilient
material,

2.3.2 Closure plate seating surfaces may be deposied
melal, integral metal, mechanically retained metal, or
resilient material,

2.3.3 No welding is permitied on cast iron or ductile
Iron.
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' Bolting
247 EETERRAL BOLTING

Boliing ) inch or smaller shal) have course (UNC)
theead; siacs gy than 1 inch shall be of the 8-thread
setics {0 UN)Y. Bol threads shal? be Class 24 and mut
threadh Claw 2R, comforming (0 ANS) BI.1.

TABLE 1—Body Wsl Thickness {Inches)”

'2.4.2 INTEANAL BOLTING

All imiernal bolling shall

stiandard,

2.5 Flow Indication

be the manufacturer's

The valve body shall be Turnishied with a cast, farped,
or dic stumped artow o bndicate e ditection of flow

through the valve.

1Esclusive of removable body scat ringt}

\;lul\: Hominal Pressure Rating
[T ) Ik 140 1h 130 b 300 b 400 I 00 1b w0 b 1300 i 1300 b
2 0.3 0173 043h 0418 0.750 0.750 0573
hL5Y 03 0438 0.4dsg 0469 0.R7S O.R73 |.000
3 O 4D6 040 0t 200 0300 0.750 nom 1.138
; c.a 0.300 0.500 0.625 0834 1125 1406
[ 3 Q.404 0628 0646 0.750 1.001 1.500 1906
L 3 [ ] 0.68% wisn 1.000 1.250 1.E75 2418
10 0.50) 0.730 0544 1123 1.4AR 2230 1.636
12 0 A3 012 0.9 j.250 1.43n 2618 Jaos
s 0.3 0178 1.062 1378 e} L1750 —_
‘1. 061 0937 1128 1.800 2062 3123 -
[1] o 1.000 1087 1628 2.250 1.500 —
o .15 1.062 1.212 L7130 00 1878 —_—
g o812 1.187 L4137 2.000 .875 4,300 —
» -_— -_ -— _— —_ -—
41 - — — - -— —_
a8 — - —_ — - -_ P
“The wall thachmesars shown for 123 pound and 230 pound The wall thickneties shown for 130 pound through 2300
promure chavies conform do ANSE BE6 1= 1987, Wall thickness pound presture ¢lasses conform (o the minimum wall thicknesses.
81 Bt gt Shatl by Sre 1han B3 poreent nf the thckhias given thown wn APl Standard 600, “Stec) Gate Valver—Flanged or
in 1l shore Lo, Butiwelding Ends.™

'I'All.l:.l—w and Dusd Plsie Vahve Face-To-Face THmenstons {Inches)t

Valve Nominat Pressure Rating
(=11 [=o] ) 280 Iy 150 I 300 iy 400 I 600 I $00 |b 1400 b 2400 18

k4 2 2 2 2 2 3& 8% Vs 2

M4 F 2 2 23 25 2 g g 2

3 2 2 2 2 2 M4 LY JE

H 2 H m e i H 1 H 4

H H il s s 2 z p s

L] 3 L] 3 ) ) 3 614 ale 6

[ ] ’“ ’“ .‘“ 9“ b“ fl“ 4 ] .&
1a s MA Ay 313 L) LL a0y 9 1)
12 7 Tt 7& 71 9 9 [RLLY 12 1z
ta 7 [ 1+ T LES) 101 104, 4 14 -
s 9 T 4 M e (! 151, -
18 ?‘ lna E 4 |0n kg 1 {3‘ il;"l‘b -
S T S S A
o ” _ — '..."' o - . -
E™ 1 - - - - - - - -
P i = z - ot - - = b
r - -~ - - - - - —_

t Factio-fae solevampe sha¥ e ;v specified in ANS| Bis 10
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SECTION 3-MATERIAL

3.1 Body

The body shall be made of the material speclfied
in the purchasc order, using 3 maleriol specification
listed in Table | of ANSI BJ6.5 far carbon and olloy
steel valves; ASTM A 445 for ductile iron valves; and
ASTM A 27K, Class No, 40 or ASTM A 126,Class B
for casl iron valves,

3.2 Closuse Plates

Closure plates that are fitled with separate facings or
on which seating sutfuces are welded shall be mode of
o material at Ieast equal in corroston resistange te that
of the valve body,

3.3 Trim

2.3.0  Trim compriscs the fallowing:

1. Bo!y seating sutface.

2. Closure plate scating surface.

3. Spring.

4. Hinge Pin,

3.1.2 Trim malerial shall be the manufacturer’s stand.
ard of the type shown in Table 3 for the nominal trim
specificd in the purchase order. Typical specificaiions
In Table 3 represent some acceptable grades,

3.4 Body Seat Rings

The body seal ting matetial, if different from i
scaling surface matcrinl, shall be al least equal in
corrosion gesistance tov that of the valve by material.

3.5 Belting

Internia! bolting shall be the manulaciurer’s standard
and at Ieast cqual in corrosion resistance to that of the
valve body.

3.6 Pipe plugs

The matcrial far pipe plugs shall be an least eyual
in strength and corrosion resistance 1o that of the valve
budy. .

3.7 Nomeglate

‘The nameplate shall be artached 10 the valve body by
pins or welding. Nameplate maicrial and the material
uscd for antachment shall be compatible with the valve
body material and shall be one of the following:
1. Aluminum.
2. Brass.
3. I8 chromium-& nickel (18 Cr-B Ki) sreel.
4. Nichkel alloy.

TABLE 3—Seating Surfoce-Nominal Trim Material

Typical Specification (Grade)

Yem Ne. Ngﬂmﬂ Materiat T pes Cast Forged
1 410 13Cr ASTM A IS ICAIS) ASTM A IB2(FE)
2 Ll 188 Cr-Ni ASTM A JSH(CFEY ASTM A 182 (FI34)
3 Hardlaced CuolCr-A" Manufacturer’s Manulsciuzer's
Standard Siapdard
5 Mone! NuCu Alloy ASTM A 396 (MW
] Jte I18-8 C-Ni ASTM A J$1 ICFEM) ASTM A 182 (FDI8}
1) Hronze Kronze Manufaciurer's Manulacturer’s
Standard Standard
14 Alloy 20 Alloy 20 ASTM A 331 (CNTM)

*Resilient seating malerialy 40 be specified by the purchaser.
1This clenificanon includes siwh trademarked marenal as Swellite &, Stoandy 8, and Walles 6.

SECTION 4—INSPECTION

4.1 Specified Impection
If inspection Is specificd in the purchase onder, in.
speetion shall be in complivnce with API Standard S8

4.2 Unspecified [nspeciion

1f inspection is nol specificd in the purchuse order,
the valve shall meer the requirements for visual exami-
nation described In APL Siundard 598,
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3 Repair of Defects

4.3.1  Defects revealed by inspection or lest may be
repaired in the body of cast or forged carban or olioy
steel valves, bt only as permitted by the most nearly

applicable ASTM cast matetial specification listed in
Table | of ANSI BI6.5.

4.3.2 No tepair is permilted for defects found in cast
iron or ductilc iron castings.

SECTION 5—PRESSURE TESTS

5.1 Tesis Requirad

The required Icsis deseribed in Par. 5.0.1 and 5.1.2
shull be performed by the manufagivrer on cach valve,

5.1.1 BODY TEST

$.1.1.1  With both ends cioscd, the valve shall be sub-
Jected to the hydrostatic or pnvamalic test pressures
shown in Tuble 4, applied on the upsiream side, with no
Ieakage permitted.

5.0.1.2 Duralion of pressure 1esi shall be os follows:
1. Valve size 12 inches and smaller—1 minute,
2. Valve size 14 inches and lorger—2 minutes.

3.1.0.3 i the test Aluid is warer, there shall be no visi-
tle evidence of drops nor any wetling of the eaternal
surfaces. Ifthe test fuld is air or gos, no leakage shall be
revealed by the established detection method,

3.1.2 SEAT TisY

5.1.2.1 The scat test shall be made with the seats clcan
and free of oil. The duration of the seat fest shall be as
specified in Par, 5.1.1.2.

5.1.2.2 The valve shall be subjected to o hydrostatic
seat test equal to the maximum service presaure rating of
the valve. The test pressure shown in Tahle 4 shall be

applied on the downislream side of the valve with the
apposite side open to atmasphere, The maximum pers
missible leakage rate for metal-to-metal scated valves
shall be three cubic centimeters per minute per inch of
nominat valse size. The leakoape rate for resilient seated
valves shall be zero.

5.1.2.3 At the manulaciurers option, 3 low-preasure
prcumatic seat test of §0 pounds per square inch gage
I psig) may be used In liew of the hydrosiatic seat lest
(see Par. 5.1.2.2). The pressure shall be mpplied ns
specified Tor the hydrostatic scal test {sce Par.
5.1.2.2}. The maximum permissible leakage rate for
mefal to metal seated valves sholl be 1'% standard
cubic feer af gas per hour per inch of neminal valve size,
The maximum permissible leakage rate for resilient
sented valves shail be zero.

5.2 Test Flyid

5,2.7  For the bady test, the fluid shall be air, inert gas,
water, ar a liquid with a viscosity no higher than that of
warer,

85.2.2 For a high-pressure scat tes, the fluid shall be
water or 3 liquid with a viscoslty no higher than that of
wafer,

5.2.3 For n fow-pressure seal fest, the test Auid shall
be gir or inert gas.

TABLE 4—Valve Body and Sest Test Pressore Requirements

Body Tesl Pressure®
{ tmiymum paig)

Hydrowaic Sear Tesr Pressuret
{minimum lﬂ'?)
l!\\‘a\'rlmqm Service Presuee

L3 1 Nominat
tateria gminat Prossure ! Ming. Somhoct)
Sue Sure Sire Siuze Siac Size
Iwm2m. 4in-Min Memdiin 220, Min24in in ~fin
Cast Tron T T T 88 268 100 159 150
¢ M L] i hoLi] 300 -
Duetile Iran 140 - 113 -
300 oo .- 20 -—
Carban and AMoy Sieci 150 thru 2400 Per ANSE BIS.S — Per ANSE RIS, S _

*For materialy nat cosered herein, the tesd pressure shatl be 1% 1imes the mavimum service pressure raling.

#See Par. 1.1.2.3 for eptional jowsprevsure pneumalic' 3eal lest.



283

WAFER-TYFE CHECK VALVES : 7

8.2.4 For pncumaiic body fests, the vendor shall
demonstrale the adequacy of the method for detecting
&ny Teakage,

5.2.% For hydrostatic body tests, the valve shall be
esscniinlly free of sir.

8.2.4 Waler used for pressure testing may contain a
water-soluble oil or a rust inhibitor.

SECTION 6—SHIPMENT

6.1 Marking
Marking shall be as specificd in M55 5P.25.

6.2 Coatings

#.2.1 A prolective coaling shall not be applied 10 any
surface prior to inspection.

$.2.2 Machined sutfaces shall be coated with on easily
removable ust preventive,

$.2.9 Unmachined enlcrior surfaces of carbon and
alloy steel valve bodies shall be painted aluminum.
Austenitle steel vatves shall nol be painted,

624 Unmachined enierior surfaces of ductile jron
valve bodies shall be puinted green.

#3353 Uomachined eaterior surfaces of cast Iron valve
bodics shall be painted black.

6.3 Opanings

6.3.1  Valve cnds shall be blanked with bolied or steel-
strapped mctal, hardboard, or wooden covers no smaller
than the ousside diameter of the valve ends.

6.3.2 Al threaded conncctions in the valve body shall
be fitted with ANS] BI16.11 round- or square-head plugs,
except that ferrous plugs conforming to ANSI Bl6.14
may be used for cast iron valves,

6.4 Pockoging

8.4 Unless export packsging is specified, valves may
be shipped loote of packed in a box or crate.

6.4.2 When export packaging Is specified in the purs
chase order, vatves shall be shipped individually or col-
Iectively in wooden boxet or crales in a manner which
will prevent their shifting within the package.
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VALVE INSPECTION AND TEST

1—GENERAL
1.1 Scope

a. This standard cavers inspection and pressure test
requiremeats for a valve of the gate or the plug type.
It is intended to supplemcat the API standards lsted
in Par. 1.2, bul may alio be applicd to other types of
valves.

b, The Inspection requirements pertain to Inspection
by the purchascr at the maoufacturer’s plant. The test
requirements cover pressure fests by the vendor ot the
manufacturer's plaat, R

¢. Teats specified herein are pressure tests, as follows:
1. Shell (body and boanet of a gate valve, body aod
oover of o plug valve).

2, Backseat (for gate valve only).
3, Low ptessure seat,
z.’ g}igh pressure cloture (ot required unless speci-

3.2 Reforences

w. The larest edition or revision of the following
standards shall, to the entent speclfied herelp, form &
part af this standard:

UsA* Standards
B16.5:  Steel Pipe Fianges and Flanged Fittings
Bl6.11: Fo.rlghcd S&e;l Flttings, Socket-Welding and
reade

M55t Standards
SP-53: Quality Standard for Stee! Costinps—Dry
Particle Magnetic Inspection Method
§P-34: Quality Standard for Stee] Castiops—Ra-
diogrophlic 1nspection Method
sp-35: Ou:;imnndam for Sicel Castings-—Visoal
[

k. Following are the AP] valve stapdards which thia
standasd ks intended (o supplement:

APl Smdords
597: Sieel Venturi Gate Valves

600: Steel Gate Valves
602: Compact Design Carbon Stee] Gate Valves

for Refinery Use
603; 150-Lb, Light-Wall, Corresion-Reslstant Gate
Y Valve for Refinery Use
604; Flanged Noduler Iron Gate aad Plug Valves
for Refinery Use
Y Uniied Stales of America Stasdards Iast, 10 Faxt &0th 3¢,
ﬁ'm.n.v. 10018,

‘acturyrs . of e Viw asd
Fittings Indestry, 423 Laximgion Ave, New York, N.Y. 10017,

2—INSPECTION
2.1 Inspection of Vendor's Plan)

If inspection Is speclficd in the purchose order, the
valve sholl be Enspected by Lhe purchaser's inspecior at
the vendor's plant. The fnspector shal) have free scceis
to any part of the plant concerned with menufactute of
the valves at any time work on his order s underway,

2.2 Impection Quiside Vender’s Plany

11 Inspection is specified to include shell components
manufaciuted at olher than the vendors plant, thess
components sholl be subject to the putchaset’s inspec-
tion ut that locatioa,

2.3 Extent wf Inspesilon

o. Unless supplementary examination is specified in
the purchase order, Inspeciion by Lhe purchaser ghall be
limited lo: !

1. Examinatfon of the valve (includiog the use of
ordinary Inspection tools) to gssure compliance with the
tpeeifications of the purchase order,

2, Visual examination of any casting fo assure &oa-
formance with M55 SP-55,

3. Wilnessing of the required pressure tests,

The inspeclor may walve any part of this inspection.

b, For visuil examination, e easting may be examioed
&l over and shali be rejected if any delecis are of equal
or preaicr extent than those shown as “nonsccepiabie™
in MSSS SPESS. of inatio

«. Supplementary types of sxamination ane required
only if specified lo the purchase order and to mr:q
specified. Magnetic partiche and radiographic ex 3
tion of steel castings shall be per MSS SP-53 and
SP-54, respectively, if so specified. Thess examina-
tions shail be made by the vendor subject to wilpess-
ing by the {ospector,

24  apestion Netice

H inspectlon fs specificd, the vendor shall notify the
purchaset fivo days prior to the required vglve testing,
and any supplemeniary examination, addressing dhe
notice 23 stated o the purchase order. Also, the venfor
shall give purchaser five day’s potice s fo where and
when shell components manufactured outside the ven
dor's piant may be tmspecied, # such Inspection b
required, '

1.5 Cented Surfoces

ired protective shall ot be applind
mygz:mmbh;:ﬁp '

4
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3—FRESIURE TESTS

3.1 Tests Required
The following pressure (nsta shall bo made on sach
ve: .

Tast ) Valve Type
Shell Gate or plug
Backseat Gate only
Low pressure seat Gate or plug

3.2 ppgf'g_é_nl High Pressure Cloaure Test

‘The high pressure closure test Is not required unless
wpecified in the purchase ordér, but the valve b re-
a:ma % bo capable of pasing this test (ag & test of

desipn of the valve closure structure), It is cop-
sidered unnecessaty a8 8 ygrodoction test on par-
c‘Hag_m:dcr.

33 Tent Locotion

Tests shall be performed by the vendor at Use manu-
Facturer’s plant,

3.4 Test Fuid

u. For shell, backscat, and bigh pressure closure
tests, Lhe test Buld shall be air, inert gas, or water (In-
cluding liguld with viscosity no higher thap that of
water).

b. For the low pressure seat (eal, the test Auid shall
be als or inent gas,

t. For ahell and backseat tests, H air or gas Is med,
the veodor shall demonstrate the adoquecy of the
method for detecting any deakage. If water ks mod.
ibe valve sball fint be essentially freed of air,

. Water uscd for apy 1est may contain & water-solu-
ble oil ot & rust inhibltor,

4.5 Test Pressvrs
@. The shel] test pressure shall be as follows:

API  1Valve Presture Rating | Shell Test Pressure *

Suandard (1b, pom) {psig, min}

' &Do 150 to 2500 (USAS B16.5)
602 150, 300, 500 (USAS B16.5)
02 500 3000
603 150 300
04 150, 300 (USASB16.3)

® For & valve 30t Sversd by the APT sandands listed
bawruia, Ube shell tast pressure shall bo 134 thaven he j3ree-

mare Mting ot 100 P,

i, Other test pressures shall be as follows:

. Test Pressure
] Test {psigy’
Backseal 60 min
Low pressure seat 6010 100
High pressure closure Cold pressure
fatis 06g,* min

& Mutimum allowsble pressure st 100 F, Lo sceord-
snce with the applicable purchase specification,

34 Tast Duration

‘The required tzs? pressure shall be malntained for
each type of test, as foliows:

‘Test Duration
Valve Size (minusies, mislmum)
(ln, mom} 1= 0 | Backaeat | Beat aod Closars
1¥5 Down 1} ¥ Va
2106 1 " 1
81012 2 W 2
HUp H e 2

37 Teut Leskege

*s &, For shell apd backseat tests, po beakage i3 pere

mitted, If the test fuid i water, there shall be no
vhible evidence of drops or any wetting of the exletnal
surfaces. JI the test Auid {s alr or gas, no leakage shall
bu revealed by the established detectlon method.

b. For both 1he low pressure seat test and iho high

pressure closure (est, tho aliowable keaknge rate of the
st fluld for the duration of e test is as follown;
. s '

Valve Stze Allowablé Leakage
{in., nom) (uaits®/min, max)
1¥4 Dows 4
2tné 12
Sto12 20
14Up s
* If sant Buki is water, the walt It & drop (abowt 430
nar or gae, theo il In &

per oumicu); i et fluid
ubble.
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&~—PRESSURE TEST PROCEIDURE

b, ‘Fhe shell test shall be made by arplying fe pres-
stire fnside the xmembicd walve, wili S malve oais
m@.mmmm,mm:pmm

ssure Secd Topd

=, The low prossare acad tegd val] be made in ac-
condance with ooe of the followiny procodares:
1- For a gate or veive, Dne prexiure shall be applied
Mymmsﬁdmdmm-hhm
other side ©pen 10 15t atmosphere. Ary keakage al the

szt om the side of che vaive thaif be detected Yy
wakey ar conkid with 3 woap or similar selattion. As an
slrastivg, & diaplacesncnt messwring devics may b
2. For ‘walew other ¥ 2 305d the
e I R L
w-mm::tium-mh
ﬂﬁm-wﬂdhm&l.
1. Fow a gate vebwe, the qh%-:

= onch e valuy -
‘T.'."’u_.....":'."r-'......."“'m
tinaly, a ge waive gtiur than & solld wadge g
waing, this pemes suy by agplind slssslssvesly =
fo-dm s

toth sests, in which cass the Jeakage from each seal
$aall o tazoed the allownble feakage for a singie scat
wested soparately. .

A tapped coanection in Lhe shell, if made 'to permit
testipg procedures No. 2 end No, 3, shall not exceed
¥ in. nomimal pipe slze and shall be fited prior to ships
ment with & towad head pipe plug, USAS Bl16.11, of a
material of equivalenl composition 1o the valve shell or

iy cofToios resistence not fess than that of the shell.

b. The how pressare meet test shall be made with the
seaty tdekn and free of oil. However, if necessary torr-
vemt qallicg, the seats toey be coated with a lm of oil
ool hewviey thaa kesosioe, This requirement does not
apily to & valve im which & lubricant provides the

primery scal,
44 Yigh Preware Closwre Tust

o, The Bgh re closurp lest procedure hall be
&muhm preasure seat fcst,

b I water iy ueed 1o testing & gate-valve, the bonnet
£hall be fall of water during the application of the rest

Froure,

45 End Lomling Lnder Test

During scat tests, po excessive external torces which
can xffect seat Jeakage shall be applied to the valwe
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EL DISERO EXCLUAIVO DE LA DUO-CHEK ¥ sus caracieriati-
cay paientadas han dada origen a nuevss forrras do avaluar ol
rendimisnto y 143 caracteristicAs de IS vAivulas de ratencion. Ly
Duo-Choh prasenta a tos ingemeros disditadoras ol gran gevafa
de hacer progresar |a cloncia da ln macinica de las fividos an su
relscién con [ fecrologin de viivuias,
Covpuds ca largas pruabds do randimionto y redistencia as das.
cubllié que 1a langitud de brazo del rosarie (snia un agrecioble
alsclo sqbro t8 8ccion da 'a placa. 5| 8l punip dande sjerce pra-
nlsn ol brago, azth en el coniro de gravadad oa la placa, 1a onlta
de 4uta roza y 84 wnienia sntes que fo haga fa base de ta misma
ﬁovocl.ndo un desgasta sacosivo en in parta tecis del delia. LOs Ingeniafos de
tasion iresladaron et puntg de prasién aplicando pof ol kraza dsl resarts mas
Al d centro de gravedad de Ia placa.
En ia Vilvula da Retencidn Duo-Chak Ia otilla ca |4 placa na raza y por 10 tanto
18 #vild o desguald sacasiva del seilo debicde 4 uns Iriccidp constante,
EL DISERO DN LA VALVULA DUO-CHEX COMBATE LA CORRQBION con un
cusrpa de una 3oi8 pista conttituids iglaimenta del matorial Apropisds para o
usd qué uated (e desed dar, No e una piezs fundida revestioa que permits el
Pasa dellguidos COrrosivos que pusden CAUSAr (alial D&Ilgrosad ¥ CONiosss. Las
vhlvulas Duc-Chak s# ajusisn & lo3 r?iumm. de #5Ces0f MINIMY do la pared

%u ealablocen tak normas APy AN
i a8 y o astenio da fa vilvuia Mission Duo-Chak
oltace muchas ventajes, Ef asianio pland elimina cukiquisr posibilidad deque in
4 anca) unJ mlenio W cual ocurre con frecuencis wn oiTes vihasias
tatencién. Las dos PIRCAS AUIDAN0idag 08 un pernc verlicat POrMite reducit 8l
pesa de allas y tambian ellming ol excagiva de las ofe]is O las mis-
mas, Muchas vilvulas de retencién tienen placas més petadas Qui e3tkn spo-
yagas Aimplsmants sabre un perno hortantal, o cull dcelara ol dasonite del
mismo ¥ de In ore|a de la ploca. Evie desgaste pubde provecer la calda da is
place #0 ralacibn & la superficie del aslenio quedardo abiaris, con la subyo-
cusnite fatls O In vhivura.
Unaimporiants caracieriyiica 9@ lu vilvuta Misgion Quo-Chek 83 qus no degen-
de de |8 presion nl el Aujo para centrar tAd clacas on rAlECi4n & la Juperficio sa-
lladora, pars que 18 aleclos 4l sallago. LOA ¢iaefian CONvencianales 08 und sola
placa no obitante Gue cuentan con guins de centrida, iados requisren de una
contra-preslon y un fujo canirario para canirar of plato con resnoc'o A aalanio y
3l pacdr stectusr un sjuite 2N fugas, ESIA Caractaristica se 10rna axtramida-
menty arsiesgude 80 log caxos de lyjo reducido y al manajo oo gases A baje
prosHon.

TRW M.stan umdxmno%mm:;a
P.0 Bga 40402, hausicn, Teuds 77040
éal fona. 713/462.8200

TAW Wynon Ingysma Limiaas
Caca Paatat 20048-20-22

Ext de Wwerta Carvalho 1159
R0 ge Janens

Guarases 2G.000. Brasit

Manutaciaes y Sernoce Ndusiialey
{MYSiSA) Aparade Posal 16-157,
Veocn 18, DF. Méaco,

Teldiono plants: 5658111

Ted'gro venizy: §11-15-91 y 514.65.88
Teler: WYSiME - 67520




VENTAJAS DEL DISERO DE LA DUO-CHEX: La vaivula
de reiancion Mission Dun-Chek a3 una viivuie para uso ge~
neral que 10aus las funct 8 una valvula ca
ralancion convancional, Sin ambargo &) MAN ligara, maa
pequefia ¥ pof |0 Iknlo mencs costaes v instalacién y
mantemmianto.

LA VALYULA MISSION DUO-CHEK Sa obeca an unn
gama compieta da lamafcs, Ooada 508 mm (27} Rosta
1.828.8 mm {TZ7). cesdea la 5 ANSI 125 hasta ta 2,500,
Las conasiones de la Duo-Chek pusden 3ar &8 Cars pla
cara raxizade o ju ®» anilic  Es powbla proporciunlr
olras Lpoa de ceras 8) 38l s& espedifica. Dependiendo da
los diversos safviclos y tamparaturss se labncan en acero
al carbin, acero Inoxidable 410 y 318, aluminta, hisrre fun.
didoy beonce sluminico Se puedan isbrcar an otros mate-
riales Usjo pedido aapecial.

SIMPLICIDAD DE DISEAO: Hay solamente sels compo.
nenies 40 ol cuspo d Duc-Chek, Ia g armada sin
necesidod de fujstad Internoa o juhlas de alguna es.
peclo. Todas las vilvulas da 3erle hasta e JOO Litras ANS]
y lan vhtvulas de 50.8 mm (2°). 8.6 mm (3%} FE.2 mm (37}

£1 ssllo realiente #n In nuo-t:h-l- #3tAngare soportara aitas
prasiones sin sufrr fug da
musstra an la figura 1

Iatigura 2. El sullo ®

s resguerdada para svitar que suirs oafioa bajo &l efecio
oe Is prestdn,

Lot viivulan d8 retencidn de 50,8 (27), 638 {(2W") y 78. 2
mm (3°), tenen sellos wn 8l cusrpo (Fig. 3) husta ta Seom
ANSIE00 Incluabvs, Exics mismos tamanos a partir de ANSI
200, tianen sslon en a placa (Fig. 1y 2} Todas les vhivulas
de 101.8 mm (47) ¥y mayorss ts II'I o sallo e o cusrpo
{Fig. 3) hasta @ Inciuyendo Ie s& NS 300, Todas fas
vhlvulas de 4™ ¥ mayorss cie |a sarie ANSI 404 #n adelante
tarten aslics on las placas (Fig. 1 vy 2).

NO REQLIENE CE CIMIENTCS COSTOSOS: Ya que s
Dua-Chax se coloca tub

#ita de bricas prop e

+Q, Pot ¢jlemplo, una vilvula de acero Seria J00 ANSI ge
152.4 mm (87] pese solamenie 18.5 kg {41 Lbe.). ¥ aligusl
que1odas las Duo-Chak pueds (natalarsa $in necesicad de
Pquipo o hercamignias sspeciales; no se Necesta de sopar-
tes o bases contodan. ¥ Gud o promaedio de is Duo-
Chek ¢85 de menos det 10% del pago de una valvuls conven-
ciongl da retenclén brdada,

ARO DE TUBSEAIAS SINPLIFICADAN: Bujo ‘n accién de
o8 resortan. las livianas places de la viivuls Duo-Chek tra-
bajan coal e cualquier pasiclén, permitisido mayor varsa.
thidad y smplicidad on |as Instalaciones de e tubaria. En
atgunas meg! ¢idn pugde Nalersa aun en -
naas varticales hacin abujo.

hasia |a sefla ANSL 800 tenen el selic vulca-
nizado sl cueipo. Las vilvulas da safie su-
pafics 8 300 ANSI con sxcepcidn da los tree .
tamafics cHades en o panl!o Antarion, ulills
zan un aniilo sailagor Lipo “0” vulcanizado

VAN SO0 8 MWD Y

LIGERA Y RESIBTENTE: Por au pertecio disefo, la Duo~
Chek e1 mins pequofa gue las vilvules de retencidn con-
vANCIONAlas. NO llena bndaes. P10 sjusta parfactamadnts
antrs a8 bridas de (8 tuberla. A pesar de que la Ouo-Chak
of MAsligera, su resiptencia es mayor. Al dividir la abartura
d# Ia vhivuls an dos partes, o 4788 8N &POYO U4 la plACA 88
reduce, logrando a3l qus cads pleca pesa solamedte un
oclavo dH paso de una pleca convenclonul de igual resis-
ancia,

ACCION SELLANTE EFECTIVA: La accisn salladora da ls
Duo-Chek se afactia por medio de un rescrts sxpecial de
1er8i0n Que cierra répidaments las dos placas a medits
que disminuys sl flu)o.

r
\

PACILIDAD DE INSTALACION: Lus paquefiay dimensio-
nes enirs CArda os Popl parmiban U fhcil instalecidn
artire bridas »:

Le DucChak siendo mas rigida qua
ubatia de pared gruses requin-
8 SXPRNMON Sipecialee pau M Ins-

tal n.
::PLIO RANGO D%uflﬂ'lllﬂllll Y mllﬂll‘l

wapaciicacionss ANSI referentes 5 lua mllmnu dd cw-
po, places r ",

gerie 130, les prasiones pueden \rlrm dm s l..hlnulgl
a famperaturas normales, haata 40 Lh/puigt a 538°C. Uns
vilvula Sarle 2500 de acero Incuidabla J18 pysde trabsjsr
s 1945 Lb/puip® 4 une lemperaturs J 848°C, (1200°F).
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CADA YALYULA SE SOMETE A PAUEBAS OE PRESION
Tedos los Cuarfos y Jos A%ientos Od las vilvulas Magon Duo.
Chek 3in g1cepcitn A'Quna, s8 prushan a pres.én despuda oy
sar manulactuiadas. Misson ha gesancllade tambsn proceds.
Mrgnlos OF prueby e350CA/88 LAl sarvicios da 1ehnamigniy,
COCEIaAmantng quimcod, ez, Jecoepacialias. nuclearss y
manumos. e )guil mane:sg cuenta CON N3AMACONES C8 LM-
guu y prusba que satifacen (a3 sspecihcacianes oe is NA-
q

A Justdngoss tambn & 188 noqmay de prusbd y impitza

e IMDONen Muchos Oros $8rviCios cribcos.  Desds hoce
mycho &Moo, Msnon ha reConotwio | mpartancia de obte.
nar dalgs L.oedignas de las pruebas alaciuadas €N gull vilvu.
lay de relencdn Fara mantensr su rdputacién de calidad y
#xachiud e |09 (aios Droporfcignados mics clanley. M.akon
manbane ung ‘namplacitn o8 pruADE GuE ON DAse B wn Hujo
cdhbrago propoicicng QA0S #AELIDS ACHCH Oe |8 pardda Ce
Orepdin 08 cade una de fas JAivolas que comprandsn estd fi-
744 08 vanla. L vilvula My Dug-Cren ra 5120 a010DACA

F 4 LICGratcty, Ld Manna ¢ ¢

s cancs agl como muchas

*As ¢mMpresas exdfan gt .



PRESION MAXIMA
DE SERVICIO SIN GOLPE
Duo-Chek de Bronce
Aluminico.

SERIE SENIE
*C P 1yisezsoy300
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2 a0 | 20 | ars
= ot 30 250 465
ezl
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H m: g: ;ﬁ 410 RANGOS DE PRESION Y TEMPERATURA EN VALVULAS
Eir = B DUO-CHEK DE HIERRO FUNDIDO (1BBM)
ASTM B-148 Alncitm 952 {ASTM — 126 CLASE §)
LI |
PRESION MAXIMA v I
DE SERVICID SIN GOLPE 1
Dug-Chek de Aluminio .o
SERIE sinK - - M !
T 1255158250 P M0 i . i
829"y ~20° bl Sag,
go e %00 ) ars “ila Y -1
g =: gg: 290 ::g o2 [—
2 45 Zso- | 238 [ 475 4 - s _.._,
o 148" ] 395 - ’ - d, - \
3w 300 ] s | doo N | 3
* 204" edo* | 148 188 Tt A == i
ASTM.028 “qy- - e sma
ALEACION ZC81A w'oa AR
‘T 3 B BEAN 13 Mo o5l
[ T == Pmanae
AH LAk Sebocmy g el ninbline LN ek o | gy kbl F

Ex28 vilvuin de retencidn Duo-Lhak de 247 da

ununhmwamwhmmum
nirgics Lizaro Ciroenas Wch. (Oerechy).

Caittacerdn cnkal y planid dé remperacion
ded City Wrater Board, San Anlomo, Texas E5la
pAMerl Dlanty tCUllments sulcmatzady oe
e3le Do en oy E4idos Undos. Su capacdad
oe reingeeackdn ef e 10 000 Ton, ¥ la Ow ca-
leticesdn de 2 40C HP. Un cenlo oe contol
ToMputInzada ceniroia vl funciorameento de
127 INTLALACIGRES C8 13 Calpfaccdn y refQers.
cion w £omg 1000 of $i5iemd 44 SGua ae San

Anom

8. m\.m Dug-Chex de 304 8 mm (127) Con-
tclan ll cnmnm ce liul Wa & edvutas Dug-
Lres &) conhalan el Bguk
qutt eﬂ'rlq .|| csncensa:u‘ Jdpruerday
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PERDIDA DE CARQA A TRAVES
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Evian 1aD4aY 400 «AI08S (ANK PArs ixs vibrulas ANSIcOomo pars las AP

Ussoducte. Valvulas Dud-Chek ANSI .
600 da 254 mm (107) y 304 mm (127}
o lineas g& medicin de flujo de gas
natural, Inatatadas sobre Uhs platator-
ma da [a cus! sa han ahorrado &40 pleat
o consltvccion debido a s corta dis-
tancin de cara a cara de (a3 Duo-Chek.
Lz vilvulaa Duo-Chak de 254 mm
{107} eathn acopind a3 directamanta
fap vilvuias mecho qua se van en I
party poateriar, (Derecha)

Egtg vilvule de retencidn Duo-Chek
46 24~ de dlam., reguid & aistema de
bombe d@ [a torre de enfrlamianio oo
Ia ratinadia Tula, Hgo. (abaja)..
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VALYULA DR NETENCION DUO-CHEK DR CURRPO EXTENDIDO ESTILO *X"
Eath disaflads pare uitizarse an aqusiias splicaclones en qus se necesita uns
pura poCO COMUNES O8 un Nste-
ma. El disafo incluys 1as caracieristicas ya comprobadas de s Dup-Chak perc
tamblgn proporciona UNE resiancls mayor en (a8 placas ¥ (ad partes Intethas
dc I- vilvula. El disefn de lay pl.uu de Imnu 1ope a3 8l que equllibre ja car-
58 |a Impons a exisy pattes, o8 u Mansrs Qué pusdan npnrur cugl-
quhr cnnmr.lbn rigutosa de sarvitia,  Un usa 1ipico que B
conslsie en colocaris en |
congicionas gde ADar
hivelas ancrmales da s
uso da |a Miasian Duo-Chak PO suisndido en donde imn :onmclonudm
sintema tequisren un allo gradg tslancia y Segurioas de fupciohamisnio.
Lea vilvuln Misslon Duo-Chax de cusrpC axiendido se fabnican an tsmafion
deade 254.0 mm nasia 1028.8 mm {de 10" & 727} 80 tang0ds Os preaidn de 750
ANS| mltu 2,500 ANSI. Su consiruyen ge acerc aicartion con alaacionss @ tnte-
Hores etpecislas disponibles segin se Solicilen.

MATERIALES:

CUERPD: Hiatro Fundido ASTM AZT8 cless No. 40
PLACAS: Bronce siuminice ABTM B148 alascién 852
PERNO DE LAS PLACAS: Acero Inoxzkisble 310
PRRNO TOPE: Acero Inoxidable 118

ARBORTE: Acwo inoridsble 318

RETEM DEL PERNO: Hiarro fundido

SELLO: Buna-N

LA DUO-CHEK DE ALETAS ROSCADAS no necesita retirarsa cusndo se quiie
unx de la3 brides. Los tornliios gue A avasan iy oira hriga del tubo se atornlllan
A In Due-Cheh sujstsndoln En un disefo normal de tuberias 1a viivula Duo
Chak e Instale prénima & una bembe.  Anles, cuando 1o fen ue quitar ia
bomba de la linea pars proparcionarie maniandmienio Wmén se tenla que qul-
tar ia Duo Chok. Ahora mieniras une de las brigas permaneazca on Su poIlcidn,
ta Guo Chek o Alstas rescadas sa queda en su lugar manieninndo 1a presan,
La Duo-Chek de ate1as roscadas taciiis sun mas ¢ manienimienta dg rubna
Cuango disefie utted un si3iema de tuberlas azegirese de especihicar tag v Alvu.
[as Dud-Chehk rosCadns 0N fodns A8 aplcdciones of Qua 324 necelanc desalor.
qiltar tas bridas de la cornents arniba y sdemis mantener o6 1iido do ba corfien:
e abajo & presidn  Lay vaivulas Mizsion Duo-Chok de alslas roscacas cum.
plen con las eapacilicaciones ANS) 0o 103 materiales del cuerpa, placa y gl selio.
Levilvuta Milsion Dun-Chek O® Alotas roscadalhens ol Cugrpo dé aceray pla-
cas de biohce (IBEM ). Para fa sene ANS| 125 s 1aDrican sniamenos das0 8 mm
a 5040 mm [de 2 8 20”). Este tpo ge vhlvula Cuo-Chel pusde fabricarse @n ln
Serig 125 ANSI con cora plana ¥ on Ia Seris 250 ANSI can cara reatzada




INF,
GRAL,

Su caracteristica de clerrg suave hace
uw lan valvules da 1 cian Ouo-
hek saan Idealss pars indislaciones

de alre acondicionado. La loografis

mussirs una vitvuls Duo.Chek de 203

mm (87) utlizacdas en ilneas de aQua

reirigarada en un hotel de 12 pisos.

[Derecha).

Compe Peirolirs. Vilvula de acero de
254 mm [107) Serle 2500 ANSIyihzs-
day para | ;epresunzecidn da gases
provenientes de une glnnu de tecupe.
raccldn da hidrocarhuron, El gas se
antyenira bajo yna presidn de 23.714
hg/cmt (JACFEI). No 3@ tegulers nin-

un sopcrte aspecisl pars la Duo.

hek que pesa solo 173 27 kg (182 1b.)
compArads €on una vilvula conven-
clonal que pesa mis de 2288 kg {5000
Ib).{Derecha)

Esid vilvula de felenzion Oug-Chak
da 12 de diam., regula 14 alimenta+
ciin de agua a caldaraa &0 Ia plama
termogiéclrica num: 2 an Mazatian.
Sin. (liguierda)
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INF.
GRAL.

Estay vatvuias Dun-Chek ge 254 mm
lITD‘:l sesie 300 ANS! »a encusniran &n

vaas de conduccidn de une relinesia.
Los 482*C, {(VOO*F) 0w lampaikture &
qQue Be sncuenirs sl producto ha pro-
vOCRdC Qua B9 Guama Ia pintura de la
viivuls qua se ve sl londojfiquisrde)

Esta vitvula da retenclén Duo-Chek
de 152 inm (67) trabala an sarvicio de
gasoling. La wviivyln esth Inatalads
para contoler ol fivjc vertical hacls
abaie de ta gascline. {(izqulerda)
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INF.
GRAL.

PARA DEBARMA
I-?'::.LVULA ok HI‘I'INI'.'!OH Duo.

1. Ratire los dos relenss det! perno

d‘n tas placda {7) ¥ ur- lo% dos
nes dal DRrNoO toDe (8).

L innn- hacis lruorl dat culrpu
# pasador toDe (4)

1. Levanis sl rasoris o log resonu
{6) pars Larar #i parno de fas ola-
can {5).

4. Deslice ol perno de las placas (5}
hacla atuera ool cusrpo (1) 10418~
mnnau |rrmlmlntl ol usnrro olos

| imlamno ltem) U
utlno‘o Juleion & lorsén podr an
anlter lusts u‘o \rl!\mll af Quedar
libre of primer

b Gaetre usuno (s)y!u placas (2}
¥ o8 separadotes.

PARA ARMAN
LA VALVULA DR RETENGCIOM DUQ-
cHEx

1. Limpe fodas las partes con un
olvents 'd!c ado.

3 Coloqus plu:u ) dantro del

cusrpa (I) alinsando lay orefas

gon o um:nou que tene et

cuwpo para sl parno,

8l Ia vaivuld Ilive arandsias g se-

pulﬂdoru, insidielos an la misma

.

Alinke sgtan partes temporaimens

e, lnlmmuo o pano (S}

Hatire ol parno (5) lo wfmlenle

pare permitir lg inytalacidén del re-

LOTtE O reRarias (6).

Enrm"u ol resorie g resorizs (@)
Bl extrénos media vueits

L N

u ohtenar |a torsdn inicial
l:lo Wl resorie Gon los brazoy
o3 contre la placs. Los
brml dal regscrte geberan de
quedsr por Abajo el pesador I5).
No gesantrolle of resorte y8 due
Sito Mtgrarld iy lorsidn qua dabe
propotcianar.

Y, Desiice 8l perno de las prlcu I'Sl

1. CUERRT
PLACA
3, GQANCHO FARA
MANEJD
4, PERND TOPR
S, PERNO DE PLACAS
8. RESCATH
7. RETENKS DEL
PERNO OR LAS PLACAS
RETENES DEL
PERNC TOME

CUEARO
PLACA
OaNCNO PARA

PEN! PE
FERNO DE PLACAS
RESORTE
RETENES DR

PERNG DE u. PLATAS
AETENES DI

"lHUTOlI

N ppo

Los qnnchol para
HE #NCUSN-

u iravid dut
#ate an powicien el que parmita of
@l miamo L pmm«n.
sl ol perng lope (4},
lﬂmh lan retenea del parno (T) y
Llj Ediog ratenss suanda 4 srina
viivulé an I librica se
wan can cinta de lefidn pars m:m-
18 su Jegarmado en & campo y
Arn 3pgurar yn sella Dollllvo (L)
& rosca. Una cintg simitar, o un
compussla pera roscas. 5¢ oebe
oW uIS? CLURNG D 14 reantEMble la
viklvula, parg anllst &l riten ¢ pro.
tejavrid conira rqepgduras

»p

tran an viivules de
5" en adeignty.

Lado Corrlante Abajo

3 )7
'.

Lado Cortlante Arriba

3




LAS VALVULAS DUD-CHEX 5E IDENTIFIGAN por campla.
10 CON ia Jesignacion que se [ asigna. €1 numaero basico
rmlono da claves qQuaindican (1) Sens de s Brida, [2) Ma-
arial del Cusrpo y da las Plncn. a!ll Matarini Setante y {4)
Tipo da conexitn.  Memplo: MEF-27

K [ 11} 1 ) F 27

w z -

o gE 3% g

: 3 22 &
* NOmato

combinsciones de materia-
v 1a vilvyla, Para ordenar
mpr- sl tamafio, dewgna-

183 0 caractar) *3pec
puartes sueiiag, sipeciligu
citn, y salilp dt la vilyule,

MATERIAL DEL CUEHPD Y DE LAS PLACAS

ESPECIFICACION
Alumlnlo ASTM GZB A
ALEACION ZCB1A
Broncs-Aluminico ASTM D143 Grado 9 A

B
Acero inoxidable (318) ASTMADS1 Qrado CF-8M C
Acero Inoxidable 13% cromo

Acerq [noxidabte (410) ASTMAJSY Grado CA-15  E

Acero sl carbén ASTM A218 Grado WCB 8

Hierro tungido ASTMAZTE Clase No. 40 H
MATERIALES ESTANDARD

Cuerpay Placas  Sello Pasador Resorta Topes Retenes

Acmulurhbn Buna i AL 16 Acero Acelo
BBM BunlNA 16A|3l6HF
1BDM " BunaN A T8 AL
Acero Inon. M8 Buna N A, 18 AL
rohce sluminico BunaN AL AL]
Acesolnox, 410 Matad Al nal A.
Aluminio Bune N Al 8 AL
"L vitruies IBBU ot 50 8 304 B T et
0y PGS O Sronce Khdg unh:&ﬁ&n'ﬂtii"rrumbﬂnﬂmmm
PO Rl y e pACE O CON mi-enioy o bronce
vibesies IBDU ox 1824 ?lizm!ﬂll!;mﬂ €D 08 frprrn

. MATERIALES DEL SELLO

MATERIAL TEMPER.ATURAS
QEL SELLO ., DE TRADAJO* DEStG
{Buns-N - sa-.—m'c {- Tb s~ 250°F) M

[wilon-A D'a+204°C . 40%g+ 400*F)
ghlllconmllll -257'l4593'c -450'!-1100 F P
utyl - 54ta«157°C (- £5'a- 325'!’] a
HNooprano - 40°a+121'C (+ 40"a+ 250°F)
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Comparacion técnica de una Véaivuia da -
[307 Ratancién DORET con una de colump!o_—_____j

TEMA DE COMPARACION

Pracio da sdquitlcidn
Costo da Inytalacidn ¥
mantenimiento.

Colocscidn

Slstamg de cparacidn.

Citrre,

Tamsha v Provion,

Mateciyien

Q..

F

T3

COLUMPIO

Alto, por sy gran pesa y tamafio,

Centosn, pues ¢ necasarlo
WIpOHH ¥ cimantacione
specialn paf su peso y temallo,

Na 3 purde colocer en lorms
yertical descandents,

El fluidg tens qus soportar sl
dlsco pats tynatio abigrio,

receyl ta mayor presldn pars abrir
¥ Mayor contrs prnl@n para
carrer,

Es necetaria cuntra flujo pars que
wmliz, y ¢n ocaslones af calumpio
no bale, por 1o que se uKa contra
pma,

Bésicaments 125-150-300
tamaflo biwicamants de 2 8 24%,

Hitrro, scero, con Interlor de
bronce, soerc inoaidsbis. metel
» meul,

DORET

Merof, sd disaiio la hace de
enar peso y tinafio,

Econdmica, puss H ligers,
rasistants, tipa obisa, Himina los
1oportss ¥ cimentstions
wpucisles

Por | funclonsmiento de dlscoe
y rinorts, # potlbie en todas
posicionss.

Discos con giro soportsds en
ala vertical, ¢| Nulda no tisne que
soporter «f disco, neces!ty Menor
pregldn pars sbelr y oerrar,

Antae de gue 1a prasidn del
fluido sus cara, 104 resortes
scTudn ¥ clerran low discos

yltend sl golpe S8 selate,

En tode prasionm 125-180-2%0-
300-80C-900- 1200 tamaiho de 2~
a 80",

Higrro, scava, o inoxkdsbia,
bronows, metal a mat),
Elmtémaro,




[———— Partes da Ia Vélvula de Ratencian & CHECK DORET ———1
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{- CULRPO; En lorrrg -ig e oukem e oy |8 viiwla, reieta g Dresidn y temoerriuny
dal huide, mc-r\uo ¥ conriruldo con un empllo fector de segu Hdud,
1.+ DISCOB: Bon Joy mecios it Gl a0, QRIB @R AN YR S SO0 Y BON ML) PO TEOITE Od 1oroa,

coldcaiod o8 1 fonme Gue = smpujl Ml ah e, anmcmmﬂ caniro o flwu“ maci 2rca. Haciendo la o0e idn
b wpet U ¥ Ciaery My supw v )b,

3. L€ piscO: O acoro Innzioapiy Sirve o puis y PIVOTS, Drn lou madio dison, sYEl wlto v Rt eaTrarte o t#! formy qus na gire,

4. AESOATEA: GUsribral THNTE 100 oy, 30N 108 oUY SCRusn 8 o8 discoy, pars Que Gerren snies OF dus 1s pramsn oel Huldo we core, y
comtin ol sentida el Mua v terd B 1P e areTE.

8. puJE: $orvs B0 chumamrs i v vutE dancde o rmateriyl chel Eusrpa dm s, ¥ #0 tamafios. Srnoe,

0.+ EJE TOFE: D4 acerc [nauidebiy sires pars evitar Gue un medio diseo, sbvs miy us ¢ ome,

T TAI‘ON'!CS DEL  Génpralitinte son tomnifios sllen o el e sgune [on sje,
a.» TAPONER DII. Qacarpimentd son tomlllay sten los muilis magsren 108 K,

L% TOPKR:

.- PLACA: De identifcacidn,

10.- AEMACHES G  Duia pisce du Idennificacidn
TOANILLOE:

1. fOﬂeﬂg.t.o Para facilitat las menicbris de ingualecion .

C—Materiales do Construcclon de la Retencidn, CHECK DORET—)

MATERIALES. TEMPERATURA DE USO. CLAVE.
Hisrroa 126 GRA B. A500F, 23200, H
Acaro tundido a 216 _WCS. 10000F. 5289C. A
Bronce stuminio ASTM B148 SO0CF. 11850 B
Aceto Inox, J18 8 351 CFAM 15000F, B1689C, 1:318
Acerg inos, 104 3 35t CF8 16009F, o0, 1304
Buna N, 25009F. 1215C, BN
Vitbdn, AOCF, 3059C, v
Asecrta inox. 316 2500F, 1219C, sTD,
Ratorte Inconalt BOOOF, 316°C, N,
FResorte inconal X, 1UO0GF. KIBCC, H.X,
Cara plans. P
Catn tenlzads. R
Matal @ metal, M
Junty anillo RYJ

[———Como seleccionar su ¥élvula, Retencl6n 6 CHECK DORET ]

1. Saleccions los meteriatey del cusrpo y da Iop discou, mile SConSmicos PNt la pregion ud vi & Trebe), ¥ Odrd Jam CrRcH (riices 00
fuida, mi cOMo W Mm%k, Recuside Sue &1 [n ¥ guen s hoje S catilogo, ie Indican cus une vl wily 13 §28-HBRAN (@ revaes
h-uzmr.-l-t-n-lwrl mlIW!.!-fmom|mm|umlﬂmuw~|.dnmlwul e ciel i B |4 aresidnl.

a8 rvqulere da v ¥ oo e ol . (Hisrro Pundidal snronom tendrd ue amieccionsr scavg, ¥ o
flulo s Sorromben tended Qus Ssccioner Solrs Inonidenis, pers sl cusrpy v on dlicns.

3+ Low minntos ¥ resortas Capencetin o4 tg TAperatuse de opececiin,

4. Low ojm sariins b SCB0D inoabdebie 4 mencat ae sollcie otra ma tertal,

8. Lim tapones sivin del materlal cel ouerpa.

Como se forma Ia clave para solicitar ]
una Valvula Retencidn CHECK DORET.
EJEMPLO: 150 AIR - v 8*
PRESION - 150. CUERPQO « Acaro. DISCOS - Inax, CARAA . Asnirx, ASIENTO - Witon, OIAMETRO - I,

EJEMPLOS NOMENCLATYRAY

PRESION CLAVE CUEAPO DIsCO CARA ASIENTC
125 Pl HeP.BN Hisrro Bonca AL, Plana Buns M,
135 P, HiP-M Hiarro inox, 216 Piana Matst a metad
125 Pai. AAR-V Atera WCB Acsre Aealisde V-ten

150 P1l, AfR-M Acera Ingx, HealIxta ‘etal & mad

300 P, AAR-M Acara Acere Raslzada 11 8 metdd
150 Pal 1AM ngx, JInox Reptzada 1w mat
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H Lista de Partes

FARTE DESCRIPCION CANT.
1 CUERPO. 1
r DICO. 2
» EJE DisCO, 1
4 RESONTE. 1
$* | BLYE CHUMACERA.® 2
] LI TOPE, 1
? VAPONX EHE DEL DISCO. 2
[} TAPON DEL LJE TOPE. 2
[ PLACA IDENTIFICACION. 1

1] MEMACHES o TORNILLOS 2
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CONVENIENT, FLEXIBLE
INSTALLATION

The Mission Duc-Chak X—the High
Performance Check Vole—Is a
Qeneral puipose valve that 1
stronger, Bghler, ond smaller than

ond It, Tharelore, less expoensive 1o
Instail and malntaln.
The lightwelght ond shart face-
fo-face dimension of the Duo-
make f easy 1o Insioll be-
tween siantiard Gaskets and line
flangea, Only one se! of flonge
studs I3 neadod, with encuph
o spon the vatve. The in-
siatled vaive I Inherently mate
ngid than an ! [angth
heavy wolled pipe, ond thera s
no need for axpanglve foundo-
Hons, axponsion joints, o special

The InQ-10aded, lightwelght
piates enable the Duc-Chek I 1o
be operowd In aimest ony poei-
fion for the most efficient piping

leryout. In some Hzes, [nstallation
can ba made evan In vertical
lines.

A &inch GISSPF Duc-Chek L Series 130
ilenl volve weighs only 35 pounds o3
COmPAted with 185 Pouhds for O Conven-
honal awing check volve which ahio re-
Cuites hwice O Many stuchs Onct nuts.

CONTENTS

Inkroduction
Dasipn Feaohares
ANSI Maxmum Working Pressiie
Head Loss
Orddaring formation
stallotion Dimensions
ANSI| Duc-Chelt I
AP Rated Duo-Chek Il
Extended Body Duo-Chek I
Welghts
ANSI Dug-Chek T
APT Roted Duo-Chek O
Extended Bocty Duc-Chek It

[ IV W R
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MISSION

The High Pectsrmances Chack Vaive

DUO-CHEK I

Tha Mission Duo-Chek I check votve has exclusive
design and patented features that result In excep-
tonally high pedonmance ond reliability for moat
quid. vapor, goas ond Nuld opplicotions. This newest
Missian check wive ncorporates the sound. ime
oginatfve detign which has characledied Duo-
Chek check valv for mony yeon...pha odded
potanted fechaes hat offer perforrmonce advan-
topes not found In ony Cthet avaliable check vahw.

Thw Duo-Chei I tomily provides tha tolicwing me-
postont feciases:

® Potented long-leg spring aclion which Gliows the
piates o open ond Close without seat icrubbing.

* Neow patented, independent spiing desipn which
providas 03 much o 25 percent (ower stress and

Imprcvement | n volve tesponsa.

& New, potented. independent? plote suspension
which reduces fiichon by 66 percent, which Im.
DIOves VOIVE lesDonss,

* Dugl-plate, fat-seat design for efficien! seafing
under most Kow and pressure conditions.

& Lightweight, smail size. ond strong constuction
compared with comentional swing check valves

& Lower head loss than swing checks in larQer sizes,

The advanced tachnalogy of the Duo-Chek I
volve provides the Process Englneer with unique
opporunlliies to advance 1tha wclience of fluid
mechanics and system dasign.

1
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DESIGN FEATURES

Mission DUO-CHEN I The High Performance Check Valve

ONE-PIICE

O
RESISTANCE

DUAL=-PLATE
DESIGN FOR
LIGHTWE (GHT,

SMALL SiZE,
AND SIRENGTH

PATENIED
SPRING ACTION
CLDIES EACH

PLATE
INDEPENDENTLY

LOMG=LEG SPRING
ACNTION [LUMINATES
SEAT SCRUBMING

PATENTED

HINGE SLEEVE
PROVIDES INDEPENDINT
PLATE SUSPENSION

HINGE PIN

Duc-Chek I check valves are ovalioble o mee! your process conditions:
8 A complele rongs of tires hom 2 Mmicugh 72 » For pressures from vacuum through 4,170 pal.
Inches. & For operational lempaeraiures fram - 450°F

o A wide voraty of cost malatials for bogles, plotes threugh 1000°F [depending on materials of
and fiim for cll types of service and lempercind constuction).
condilions. ® Tha Duo-Chek I meats APl 594 water check volve
# Fulliine of Duc-Chek I valves, desligned and iated stondare (excep! foct to foce on ANSI 125 cast
In accordance with any ANSI 1254 through Iron 2-172-inch through 12-inch dimersions).
2500® and APl 2000# through 5000
standards.
- i e I e

2 TRWressow
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NEW, EXCLUSIVE PATENTED FEATURES  orspoimorson

DUAL=PLATE,
FLAT-SEAT DISIGN

The DucChek T employs two
spiing4oaded plajes (ha!f discs)
suspended on o centrol verticol
hinge pin. This cucl-plale design
offers saveral advanioges aver
one-piece dic designs When
the Now decigases. the piates
cicsa ropidly by tomsion sphng
action without requiting re-
vare flow.

Altar extansive endurance and
pedomonce occelerated tasts,
Mission has perfected the spring
action and hinge design so that
the lncation of the sonng (oice
prevents the plate hee! trom
draggng ond cousing seal waar

I'NDIPI’NDIN'I’ SPRING
ACHIO

The D.:o-Chekn(&-incn e lovgen)
employs O unique, Naw EXNg
designi or sgnificontirmprovement
n valve resonse. Each ol the
dual plotes has Its own spitnQ. of
springs, which provides ingepen-
dent closing oction. This design
oveitomes the probiems of egrier
dual-piate valves where both
plates ore closed by opposite
legs of O single spaing. ond whera
disporate forces acting on vach
piate cause the plates to close
unavenly.

This patented spiing ochon
provices Up 10 25 percent mprove-
ment in life or valve tesponse,

FOR LOUAL TORQUL AS MUCKH
AS 23% IMPROVIMINT SERVICE LIFE

s T N
E f {
* o‘-‘ 100 T8 s}c_ 1

FERCENY OF b Owap, [
DEsGH SHAZSY AEQUALD

TRWanssow

{eicepl 27 thigugph 5
maio! seat

*Pal e 107201

ePat o 4004732
aPat No 395928

W
AL

Rt ¥ LoD e Lo f1) PP bty el A Port @ P S NHHM'- wred
petton o1 Fow vep*e (Y] wrkw somred lmu'a- Loy
T0F vl N Mow (ocoicr 0 o Ttyone Lol

s sty

Tha thad tevoops o Rasitant Force [F ) whohoely of tha center of the ieg of seoked
surfoge (O 422 rocwa) The pont ol $p0ng Force (Fu) boh beyona 1he coniod of roa
of woch plate {I/2 10 3/4radns) Tha hicrum conaes tha hoel to 2pan Lo, pravenling
Hblng ol the Le% W aCE Diod 1o NONal ERIM0 0PGRS Al gR0ung, whef INe fug
Now QOCHaort th poril of Sotng Forcd conirt Iher 1o OF The piala 10 Tiope Tt

DUO-CH!K I
DE SIGN ate

3 oAieG

WAL VE Ol
N
-
sam B
mmm"""’-u'

UMD
HENG {O%e 0. wa wrng)

1ne Duo-Chel [ indapandant 1hung uhoo DO 43 Onguiar deflaclon-.e,
U0 a1 compoeed with 3500 v twa-ieg Convantonal spengs The Duo.Ches
I aevgraed 1o Thal Rgnir torgue 0oN be o110 agamst wach Diate. ond
e GO BicIe Noepe taenly & ioyome 1o the proceu shresn
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INDEPENDENT PLATE SUSPENSION

Dua-Chek ] chack vaives (244nch
and larger) hove o unique hinge
dasgn that reduces fiction forces
66 parcent and significanily im-
proves volve resporse, in aorher
desigrs of chucipiale volves, ihe
weight of one hinge and plate
rests upon the oiher binge when
o valve i opeiated i the bor-

2ontgl Now position, This couses
ttres times more frictional ress:
ionce cuning closurae, 30 ohe plate
cioses frst, The Duo-Chek § ernploys
support deoves insered through
the cutboard hinges. Thus, duting
voiva eperghion. the upper hinge
cois na! test on tha lower hinge,
but 1s independantly supponted

by the lower deave 3o plates may
close of the same Hme.

This potented teatuie, com-
bined with independent spring
action, 3 Unpretedanted
volve fesornss ond perfomance
In the Duo-Chek 0 The High Par
formonce Check Vaive.

COMPARISON OF REARLIER HINGE DESIGN VERSUS NEW DUO-CHEK I HINGE
This onalysis shows tha reduction ol ficlional force on the bottom plate of the Duo-Chek I

Weight of Piote (left of ight) = W
Coefficient of Friction =4

Tolal Friction Force on Botlom {lef!) Piate = p times (number o) W

EARLIER HINGE DESIGN

OTves L L)

I

o

oo =Mk w

N\

4k
o
N

~

-
e

DUO-CHEK I HINGE DESIGN

Hos= k()W
fuoriom = ik w

Totol Friction Force on Bottom Piote = F,

Fr = F1za + Fagtiom
=u(dW +u (2w
= p{3w

Total Friction Force on Bolomn Plote = Fy

Fr = Froe + Fapniom
= (OOW -+ p ()W
= (W

with the Duo-Chek I independent suspension, the friction foice on the bollom plate Is reduced by
two-thicis (64%) over earlier designa.

F
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ANSI MAXIMUM WORKING PRESSURE

Mission DUO-CHENK 11 The High Performances Check Valve

Prewwno-Temperotwe Ratings of Steel ong 316 Sioinkess Steol (ANSI Bl 34 1977)

[ Nan-Biock Satvice Pre il (ANSI Barist)
- Bases 180 Sares 300 Sarles 400 Saties 00 Sarige 500 Serias 1500 | Bortes 2800
Brael | 51088 1 Sieal | 31633 | ttent [ 31658 | 1001 [ 30088 | Brewi [ 31688 | stowl [ 31088 ] Btest [ 21088
"Wl was! arsl veo| 720] 0| wea| raso] 1440] 2220) 2180 avos| 300 | siva| e0od
10 270 255 705 1 a70 S48 aga 1410 1340 120 2010 M0 FE7T ] 5Bgs 5580
£ 260 240 o5 T 420 200 B1s 1350 1240 2025 1650 A8 30es 825 5180
E ] 243 . 225 LT 290 [..t) BOO 1330 - 1180 1985 1770 21328 2045 545 4910
— 230 | 215 55 560 878 : 725 1318 1120 1270 1680 3280 arQ! 5470 | 4880
e 215 208 545 535 B0 705 1290 1075 1935 1810 3235 2880 5375 44710
[ 200 185 3% 518 A5 B85 1270 1030 1900 1540 M0 2570 5280 | 4280
K 18% 180 18 495 820 80 1233 | 90 1845 1485 3080 2483 | 5135 | 4130
B0 170 10 A4 450 SOT 835 1200 458 t708 1435 09 2X00 1 4890 30&
[ 155 155 75 485 Ta 815 (L] 23| 1718 1395 280! 23 4823 870
[ . 140 140 S0 450 1. B00 1095 0% 1840 1355 27 2255 4560 hi-
] 125 125 ~L] 44% " 580 1075 B0 1810 1330 268 2220 4478 00
i 110 110 1] 430 710 578 1085 o) 1600 12495 258 -4 4440 art]
ThO 83 L'} 15 425 are 8485 1010 845 1510 1270 252 2110 | 4200 IZL
] nn_ B0 410 415 350 554 825 B30 1235 1245 2080 2076 3430 3480
] [.] a5 270 4058 A5S 540 535 a1 8as 12t6 1340 2030 2230 3320
ars -] 3% 220 400 00 5 1] 440 800 ) 1185 1100 2000 1835 | 3300
"o 50 ! 50 17o 393 %0 Fil 45 180 515 1180 [T 1870 1430 ¢ 3780
[ ] ad | A 128 390 185 20 275 T80 410 1170 Bas 1950 1145 3250
] 35, 3 105 | 385 | 140 S| 205 7r5| _3io] veg | 65| 1ean | 860 | 3220
ars 2 2 75 375 105 500 15% 750 230 11258 345 1875 $45 | 3125
1000 20 ! i B0 8% 70 485 108 725 155 1090 260 1820 A0 303
whous | 480 ! | 1128 f 100 | 1800 veso | 2228 | awrs | 3380 | 3250 [ 878 | maco | mars | sooe
ALUMINUM-SRONIE DUO-CHEK T CASTIRON DUD-CHEK B
FI!ISUIEvT!MF!IA!URI RAI'INGS PRESSURE-TEMPERATURE RATINGS
ASTM B148 ALLOY 982 AS‘IM A126 CLASS B (ANSIDIA.T)
B e
MANIMUM. HON-BHOCK £ g 200
Tomparaturs SERVICE PREZRURE - PRI 5
118 8 180 20¢ & 300 g-w-
Bavios Saries
o-180 228 500 !
178 220 490
380 FIL 475 §
280 705 450 §
200 198 425 ]
) 180 : 400 i
800 170 1 ars i
[T 180 T aso : o
150 . 325 ¢ w llzu“:llml: "o e T!zuu”lnvm! bt
[ 140, . 200 ANS| Sares 125 ANY Sories 250
TR avss0n 5
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e e e e e e S
COMPARISON OF PERFORMANCE

Conventional Swing Check Valve Neow Duo-Chek II Check Valve

* Topered wedge seal e Fige release ot seats

* Disg obstructed fiow way ® Sheomine flow way

®  Fluid suppors weight of plole & Flud does rot support weight of piate
® Les fiow orea & Mo flow Gieq

Tha desipn of the Duo-Chek [ divides the totol force in holt, since each plote covers only one-hall the area
of & swing check disc. Wilh one-halt Ihe force on each piate (1or equal deugn parometers), tha Duo-Chek
1 plate requires only one-hall 1he thickness o one-lourth the mass of a swing check disc {fiopper).

The folowing onalysls uses the formula,

Summation (£} of moments (M) about the hinge (h) = C. That Is, ZMp = O. -

i )
CONVENTIONAL SWING CHECK VALYE (HIGHER PRESSURE DROP)

ek

EITANCE (W}
[ )

Ft (hingea frction force) plus W (weight) itnes 1/2H (height) minus F (loice) imes H (distance) equals ze/o.
Fy (Friction of Hinge) + w-g “FH=0

werpht of the door (W =400+
Theralcre. significantly increases the torce
F ..35’_.. Fi (Friction of Hinge) requited.
H
DUC-CHEK Il VALVE (LOWER PRESSURE DROP) wros \

(D Pk
tor ) 1oect in
i3 300 r tuaraney ()

= uere

===/

F, {hinge Iriction) plus F, {spring force) imes 3/48 (torca point) minus F (force) limeas B (width) equaly zaro.
F, {Friclion of Hinge) + F, {758) —FB = O
Therelore,
Fa 75+ Fi (Fnchur; of Hinge) I;

U Thack w2 et .

e waight of Ihe plates do nol in-
recse 1he force required.
This analysis demonsirales why the Duo-Chek IT has a lowet A P thon o swing check, Only the hinge
rﬂcﬂonandbicupfmg offer rasistance in the Due-Chek 1T (Opehing o goor which I3 hinged on the side).

& TRWaswzamw
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HEAD LOSS

Mission DUD-CHEK II The High Performance Check Valve

THESE CHARTS APPLY TO BOTH ANSI AND APl VALVES

had Ii_\: :'xlfr Tfl’q}w _1.7:5" Z_b Eid

-v-——-m/;tgf /;ﬂ;?/ 4

Fopad Livng I Fout o Waker

}"’«q
rm* _;éé;

i

/.
L7

i
it

U Casons parf meute

* TAW Musion will provice Duo-Chek I valves with
gw opproptiate fesponse o malch youwr system

# The above cuives show pressure cdrops gvallgble
with standard lorcrue springs.

# Systerma with drastie velochty changes may fequite
higher torgque springs for fastet valve responsa.

8
B

1,000 (oo =2

g
§%

.

» Each plping system has o unique geometry which

should be evaluaied whenever he media velocity
exceads 8 feet/second fvourh O wage O at-
pansion (15* o greater Inclueoed ongle) directly
upstream of the valve. A minimum of Ave (5) Dipe
diamaters distlonce thould be mointained be-
ween the vahe and the pipe fittings (swoges of
expansion}.

HEAD LOSS THROUGH MISSION DUQ-CHEK CHECK VALVE AT 10 FT/SEC FLOW VELOCITY WITH 8C°F WATER

| aury. ROy,
HEAD e MEssUNE]  HEAD

vawe | row ) toss | Loss | cxion vave | mow ! Loss | Loss | c=1o0
»iE orMt . P3) T i nize arm ¢ Pm . FT . FY
* 102 as5s 4 ws | @y 12" 2500 | 08 | 18 s
2-1/2- we | are X a1 1 4780 | D740 17 a7
- 230 aoa 7.0 35 " 5100 | o1t 14 a7
P e 234 5a a7 " 7920 | 0588 13 a
[ 823 190 ) 44 | a1 - 9000 | 0526 12 | s
e 900 . 156 a6 | as* 15000 | 0424 o8 | 52
.- 155 | 121 ¢ 28 | 4 "D 31,700 © 0264 | 065 ' 54

L T L Ky 1

0* 2540 | 095 22 |, 42 an* 56400 0218 :© 050 | BY




OHDEHING INFORMATION

FHOURE RUMBMR STATEN
NAMPUL 24" 9 2 L) [ L4 WK
Vaive Size i I
Style
Fionge Serles
Body and Piate®
Seci
End Connection
Maodification Numbar=*
*in pondard voitvee, body ond plata maledol ors I'anc-plhouﬂm vaham,
S*A MOCENCOTION Mun D i G1IONEd when non mixey, or socumentation l.‘nudorod
Exampla Ovder No. 24" G12HMP
Tronsiation: 24™ Duc-Chek i1, 125 Seret, Cast Iron Body, Alurninum Bronze Plate, Bunc-N Seal,
Plain Foce Ends
sTYLR
Liftee | Woiwp Sizes | [ i VolveSlzes | LaMer | Valwe Sizes
X | Zwus ) G L murr ] X | 107 vy 48°
FLANGR SERIES
ARD| vhivEs AP valvEl
O baris No. Coid Wom Proas.
numg:? r ANS 'u'u pllgw .;:,'n';?,“‘ ?l'gl:‘l;:? T lc‘n"ﬂg c:;g‘:vgﬁl:n b'I""Q
RS |
. ! 729 See Hote (1) Note 2] l 000 2000 4000
Ao 'r 300 740 n2s
40 400 o 1500 00O J000 SO0
Sl o=l o= |
vt i oo 1150 3875 -1 S000 5000 10.000
50 2300 _I A0 o278

[l] Corban sl OmDent et e [A NS 03-34 077
2] Thime vohiae Mt slanciard caat kon Senes 123 and 230 onges. Priess g ratings depend on lemperhes, Matsrtol, ond sire (Pg. B)

BODY AND PLATE
Cdeang Materiol Specinzation
[ 310 Nainiess Steat ASTM A, Groce CFAM AN materioly meel ASTM
3 410 Sroiniees Sheel ASTM A212 Giade CALS Spachedtions Toceabiity
. 2% Chome 1 gﬂ' when wh
H Casl kon [ ASIM AIlS, Clouk ondard v, Body
piate matenoh cie he
$ Cenboon Steed | s az16. Groae wea oreniincay ionvoner
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SEAL" l.wﬂllll llll’nn
| e Wotesial e AN128 CAJ ON VALVES | AN 180.3560 MRNS
ot [ ~70F o + 250" SCHEDULE A SCHIDULE B
¥ Vilor-A -40r 10 + 400 2 Yarhe] bl L VeneT
P hntoi-o-Sambol - 4507 10 1000 Lol - o Ya-Net 34 1gNET
M- A up Ve~ NPT 8" U
*Thia range of chargting femperchues s | %uv.d m
Tres Agures will vOry with applicolion, body ot 5" kD 3= NPT
END CONSTRUCTION
OML.::I;W [ Connaction
i
F Romec Foce
] Piain Foca
R Ring Joirt
tml Da:.

Ol v of eref cConheciions A owakobis on recgst,

mnpﬁnn TRIM (WETTED PARTS) MATERIALS

Pin

al !
nz:-h No .l:g‘. eal " Ipnng 4 Reiainer
=2 & Moinieny 314 Sralrigm. EL ) Incexwi Jhasy 3488
2] AR Siceriem AN Sarigm L]} ncongl MO53 41053
Hap A BayorH Yiesy Jlasy Jlass Cot rah
DM [+ 1] bro-N 34535 3lass atass Cant oy
SPF Carttr Sael oo Seet Jess Incorel Saal Shoai

*BaM [ron oy ronnd Moused) vaval 2= Trough 247 haw
oot bon Doy and duminum Broree plolis Sres 30° od
wmwmmwmmmm

SPRING SELICTION

For teempeiOhures LD jo SOCHF, Inconal ionngs will be
fumished 08 standand on oll Vol hat ane ordensd

M{mmmmlmrmu'm
oot Fon Body Gned elecitoiess hiciml oocked cLcile Dokl

SERING OPIRATING TENPERATURES

Spring Saximum Recomended
Mawenal Oparaing Ismperctues
o JIASS 80
Incorud SOCPF
nvearel X 100
(IS i)
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L T T PR
NO LEAK, NO DISTORTION SEALS

Tha Duo-Chek Il fiat soal design con be furnisthed withoul 1saking and matal saals with minimal
with teshient seq) matedals that provice tight seals leckage,

RESILIENT SEALS' 2oro Leokgge (Avalaobla When Specitiad)

Welkcol figie Tvpical Flgute typical Figure Wploal Figule
Numben Humban Numbaty Numben
ALL [SMF] ALL®* [SMF) Cowt ron (HAP} Camt o [HOME)
Deicription Dwscriplion Description Dascripiion
Saal bonded to body bored o piats soct Ssal bonged 1o hody. S5edl bonded 10 body.
et In low prevure N high praswura coskon n Selld aluminum bronie Picie, chuchie irom, slecio-
0 watves 2. 27, valewy 27, 273", ang 3 olate, Hies 2247 Slzen ous ncaol poctect
ond 3° up 1o ond Inchud- ANG Sedas ohd up, ol kot -
g ANG Seros 600, ond ond d* ond kg ANS e kon pitie with Dot e
4* o) e U o ond 400 Serteq Ot UD. mm.
Inchacing ANSE Sefies 300,

(—
4

* Dwe BOnced ond vaconszod 0 380G watocn

METAL TO METAL $EALS! (Body ond Plata)

- Piate Kma Matenol oy body ercepl Tof Cost ror.

Iypleal Figure Typlgtl Flgure typlocat Figure
Nunban umben Numbars
ALL** [SPF) [5PF-88} [SPF-011) [SPF-88) (SPF-111)

Dasgripton
Body and plale same
materiol, #.g.. caibon
atasl, slainiess atesl,
bronze,

Deicilpiion

Mol ANS 150 and 300
Setlas. Overlay Iis
wal|ded* cn body seqt
anly. Plale It 1ams
maotedal m oveday (e g,
¥ booy jeat I 11655,
plaies are 1835).

Deicrption
Moit ANSI GO Serley
and highes rating.
Overlgy i welded® cn
body ond plate/ieat
laces.

%
o

%
g

T

Socang RITOCE Mot A2INea oA TN 10 ALIe COMokarce
T lch Pl icentied n AP 554 ox when spoctiod MSE-5P81

“Ful penelraton wind Malo! 116 1o 1/32 theck On seaing
surioce (eg, 3L 410, and oihen )




ANSI INSTALLATION

Mission DUD-CHEK II The High Psrformance Check Valve
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B I — e

DIMENSIONS

r*—-@
M| sanrnamE
[ 2
1 | nonY =
7 R \
1 |3ickem .
5 | HINGE Py @e
& |seainG=r 5
T [S10PPINREL @
8 | MNGE P RET
9 gLOAT'EAPlNG -
o (SRS :
1 {l
12 | SuR SiEEvES ‘.T.'%.“
*inisgrol port of body Wanatip -
*InCupenaent 1onngt = B
Svoilablg i voive sired \ j - %,
4" ongt krged only 4 Z ]
*vonaepencent plols ] ? 4
Hapenslon owzilobla T SHCHUON A-A
W1 O S 247 Basud daz|
and Iorger only W vll DMy DITETION OF FLEW
e
Devaranrs Noan P rcn
Slize Beries Trps Facing e i3] (4] o
1251 PLAIN FACE | 4'a 2% 2 Nane 2% 1 1y
150 RF/AL-22 A% 2% 1My Nona 2% 1% 119y
250 RE a 2 W | tione | g 1 [
» 300400600 | RFIRL2D an 2% T | Nare . 2% ¥ Vi
200 | RFRS24 S 2% . 1w | HNone 2% T ™
1500 | AFMAI2e 5 2% 1 | None | 2% | 1y T
2500 | ARmJ28 s 2% | 1we | Nore | g tkm ) 1w
125t | PLAIN FACE aa . 2w gy ' HNone 2 1t T iy
150 | ARRLZE | 4t | 2w Tmg i Nane | 2 | 1% | 1a
750 | AF | 5w i 2w Tws  None 2w 1 1w
-~ 300 | AFRIIE | S a% a1 None . 2 | 14 | 1w
00 | RRRIZE ! s | ow 2ry Mone 1 2t e 1 1w
650 RF/AS28 . 5w PO hore 2 e ™
20Q-1500 RFIRI2? | 81 % | 2% Nate | 2's 1w |t
2500 RF/AL-28 e % i 2% Nora | 2'a 14 14y
1281 PLAIN FACE [ 2% 3% Nane n 1 ™
t50 AF-AU-Z0 5w 2% o None 3} 1 "
280 AF Ste | 2% 2, None am | v 10y
3 300400600 | AFASM 1 S | 2% | 2™ | Hose M iy 1%
%00 | RFASIL | Bw_ | 3% | 2% 1 Nane | 3% 1 e | iy
1500 | AFMAIIS Bx | 3% | Zwm ' Hons , dm | tvm | il
4500 | RFIAJ-32 The M 2w MNong ©  3'% 113y 121y

tirere Owremscrn for O3 POP ¥0 it ove e maieror D Toe COT Pom Lie |50 e t1om
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Dwrvir 0. Shoeh oy gy
e Baties Typa Facing o !i.)_ [ ] [i+7] [ 2] 1) [T
1280 | PLAIN FACE &' 2w . None an 1 T
130 RFIAL-28 [ 2% 3% None a 1Yy 2%
250 AF T 2% kg Nane At 1¥%ia b
300 AF!RJ-I? Ta 2% e} Nare o 1h :MH
- 400 AFAL-aT 7 3w T Nons % ™ 2
800 RFIAJ-3T T 2% 3% More % 1 2%
800 RFIAJ-27 B8's 4 3% MNong L 1% 2
1500 AFIAL-30 av 4 2% None 4w Wes 2
2500 RF/RI-38 9% Fi % 18 din kg 21
1251 PLAIN FACE | 7%, 2% 5 W18 Shiy ¥y Ditn,
150 aFiRi40 ! 7u I 4% [RY:] ™ 21
250 RE B4 v 4% 16 Sty 114 z"%
300 RAFiRJ-41 o I 4% 18 Swia 1% 2y
E & 400 AFIR]-41 By Ay 40 3416 5% Wi il )
s00 RFIRM4t | 9% “a AN %16 Swie | 1% 2
500 REIAJ-41 DY - 4% w18 Eviy - -
1500 REIRS-44 10 | - A% M-18 5% = =
2500 RF/RJ42 1 11 - EL) 318 Wi - -
125¢ PLAIN FACE 8% 3 B w18 o 1 ke
150 REIAJ-4D BY, e Bt %13 aw 1% Ta
250 ) RE o'a I S w13 ow ™ 3
300 ! AFIRS4S B | 3 £ w13 % 1% 3%
e 400 {__ RFiRJ-43 By . Shy Site 14.42 B 1135 au
600 | RFmIas | 10 5% 5% 13 ™ av,
[ o] ! RF/AJ-45 31hy 8% G¥ia [ k] E (1Y ¥ 3%
1500 P pFing-ae 110 8t 5% w3 | aw | ove av,
2500 i AFIRJ-AT 12'9 |30 S¥a l =13 I B I 2¥n Jta
1251 j' PLAN FACE 11 ¥ | 73 [ Vi td B 1% 4
150 i RFiRJ4B 11 5 " v | w13 By e dthy
250-300 AFAL4S | 12 H TR Bw | 1 Ay
.- 400 '\ RFRI4E 12 ;B % ) wad Ay | 2 4%
a0 [T 12% & [ R S a% F) 4
[ AF/RJ-49 148 By 813 T F] B 2% At
1500 AFIAY-S0 12% B | &' 113 av 2 4t
2500 AFIAJ-81 4 15% By i swe | waa B 2% 4’4
1251 | PLAINFACE ~  13% 4% an | werl ] v 1w | g
150 AFIRS52 t3w | &% ' G Metl L 0% L W L arwy
10" 250 : AF « 14% 1 By v ! -1l : 10 ; 11y I A4y
100 ! memRds3 | 1w | osw BYu_ | wmeal | 100 | 2% |4ty
200 i RFIAg53 ey | B 1 9%e | %ad  10v ! gw | B
Tkt Sl Fir €2 03 2 Ot Dy e TRPie o £ P TR EONT 40 b 150 O g
12 TRW srssion
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[ Sories | Yymetectne | @» ® [ P | ® ] &
800 AFRs53 1 sy, 8\ % L) 10%, I 5%
w #o0 RERAJSI | 17 L) B %10 10% 3% Bt
1800 AFAJ-S4 1 17 [ ) [ Yl | 10% Iy Bla
2500 RF/ALSS 18% 10 s g 10 | 3%, 8%
1284 PLAN FACE | 18w [ 1w | w10 2% Ta 8%
150 AFEALSE | 18% Tty 1% 10 12% LA 5|
250300 RFIAJ-57 18% 7' 11% 10 124 P ivy
" a0 RE/AFS? | 18% ] 1% %10 12% ] ¥
800 RENFUSY ' I8 o 11w | %ein 12%s Ty P
[ar) I  RERIST oM | 1tw 0% | %10 120+ S, &%
T T T 10w | vern 2% | 4| eu
2500 RF/AJ-60 21% 12 0 e | weg 12% 'on 8%
125¢ PLAIN FACE ' 11w T f 12w M10 14 L &%
150 RF/RJSY ' 1% 1% | 13 (PRI 14 A% B
250-300 RFIR) &1 19 gla | 12 24410 14 P 3% 4 &%
" 400 RERIS1 19 P I0% [ 1M . Ml 14 T |
400 REIA-81 tow | 1o% | 124 M0 14 | A% | Etwy
900 {__RFAJA3 20% TR M0 ] 4 S A
1500 | merue3 | 23w | ve_ L 1w 1 w10 14 ' 7
1251 | PLAINFACE  20% 'ty | 15 1 1@ 16 3 7%
150 L RF/AJ-B4 204 0 gw_ | 1s -8 18 I F1ng
%0 ° ar T 2ra ' gw | teve PEEIRT 3% e
. 300 } _ AF/RI63 % Ge s | 18 {18 1 3w 7
" . + -—t ‘ 1~
400 RFIAJ-68 21 12 . tava 18 8 3% AL
800 | RFIRJBS 3% ! 12 . tawe . 18 1 18 aw T
00 | AFRIGE . 77% 1 18W | 12we i 1A | 18 ™ a
1500 meinJer 284 1 5% ' ypwme | 98 18 a4 s
125 | PANFACE gim | @& | 16w t 1A 18 3y v
150 AFIRJ-68 21% | s | te 18 I 8%
) 250 RE___© 2am | 10w _: &% 38 ' s 4 Br¥ug
" 300 AF/RJ-69 23 10% 18 | 18 | 1A 4 8%
400 RF/RJ&0 234 14" AW 1 18 i th | sw_ 1 B
a0 BERLeD g4 % | 1sw 14 PR T™
900 REAU-TO 25'% 178 14%e 18 1) T
1800 RF/AJ-TY 97% 18 1%, 18 ) Stes | B
125¢ PLAIN FACE 23' | W vl 18 20 ™
20° 180 RF/R)-72 PEL Bl | 1BWa 1 20 am 9%
2% RF 5% - 1'a . TPwmel 18 | 20 i aw o4
00 " OAFRYTE ' aB% | 11% | 17we ! w8 | 20 | ew [
apa ! RF:R)-73 25% ' e | 17Wa . A L 20 | ata iy
Tty ey 1 EOT 1N 100 Gy e mgiee o % Yo SO 40 une AT OTwiart
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DreRnelnn AW i R
e Baries | TypeFaclng | G0 | ® | @0 | @ & | ® m
20- B0 | AFRJLTA g6 a | w1 20_ | 4% o'
000 RFIAJT | 27% 17he & 17%s | 18 20 v O
128 PLAIN FACE | oA 8% 2% | 18 24 T ™
150 AFRLT8 1 28% B% 22w 18 24 Iw 11t
50 RF : A0 12'% 21k -8 24 4%y [
2 300 RFIAL-TT 3% 13% Z1ne 148 24 s [
400 RFIRNTT 30% 18% 16%a 18 4 5% 1y
800 RFIRJTT 3'a 1% 2% ) 18 24 5% 1%
o) RE/RITO 13 1% vy | 18 24 [ 1%
150 RE 2% 14 24w 18 26 AV 128
20~ 300 AF/AI-01 328 14| 74w -8 20 At 12w
400 RFIRJEI | 33w, 4| zan 1-a 26 5% 123,
800 AF/AJ-83 24'a [T 1-8 B Sa 121,
1251 PLAIN FACE 343, 12 29% 18 30 5 14w
150 RAF BT LT 13 28v 1-8 30 -1 Vi by
207 250 ar ars ™ 1-8 30 Bty 14ty
300 AFIRL-ES ars 150%a | 28% 18 0, | 5w 14y |
400 RFIRI9S ars 19w | 28, 16 a0 T
600 AF/RY08 38% 19% | 284 18 30 5% 14y,
125§ | PLAIN FACE ™ 1% | as t-B a8 5% 17V
150 RE A1% 13 | 35 18 | am Sty 17%
as* 250 RF ad 19w 35 18 P T
300 REif468 44t 1w |35 i 18 38 B ) 7o
. 800 [T 4% 25 1 3w | 1ae as S5, 1 17t
1250 | PLAIN FACE Py 17 | a1 1B | 42 | Sva_ ] 20%
150 i RF |4 7 41 Va8 | 4z ' sv. ! 20w,
s 250 | RE U sou ﬂ; 22k 41 148 42 0 s ' ope
200 ! RF T 4 1 | 42 ! B | 20%
awo | RF P 5o | g ' 39w | ras 42 ! B | 20m
600 | RF | st [ e | aww | 1w | &2 | &a_ | 20w
1251 | PLAINFACE | Sa's 2% 47 _tws | 48 | 7 C zam |
- 150 AF . 51ty 20m a7 _tmb | a8 7 o3u
250 . RF | __5BY% Z43, a7__ 1w 1 48 iy PR
200 i RF sar | gat | 47 | ywms 4B - BTy | 23
e 1250 | PLANFACE | 81 | 20% . B1% | 4w | &4 | £w | gEy
150 ! RF 61_ | 21w | Blw 18 S4 . 6w, 26"
80" 251 | PLANFACE | @7% .« 38 ' 5B 0 a4 | 60| 11| 2o
-1 25 ! PLAIN FACE 74% ! n 65 2w | 6 ' 12e ¢ 32
72" 251 , PLAIN FACE | 80V a6 68 294 721 VAT, A
|:hm- TRt (gt ¥ o B Oy PO TR O RO £aT ¢ g PAD Omertaor b
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ANSI STUD SELECTION CHART

Mission DUD-CHEK I The High Performance Check Valve

WAMED JACH RLaNGEY

Prrnons waws N eches

k @“
Veiva] Vaive B0 o] B
icn | sories || wl |t
Circle Foss | Juint
128 ] ] - [ =
150 [ 4 “ 8% 1 7
250 o [ » T -
3 300 [T [ ~ 7 )
4D0-600 ] 8w a % Th [ &%
fLANDE 900 Fil'} ] i) ] 173
L1 1500 8 8 1t 0% | 10%
2500 ¢ a [ 12 12%
1257 | 7% 8 ™ % -
150 T 8 - on ' 7
250 T [] [ Iw il =
300 T'e 8 ~ % | A%
.- 400 Trh a8 T Bl By
800 8% 8 'y 9 | g%
[ ] 8% a T 10% 11
1500 9% ] 1 % | 12 .
2800 | 10% [ [ 4 T
WG JOINT 1y AL 1251 a'4 .} L] 53 | -
150 By [ * T | I
250 9% 8 _ ¥, (-1 il
- 300 B -] 1 -] [
Freniom st n S 400 9% [ n BY,_|_10%
B [yumbe| Eo  [Bivd Longth 860 | 10% | B [ 10 | 11
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[ Pace | Jeint 1500 [ V1% [ Yia ~ ~
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250 | & 8 o B = 150 9% | 8 h T | 8w
a 300 | S B [ SN | B 2301 Tov 13 v s =
400-800 5 a ) &% 7 300 10% 12 ¥ B Pha
900 _| 8% 8 [ A | &% o |_aoo ) on 12 ty 1w | 1%
1500 L1 -] *y 8 B, [.ie] 1174 12 12 12%
2500 | 6% a 1 [T KT w0 | 12 12 ™ 14 T4
128¢ .19 4 [ 5 - 1500 120 12 1 10% 18%
150 |8 4 h [] [ 7800 | 14 s 2 20 20%
250 | &% B (A B = 1251 | t1k Cl [ 1
3.41g-]_200_| B 8 & aw 1 7 150 | 113, 8 [ 9% | %
4DO-B00]_ E'a 8 . FTA I o |_250 13 12 ' 0% =
900 | 7 [ 1 9l W% 300 1 13 12 7y 10 1 11%
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Drmgmsomny 103uwn # Cran
Ftud Langih Biud La
vaiva| vatve [pey Wmber W5 L;E vawa| vairs n@.".. Nurkar; @1 T%“"
Bus | Bares 2ot '] Suds |Diemeter Yeoa| S | Size | Bariee $oil | sivde | Diameter| ','.g"m
00 154 12 1% 18% 17% 125 {25 20 1 14% |
8 | 1500 | 15% 12 1% 19w | 20 150 | 258 20 1% | 14w ; 184
2500 | 17% 12 2 29% | 24 250 | 27 4 1% [ =
1251 | 1a% 12 'a [] - 1o | 200 |27 24 1% 20 20
150 | 14% 12 ' s 11 400 |27 F1) iy 26 28
250 | 1A% 18 1 12 = 80g | 284 74 1% a8 28
300 _| 18% 18 1 12 [F) 800 |28 | 20 2 Fr LR
e | 400 | 18% [ 1 15% | 18 125 [ 29'y_ 20 1 16k -
a0 |17 18 1 18% | 1TW% 150 28w ! 20 1 6% | 16
S00__[ 1 18 13 1% | 18 250 132 . 74 1) 7% —
1500_ 119 [F] 1'% 23% ' a4 20~ |_300 a7 24| 1a 2% | 29w
2500, 1% 17 2'y gw | 30w 400 . 3z 74 13, 28 | 28
1251 [ 17 12 " 10% = 8O0 133 | 24 174 30%_| 30'a
150 17 [F) *u 1% | 13% P00 | 381 70 FI a7 38
250 1 17% 18 [ 4 - 150 | 3tk 24 1V 21% -
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APPROXIMATE WEIGHTS
Micsion DUD-CHEX X The High Parformancs Chack Vaive
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API1 INSTALLATION DIMENSIONS

MISSION API NATED DUO-CHEK Il CHECK VALVES The High Performance Chack Valve
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APPROXIMATE WEIGHTS

AP1 RATED DUO-CHEX X CHECK VALYE The High Perfermance Check Valve
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SPECIAL PURPOSE CHECK VALVES

EXTENDED 80DY DUD-CHNEX CHECK VALYES (STYLE X] Tha High Pedformance Chack Valve

of surga conditions con Impoese unusually

" opening
nigh siross levels on e chock vahe. Usa of the

Mitsicn Extoncied Boxty Duo-Chek Volve I3 tecom-
mendad o thave oppilkcations where syiléim condl-
Hons reciuite the uitimate In strengin and eliobility
Missian Extended Body Duo-Chek Valves are
awailabie in sizes rom KO trough 54° in pr

of tha ploles ond stop pin batancs tha Woaaing ora

of these membon o withsfond vaty soaxe sonvico reattngya om ANSH IS0 eaugh ANSE 2500, Matordal

conditions. of consiiucion [s corbon sieel wﬂh alloys and spe-
A ypicol opplication & contitual comprozsor clol mms availcble on application

dischoga servicn, whare sxhiemaly ropid aive
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ANSI INSTALLATION DIMENSIONS

EXTENDED BODY DUG-CHEX CHECK VALVES (STYLE X} The High Performance Check Valve
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EXTEMDED BODY DUC-CHEK CHECK VALVES {STYLE X)
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DUO-CHEKS IN ACTION
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TRWMISSION v v covrany
QUALITY PRODUCTS AND SERVICES FOR OILAELD, INDUSTRIAL AND MINING OPERATIONS
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THE STAMP OF QUALITY

EVERY MISSION DUO-CHEK' II IS PRESSURE TESTED

(NOT JAIST RANDOM SAMPLES)
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WHY YOU SHOULD SPECIFY Suandants and, when requestad, to NACE Sandard

WAFER CHECK VALVES )

M:u!m»c‘hcck valves also meet ULS, Coast Guand
The wafier check valve is a genera! purpose check and Military Specifications,
valve with a short Bce 10 face design. The standard
flangeless waler check valve is installed berween
two flanges inside of the bolt circle of the studs.
This design makes a waler check valve lighter,
easier to install, and stionger than a conventiona!
swing check valve. The lighaer weight also makes
the wafer check valve less expensive than a
conventional swing check valve, This is especially
true in the higher slloy materials where casting
costs can be expensive. Savings arc also realized
through reduced maintenance, instaliation and
shipping costs.
Only one set of flange studs, long enough to span
the valve, iy needed o install a standard waler
check valve, Unlike a conventional swing check
valve, the wafer check valve does not require
expensive joints or special supports.

e ey
The dual disc wafer check vaive with its spring- Laying kngth of a4~ wakes chexck vatve compared
Joaded lightweight discs will perform equaliy well waha$" wing check valve

in either horizontal or vertical upflow without
resarting to piping modiflcations such as 90 degree
clbows. (Some sizes can be used in vertical
downllow positions, Consult Gctory.)

A dual disc wafer check valve offers line resistance
to flow compurad o a comvenlional swing check
valve because the fluid does not have to support the
weight of the disc as is the case with a swing chack
valve; therefore, a dual disc waler check valve will
provide a much {ower pressure drop actoss the
valve than the swing check valve (even more
important gy the vaive size increases).

Marlin dual disc waker check valves are offeresd in
sizes 2° and larger to fit between ANSI BIG42,
HI6.3, D624, BIL, BloM, APL6A, APTSD,
MSS SPa4, AWWA, metric, and other flanges as
established by flange manufacturers,
Marlin dual disc waler chack valves conform -
API Sandard 594, AP] Sandard 6A (long pattzmn),
. and AP1 Sandard 6D (fong patiem}. Valve
' meserialy of construction conform to ASTM

47 vwing cheek on right weighing appeoximawly 1191y,



SEATING DESIGN

A. Restlient

Mariin valves can be provided wih
resilient weats which provide bubble tight
shutalf when the valwe closes. [n e
Marlin design, the tes is vulcanized into 8
proove in bw valve bady peotectad from
Uw erosive line of Now. A controdled

- s obrained M cli » give
potitive sating backed up by meal 10
mwtal sesting providing an additions!
margin of wéery in cate of dettruction of
the tetilicn: stat, The seat contiined in the
proove alio prevents the ical lrom
“fiowing ™ usder high pressures. ANS?
L2504 ard 2508 cast on valves fuve u Mt
vitkcanized lo the boaty [nor in a groowe).

-

B, Inirgrat AMetal .
Irnegral metal s 3wt valves are gvailable
when bubble tight closure is rea required,
The body is machined o prowice an
integral seating surface, Use cavtion lo
ensure that the body maerial is of 3

L 1 73 ith ] e 'ltg
condinions o the seating surfaces.

s

-
€. Owriay Welded Metal
Owerlgy welded metal seated val vy are
available w hen bubble tight closure is net
requinhd and integral melal s£ats cannot

SPECIAL DESIGN FEATURES OF MARLIN
HIGH PERFORMANCE DUAL DISC WAFER CHECK VALVES

niwel service conditions. Standard overlay
offcrings include 316 55, 410 55 and Manel.
Oxhermaserials arc svuilable upon request,

D P

1. RADIAL THRUST BEARINGS

Seyles A, L, and T fearure radial thrust bearingy
which prevemt wear w0 the body caused by rotasion
of the hinge pin. This Eature drastically reduces

3 and repl costs, The valwe
hivge pin (loats freely in the radial thrus bearings
wnd hinge lugs.

g \
i
N\ /

1. EXTENDED LENGTH SPRING
LEG DESIGN

The diss are spring loaded o incresse clmure
spevd which improves valve responsc. T .M""“
design affords he best possible non-slumming
charscicristics for normal Bow and instzliation
conditions. The lncation of the spring lcg pressure
poini nas a very favorable effer) upon Lhe wafing
of the discs. The 1pring acts a1 a poinf heyond the
ceniroid of the disc. This fearure, combined with
e clearance between the hinge pin and the radial
thrust heaning as well as the hinge pin and dise
hinge 1ug, causes the heel of the dike Lo ursesl
bk \be 100 of the dise when fow beging.
Similarly. the heel of th disc scas afier the tne of
the disc when fiow stops, This prevents the dise
from hanging open of scrubbing on the scat which
problem among & ) swing

sn
chech valves.
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MARLINSTYLE A

This is our basic waler check valve design, ltisa
flangeless dual disc, check valve that mounts
between 1wo flanges. The non-slamming, high
performance design of the Style A makes it an
exceilent valve for pump, blower, amd compressor
discharge service®

The vast range of sizes, pressure classes, and the
materials of construction availuble make the Marlin
Sryle A dual dise check valve suitable for use in all
industries,

Marlin Style A check valves have been used
extensively for years in petroleum refinaries. oil
and gas pipelines, gas meter mins, COy, nitrogen,
and steam injection recovery systems, pulp and
paper mills, chemical plants, HVAC, power plants,
marine, and other industries,

*Consult factory for compressor discharge
opplications.

With Retamners

MARLIN STYLE AP*

Many irdustries ure concerned about fugitive
emissions escaping their piping systems. The
Marlin Sryle AP Reminerless Duat Disc Check
Vulve wag designed for hazandous or lethal service
applications to prevent possible feak paths thiough
the valve body into the atmosphere, This is
acgomplished by a design which incorporates an
tnnovative retention system utilizing a solid one-
piece bauy eliminaling the use of pipe plugs for pin
retainers in wafer check valves or bolied bonnets in
swing check valves,

Until this design, the solution to eliminate leak
paths has been 1o seal weld the pin retiners ar
bonnets ta prevent media from escaping the valve
bexdy. This procedure rendered the valves non-fickd
repairable, however, the Marlin Style AP valves are
totally field repairable, ' .
Marlin Style AP valves conform 1o the same
standards and conlain the same clostre mechanism
which has been performance proven by years of
use, These valves are availabte in all sizes, pressure
classes and materials as the Marlin Style A.

*Patentad

Retatnerlss



"MARLINSTYLELANDT

The Marlln Style L and Styte T are lug type dual disc
wafer check valves. These styles utilize the basic
Marlin Style A design excepl that the valve body is
either Jugged or flanged (127 and larget), Both styles

are available in all sizes, pressure classes and materials

as the Siyle A valves.

L e+ e BRI N - LI B I

Style L — Ship-Through Lug
‘The slip-through lug type
valve shields the bolling
which is exposed on
standard wafer check
valves. This shiclding is

Style T — Threaded Lug

In addition to all of the
tenefis of the Siyle L
design, the Siyle T walve
will stay in position when
one flange is remaved, Cap

screws are Inserted in the
pipe flange and screwed
into the bady.

benelicial  in  prowciing
the Sstuds from (lame
impingement and corrosive
environments.

W
MARLIN STYLE LP AND TP*

The Matlin Style LP and TP are lug type, retainerless
design, dual disc wafer check valves. These styles
ulilize the special Marlin Style AP design except that
the valve body is cither lugged or flanged inthe same
manner as the Style 1 and T valves. Both sryles are
mailable in &l sizes, pressure classes, and mawerials
as the Style A valves.

) R :

*Patented

Inorder to keep the vahe weight a8 bght as possible, Ihe'bodris designed a3 cither full, scalloped, or fanged, depending on the vatve size.

With Retainers

Retainerless
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ORDERING INSTRUCTIONS
EXAMPLE: 12 Al W € € P Y R —BY
L] - [ ] L] - - L ] -
VALVESIZE l l
STYLE |
FLANGE SERIES .
BODY MATERIAL
DISC MATERIAL
BODY SEAT MATERIAL
SPRING MATERIAL
ENDCONNECTION
OPTIONAL FEATURES'
YAN vplional fealure number v twed ke desdt e mioui fications to the vambard salve configaraion.
CHFTIUNAL FEATL MEX DIAIN SIZES
BX [ Intaates Su eaia B drain cunetion of wie "X NPT Phhedule )
diw rsdrram of vadve VALVE SIZE DRAINSIZE
IANN] Furnd =X 7 wndnstes Maatud Thtint e srmg mude s I0 et 14 NPT
Secmd "X indx ates Hirvgt and P masrral 3.4 33 NrT
Thrd “X~ imndacases Hinge imd Sewp Pon Betsrnet musetial * 12 NPT
Ll ] Eradoc sy e b alorgg st li o o f rameriad —X 5" & up b4 NPT
STANDARD MATERIALS OF CONSTRUCTION?
ASTM ASTM
BODY MATERIAL SI'ECI!'IG\TlO.'l‘ DISC MATERIAL SPECIFICATION
Al Broney BHEAly 95 Z-Al-Brwue Bl Ally 932
-Cartum Sivel JMmkWC&ADS €-Carbon Sueel AlI6-Gimie WCB
L LCB Carbun S Al521-Grake LCB 1-Duciile loey AvS
H-Cout tron Al2G-Clas B 1Electroless Nickel Plated) )
$-306 Stnndess Sonl A33-Grule CFAM 5316 St3indess Stoel A3N-Grade CFIM
F- )L, Seainde us Sacel AMN-Grade CFIM F-JI6L. Stinless Seeel AMSI-Grule CFIM
G-217 Semnless Sued AM-Grade CCGIM G317 Swinless Suewl }-Grade CGAM
E-K0 { A2 7Grade CA-[3 E-31) Stanless Seeel A217-Grade CA-
M-Monel A4 Grate ATYS- MMM o] ATH-Grade M13-1
T-Alloy 20 AXS1-Grake CNIM T-Ally 10 AJSE-Grade CNIM
Q- Hasielioy © AT44-Grade CWLIM Q-Hastelloy © AThé Grade CWITM
K:LCC Carton-Mn Suxl A)S1-Gruie LOC K-LCC Carbon-Mn Siecl AJSl-Crade LCC
POIN OPERATING SPRING - MAXIMUM
SEAT MATERIAL TEMPERATURE MATERIAL OPERATING TEMR
N:Buna-N *w o+« 10°F 516 Stainkess Secel s0D* F
VVam A * 40" + HX*F W-inconel 800* F
K-Teflon & 320%w o« J50F YIncone] X- 750 (oo F
G Thoomr g g
| . e 3 -Husmelloy C
D-E;Dll 0%k o+ 3O*F F 11-7?}!“ S50*F
#-Mewl o Meuad 430" o+ |DOO"F
B~} Suinbess Sarel 430" +« (XN*F
5. 11 Seinlevs Sicel 450" k. + |OXTF
F- Vv Swnbens Sicel 450" 0+ HOO*F
M Aoy 128% 4+ W F Mohay mizerialy of cnestriabon ure vaiatie, such 3s Duples Stacdess.
LS. L LTI Trasaun, snd T Ooniult the Mark beisey.

5



W
STANDARD MATERIALS OF FLANGE SERIES
CONSTRUCTION (CONT'D) T S

" AN AP
NUMEER RATING NUMBER RATING
END CONNECTIONS [ s
F — Plain {Fus brtween Fla Faced Flanges g -]
R~ &twtfnhmwhuﬂ'lwu 1"’: ﬁ 2000 000
¥ = W77 (Fits brrween Ring Typs Join: Flanges) - o
1] - R i) xXon
. N
COATINGS v o]
Stamdand marcrials such as sacnle il ine. onal e epasy gnd pruble 2m xn fiad oo

et COB g 30 remdly dvaulabie. Other cvutings ran be furnndaod vpun
TEygacd -

—— .
STYLEA.L.T STYLE AP LR TP

1 — Bexdy 6 — Stop Pin 1 =~ Boxdy 6 — Siop Pin

2 — Dine 7 — Hinge Pin Relaine s 2 Dises *7 ~— Retsining Ring
*3 — Hingc Pin B — Siop Pin Retaineh *3 — Hinge Pin *% — Ring Screws
4 — Spring 9 = Name Tag *§ — Spring Y — Name Tap
*3 = Radial Thrust Bearing KD = Dine Screws *3 — Carrws K= Drive Sereus
*Maevomrended Spare Parts .

When ondering spare pans, specify the completc valse figure number ot inglhude the pant sumber in parcnibeses afier 0
Example: 12.A4 J00-CCPYMI1Z) would speciy o die



‘These 54" and 72" Marlin valves were installed in s power plant,
Marlin can handle all problems large and small

MARLIN

VALVE COMPANY, INC.

9115 irangion Bouleward, Hoiton. Yo 77022 .

T 6474747 oo BED)7 i .
lrlr:’owm 1136971550 A Subsidiary of Stockham Yalves and Fittings

10M-C11-87




WAFER CHECK
ENGINEERING DATA

PRESSURE DROP & C FACTORS

Marlin Wafer Check Valve
THESE CHAKRTS APPLY TO BOTH ANSI AND APl
VALVES WITH STANDARD TORQUE SPRINGS.
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PRESSURE DROP THROUGH MARLIN CHECK VALVE AT 10 FI/SEC
(BM/SEC) FLOW VELOCITY WITH 60°F (15°C) WATER
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Scallop and Full Body

164

e Al c® E* n'EtG!ﬂ‘D

SIZE | BERIES FACING mm | In | mm in omm in D mnm in |1 Lh,
3 125 PLAIN 1zl | a6 39 2y ujo Nune w2y T4 15
S0thm 150 RF RJ.22 152 | & [H]] 2 [T None 14t 2y, 1.7 1)
250 RF 168 13 5 % 1] L) None B 2%, A T
W0400-600 | AF RI-23 18y | 0% ] & | 2% 0|0 Xone W] 2% () 18

DUO- | 500 F RJ-24 26 | sy | 2% njo Nune LN LY X} i

2800 RF RJ-28 25 { by ki 2% LI LU None (1] ELY PLE] had

L 123 PLAIN | 7 w % bl 2% None L L) 1.9 16
a5mm 150 RF RJ-25 )T 67 2% A Nune b | .7 17
250 RF 181 | | W ax L2 IEA] None st |y (X} 1]
I0-poc-s00 | RF-11-28 1wl |7 87 | 2 8| 24 None s | a2y X )

a* 125 PLAIN EFIE A ENIENE None | 3% 7.3 15
Bimm 150} RF RJ-- 1l T i X 51 2 Nane L] LY ki v
250 RF 20 ay [ 2% Al H Nune 49 34 [Ef ]
SO0 | RF - 20 | By T 2% 5 2 None o | gy 118 L

B0 RF. 131 Hl a9y 4] Y% 57 | 2% None B Oy 250 37

1500 RF RJ-:ES 267 | 1oy &1 i 57 | % Y13 49 | a9y al 8 Tt

B0 | RFRISR |- 305 |12 CRENERED L TR e 12.2 [

4* 125 PLAIN | e 7 2 88 | Ny Nune 114 % 12 En
1iXImm 150 RF #1-Hi 39| o | R a8 | Iy Nune 1| 4y 1.7 28
a3 RF ] e 47 ¥ Ry a8 Nune 114 4% 150 H* )

M [T BRI ) AN na | Y Nune 113 ] 4% 14.11 i

41 RF RJIT 2 | ERER sy | by Nute 114 { 4y 0.4 4h

iy HF )T LA A ™H m, T R O Nuge 1t 1y M

[[TT) NF L7 LS T L LSS ] L1 Lol 14 LA e

1am IF 130 a0k Lan, | e ] L e lib LRI 11

2and 1tF L4 L b H T L] 114 1, 12
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Flange Body Scallop and Full Body
NUMBER
P oF G He

S1IZE SERIES in STUDS THREAD SIZE mm in
a- 125 14, ] S HUNC [l Dy
Simm 150 3% 4 L-LIUNC 14 *
EFT) 3 [ CILUNC [T 3,
RGN 5 [ NelIAC in *

ket W b T DUNC 25 1
2Ky 6, B 1 - BI'NC 24 1,
2k 25 5 +4 S Hiy 1
: thSmm 15 5y 4 3 IUNC " %
’ 2 - . 1 IUNE 22 t
- I e % LN a2 "
o 12% + 4 SeLIUNC 11 Y
Mm B L] H 4 SHIUNC [L] t
’ 250 5, ] 3JOUNC a2 T
TN T [N [ 3-10UNC ar ¥y

['T]) Ty [] e BUNC 25 1
15 " h 1y BUN a2 1Y
25wt 0] R I’y BUX J% 13,
125 T h il v 2
2] 'y R LIUNE 19 T
a5 T B LY a2 f\
W - . h T N 22 t

gl e L] Y HUNC 25 1

[T M, ] S BUNC 25 i
11 i, ] I BL'N a2 1Yy
[E1D W, [] 14, RUN 3 14,
2um [ R 1. BI'S 41 1%
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. N ESTIMATED
veE WEIGHT

SIIE SERIES FACING in | mm 1n mm In D iin In K Lh
5 125 PLAIN w | s [y vl oa Nene HE [ wy, 150 BT
12mm 1 RF RI-41 ur g 0% 17 4% 141 % 1.3 i
250 ’¥ 1 K B 17 4% (Kl % 2.5 4

T HF R4 11 ) nyj o1 LT TS [N i
L 0 123 PLAIN 11 [i+3 [E1H] 5 -1 1riad (33 HE 45
1 3mm [ED RF RJ-4) [ an | 5y [T 1 | ny, ] 18
) RF [ 1o | 8y e d) Lt | uy 353 8
ETY) RF RJI45 [ o | 3% 1eld i |y, T} 54
Junt RF RJ-4% 137 137 3 el (L] Ky, 449 "
Bant RF RIS | 127 | s b s | un, %10 18}
HLX) RF RF-4% 1% 1 13 Y-k 164 i, L4d 58
134w} RF BJ 14 1y | 158 Hly 112 h b1 158 By, |10.8 262
T RF R4 [ kD gy | 12 5%, 41 168 | sy, 1754 el
a* (2 PLAIN 1y | e 3 [§:1] a3 -1 204 | 8, ELE3 W7
Nilmm 15k HF RJ-48 L1 RED 5 190 | 7% 51 218 N 432 1wy
250 RF (B X 5 191 | % FHE] e | sy 5.7 115
i RF RJ4Y 13| 1 191 | ™% %13 21 | wy, 6§1.2 155
4 RE 149 13 | 185 ty 158 | 7 w17 EEED 5.0 1o
T TR 410 |y | 185 g 1] 7 [T 219 o8y LLLE 163
fany RF RI-4y Ja | iy | oS By, 193 | 6'%. %l e oy Jul 1l
13 RF RJ-3u a1 [le 1 s Hy 1172 | a'%, a1 24 | &k 2304 [T
23 RF RJ-5L 332 ) v | e oYy 0¥, %0 a09.3 -
* 125 PLAIN g | 8 140 B L= 11 0y il
13enm 15U RF RJ-52 L L HB iv 0% -l 85,7 16y
50 RF TR %, il N EED
MR} RF RJ-33 443 [ 17% 1 148 5y, % -1l 1288 270
Ky RF 151 445 | 1vs ]| 219 By Ry %1l 1181 2T
e} [TETEY] ETY E2N ELE [ ay, Yell 448 S0
foni RF R0 | 21% | 41 e By Y- BT 0 2.
150 RF RJ-34 e 244 L HY 10 4158 17
L] RFRISS | erd [y ] 254 [ W0 #y [ TR
[0 123 PLAIN 1) )19 (1.1 n 1'% it 234 % R
namm 154} RF RIS w1 [L1] B E RIS Y0 24 b 4 218
) RF T EE LT N win | o024 [ 413
T RF RJ-53T s [y | i L B PRl 24 HEL N HT
) RF (4 57 321 [aug [ 2 [ BRI T EET fud. 2 313
[TT7) RF ®J.57 O EN u BRI ¥l I D3 378 (58]
[T RF RJ-5T [BCN ED L7 Iy | W7 § Iy %y N ELY 4177 HaT
1%n [T [l LY L 2 25 | In [IEED ] b, 4 |42
Ex IF 1 vt iz | .0 s i M| I -» 24 (P44 syl Innl
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RUMBER
| s oF G Hn
SIZE KERIES mm In ETUUS THREAD SIZE muh in
5* 125 216 Ky h - IUNC 22 A
12hmm 150 218 Y% [} ¥-WUNC 22 %
250 25 8, & 4. 1IUNC 22 %
ETD 235 ®, [ %-JOUNC 22 %
[T 123 241 HY, i S C 22 1Y
150mm 150 21 A & % IUNC az %
250 an 10%, 12 %-10UNT 22 %
ET 270 10% 12 3,-10UNC 22 %
Ny 70 10y, 12 K- BUNC 25 1
N 202 11y [ 1 - HUNC 28 1%
[ B 12y 12 1% BN 32 1%
J5iL1 314 12y 12 1%- BUN 38 1%
2l ThY Yy [ 2 - HUN 54 4
a* 125 204 11% # ¥-10UNC 32
200mm 150 295 1% H Y-l0LNC 3 %
251 X d] 13 12 % BURC 2% ]
HN! AU 13 12 K+ BUNC 25 1
4101 ST 1 12 1 - 8UNC 2 [
WX HY [E 12 1y 8N a2 11,
[LLL] 34 15, [ 1y BUN 48 1y
1500 A 15y 12 15 BUN [T 1%
2500 438 17, 12 2 - BUN 54 2
1n* 125 467 144 12 s UNC 25 1
250mm 150 Wi [EtH 12 % BUNC 25 1
254 T 151, 1% 1 - 8UNC il LY
gL ELr 13Y, i3] 1 - HLUNC 2y 14
(4} It 184 16 [INETS A2 1,
() 242 17 16 v BUN 1% ",
[CT] it I 1 14 BLU'N 18 1y
[ET]) 483 [T 12 1%- 8N 51 2
LT Bk 20, 12 24 BUN 1y 4y
[FH 135 432 17 12 % BUNC 25 1
Jmm 1540 442 17 4 % BUNC 23 t
3 Jal 173, 14 i TLNE a3l 1%,
& 451 151, 18 1 BUN a3 14
Jia) 51 174, [ [PTES 35 1,
[t $hH 18, i) 1 BUN 33 14
[Tl 531 2] ED 1%, BI'N ET] 1y
15000 572 22, 16 2 BN 5 I
2501 [ L 24 12 23 BUN 7 2%
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» . N ESTIMATED
_TYPE A B [ E WEIGHT
SIZE | SERIES FACING mm | in | mm ln In D mm In X
14" 123 PLAIN 343 a1 1 o 12, L J5t ¥} [TTN]
Fmm 150 RF Rk A H 184 ) 5y [EN b 1) AW ] 14 1243 ] 174
’ 250 HF 34 22 BY, (218 Y- 1wl 14 15} 126
Jeh UF R S84 L2 5, 12% Y10 3id 14 2ud ! 430
Hy RF RJ-ik g 25| e, WY, DT FED) i e | N4
T HF 61 ) RIS [y DT 1] 14 Jeg ] N2
) HE Rt wil A3t 1% I }-a 350 ) 6 S| B
15 RF RJ-i} L |14 1K 1.8 A5 14 #2768 [ 2048
14 1213 PLAIN 111 ' 14*, 1 -5 183 14 1407 3
Jnmm 150 RF fiay WY L] Iy 144 [ {ue |18 Isut ) A5
2w RF i i K v 141, 1.4 Rl 16 2407 557
M) RF BJ-u% it P 1y 141, 1 -4 e 14 2nit & it
-y ftF R4-03 L:3L] 0% 2 13 1 -8 40 16 Hive | Ll
UM RF -85 [ Jud : [E] 1 -8 4o | 1w 4313 ) 9%
[ RF Rl 0% Ty 5% [T 14 0 {16 i3 | 12as
150 RF RI-6T 20 384 3l 1y 1'y- 6 | e 119933 | 200
15°* 113 PLAIN LEE] ) 1%, 1 -3 457 18 172 Ritl
43Umnin 150 RF RJ-68 [ g | Itiv 1 -3 LT 1833 | tim
250 KkF Tl 264 1 L4 457 " BT Va2
Wy ItF Wity Tl A4 Lt I -» 157 L] A5, | T
{10 RF RJil+ 1 -k} 1%, 1 -3 457 13 4578 | oS
6500 RE #4-69 ERER EEH "y, 1 -4 57 [ 1 338 | 120
by RF RI30 THT | 31 12 1 -4 457 18 LRI
1500 HF RJ-51 [N EEETT E] 1% 4 57| 18 17613 | s
[T 115 PLAIN s [Ty | 213 [ ] ECREED) 24| B
Saimm 150 RF RI-72 e |27y | 218 59 1 -8 gl st 2504 352
250 RF T3 kg | 22 412 | 1T 1 -3 ) 20 41410 B1d
oy RF iL)-74 IR RS 492 117 [ 4 | 20 H3] 040
4 RF RJ-72 R EL] 19 | 16y 1 -8 o | o u2d.4 | BT
D RF RJI-T:3 LI EE ey Jif | ldy i-48 S04 20 T84 | leos
S0 RF RJ-T4 [=H 151 ™ 1',- & EL BE S0 | 2324
[T RF RJ-15 [T} R D [ sy |20 [ 22640 | 4e0e
4 123 LAIN il 1 -4 ey N LA BT
BINMmm 13 RF RITh [1E] Ay | 2aw 1 -4 Wi [ 24 asis | 870
bl WF Bl |6 s 2ol M 1 -9 i 24 vdieg | 1410
Ll RE RI-7T CAE T LN D L) 1 -5 8lo | 24 saT.y | 1aiE
4 i itF -7 ALNEL Aad |13y | Ao | e, 1 -3 ik 2y Gl 6| 16TH
HiM) HF RJ.77 i 7 EBL] tey | HA | 21N 1 b Hio 23 PElm | 2451
U RE RISy [T IR ET] 445 [CT L TR (IR hiln 24 1L | sy
s (LT HF )71 1N [ 4 b I LN RE 2o, | sle o4 5320 | s
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-—-HM

NUMUER
i or [ Hr

SIZE SERIES i In STUDS THREAD S1ZE Rum In
4" 125 476 18, 12 1 -« BUNC 2% 1%
Jiham 150 478 18% 12 1 - nUNC o 1%
250 14 2, 2n 14 TUNC a2 14

tanp 14 a0, b4} 1y BUN 32 1%

Kb nid 2, 0 - BUN 45 1%

[ 527 2, £ 13- 6UN 38 1Yy

W B5H FE 0 1'% BUN 41 1%

150 635 I 16 2 BUN 60 X

| [ 125 540 2, 16 1 - BUNC 20 (LY
AWmm 1540 50 204 16 1 - UNC 29 Th
250 57 2y 2u 1% JUNC a5 I\

ET nid 23 H 1 BUN 25 1\
4w 572 22 ] 13 BUN 38 1%
[FL1) [oTN) A, 20 Iy AUN 41 1%,

Ll fili 1, it % BU'N 44 1%

1301 Tuh ave, 14 24%- BUN T 2
[TH 10 57n 1, 16 1. FUNC a2 1%
E LY 15d) AT ax, 1 - LN 32 1,
] [} 24%, 4 TUNC 35 14
Jm) E20 Y I BN 33 %
4 (24 Y, El] i BUN a8 [

v 4% 23, H - BL'N + 13,

LL1 L) 27 P AN 51 2

15 kix e, 5 - BUN 73 2%
e 1% [ Ead 0 UNC a2 14
Sdgnm 1501 [ 2% 20 - BUN a2 1%,
forT] i a7 ) ¢ TUNC a5 14,
S Gt ol N % BUN 3% 13,
Jin vt} 2 24 ¢ BUN 41 1%

) 724 Ity 24 - BUN 1 13,
Hnl T JuIIN n T . BLN 5 2%
150 3 42, 16 3 - BUN 0 A
a4 125 T4 21y 0 15, TLNC I35 1%
whmm [ET) T M, 20 1% LS 35 1%
23 sl EL] 1] 15 iUNC 41 1LY

W Bk a2 24 1% KUN 41 [LY
L) LtE3 ai 24 13, BUN 18 1

ot it D4 ET] 1 LN 50 - 2

WLl i 1Y, 2 2 BUN LD 2
15 [t} il [T Jy- BN 4 oy,
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(Rt omggPtoiuing g e o ' —~pogy—
» " - ESTIMATED
TVPE A n c E WEIGHT
SIE | SERIES | FACING mm | ln | mm In | xm in D mm | in Kz
S 145 FLAIN IR ELR N 73| I8y 1 -8 vl W 6
Thdmm 1% RF nag §dav | s -2 74 | Iah 1 -8 TH2 ey HES o
") RF 3 EFNENES S ED 1% 6 R 11K )
TN HF RY-u5 L0 T ETE TN Y S 1"y # B EED 2K
4m) RF RJu% 1t | 41 Jutk | [ty UM | 25% 1 H W 11574
il RF RJ-4% R T e LS -] 25y 'y & L1 17650
T 1% LAY 1164 § 6 by ] IdE, wa) | Y 14 4 Hid | W 111
famm 150 RF R R RL] iy b 14y H&J ] SRy Uy & nil o J1EY K]
2 kF 1250 | 50 ) |18 Bag | 33 ' 8 LIRS ]
W) RFRIam | (250 |50 | 4% | 18 &5 | Ry 1% 6 | u14] an
S0 RF RJ-vm 123t ] 50 815 | 25 i) | 2t 1% 6 LR L]
LU #F RJ-PA ald ¢ 51s ) &35 |2 T27 | 2B% 1% & Hid]
42 125 PLAIN 18 {1 42§17 1INk} | pY 1% & 1047 2
1linknm 1w RF MG | 31 21T linkd § 08 Iy 6 [ R
250 RF 148 | 55 e EELY pol | 3 y 1 1067 2
i L1 RF 1H4 | 37 Bon | r2 wal | a 2 Ingr | 42
Rt RF 148 | 57 HU Eoa™N LS A 2 67| 42 .
[T [ MM ETEN TN 2 ek | et 42 ey
° 125 PLAIN 1511 ISRy | 524 |y fliAd ) 16 1% 8 I 1hw) 48 2978
l2mm 150 RF 151) [8ny | 323 |24 1168 | 35 1% 5 {219} 48 25205
ELH RF 165) [ K L RN 1154 | 13y 2% 4 1218 4 RUTREY
EL RF 163) | 63 Hp | 245, 15| 4y 2% 4 12%] 4 3N G
LY 12% PLAIN Ined | v, | 84D |21 1308 | 51% 2 4% T N Jsg. 1
1400mm 150 RF 1682 | 6y, 1 840 § 21, 13068 | 51% 2 -4y IaT2] &4 J2768.8
e AWWA
Isnmm | Claw Bt 1 PLAIN 201 |sey | soo Jary JiteT) aa ay. 4 | s 72 {4erz | oey

#-Presaure mitng nf AWWA Class B i N6 PSI.
AWWA Claw B Flange series can be modified to 11 ANSERIG, [ Clas 25 orClase 125 upun reyues,




NUMBER

G

SIZF SERIES mm in b'l'cl'.r:'.)s THREADSRITE [ In
[TH 125 Wi 4t 2n 1% TUNC a5 15
Fhimm 18 1E] 36 EL] "1 AUN 35 1%
2T [7] any 2N 1% SUNC 4R XN
ETT) T 10, M 13, BUN 45 1

4 iy any, 24 2 - BN L] oY
LU 102 Y 25 2 - BI'N 54 2y
30+ 128 1080 42y, al 14- 6UNC 41 1\
nsm 160 168 42 J2 1% RUN 4 I
250 1188 46 3 2 - 44UNC 54 21,
[l 1ie8 Il 32 2 . HUN (Y] 2%
iy 1164 46 32 2 « BUN 54 ELY
60O 1184 47 o 2% HU'N &7 2,
42+ 128 1257 48 a6 1% BUNC 41 1%
Uiomm 150 1357 48y M 1% BN 41 1.
a5 1340 By, kT 2 - 44U'NC 54 2,
Jiwy IHn 51Y, 3t 2 . BUN M ,
FITT T 424, a2 24, BUN 87 2,
HU 1363 [XTH 25 2%+ BUN 7 24
48 1258 H22 54 44 1% BLNC 4] I
LZNmm 150 1322 56 H 1y- BUN 41 1A
a5 1543 G, Hu 2 . 4 UNC | ERY

N 1540 B4, 4 2 - sU'N 54 2
5 12% 1584 04, 44 13- SUNC 48 1%
14innm 150 151y 62%, 44 1% ALUN ih I’

2 AWWA

IS Class B Jni R Li ] 1Y, TUNC as 1%

[}




Al e

API INSTALLATION DIMENSIONS

(@) UNC-1B

Liing Eve Thaed

72

- . ESTDIATED

APT TYPE A FEIGHT

S1ZE | RATING | FACING mm | in | mm In mm, In 1] mm/| in K b

a- 2000 RI2] 163 § 6% 0 v nyn Nune ) ELY H.1 19
Gimm 3000 RJ-24 216 | 8Y% in i g0 Nore tu) N 16,8 1
frbE]) B2y 0 8% 70 P43 LU Nope ) & e a7
3* L L -3 2010 ] 8% W) 1Y 57 | 2% Nnne B3 34 18.1 40
BOmm M) RJ-0| 24| vy | &3 Ay, 57 | 24 Nune 59 ELS 258 A7
SO0 BRI EHT 86 % T o, Norne RG a4y iy} 58
4* 200 RIOT 213 [1ov | e 4+ W7 | u%, Nupe 1| 4y 3768 [Y]
100mm | 0n RJ-37 202 Iy | e o 7 P None LR} 443 B8
B RI-39 T G IS 87 | 9%, None [ 48.8 116
[y LT [TED a8 114 | 1se | oy ] Loz | 8y, 13 158 | 6% pe.d | 2
1Xmm LU 145 |18 L59 LE L R 41 1R L)Y 114.2 o]
ET1T) RI-1 MHO T3 | e [ RS LS [E i HY, 1148 3
5* Jinn} -1 419 |y | s LEY L™ k) 0% [FER.] J18
0tnm | o0 [YE I ES [T R IEEN 1l wy | S H1
B FLI-50 441 | In 2w By | TS| A, %1l Yy 44
S EILT] RI-X) "M | o feT] wy | 2e | omy Y1t livy L™
Denm | hw [TET PO AN ENEESES o Ty, G
ETIN [T R EI ETR T i o, HEL S %1y
[ER ETLD [T R ESIEA T bl 24 | 12y T
LT LD HS-37 ntn | ;1 L 2] In 5] ol LES -




-

R TTIT

\&\\\\\\’4

N7

Scalop and Full Body
NUMRER
APl OF G

SIZE RATING mm Ln SFTUDS ‘THREAD SIZE mm in
a- oL LF] 127 5 § K AIUNC IT] 3,

Mnm ETTT 165 Bl L] % WUNC 23 1

Biawl 165 ity ] T HLUNU 25 1
a¢ Hunk 16h Rty N 1,-MIURC 2] i

Mmm [T 101 3 ES I, SUNC 25 1
LTI a3 L L] JhW- BUN 32 I

e Jnamt 2 1N 1 A BUNC an 1
11nm Hra) 13 Wy L 1%- BN 32 1,
Xan) 4] Wy L 1% BUN 33 13
[0 ELt]] Ey ] 1Yy 2 1 - WUNC Pl IS
18mm M He LS 12 1% BUN 32 1Yy
Suwt Rile 120, 12 - BN h] 1y
E Hamt AHH 1, 12 It 8UN J2 Yy,
Sinmm T W L) |7 B HUN 18 1%
Snn) Tl [N 2 1% SLN 44 14y
m* LT 1] 412 17 i 1v BI'N b 14,
ZMmmm TN 470 1n 14 L% BN 36 1

SN anl M [E] 1% BUN 51 2
*e 2an A iy, 0 1,- BUN 9% 1%
JT T min S <] 2) I 1% AN I8 1%




H13% vngton Boulevdrd Howston, Tesas 77022
{712} 697-2747 Teln BADY?
TebexDpner 7146971551

)

A Sulsididry of Stockham Valees and Fintings
MED 2-188
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IMPROVED DESIGN — THE MARK OF PROGRESS

The walar slyle check valve wilh twoa flappess has been on the marke! for many years and the
scvantages of tha basic design are now weil established In the industry. The days of the old
swing check valve with the heavy flanged bady and cumbersome aingle clapper aré numbered.

PROQUIP LIMITED has now taken (he original Idea and refined It by adding several new
foatytes that imptove petlormance and give longer zervice life. Qur Sales Enginasrs witl be

plaased 10 show You why the PROCUIP MODEL TF is the best check valve on tha market today,

CAPSULE DESCRIPTION

SIZE RANGE
PRESSURE RANGE
TEMPERATURE RANGE
MATERIALS

SEATING

BASIC FEATURES

SPECJAL FEATURES

PROQUIP LIMITED
447 GPEERS RD, — OAKVILLE, ONTARIO
CANADA L6K 204
TEL: 4188421721 FAX: 4108490023
TELEX 089 2204

Fage 2

-2 e 727
- ANSI 125 to ANSI 2500

= -450°F to 1500*F
= ANY MACHINEABLE METAL
—~ RESILIENT OR METAL-TQ-METAL

INEXPENEIVE

SMALL INSTALLATION COST
~ LOWER PRESSURE DROP

LESS WATER HAMMER

SHOCX BUMPERS
HINGE-PIN BUSHINGS

7 BETTER HINGE ARRANGEMENT
BETTER SEAT CONSTRUCTION

PROQUIP EUROPE LTD.

8 BALLOO DAIVE (P.O, BOX 22) BANGOR
NORTHERM IRELAND BT18 2FP
TEL: 024748011 FAX: C247-452-159
TELEX 747072
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A BETTER IDEA!

The PROQUIP modal TF check valva Is basically ditferent from
conventional! swing chack valvas in that it has two floppers
instead of one, it is bonnetiess and does not have flanped
ends. As a resull, the welght can bs sk little as one fifth that of &
conventional check valve of the same size and rating.
Conseguently, the PROQUIP check valve is far less expansive
to buy. This is particularly true In larger sizas and when
expensive materials are involved. Also tha cost of shipping,
handling and Installglion is much lowar.

In addition, the twin-flapper destgn has many operating
CONVENTIONAL advantages over swing chack valves which are axplalned PROQLEP TF
SWING CHECK VALVE balow, CHECK VALVE

LESS EXPENSIVE TO
INSTALL

Conventional langed swing check valves are heavy and
therafore requira special foundations or supports which
ate expensive. FROQUIP valves, on the other hand are
relatively light and can be bung diractly on the pipa with
no support whatsver {sss lilustration). For axsempls, a
12= ANS] J00 swing check valva weighs 900 Ibs
compared to 196 Ibs for a PROOQUIP. The slimination of NO SPECIAL FOUNDATIONS ARE NEEDED.
foundations and supports reduces tha cast of Installaion NO SPECIAL LIFTING EQUIPMENT NEEDED.
conaiderably.

Because of thair light waight, no holsty or other
axpantive lIing squipment is needed to handle
PROQUIP valves and place them In position dutlng
installstion. This reduces instailation cost,

Unless they are insralled absolurely horizantal, most
conventional swing check valves will not close proparly
becaune tha heavy ctlappar will hang slightly open.
Becauss the llappurs in the PROQUIP valve are so light
and ara maintsined In 1he closed posilicn by a spring.
tha valve may be mountaed In any position trom
hotitontal to varticsl. Thus the most direcl piping layout

may ba used which can oftan eliminate expensive pipe RO
fittings and extrae weiding {(ses Nlustration). This again W%FE |uumw%?sﬂr T'MGVAOL
Iowe:s Installation cost. ELBOWS AND ELIMINATE WELDS.

Page 3
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LOWER PRESSURE DROP

The twa thinga that affect the pressura drop acrosa any check
valve are [1} tha amount of open ares through the valve and
{2) the energy required ta keep the valva open.

The opan acas through twin-flapper atyls check valves Is
about the same 88 through swing checks. The flappsr in mast
swing checks doea not open fully so the clear arsais the
shape of a crescant (ses picture), The bridge acrosa
twin-llapper valves reduces tha cloar area by abgut the game
amount. Tha big diference between ths Iwo types in in the
smount of enargy required to open them and kasp tham
apan.

in swing checks the clapper is hinged at tha top and
gravity tends to keep it in the closad position. The
flow must provide enough enargy 1o ovetcoms
aravity snd force tha clappsr to the open position and
kaep it thers. This anergy requirement incigpases
dramatically in larger sizes. In PROQUIP vaives, ihe
flappers are hinged an thair sides like a door so the
affect of gravity is aliminated altogathar, Consequantly,
vary little energy s needed to open PROQUIP valvas
and the resulting pressure drog is much lower,

This can be bettesr undenstood If you compare the
clapper in & check vaivae 10 the door in aroom. ft s m:}%‘i‘f ggo.,::g:g;':
cbvious the energy requirsd ta open a door that is CONSTANT GRAVITY PLILL NO GRAVITY PULL

hinged convantionglly on its side is far lass than
would b required to cpen the same doaor if it was
hinged at 1the top. Also, na enargy is raquired to kasp

open a doat that is hinged on the side, whareas a
great deal of energy would be raquired to keep cpen a
doos that is hinged st the top. This is aspecially trus if

Tha lowar prassure drop across PROQUIP check
valvas resulta in lower energy requireaments which
maans lower pumping or comprassion cost. Tha

saving in energy cost becomes more significant as

the door is heavy. Tha clappar in & 42* ANSI 600
alew incraasas.

swing check weighs more than half a tont

LESS WATER HAMMER

Becausa asch of the twin flappess n PROQUIP chack valves is only half the sire of the single clappar in swing
chacks, they can pass through the process fluid far more sasily and quickly, Also, bacause the distance fram the
hinge to the tip af the flappars in PACQUIR valves ia hall of that in swing checks, the distanca from opln to clossd is
half 30 this ¢an be travellad in half tha time.

Consequently, sided by 8 spring, the PROGUIP valve is aimost closed bafore tha flow ravarses, thus greatly reducing
water hammar. Whan fitted with & spacial high torsion spring and mounted horizontally {(flow vertically up), tha
PROAUIP valve can be clatsifled as “silent”,
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NO SLAMMING

Becouse the clepper in swing chackt is hinged at the top, the
pull of gravity induces a high lnartia ss it swings to the clesed
position, The resutting momentumn can causa sevore damage
whan (t slams inlo the valve scat, This 5 particuladly true In
Isrge sizag wharg the clappar can weigh up to a ton! The
damage can be reduced by installing dash-pats, slam
minlmizars, atc, However thess devicos are unreliable and
requlra constant attention and a great deal of maintenance.

The {lappers In PROQUIP valves ere hinged on the side 3o the

eHect ol gravity is eliminatad altogethar. Alsp, the moementum

developed as they move Lo the closed position is a fraction of

that developed in the elapper in swing checks because thero

is less wolghl and lower velocity. The welght of each itapper

in a8 PROQUIP vaive Is less than hall the weight of the single

clapper In the samea size awing check and, bacause thay are

haif the width, tha distance trovelled from the open 1o closed

positions is half, so the valocity {at the 10e) is hall. Finally, THE HEAYY CLAPPER IN SWING
because of the sprinp, PROOUIP llappers start closing against CHECKS DEVELOPS TREMENDOUS
the flow befare the liow stops. The flow, therefore, cushlons Muﬁngg‘s‘:g Eosswggs o
the ftappers and slows them down. .

Less waight and lowar velocily mensns smallar mementum,
hence, NO SLAMMING (| This is psrticularly true In gas
service.

SPRING ASSISTED CLOSING

The torsion 3pring In PROCUIP modal TF chack valves is designed 10 cliosa the flappers durlng zero flow belare back
flow begins, This prevents tha stamming shul wilh resulling water-hammer associated with awing check designs. If
the spring becomes lost due to corrasion of any other reason, the PHOQUIP valve will still function eHiciently.
Howaver, since It will now be operating lika a8 tonventional swinp check valve, there will be water-hemmat,

TYPICAL INSTALLATIONS

FT = 10 ANSI 150 VALVES
INSTALLED ON THE
DISCHARGE SIDE OF
CENTRIFUGAL PUMPS IN A
LARGE POWER STATIDN.
RIGHT ~ 14* ANSI 150 VALVE

CONOUENCHWATERLINEINA
STEEL MILL.
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A BETTER DESIGN!
BETTER HINGE ARRANGEMENT

All “twin-llapper” type check valvas raquire soma way of allawing tha "hesls’ of the flsppers 1o move off the seat
belore rotating to the open position. This [y necessary (o aliminate saat wear.

Campatitive designs accomplith this by providing a larga clearance hetwedn tha Hlapper hinge and tha hinge pin.

Unfortunately this clearance aliows the ftappers to vibrate sgainst the hinge-pin whan in the opan position. The

constart “chattaring” causes sevora waaring of the hinge wall which sveantually wears right through allowing the
flepper to break free and dissppear down
the pipsline.

In the PROQUIP design. there is virtuslly no
clearante betwssn the flapper hingw and
the hinge pin 10 thera is no "chattering’.
Cansequantly, there Is no undus waar of
the flapper hinges so they sre naver jost
downstream. The necessary movemaent of
the heels of tha flappers balore rotation is
sccomplizshed in the PROQUIP design
through the [niroducticn of hinge pin
bushings [sex llustration). A clesrance is
provided betwaen the hinge pin eid the
bushing which sllows the heet and hinges ™
of tha flappers together wilh the hinge pin
10 move off tha seat bafore tha flappsrs
rotats 1o the apen position.

HINGE FIN

CLEARANCE HINGE PIN BUSHING

The apening seguence {s 4

illustrated in the three drewlngs "::;'::'

on tha right. la the closed position . Hirge Pin and “'5!.'.-'"::! alf —
1 e

{Ntuntration 1}, tha back pressure
haolds the flappera tight against
the seat. Whan the upstream

Buzhing Flap Rolains

pressure rives, ihe hinge pin FLOW ——s % FLOW=——s FLOW ——s %
togeather wilh the hinge move L

stightly downstraam lifting the CLOSED COMMENCE OPEN
heals of the flappers off \he seat OPENING

{Mustration 2), The toes of the

{lappers remain ssated because Murtration 1 1Bypration 3 Humrstion 3

of prassure [rom the torsion

1pring, Incrassing upstream

pressure than ratates tha flsppars ta the open position {Itlusiration 3), When glosing, the spring forces the toss of
the flappars 10 seat first than the back prassure forcen 1he hinge, hinge pin and Hsppers onto the ssat. Competitive
valvas operals in a similar manner. Howavar, the hinge pin remaing stalicnary and |he claaranco is hetwesn the
‘hinge pin and hinge.

This Important design improvement can be batter undarastood by examining s pait of PRAOQUIP flappers and
comparing them to those of our campetitors. Qur technical represantative will be happy to demonatrale this
impartant #nd highly dasirabla featura.

Page @
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BETTER RESILIENT SEAT CONSTRUCTION

Tha :esllient zesl in soma competitive oesigns is
simply bonded o (he saaling srea a8 ghown n
Hugiration 1 on tha right, it is tharsfore highly
vuinerable to damags from slamming and ove:
squeezing. In PROQUIP valves ANSI 150 and
higher, ihe resitient seal Is vulvanized Inlo & groove
a8 shown in (llustrstion 2. This conglruction Hmits
tha squeeza of tha resilien] malerial and provides
secondary meteldc-metal saaiing. As a result, it Is
simost impossible 0 damage 1ha resllianl seal

In PROQUIP valves 30 thay lasi Indelinitely. Bacausse
of the much lower forces Invalves in Cast Iron
vatves smalier than 12", the simple fiat seat shown
In Hustralion 1 is adequala.

in PROQUIP velves up to 24" ANSI 300, the

*ustration 1
1Others)

tHustiation 2
{Proquipl

resitien| saat I8 usuwiy located in the body ws illustealed. In larger slzes, it is usually located In the tiapper.

SHOCK BUMPERS

In compatilive designs, the flappars strike tha atop-pin

when in the full opsn positien, Conssquently the flappsars
#ct as lavers with the stop-pin as the fulerum (ses

In any isvor, force limes tha distance ta the fulcrum on ane
side equals force times the distance 10 the fulcrum on the
othar {Fy x a = Fax b). Since the distance betwesn the

Fr o=
\;‘, '
/" 1

BTOP PIN \- .,‘;: L_ illustration).

£ FueRUM p | =]
HINOE PN k4
CLEARANCE Fi 4 _L

COMPETITIVE DESIGNS

stop-pin and hinge-pin [b) Is very smali, the rastralning
force Fy {suppliad by the hingel is very Iargs {by a ratio of

8 over b). Force Fo varles with tha weight of the flapper and the speed at which it sirikes the stop-pin, In some
applicationt {downsiream from a comptsssgr (ot axample) this can be very large #nd, in compatitive designs,

can cause the lapper hingss 10 break, Some competitors
recormmand a special “extended™ body for these severs services.
In tha extended body, the distance between the hinge-pin and
stop-pin Is grester than In stendard bodies. This results In fess
strass on the hinges whan the flapper hits ths stop-pin.

Inthe PROQUIF valve a special “shock bumper” is cast an tha back
af sach flapper, Thegs bumpers Mag! when the valve is in the full

opan position (ses llustration) thus preventing 1he flappers from

touching the s1op-pin, This reduces the shock force an the hinges
to the abyoluts minimum and aliminates the nagd for an extended

body.

Shock Bumpars

Flapper Hinge

PROQUIP DESIGN
Page 7
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CODE COMPLIANCE

All PROQUIP Model TF chack valvas mest APl standard 584 cavering minlmum wall thickness and face-to-lace
dimansions, as wall as design, material, Inspaction and presaurs tesling requiremanis. They also meat the
raquirementa of AP! standard 6D and ANSI standard B16.34 a3 they apply 1o chack valves. PROGUIP s listed
by The American Peiralsum Institute a8 an authorlzed manufacturer of check valves,

UNDERWRITER APPROVED

FPROQUIP modsl TF check valves have baan teslod and approved by Underwtiters Laboratorios of Canada lor
Instaliation in fire prolection ayatems.

SPECIAL ENDS

PROQUIP chack valves ars avallabls with flanged or but! weld endes or with thraaded fugse. They can 840 be supplied
with QRAYLOC® and other clamg-joint ends.

100% TESTED

Every single PROQUIP check vaive s given &
hrydroatatic body lest of one and one halt times the
radpd coid working prassure of the valve. Aleo, svery
vaive must pass the seal lest specified in the code

belors it la shipped nutotﬁ'-hcu'y.
SHOP FACILITIES
L o e piants, o wor 4 sl coNacted and SOne.

quently we have total control of quality as well ae

departmem of many major national Compenies. We
maet the requirements of Section fil of the ASME code

for nucisar powss plant componenis and cur valves are
Installect In nuclesr power plants across the country.

Pictured above |8 & 1500 Ton hydraulic press used for
hydrostatic shall testing of valve bodies.

Paga 8



383

PRO
PARTS L|ST P!‘?g. DESCRIPTION oTY.
: 1. BODY 1
2 | DEcs 2
3. | HINGE PIN 1
4. | GPRING 1

§.* | RADIAL THRUST BEARING| 2
8. STOP PIN

Iy

7. | HINGE PIN RETAINER 2
8. | STOP PIN RETAINER )
8, | NAME TAG 1

10, | RIVET 2

SOLID BODY (SB) DESIGN

11,* | HINGE PIN HOLDER 2

12.* | STOP PIN HOLDER -

13.* | SCREW z

*AECOMMENDED SPARE PAATS

SPECIAL ENDS

4" ANS1 2500 VALVE WITH
HUB ENDS SUITABLE FOR CLAMPING
CONVENTIONAL FLANGED ENDS TO MATCHING HUBS 1N GRAAYLOG® AND

OTHER CLAMP TYFE PIPING BYSTEMS

12" ANSI 300 VALVE WITH

*AEGISTEAED TRADE MARK OF GRAY TOOL COMPANY
Page §
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TYPE SBPAT.PEND.
‘SOLID BODY DESIGN

tn the standard design, 4 holes are drilled thraugh the wall of the body to facliitale the instaligtion of 1he hinge pin and
slop pin. Although they are sealed by pipe pluge (called pin retalnets) all of these holes are potential leak paths,

In the 58 (Solid Body) design, the pins are heid In place by specially designed pans which fit imto cavities machined
Into tha inner surface of the body wall (see llustration). Bacause thare are no holes through the wall of the type 5B,

thera is absolutely no possibliity of leakage to the autside.
SCREW PREVENTS
RADIAL MOVEMENT
SHOULDER PREVENTS — OF STOP PIN HOLDER
DOWNSTREAM MOVEMENT
OF THE RETAINER

BEGMENT-SHAPED
STOP PIN HOLDER

- STOP FIN

SEGMENT-BHAPED
HINGE PIN HOLDER

CAVITIES ARE MACHINED INTO THE
INMER SURFACE OF THE BODY WALL

HINGE PIN

USE WITH RTJ RINGS

Th.ryposadulmmbouudwlﬂﬂhohlladngﬁﬂfndmpmmﬂm:
2'' to 10°" ANS| 200* 1o ANSH 2500
10 to 24" ANS| 300 to ANS) 900
*gacapt 2 ANSI 30000

Page 10
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BRO
TYPE HD
HEAVY DUTY DESIGN

Banke Industtia! applications, such a3 on the discharge {ine trom cehiritugal comprassors, Rfe so severs that standard
dagign chack vaives will fail aNer a relglively short period of time. For these particularty demanding servicas, PROGUIP
s developad s haavy duty deaipn (Type HD). In the type HD, the body s ionQer the body wall L thicker and the fappers,
Pis and bushings ars heavier. The type HD is available in ANSI 150 end 300 In sizes 10" and larger.

!

72 /i‘
. 777
. _

pemssnespay

-
- =
- y

-
“-'P-—--—‘-.

B
INSTALLATION DIMENSIONS®

PPROX ETUD BOLT DATA AT
SIZE| ANSI A B c M [er. T ow LENGTH | RiNG
: RE_| RATJ | NO.
o 60 |iaaB| B |1oaia| 228 | 12 | 78 | 186w [ 174 | 52
200 |1a1al 8 l1oa| 225 | 18 |3 165m | 17.1m | 83
- 150 Jis1m] 9 |texa] 310 | 2 | |18 15172 | 68
300 1888 9 12.34 210 18 1.1 | 18 18112 a7
o B0 |17a4| BB| 14 a0 | 2 |14 18116 | 165m | o4
300 1918 | 10-174 14 &440 20 1-1M | 19374 | 20-1/4 .13
- 180 |20/4| o1/8| 18 a1s | 8 |1 77z |18 -
300 |etua]114m| 18 a2 | 20 jrm|21m |22 | e
" 180 158 | 10-28 18 840 16 1.8 | 19 10172 [ ]
300 |2elie] 18 850 | 24 Jram| 2304|2412 |
20" 10 |se (e 20 765 | 20 [1m | 208m | 2ve | T3
200 {zaxel13va] 20 | 138 | 24 |1uajosia] e 7
2 160 [e814|128m] 24 | 1106 | 20 |14 | 22 [ 2aam | 78
200 |aosz|eiz] 24 | 1915 | 2¢ |1ar | |oan| 77

LARGER SIZES AND HIGHER PRESSURES ON REGUEST.
*AN dimansions subject 10 changs without notice, Ask for cenified dimension print.

Page 1%



IDENTIFICATION CODE/FIGURE NUMBER

The valve ligure number consiate of twa groups of numbers And/or ethers. Thae first group Indicales Lhe presuurs rating phe
the body, diac and ssat matertals. The second Indicates the spring material and typs of enda. Any non-standard construg-

uan such g ditlerent Uim ), drain W, #l5., and any special fealures are indicaled by o three diglt suMfix
EXAMPLE 28010 — 10 — XXX
PREESUAE RATING, BODY, SPRING MATL EPECIAL
FLAPPER l.l!AT MATL TYPE Ol: ENDS FEATURES
2B 0D19 /_1 E\
e —
ANSH 800y FLAPPER BODY BEAT BPAING ENDS
150 cs 31 as STELLITE Jis 88 RAING JOINT
PRESSURE CLASSIFICATION
cont 1 2 ) 4 [ [] ? [ 9 | ®
ANSI 124 150 0 300 400 400 200 1300 2500 ISPECIAL
BOBY AND FLAPPER MATERIALS
CODE MATENRIAL SPECIFICATION JCODE MATERIAL SPECIFICATION
A Castt iron AJ7S Clans 30 N Low Temp Blas! ATST Grade C10Q
] Carton Steal A218 Qrace WCB |
c Ductila lron ANS Q |Ay 20 AT4) Grade CNTM
0 | 318 Stainlesa A8\ Gracde CFIM R’ | Low Temp Sieel A33] Grade LCC
E 410 Stainiesa AT Grada CA18 L]
| Aluminum B8 Alloy ZCATA ¥ 04 Slainisse A3S1 Grade CFR
a u
H | Atyminum Bronme [ ) v
J 04 Nicked Malsg w
K X B8pecial BSew wwfflx no.
L | Low Temp Stesl AJA2 Grade LCE Y
"] Mona AN Gr M IB'W b 4
SEAT MATERIAL
BODY SEAT OMLY FLAPPER SEAT ONLY BODY & FLAPPER GEAT
CORE MATERIAL COOE - MATERIAL CODE MATERIAL
110 Same s Body 10 Same aa Flapper
1 Buna-N 41 Buna-N
12 Ngoprena 42 Neoprena
13 Viton 43 Viion
14 SHcons " Bllicons
" TFE L) TEE
10 Aronee - Wvonze o Sronze
17 L] AT aresa L 14 LR )
18 410 b8 L 41088 " 410 88
19 Stellite 9@ Stellite .4 Stallite
0 Mool a0 Mongl | Monel
N oM 1] EFDM
SPRING MATERIALS END CONNECTORS
CODE MATERIAL MAX. TEMP, F. CODE CONNEGTION
A Flat (125 RMS)
1 318 88 %0
2 inconal 800 H Sertated (250 AMS)
3 Incone! X-7T80 1000 o Joint
4 :l'll&r:l 40 H Clamp Joint
|
I Y| meesus

Page 12
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PRO

PRESSURE DROP vs WATER FLOW*
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*ALBO"F and 1 Atmoiphare.
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INSTALLATION* DIMENSIONS

AS SPECIFIED IN APl STANDARD 534

P
a

HOLE

FOR

EYE BOLT
UNC THREAD

47350010 6" 128
B 15010 10~ 400
10° 600110 14° 900
18~ 125to0 38" 300
38 6001048-600 1

"NOTE ~ HINGE PIN MULT BE VERTICAL WHEN INSTALLED IN HOR{ZONTAL LINES.

%18
W13
.10
1-8
"‘"G

c

MIN, COMPANION
FLANGE BORE

ANST QIMENSION linchart APPRAX, I STUD BOLT DATA ATy
L 1F{ 3 W { LENGTH RAING
RATING
L a 4 o € LES. " oTy SIZE AF rYa (.
[FL] 418 e - 1] L) LY ] L 3Tr] - -
ing 4178 11516 - [} * s 534 5173 2
2 120 438 113186 738 - a2 a LY 8.4 - -
o | doo4coeon | 438 1.18418 - 8 8 we o | 2
200-1500 sA/8 19118 - " .8 e 84 L] 24
2800 5-2/4 1-113 - 0 a ) 10 10-114 28
125" 4718 215132 T8 a 4 LT]] [} - -
. 540 4718 2402 ya a A LY 3 [ 3LL N 1 %
»n 0 sim 232 | g, 748 1] [} E B2 - -
- D I00-400-800 [ 3L ] 1 re 14 a8 4 [ =10} [ BIL] mn
200- 180G o112 AL | 168 B 1 g4 | 10 ki
00 5818 1378 » B 113 11:0/& | 11113 75
175 [ET] EXTIT ) 11 4 [T ] [ XT1] - -
t8d 824 1-19112 12 4 LY | -3 TR Ey )
3 284 Lo ) ] 129132 IXT) 14 B A4 7 - -
Dol J00-400-800 L Ot 1-20132 [].3 [ ] Jia PRI [ g1 N
00 o8/8 1578 Fi a 18 [ BT} [-Atr] a
1800 s 7o | . 2 |1 iz =
2500 1-14 2178 " 44 a 1.1/4 1244 | 12 2
178% er | e ]a 1% [] 82 [X]7] - -
150 [ 0] ] 71 | 36N 18 B 8/ 8112 112 »
80 -1 T80 | 3504 1 ] e 114 - -
00 T T8 | Mles 0 | | k'] F12 -4 a7
M 50 H e | Jeuee | aul 13 » n [T RE It
bl 800 7an | 3w | 3evm b . mw | e 10 »
09 E 3T ) - FHiE » ] -1 n i kY
1500 a7 L] b 2181 4 [ t-1ie 17 12114 »
T00 1M 411k | 3ane 3718 .2 [ ] »UT -4 | 17 k]
s 14 T Jus | & e -1 2 [] E'T] T4 - -
o | B3 3-0/4 | 412118 111718 Fy ) a2 T [ ] - -
1353 | B FL | 314 | 118 1718 ET) [] kL) [] - -
180 114 AT | s4dr84 1.8 E a k1] [ ] | 17 )
™0 orn | a4 | sasrea 118 It 12 | s - -
[ 300 [ B0 | 314 | s49/84 s L3 ] 12 U N4 | 104 L L]
a 00 -4 -8 | 49/84 853 1 L. | 12 m 1MAr3 17114 +5
oMY a0 10172 1 n 12 1 12144 12:.2i4 43
00 1.8 "we nr ¥ ma 14114 14973 45
1500 11-11 2 20 12 1214 1834 | 114 48
2300 12942 172 180 a 1 I0-1/4 | 1024 47

*+ Dimanaionid 16 bl Datwesn ANSE Hanges Can te moditud 10 1l betwean 8 5, DIN, Metog ang gthar atandard llanges
*Alsc #vailable wilh cormimatcial (BROMT) FBCE 10 TACe

Dimensions subject (0 changs wilhout notice. Ask lor cerilflad dimenaion print.
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389 PRO
D MLABIDY tnihest STUD RDLY DAlA "
ANSI APPRON YY) n
178 M L » L1 *u2 - -
"o L) " » | ma 10 a
a %0 4 200 e [ 17 8 | 13 195 "
-] ¥ (3%} 118 17 e | e " dy
B0 o0 T It 1w | ram |02 1718 ©n
10 =11 Fil 13 e | 1 oy ]
7500 9214 0% 12 3 33442 113 [1)
b5 0 w - T | 1802 - -
150 318 ” 0 | 103 (LN TP 3]
1% "} - -
13
u::u o 6 |10 e bt b
00 31 n 19 1a o]
1420 0z e R 4
3500 w12 W5 30142 £
125 s e - -
1% (R0 ] "y 2 L]
240430 .1 (S -
had w0 1 0 Wz »
Oz 00 44 E 17
1500 1, M -
0 a5 35 [
T " 1?2 13-4 [
“ 50 & 300 m n 1 [ 1]
oo 0o " ado n 10300 "
00 [T 120 wuy 2
1500 [ s 2 vy (%)
s 6 150 140 " " "
" 2% & 300 asg 0 n [
[ 00 e s 0 134 &
o3 v 0 bR ] -
3500 1780 " EYET st
T 344 1% 15 -
" 250 & 00 . &0 E %17 &
DMaso > - b oy 1 4 "
00 L ILED) 1350 EL] FIE m
1900 IR TR S 1600 " ] n
17% PR Y E ;g e n
1% - " 4
D:‘D 1508 %0 wasne | 20 0 2 n n
o0 175018 1394 24 34
®0 [ ATy 1800 L e 4
1800 17 V1 F400 18 A2 ™
WIR W50 1 Tl i ™
M 250 & 300 17y " 3-8 n
Dresco [ 1575 u N "
=00 1% w » n
190 It " 0 n
[T "o n - -
] " 1 n . .
owia Ee 2000 n . .
300 2000 » nz "
0o I H ) -4 "
1% 14500 b H 1-17 - -
1% "o ET 1 . -
= % 2850 iw | . -
and 300 n ER EH EY R -
el L] n A #1344 )
1248 W o0 » e |2 - -
[} 7308 200 2800 » H 3 - -
00 M n T | 42 - -
LF. Y RE “ -3 [ 30 - -
- 0 A 30 . 158 4 H an - -
$08 4.3:47] 30 00 i 33| 82 - -
ANSIAAPLUS LARGEN 1716 ON APIFLICATION *HIMENSIDONED TO FIT BETWLEN MES CLATS 800 FLANGES
*Alno tvulintie WEh commercial (st} face 10 fece.
Dumangicns Submct 1 changs withoul Actice. Ask Tor cortibed dunension prnt. FPage 15
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APl INSTALLATION" DIMENSIONS**

'¢'-.. HOLE FOR \
® EYE BOLT ‘.
[ UNC THREAD '
\ MIN. COMPANION
At ¢|] 'oD € FLANGE BORE
2" 2000 0 4" 3000 None I
4" 5000 M8 - 18 \
8" 3000 %0 & 5000 12 - 13 L
10" 2000 o 12" 5000 V4 - 10 - a—uE

*NOTHE — WMOK PiM WUBT BE VERTICAL WHEN INGTALLED 8 HONZONTAL LINES.

sze | AP DIMENSION (inches) [sPPROX.] _ STUD BOLT DATA AT
RATING WT. LENGTH | RING
A |8 c D | E ary. | SZE

LBS. AF ] ATI] MO

| 0 | Qe| 2w rinel 2an] ~ ] o | af72nrls 2
Onag| 000 | SM{ 23| 11i8) S| — 14 s M| )eaml 2
5000 | sam| 2va| rwee] 2om| — 15 s | m|e [sua] 2

sm| ¥9C | 51R|3us) 21m [27Al m " o[ x| swa]e 28
Des| 300 | &2/ sl 218 | 28| 1n 10 € {1 110Me1 ar
00 | svz) 34| 218 | 278 1@ 8 |1 v | 2

| 200 [ Sl a8 [l w24 B AEOLE
owso| 00 | el 3| 2am | 2| ] 2 8| TA (12 8
5000 |[erm| 3w 25w | 32 m | M 8 |riminam)2 »

o | 000 [romia lama [ sz[ wie| 8 | wm[rralvar] a7
ontop| W00 | smla | 37e | 42| 8] a3 8 |t v 12 37
000 | suel «1m) 370 | 4] | 4 8 lvvalizwvainy |

o | 0 (1ot eus sy [ 68w 2 [ s [z |1 [isaale T a8
owiso| 200 [1198] Gval Bais | sem| 1z | 130 | 12 (1M i18  |1B1a]| a5
8000 11-18| Sue] sWis | @sm) w2 | 190 | 12 | 1am l1e2]isan] e

o | 200 || sial s1xe] ssnl ™ 12 ) 118 | 18Na(17 | e
peaop] 00 |1818] s1m| sivie| sam| a | 20 | 12 | 1w [1e12|iaa( e
8000 |13m| sim| staie| $58| M | 285 | 12 |16m 208421 50

o | 2000 [1svelvaa] s12 [1ova[1aie] e | 8 [riulrerz]e e
ongnol 3000 17wl sve| sz frovairviel o7 | 18 | 1am 181220 53
5000|1710 | suz |owalsana| so2 | 12 |17 {2e  l2ev2] B4
w00 {18 |1-Z{101m [12v|rens| &0 [ 20 |tue (21 Tarae| s7
Dnaoo| 3000 [tesmitz  Jtovs (12a(1ene 725 | 20 |1am|azam)esva] s7

**AN dirnensions subject to change without notice. Ask for cartifed dimension print,
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WELD END BODY DIMENSIONS*

BPECIFY RECURED
' WELD PHEP.
OH DADERA

FLOW .
=
Whan ordaring, specity pipe 0.D. and wall thickness, ANSI rating or maximuem CWP and any speclal wald preparation
de

PIPE Q.D. |LENGTH] WIDTH | HEIGHT PIPE O.D. JLENGTH] WIDTH | HEIGHT
SIZE A L W H SIZE A L W H
2 2-3/8 4174 358 512 12 12-304 111 15-1/8 18152
3 312 &4 4-5/6 8-3/4 14 14 12304 1870 18-112
L] 12 5 578 74 18 18 14 18178 2038
8 8518 7-114 B1/4 4 1e 18 18174 2137 222
B 5518 B8-172 10-74 12 20 20 18-24 2351 25 ¢
10 10-3/4 108 13.1/8 14-174 24 24 19 281/8 20-142
-HUB END BODY DIMENSIONS*
GPECIFY SEAL
1 RING BIZE
i D ORDER
ca FLOW t|
J_ pu|
o
L- P ——

When ordering, specify pipe size, ANSI rating or maximum CWP and Seel Ring salre.

HUB END LENGTH | WIDTH | HEIGHT
SIZE 5P, 3 L W H
2 [XT] mne | & “1/a | B2
2172 5 1w 5 5 B172
a 5 w2 &2 678 | Bye
4 ) 12 | 718 | TV
s 72 &8 6 14 | 1012
8 g-1/4 e [ Sc T ) 10112 1142
8 1142 4 et | 1302 | 1492

LARGER BIZES ON REQUEST.
*Afl dimenalons aubject to change without notlce, Ask for certified dimension print,
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PRESSURE — TEMPERATURE RATINGS*

STEEL AND 318 STAINLESS STEEL (ANSt B 1834 TO1)
Tomppimure 184 0g a0 ] oo L d o
SLRMS i1 sintE i aingk ] EIAE S et
" Eteot | 21088 | Ziwwt (21088 | Stend | 33K ] Stew [ 21088 | Stest | 01058 | tieet | 118as | sraet | prang
et | n L] ™ - - - L] o by | PE - e | .
- m ] [ m m | & ! ) e N | e ] AR | W[ W | B8
e m i ™ ™ (11 vy | oo [ vm [ | ome L x| 2w | ww | em
L] L] " [ y [T} m ) v [ o | ovwe | e | aie | 2w | uem | o4
- L] e | . w | . [ | | e e | e | em | W
- w ) [ ] - ™ wm | m molwe | ol tm | e | Hm | e
- m " [T - m | | un m g sm | sz lun] o
] " " [ A ] e oy ) o m ] omm | om | s | | sem | me
b - " w0 | | o> -y wm e un | me ) oae | ae | ne
- = o Jus ] oos | v | s [ oms | b | e e | we | o) ue | aw
- - a | L] ] - [~ n oo [ ee | | e | b
- - - 3} ~ m i E ™ e o - " e | I
n » » n - e s ] ™ i um TR ] L -]
[ » = ) - n | - 10 ™ L] w el o)
L] - - - - - - - mw - " - L] - E
L] - - - = - o - - - ] - L1 - -
" - - - - - s - L] - o - L. - "y
L - - - L] - w - m - 41 - L] - (121}
[T - - - .3 - im - 1w - m - » - im
1%0 - - - [ - ) - " - m - »

. 1. Also Ductile lran 10 850°F.

{ 2°-24~ MSS 5P-71 187§}

CASTIRON {30"-48* ANSI R18,3 1975]
!t;t::r:ﬂl 129 SERIES 250 SERIES
‘" e M{30 a4 I (A 130 A
-20t0180 [ 200|150} 0] 0} 30| Xo
200 [woclwm] ne| am] 20| 20
228 1o [y | ol ol 2 11
280 178 | 128 ] us| 0] 20
. o] es] M| 0} 178
X0 188 | no swl 315) 0} 180
s s | 108 - 1Y X 23
30 (o jwo] =7 38| 10 1
am |res] - il B B
00 w| - M Bk Bl T
an [E 0 -] 20 - -
o sy - 250 z d

FLOW COEFFICIENTS?

VALUE
SIZE Cy
2 48
4 120
3 135
Ll 210
5 650
1 < 720
a 1,400
10 2,600
12 3,850
14 5
18 7,280
18 10,000
20 12,400
24 23,000
30 40,000
36 60,000
42 21,000
48 111,600

2. Flow in LS, gallony to chuese T pu
pragurydrop.

*Seat and 5pring Materials will limit working lemperalures. Sew pbge 8 for Temperature Limitations,
All pressures shown in pounds per Squafe inch gages.
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1. PART OF OUR INVENTORY ~ WE
STOCK CASTINGS WP TO 24~ ANSI
600

2,427 ANSI 600 PROQUIP VALVE IN A
MNATURAL GAS PIPELINE NEXTTOA
BALL VALVE

3. 30" BODY BEING TUANED DN A
VERATICAL TURRET LATHE

4.8 SWING CHECK {195 LBS ) vs, 8°
PAOQUIP (52 LBSI

5.235" ANSI 600 CHECK VALVE
6.42" ANS! 600 FLAFFERS
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