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Prefacio

La Oficina Nacional de Normalizacion (NC), es el Organismo Nacional de Normalizacion
de la Republica de Cuba y representa al pais ante las organizaciones internacionales y
regionales de normalizacion.

La elaboracion de las Normas Cubanas y otros documentos normativos relacionados se
realiza generalmente a través de los Comités Técnicos de Normalizacion. Su aprobacion
es competencia de la Oficina Nacional de Normalizacion y se basa en las evidencias del
consenso.

Esta Norma Cubana:

e Ha sido elaborada por la Empresa de Fundicién de Valvulas y Bombas Industriales -VALBO y
se conto con la aprobacién de los siguientes organismos:

Ministerio Sideromecanico

Ministerio de la Industria Basica

Ministerio de Tecnologia y Medio ambiente

— Instituto Nacional de Recursos Hidraulicos-INRH

e Es una adopcion idéntica por el método de traduccion de la Norma Internacional
ISO 10434: 2004 Bolted bonnet steel gate valves for the petroleum, petrochemical and allied
Industries.
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Introduccion

El objetivo de esta Norma Cubana es establecer los requisitos basicos y las practicas para las
valvulas de compuerta de acero, con extremos con bridas o para soldar a tope, con tapa
atornillada y de construccion analoga a las especificadas en la Norma APl 600, undécima edicion,
2001 (1ISO 10434:1998) del Instituto Americano del Petroleo. Esta Norma Cubana no tiene como
finalidad reemplazar a la Norma ISO 6002 o a cualquier otra norma internacional que no esté
identificada con las aplicaciones en las refinerias de petréleo o en la industria petroquimica y del
gas natural.
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VALVULAS DE COMPUERTA DE ACERO CON TAPA ATORNILLADA PARA LAS
INDUSTRIAS DEL PETROLEO, PETROQUIMICAS Y AFINES

1 Objeto

Esta Norma Cubana especifica los requisitos para una serie de alta resistencia de valvulas de
compuerta de acero con tapa atornillada para las refinerias de petrdleo y aplicaciones
relacionadas, donde la corrosion, erosion y otras condiciones de servicio indicarian la necesidad
de orificios de apertura total, de grandes espesores de pared y de husillos de grandes
dimensiones.

Esta Norma Cubana fija los requisitos para los siguientes elementos de las valvulas de compuerta:

tapa atornillada;

husillo exterior y horquilla;

husillo desplazables;

volantes no desplazables;

obturador de compuerta simple o doble;

asientos oblicuos o paralelos;

superficies metalicas de asiento;

extremos con bridas o para soldar a tope. Cubre valvulas con los diametros nominales DN:

25; 32; 40; 50; 65; 80; 100; 150; 200; 250; 300; 350; 400; 450; 500; 600; correspondientes a las

dimensiones nominales de tuberia NPS:

1; 11/4; 11/2; 2; 21/2; 3; 4; 6; 8; 10; 12; 14; 16; 18; 20; 24; y de aplicacion en las designaciones

de clase de presion:

2

150; 300; 600; 900; 1 500; 2 500.

Referencias normativas

Las nomas que a continuacion se indican son indispensables para la aplicacion de esta norma.
Para las referencias con fecha, solo se aplica la edicion citada. Para las referencias sin fecha

se aplica la ultima edicién de la norma (incluyendo cualquier modificacion de esta).

ISO 7-1 -Roscas de tuberias para uniones con estanquidad en la rosea. Parte 1: Dimensiones,
tolerancias y designacion.

ISO 5208 - Valvulas industriales. Ensayo de presion de valvulas.

ISO 5209 - Valvulas industriales para usos generales. Marcado.

ISO 5210 - Valvulas industriales. Acoplamiento de los accionadores de las Valvulas de giro
multiple.

ISO 5752 - Valvulas metalicas utilizadas en sistemas de tuberias con bridas. Dimensiones
entre caras y entre el centro y una cara.
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— NC-ISO 9606-1: 2004- Calificacion de soldadores. Soldadura por fusion. Parte 1: Aceros.

— NC-ISO 15607:2 011 - Especificacion y calificacion de los procedimientos de soldadura para los
materiales metalicos. Reglas generales.

— NC-ISO 15609-1: 2011 Especificacion y calificacion de los procedimientos de soldeo para los
materiales metalicos. Especificacion del procedimiento de soldadura. Parte 1: Soldadura por
arco

— 1SO 15610 - Especificacion y cualificacion de procedimientos de Soldadura para materiales
metalicos. Cualificacion basada en el empleo de consumibles de Soldadura ensayados.

— NC-ISO 15614-1: 2011 - Especificacién y cualificacion de los procedimientos de soldeo para los

materiales metalicos. Ensayo del procedimiento de soldeo. Parte 1: Soldadura por arco y gas
de aceros y Soldadura por arco de niquel y aleaciones de niquel.

— 1SS0 15614-2: 2005 - Especificacion y cualificacion de los procedimientos de soldadura para los
materiales metalicos. Ensayo del procedimiento de soldadura. Parte 2: Soldadura por arco de
aluminio y sus aleaciones.

— ASME B1.1 - Rosca en pulgadas unificada.

— ASMEBH1.5 - Rosca acme.

— ASME B 1.8- Rosca acme.

— ASME B1.12 - Rosca con ajuste por apriete de clase 5.

— ASME B 1.20.1 —Roscas para tuberias, aplicaciones generales (pulgadas).
— ASME B16.5 - Bridas de tuberias y accesorios con bridas.

— ASME B16.10 - Dimensiones entre caras y entre extremos de las valvulas.
— ASME B16.11 —Accesorios forjados, soldados y roscados.

— ASME B16.34:1996 - Valvulas. Extremos con bridas, roscados y soldados.
— ASME B 18.2.2 - Tuercas cuadradas y hexagonales. Serie en pulgadas.

— ASME BPVC-IX, BPVC Seccion IX - Calificacién para soldadura y soldadura fuerte.

— ASTM A193 - Especificacion normalizada para materiales de tornilleria de aleacién de acero o
de acero inoxidable para servicios a alta temperatura.

— ASTM A194 - Especificacidon normalizada de tuercas y tornillos de acero al carbono acero
inoxidable para servicios a alta temperatura y/o presion.

— ASTM A307 - Especificacion normalizada para tornillos y esparragos de acero al carbono con
una resistencia a la traccion de 60 000 PSI.
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— MSS-SP-55 - Norma de calidad para acero moldeado para valvulas, bridas y accesorios y otros
componentes de tuberia. Método visual para la evaluacién de irregularidades superficiales.

3 Términos y definiciones

Para los fines de este documento, se aplican las definiciones para la designacién de presion,
"Clase", y de la dimensién nominal de la tuberia, NPS, dadas en la Norma ASME B 16.34, junto
con la siguiente:

3.1 DN

Designacion alfanumérica de la dimension de los componentes de un sistema de tuberias, que se
utiliza como referencia y que incluye las letras DN seguidas de un nimero entero a dimensional
que esta indirectamente relacionado con la dimension fisica, en milimetros, del taladro o del
diametro exterior de las uniones de los extremos.

[ISO 6708:1995, definicidon 2.1].

4 Relaciones presion/temperatura

4.1 Las relaciones presion/temperatura aplicables a las valvulas especificadas en esta Norma
Cubana deben estar de acuerdo con las que se especifican en las tablas de la Norma
ASME B 16.34 para la Clase Estandar para la especificacion de material y la Clase aplicables. Las
restricciones de temperatura y presidon, por ejemplo las impuestas por asientos elasticos o
materiales de guarnicion especiales, se deben marcar en la placa de identificacién de la valvula,
véase el apartado 8.4.

4.2 | a temperatura para una relacién de presion correspondiente es la temperatura maxima de la
envolvente sometida a presion de la valvula. En general, esta temperatura es la misma que la del
fluido conducido. La utilizacién de una relacion de presidon correspondiente a una temperatura
diferente a la del fluido contenido es responsabilidad del usuario.

4.3 Para temperaturas por debajo de la temperatura mas baja indicada en las tablas de
presion/temperatura (véase el apartado 4.1), la presion de servicio no debe ser superior a la
presion correspondiente a la temperatura mas baja especificada. El uso de valvulas para
temperaturas mas bajas es responsabilidad del usuario. Se deberia tener en cuenta la perdida de
ductilidad y resiliencia de muchos materiales a baja temperatura.

4.4 Las valvulas con doble asiento pueden ser capaces, en algunas configuraciones de disefio, de
conservar liquido en la cavidad central de la valvula cuando esta en posicién de cerrada. Si se
somete a un incremento de temperatura, se puede producir un aumento excesivo de presion
provocando un fallo en el limite de presion. Cuando se puede producir tal condicion, es
responsabilidad del usuario adoptar o exigir que se adopten los medios de disefio, instalacion o
procedimiento de funcionamiento que aseguren que la presion en la valvula no supere la que se
autoriza en esta Norma Cubana para la temperatura resultante.

5 Diseio
5.1 Espesor de la pared del cuerpo
5.1.1 En la figura 1 se representa de manera esquematica el cuerpo de una valvula. El espesor

minimo de la pared del cuerpo, t,,, en el momento de la fabricacién debe ser el que se da en la
tabla 1 excepto, como se indica en el apartado 5.1.2, para valvulas con extremos para soldar a

7
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tope. El espesor adicional metalico necesario para resistir las tensiones debidas al montaje, la
concentracion de tensiones y las debidas a otras formas distintas a la circular se debe determinar
por cada fabricante ya que estos factores pueden variar de forma importante.

; -6
2 ~_ 8
7
ENN A
7
9
Leyenda
1 unién entre el cuerpo y el cuello del cuerpo 5 brida cuerpo/tapa de la valvula
2 brida del extremo del cuerpo 6 cuello del cuerpo
3 diametro interior del orificio del extremo del 7 eje del cuerpo
cuerpo 8 extremo para soldar a tope

4 eje del cuello del cuerpo ,
g P 9 cuerpo de la valvula

Figura 1—ldentificacion de términos

Tabla 1—Espesor minimo de pared para el cuerpo y la tapa de la valvula

?.igmfnt;? Designacion de clase Dri1no1$nr;rs|iacin
DN 150 | 300 | 600 | 900 | 1500 | 2500 NPS
Espesor minimo de pared t,,

mm

25 6,4 6,4 7,9 12,7 12,7 15,0 1

32 6,4 6,4 8,6 14,2 14,2 17,5 11/4

40 6,4 7,9 9,4 15,0 15,0 19,1 11/2

50 8,6 9,7 11,2 19,1 19,1 22,4 2

65 9,7 11,2 11,9 224 224 254 21/2

80 10,4 11,9 12,7 19,1 23,9 30,2 3
100 11,2 12,7 16,0 21,3 28,7 35,8 4
150 11,9 16,0 19,1 26,2 38,1 48,5 6
200 12,7 17,5 254 31,8 47,8 62,0 8
250 14,2 19,1 28,7 36,6 57,2 67,6 10
300 16,0 20,6 31,8 42,2 66,8 86,6 12
350 16,8 22,4 35,1 46,0 69,9 - 14
400 17,5 23,9 38,1 52,3 79,5 - 16
450 18,3 254 41,4 57,2 88,9 - 18
500 19,1 26,9 44,5 63,5 98,6 - 20
600 20,6 30,2 50,8 73,2 114,3 - 24
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5.1.2 La preparacioén del extremo para soldar, en valvulas con extremos para soldar a tope (véase
el apartado 5.3.2), no debe reducir el espesor de la pared del cuerpo a valores inferiores a los
especificados en el apartado 5.1.1 dentro de una zona distante menos de t,, de la superficie
exterior del cuello del cuerpo, con la medicién efectuada a lo largo de la direccion del cuerpo. La
transicion hasta la zona a soldar debe ser gradual y la seccion debe ser esencialmente circular a lo
largo de toda su longitud. Se deben evitar las discontinuidades importantes o los cambios abruptos
de seccidn las zonas proximas a la transicion, a excepcion de que estén permitidos los collarines o
bandas de ensayo, soldados o que formen parte integral del montaje. El espesor no debe ser
inferior a 0,77 t, en ningun caso a una distancia de 1,33 t, del extremo a soldar.

5.2 Espesor de pared de la tapa de la valvula

El espesor minimo de la pared de la tapa de la valvula en el momento de la fabricacion, a
excepcion de la extension del cuello que contiene la estopa, debe ser 4, como se indica en la tabla
1. Para la extension del cuello, el espesor de pared minimo local debe basarse en el diametro
local, por ejemplo, en el diametro interior del taladro del husillo o del prensaestopas, y debe estar
de acuerdo con la tabla 2.

Tabla 2—Espesor minimo de pared parala extension del cuello de la tapa de la valvula

Diametro interior Designacion de clase
de la extensién del | 150 | 300 | 600 | 900 | 1500 | 2500
cuello de la tapa Espesor minimo de pared®
de la valvula mm m
15 2,8 3,0 3,6 4,2 53 7,6
16 2,8 3,1 3,6 4.4 5,6 7,9
17 2,8 3,2 3,7 4,5 5,8 8,2
18 29 3,5 3,9 47 59 8,5
19 3,0 3,8 41 5,1 6,1 8,9
20 3,3 4,0 4,2 5,2 6,3 9,2
25 4,0 4,8 4,8 6,3 7.1 11,0
30 4,6 4.8 4,8 6,5 8,2 13,1
35 4,8 4,8 5,1 7.1 9,7 14,6
40 49 5,0 5,7 7,5 10,2 16,4
50 55 6,2 6,3 7,9 11,6 19,8
60 5,6 6,4 6,8 8,9 13,4 23,2
70 5,6 6,9 7.4 9,9 15,8 26,5
80 5,8 7,2 8,1 11,0 17,4 30,1
90 6,46 7,4 8,8 12,0 19,1 33,2
100 6,4 7,7 9,5 12,8 20,8 36,7
110 6,4 8,1 10,3 141 22,9 40,1
120 6,6 8,6 10,9 14,9 24.8 43,5
130 7.1 8,8 11,3 16,2 26,5 46,9
1401 7.1 9,2 12,0 17,3 28,3 50,2
\® Véase el apartado 5.2.

5.3 Dimensiones del cuerpo

5.3.1 Extremos con bridas
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Las bridas de los extremos deben cumplir los requisitos dimensionales de la Norma ASME B 16.5.
A menos que el comprador especifique lo contrario, el acabado de las caras de contacto de la junta
de estanquidad de las bridas de los extremos debe estar de acuerdo con la Norma ASME B16.5.
Las bridas de los extremos deben tener una cara con resalte a menos que el comprador
especifique bridas de cara plana o una unién anular.

5.3.1.2 Las dimensiones entre caras de las valvulas con extremos con bridas, clase 150, 300 y
600, deben estar de acuerdo con la Norma ASME B16.10 o con las series basicas 3,4 y 5 de la
Norma ISO 5752, a excepcion de las tolerancias aplicables que deben estar de acuerdo con la
tabla 4. Para la clase > 600, las dimensiones entre caras deben ser las mismas que las
dimensiones entre extremos dadas en la tabla 4.

5.3.1.3 Las bridas de los extremos del cuerpo y las de las tapas de valvula deben forjarse o
fundirse de manera integral con el cuerpo. Sin embargo, cuando asi lo especifique el comprador,
las bridas forjadas se pueden unir mediante soldadura por un soldador calificado que utilice un
procedimiento de soldadura aprobado. Si estas bridas estan montadas mediante soldadura, se
debe utilizar una unién de soldadura a tope. Los tratamientos térmicos, que permitan asegurar que
el material soldado es apto para el rango completo de servicio previsto, se deben realizar de
acuerdo con las especificaciones del material.

5.3.2 Extremos para soldar a tope

5.3.2.1 Los extremos para soldar a tope deben estar de acuerdo con la figura 2 y la tabla 3, a
menos que el comprador especifique lo contrario.

sl S

31,

> /——]—- i
v N
1,
% _-15?'._ il =
oln
9
u

a) Extremo para soldar para la unién con una tuberia con un espesor de pared T< 22 mm

10
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b) Extremo para soldar para la unién con una tuberia con un espesor de pared T > 22 mm

Leyenda

A diametro exterior nominal del extremo para soldar

B diametro interior nominal de la tuberia

T espesor nominal de la pared de la tuberia

Figura 2—Extremos para soldar

Tabla 3—Diametro de los extremos para soldar a tope

Diametro nominal, DN 25| 32 | 40 |50 | 65 | 80 |100(150| 200 {250|300| 350 | 400 | 450 | 500 | 600

Dimension nominal, NPS | 1 | |V, (1| 2 |2/2]| 3 | 4 | 6 8 |10)|12| 14 | 16 | 18 | 20 | 24
diametro 35| 44 | 50 |62 78 | 91 |117(172| 223 (278|329| 362 | 413 | 464 | 516 | 619

A mm tolerancia +2,5/-1,0 + 4/-1

B mm tolerancia +1/-1 | +2/-2 | +3/-2

Las superficies interiores y exteriores de los extremos para soldar de una valvula tienen un acabado por mecanizado.
El contorneado de la envolvente es opcional para el fabricante, a menos de que en el pedido se especifique lo

contrario.

Las intersecciones deberian estar ligeramente redondeadas.

Las valvulas con un espesor minimo de pared igual a 3 mm o menos pueden tener bordes no redondeados o

ligeramente achaflanados.

Para los diametros exteriores nominales y los espesores de pared de las tuberias de acero normalizadas, véase la
Norma ISO 4200.

5.3.2.2 Las dimensiones entre extremos para las valvulas con extremos para soldar a tope deben
estar de acuerdo con la tabla 4, a menos que el cliente especifique lo contrario.

11
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Tabla 4—Dimensiones entre extremos para valvulas con extremos para soldar a tope

Diametro Designation de clase Dimension
Nominal Nominal
DN 150 | 300 | 600 | 900 | 1500 | 2500 NPS
Dimensiones entre extremos
mm
25 127 165 216 254 254 308 1
32 140 178 229 279 279 349 11/4
40 165 190 241 305 305 384 11/2
50 216 216 292 368 368 451 2
65 241 241 330 419 419 508 21/2
80 283 283 356 381 470 578 3
100 305 305 432 457 546 673 4
150 403 403 559 610 705 914 6
200 419 419 660 737 832 1022 8
250 457 457 787 838 991 1270 10
300 502 502 838 965 1130 1422 12
350 572 762 889 1029 1257 - 14
400 610 838 991 1130 1384 - 16
450 660 914 1092 1219 1537 - 18
500 71 991 1194 1321 1664 - 20
600 813 1143 1397 1549 1943 - 24
Tolerancias aplicables a :
- Para DN < 250: + 2 mm;
- Para DN > 250: +3 mm.

5.3.3 Asientos del cuerpo

5.3.3.1 El diametro interior del asiento del cuerpo, excepto para las agarraderas de montaje sobre
anillos de asiento roscados, no debe ser inferior al valor aplicable especificado en la tabla 5.

5.3.3.2 En valvulas de acero inoxidable austenitico se admiten los asientos de cuerpos integrales.
Cuando se utiliza acero inoxidable austenitico o un material de revestimiento duro para el asiento
del cuerpo, este material se puede depositar mediante soldadura directamente en el cuerpo de la
valvula. De no ser asi, los cuerpos de las valvulas deben tener un reborde o anillos de asiento
asentados sobre el fondo separado que pueden roscarse o soldarse in situ, excepto para DN < 50
para los cuales se pueden utilizar anillos de asiento laminados o estampados.

5.3.3.3 Las superficies de asiento del cuerpo no deben tener esquinas afiladas ni el interior ni en el
exterior de la circunferencia del asiento.

5.3.3.4 No se deben utilizar compuestos de estanquidad o grasas cuando se monten anillos de

asiento; sin embargo, se puede utilizar un lubricante ligero con una viscosidad no superior a la del
keroseno para prevenir la accion abrasiva entre las superficies de unién roscadas.

12
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Tabla 5—Diametro interior del asiento del cuerpo

Designacion de clase
Diametro Diametro
DN 150 300 600 | 900 1500 | 2500 NPS
Diametro minimo de los orificios
mm

25 25 25 25 22 22 19 1

32 31 31 31 28 28 25 11/4

40 38 38 38 34 34 28 11/2

50 50 50 50 47 47 38 2

65 63 63 63 57 57 47 21/2

80 76 76 76 72 69 57 3
100 100 100 100 98 92 72 4
150 150 150 150 146 136 111 6
200 200 200 199 190 177 146 8
250 250 250 247 238 222 184 10
300 300 300 298 282 263 218 12
350 336 336 326 311 288 241 14
400 387 387 374 355 330 276 16
450 431 431 419 400 371 311 18
500 482 482 463 444 415 342 20
600 584 584 558 533 498 412 24

5.4 Dimensiones de la tapa de la valvula

5.4.1 El taladro de paso del vastago por el interior de la tapa de la valvula se debe disefiar para
que deje el suficiente espacio para la guia del vastago y para evitar la extrusion de la estopa.

5.4.2 La tapa de la valvula debe incluir un orificio de estanquidad conico para el vastago de una de

las siguientes formas:
— un pasante aislante asegurado positivamente frente a la aparicion de pérdidas, es decir, que no
dependa de la friccion;

— una superficie integrada en el caso de valvulas de acero inoxidable austenitico;

— un deposito de soldadura de acero inoxidable austenitico o de revestimiento duro con un
espesor minimo de 1,6 mm.

5.4.3 Las restricciones del apartado 5.12.3 en orificios se aplican también a la tapa de la valvula.

5.4.4 Las tapas de valvula deben ser de una pieza de fundicién o de forja sometida a las mismas
excepciones y requisitos que los que se especifican en el apartado 5.3.1.3.

5.4.5 La tornilleria del casquillo no debe fijarse a la tapa de la valvula o de la horquilla mediante
una superficie de union soldada en angulo o pasadores cortos soldados. El disefio de la tornilleria
del casquillo debe permitir que durante la renovacion de la estopa los tornillos del casquillo queden
retenidos firmemente.

13
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5.5 Uniones tapa de la valvula-cuerpo
5.5.1 La union tapa de la valvula-cuerpo debe constar de una brida y de una junta de estanquidad.

5.5.2 Para valvulas de clase 150, la unién tapa de valvula-cuerpo debe ser de uno de los
siguientes tipos ilustrados en la Norma ASMEB 16.5:

- cara plana;

- cara con resalte;
- lengueta y ranura;
- enchufe simple;

- Junta angular.

5.5.3 Para valvulas con una designacién por clase de presién superior a clase 150, la unién entre
la tapa de la valvula y el cuerpo debe ser como se indica en el apartado 5.5.2, salvo que no se
admite la union con cara plana.

5.5.4 La junta de estanquidad para la brida de la tapa de la valvula debe ser apta para soportar un
rango de temperaturas de entre - 29 °C y 538 °C y debe ser de uno de los tipos siguientes:

- metalica solida, corrugada o plana;

- una envolvente metalica, corrugada o plana;

- junta angular metalica;

- junta metalica en espiral con elemento de estanquidad y anillo de centrado/compresion;

- junta metalica en espiral con elemento de estanquidad, a utilizar solo en un disefio de union;

- tapa de valvula-cuerpo que proporcione un control de la compresién de la junta de estanquidad.

Para clase 150 se puede utilizar también:

- lamina de grafito flexible reforzada por una insercién constituida por una lamina de acero
inoxidable o corrugada.

5.5.5 Salvo para las valvulas de clase 150 y con diametros nominales DN 65 e inferiores, las
bridas de unién tapa de valvula-cuerpo deben ser circulares.

5.5.6 Las superficies de contacto de la brida de unién tapa de valvula-cuerpo deben ser paralelas
a la cara de la brida con una tolerancia de + 1°. El acabado de la cara de unién necesario para
cumplir el requisito de paralelismo debe estar de acuerdo con la Norma ASME B 16.5.

5.5.7 La union tapa de valvula-cuerpo debe asegurarse con un minimo de cuatro tornillos
pasantes. El diametro minimo de estos tornillos para cada tamafio de valvula debe ser el siguiente:

- M10 6 3/8 si  25<DN < 65;
- M12 6 1/, si 80 < DN < 200;

- M16 6 5/8 si 250 < DN.

14
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5.5.8 El area de la seccioén transversal de la tornilleria de la tapa de la valvula debe cumplir, como
minimo, los siguientes requisitos paralelismo debe estar de acuerdo con la Norma ASME B 16.5.

PcAg < 65,26 S, < 9 000

b
donde

Pc. - es el numero de la designacion por clase de presién, por ejemplo, 150;

Sy - eslatensidon admisible en los tornillos a 38 °C, expresada en mega pascales: si su valor es
> 138 MPa, se utiliza 138 MPa;

Ag - es area delimitada por la periferia exterior Util de la junta de estanquidad, excepto en el caso
de una junta anular, donde el area delimitada esta definida por el didametro del orifico del
anillo expresado en milimetros cuadrados;

A, - es el area total util de la fuerza de traccion expresada en milimetros cuadrados.

5.5.9 Durante el montaje, todas las superficies de contacto de la junta de estanquidad deben estar
libres de aceites pesados, grasa y productos de estanquidad. Se puede aplicar una ligera capa de
un lubricante no mas pesado que el keroseno, si fuese necesario para ayudar al montaje adecuado
de la junta de estanquidad.

5.6 Compuerta

5.6.1 Las configuraciones de la compuerta se clasifican por categorias en el anexo B.

5.6.2 Salvo que se especifique lo contrario, se debe suministrar una compuerta de cufia de una
pieza, con un disefio de cuia solido o flexible.

5.6.3 Se puede suministrar, cuando se especifique, una compuerta de cuia dividida de dos piezas
0 una compuerta de disco con doble asiento paralelo. Una compuerta de cufia dividida esta
constituida por dos piezas de asiento independientes que constituyen los asientos del cuerpo en la
position de cierre. Una compuerta de doble disco tiene un mecanismo de expansién que obliga a
que los dos discos paralelos ejerzan fuerza sobre los asientos del cuerpo en la position de cierre.

5.6.4 Excepto en el caso de una compuerta con doble disco, la compuerta debe dejar
completamente libre las aperturas del asiento de la vélvula en la position de apertura-

5.6.5 La compuerta y las guias de la compuerta se deben disefiar para que todas sus piezas puedan
funcionar adecuadamente con independencia de la orientacion de la valvula instalada.

5.6.6 Se deben prever guias en la compuerta y en la envolvente y estas guias se deben disenar
para minimizar el desgaste del asiento y mantener el alineamiento compuerta-vastago en todas las
orientaciones de la valvula. El diseno de la compuerta en relacion a la envolvente debe tener en
cuenta el desgaste que pueden producir la corrosion, erosion y abrasion.

5.6.7 Las superficies de asiento de la compuerta deben estar incorporadas en la compuerta o
revestidas mediante soldadura. A menos que se especifiquen, no se requieren superficies de
asiento con revestimiento duro. El espesor del acabado del material depositado no debe ser
inferior a 1,6 mm.

5.6.8 Las compuertas de cuia se deben disefar teniendo en cuenta el desgaste del asiento. Las
dimensiones que fijan la posicion de los asientos de la compuerta con respecto a los asientos del
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cuerpo deben ser tales que la compuerta, desde el momento de su fabricacién y, como resultado
del desgaste del asiento, se pueda mover dentro de los asientos una distancia h, definida como
carrera de desgaste. La carrera de desgaste es paralela al vastago de la valvula. La minima
carrera de desgaste requerida varia con la dimensién de la valvula de acuerdo con la tabla 6.

Tabla 6—Carrera de desgaste minima

Rango de dimensiones de la valvula | Carrera de desgaste, h
DN mm
25 <DN <50 2,3
65 <DN <150 3,3
200 <DN <300 6.4
350 <DN <450 9,7
500 < DN <600 12,7

5.7 Horquilla

5.7.1 La horquilla puede estar integrada en la tapa de la valvula o ser una pieza aparte. La
horquilla debe retener la tuerca del vastago que une el volante al vastago.

5.7.2 Las horquillas se deben disefar para que la tuerca del vastago se pueda retirar cuando la
valvula este sometida a presion, sin necesidad de retirar la tapa del cuerpo de la valvula.

5.7.3 Las horquillas que son una pieza aparte deben tener superficies de contacto horquilla-tapa
mecanizada.

5.7.4 Las superficies de contacto de la tuerca horquilla-vastago deben tener un mecanizado de
acabado liso y paralelo. Se debe suministrar un liquido lubricante para las superficies de contacto.

5.8 Vastago y tuerca del vastago

5.8.1 EIl diametro minimo del vastago, ds, debe ser el que se da en la tabla 7. El diametro minimo
del vastago se aplica al vastago en la zona de la estopa y al diametro maximo de la rosca
trapezoidal del vastago. Sin embargo, el diametro mayor de la rosca del vastago se puede reducir,
a eleccion del fabricante, en no mas de 1,6 mm. El area de la superficie del vastago en contacto
con la estopa debe tener un acabado superficial, Ra, de 0,80 ym o mas liso.
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Tabla 7—Diametro minimo del vastago

Diametro Designacion por clase Diametro
nominal 150 | 300 | 600 | 900 | 1500 | 2500 nominal
DN NPS
Diametro minimo del vastago
ds mm

25 15,59 | 15,59 15,59 | 18,77 18,77 18,77 1

32 15,59 | 15,59 15,59 | 18,77 18,77 18,77 1%
40 17,17 | 18,77 18,77 | 21,87 21,87 21,87 1%
50 18,17 | 18,17 18,77 | 25,04 25,04 25,04 2
65 18,77 | 18,77 | 21,87 | 28,22 28,22 28,22 2%
80 21,87 | 21,87 | 25,04 | 28,22 31,69 31,39 3
100 25,04 | 25,04 |28,22 | 31,39 34,47 34,47 4
150 28,22 | 31,39 | 37,62 | 40,77 43,84 46,94 6
200 31,39 | 34,47 |40,77 | 46,94 53,24 59,54 8
250 34,47 | 37,62 | 46,94 | 53,24 62,74 72,24 10
300 37,62 | 40,77 |50,29 | 56,44 69,14 81,84 12
350 40,77 | 43,84 |56,44 | 59,54 75,44 14
400 43,84 | 46,94 | 59,54 | 62,74 75,44 - 16
450 46,94 | 50,14 | 62,74 | 69,14 B B 18
500 50,14 | 53,24 | 69,14 | 7544 ] ) 20
600 56,44 | 62,74 | 75,44 24

5.8.2 Los vastagos deben tener un sistema de fijacion de la compuerta en un extremo y una rosca de
tipo trapezoidal exterior en el otro. Las tuercas del vastago se deben utilizar para fijar el volante y
guiar la rosca del vastago en funcionamiento.

5.8.3 Las roscas de las tuercas vastago-vastago deben ser de forma trapezoidal como se
especifica en la Norma ASME B 1.5 o ASME B 1.8, admitiéndose variaciones de las dimensiones
nominales. Las roscas del vastago deben ser en sentido anti horario, para que la accion directa de
un volante en sentido horario cierre la valvula.

5.8.4 El vastago debe estar fabricado de una sola pieza con un material forjado. No se admite la
fabricacion mediante soldeo.

5.8.5 El extremo del vastago conectado con la compuerta debe tener forma de "T", excepto en el
caso de las compuertas de doble disco donde este extremo del vastago puede ser roscado.

5.8.6 La union del vastago se debe disefiar para evitar que el vastago gire o se desenrosque de la
compuerta mientras la valvula esté en funcionamiento.

5.8.7 El disefio del vastago debe ser tal que la resistencia mecanica de la unidén vastago-
compuerta y la parte del vastago situada dentro de los limites de presion de la valvula, con la
presencia de una carga axial, debe ser superior a la resistencia mecanica del vastago en la base
de la rosca.

5.8.8 El vastago de una pieza debe incluir una superficie elevada conica o esférica que entre
directamente en contacto con el asiento posterior de la tapa cuando la compuerta este en la
posicion totalmente abierta.

El asiento posterior entre el vastago y la tapa de la valvula es un requisito de esta norma cubana y

como tal no implica recomendaciones del fabricante con respecto a su utilizacion para reforzar o
reemplazar la estopa cuando la valvula esta sometida a presion.
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5.8.9 El disefio de la tuerca del vastago debe permitir la retirada del volante mientras se mantiene
el vastago (y el disco) en una posicion fija.

5.8.10 La tuerca del vastago se debe fijar al volante mediante un elemento hexagonal o redondo
con un chavetero o cualquier otro sistema con una resistencia equivalente.

5.8.11 Si la tuerca del vastago se fija en la horquilla con un manguito roscado, este se debe
mantener en su posicion utilizando una soldadura de cierre o un bloqueo mecanico. No se permite
el bloqueo mediante el recalcado del metal, como martillado o jalonamiento.

5.8.12 En posicion de cierre, la proyeccion de la rosca del vastago debe sobrepasar la tuerca del
vastago, en una valvula nueva, una distancia como minimo igual a la carrera de desgaste de la
valvula y como maximo cinco veces esta carrera de desgaste en valvulas DN 150 o mas pequefias
y tres veces en valvulas superiores a DN 150.

5.8.13 Las valvulas DN 150 o superiores de clase 600 o mayor se deben suministrar con tuercas
de vastago con superficies de contacto redondeadas o en forma de bola.

5.9 Estopay prensaestopas

5.9.1 La estopa puede tener una seccion transversal cuadrada o rectangular. La anchura radial
nominal de la estopa, w, debe estar de acuerdo con la tabla 8.

Tabla 8—Anchura radial nominal de la estopa

Diametro nominal |Anchura radial nominal de la| Coeficiente de holgura
del vastago estopa del prensaestopas
d w y
mm mm mm
15 < d <27 6,4 0,4
27 <d <37 7,9 0,4
37 <d<49 9,5 0,4
49 < d <56 111 0,8
56 <d <74 12,7 0,8
74 <d 14,3 0,8

5.9.2 La profundidad nominal del prensaestopas debe permitir acomodar un minimo de cinco
anillos de estopa sin comprimir. A menos que se especifique lo contrario, el area de la superficie
del prensaestopas en contacto con el material de la estopa debe tener un acabado superficial
Ra 3,2 yrn o mas liso.

5.9.3 El taladro nominal (diametro interior) del prensaestopas debe ser igual al diametro nominal
del vastago mas dos veces la anchura nominal de la estopa mas un coeficiente de holgura, v,
es decir,d + 2w +y. Véase la tabla 8.

5.9.4 Se deben suministrar un casquillo y una brida de casquillo independiente para la compresion
de la estopa. La brida de casquillo debe tener dos taladros para recibir la tornilleria del casquillo.
No se deben utilizar ranuras para los tornillos de la brida de casquillo. El casquillo y la brida de
casquillo deben alinearse por si mismos. El casquillo debe tener un reborde en su extremo exterior
que evite la penetracion completa del casquillo en el prensaestopas.
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5.9.5 Se debe suministrar un anillo de linterna solo si lo especifica el cliente. Los taladros se deben
situar a 180° en cada extremo para su retirada. Estos taladros pueden ser también orificios
pasantes para su utilizacion con un gancho u orificios roscados de las series de paso semi-grueso
(No. 5-40 UNC) como se especifica en la Norma ASME B |.I. Cuando se instala un anillo de
linterna, el prensaestopas se debe roscar en la parte opuesta al centro del anillo de linterna
instalado y se debe ajustar con un tapon roscado de cabeza redonda o hexagonal =2 DN 8
(NPS 74). El tapon debe estar de acuerdo con la Norma ASME B16.ll. Para que se acomode el
anillo de linterna, la profundidad del prensaestopas debe ser, al menos, equivalente a un minimo
de tres anillos de estopa sin comprimir por encima y por debajo del anillo de linterna mas la
longitud del anillo de linterna.

5.9.6 La holgura entre el taladro del prensaestopas (diametro interior) y el diametro exterior del
casquillo (figura B.1) debe ser nominalmente inferior a la holgura de diametro entre el diametro
interior del casquillo y el diametro del vastago.

5.10 Tornilleria

5.10.1 La tornilleria para la union entre la tapa de la valvula y el cuerpo debe estar constituida por
tornillos pasantes roscados en continuo con tuercas hexagonales pesadas semi-acabadas de
acuerdo con la Norma ASME B18.2.2.

5.10.2 La tornilleria entre la horquilla y la tapa de la valvula debe estar constituida también por
tornillos pasantes roscados en continuo o tornillos con cabeza con tuercas hexagonales.

5.10.3 Los tornillos del casquillo deben ser tornillos oculares basculantes, tornillos con cabeza,
tornillos pasantes o esparragos. Se deben utilizar roscas hexagonales.

5.10.4 Los tornillos con diametros de 25 mm e inferiores deben tener roscas de paso grueso
(UNC) o las roscas métricas mas proximas. Los tornillos con diametros superiores a 25 mm deben
tener roscas serie 8 (8UN) o las roscas métricas mas préximas. Las roscas de los tornillos deben
ser de clase 2A y las roscas de las tuercas de clase 2B, de acuerdo con la Norma ASME B 1.1.
Los esparragos utilizados en la tornilleria del casquillo deben utilizar un montaje de ajuste de clase
5 de acuerdo con la Norma ASME B1.12.

5.11 Funcionamiento

5.11.1 A menos que el cliente especifique lo contrario, la valvula se debe suministrar con un
volante de maniobra directa que abra la valvula cuando gire en sentido horario.

5.11.2 El volante debe ser del tipo de radios con llanta con un maximo de seis radios y no debe
presentar rebabas ni aristas vivas. A menos que se especifique lo contrario, el volante debe ser
una pieza de fundicion o de forja o debe estar fabricado a partir de varias piezas de acero al
carbono que incluyen otras formas de productos de acero al carbono. Los volantes fabricados de
esta forma deben tener unas caracteristicas de resistencia mecanica y tenacidad comparables a
las de los volantes fabricados en una pieza de fundicién o forja.

5.11.3 El volante se debe marcar con la palabra "ABIERTO" y una flecha que indique la direccion
de apertura, excepto en aquellos casos en los que el tamarfio del volante hace que este marcado
sea impracticable.

5.11.4 El volante debe quedar retenido en la tuerca del vastago mediante una tuerca de volante
roscada.

19



NC-ISO 10434: 2013 © NC

5.11.5 Si el funcionamiento se efectla a través de un volante de cadena, una caja de engranajes
0 un accionador de potencia afadido a la valvula, el cliente debe especificar, segin corresponda,
lo siguiente:

- para los volantes con cadena, la distancia entre el eje central del vastago de la valvula y la base
del bucle de la cadena;

- el tipo de engranaje, recto u oblicuo, y la posicion del volante con respecto al eje de la tuberia;
- el tipo de accionador, eléctrico, hidraulico, neumatico u otro;
- la temperatura maxima de servicio y la presién diferencial en el disco de la valvula;

- la tensién de alimentacion de los accionadores.

5.11.6 Las dimensiones de union de la brida de la valvula con la caja de engranajes o los
accionadores de potencia deben estar de acuerdo con la Noma ISO 5210 o deben cumplir las
especificaciones del cliente.

5.12 Conexiones auxiliares

5.12.1 No se permiten conexiones auxiliares, excepto cuando las especifique el cliente.

5.12.2 A menos que el cliente especifique lo contrario, la dimensiéon nominal minima de la tuberia
para las conexiones auxiliares debe estar de acuerdo con la tabla 9.

Tabla 9—Dimension de las conexiones auxiliares

Rango de las dimensiones Dimensioén minima de las
de las valvulas conexiones auxiliares
DN DN NPS
50< d<100 15 1/2
150 £d <200 20 3/4
250 d <600 25 1

5.12.3 A menos que el cliente especifique lo contrario, las aberturas roscadas para la toma de
datos en los ensayos no deben tener una dimension superior a DN 15.

5.12.4 Las conexiones auxiliares se deben identificar como se indica en la figura 3. Cada una de
las 11 posiciones se designa mediante una letra.
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Figura 3—Posicioén de las aberturas roscadas para las conexiones auxiliares

5.12.5 Si los realces requieren un espesor de metal adicional para obtener un espesor de pared de
metal adecuado, el diametro minimo del circulo inscrito del realce debe estar de acuerdo con la

tabla 10.

Tabla 10—Diametro minimo del circulo inscrito del realce

Dimension de la conexién Diametro minimo del circulo inscrito
DN | NPS mm
15 1/2 38
20 3/4 44
25 1 54
32 1% 64
40 1% 70

5.12.6 La pared de la valvula puede estar roscada para una union con tuberia si el espesor del
metal es suficiente para que se alcance la longitud util de rosca L, que se muestra en la figura 4 y
se indica en la tabla 11. Si la longitud de rosca no es suficiente o el taladro necesita reforzarse, se
debe afadir un realce, como se especifica en el apartado 5.12.5. Las roscas de tuberia deben ser
de forma conica de acuerdo con la Norma ASME B 1. 20. 1 o ISO 7-1-Re.
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Figura 4—Longitud de rosca de las conexiones auxiliares

Tabla 11—Longitud de rosca de la unién con la tuberia

Dimensioén de la conexién auxiliar Longitud minima de rosca
DN NPS L

mm
15 1/2 14
20 3/4 14
25 1 18
32 11/4 18
40 11/2 19

5.12.7 Se pueden suministrar los enchufes para las uniones para encastrar y soldar si el espesor
del metal es suficiente para permitir la profundidad del enchufe y el espesor de pared, como se
muestra en la figura 5 y se indica en la tabla 12. Si el espesor de pared es insuficiente para la
unién para enchufar y soldar, se debe afiadir un realce como se especifica en el apartado 5.12.5.
La longitud de la cota de la soldadura de fijacion debe tener un valor igual al mayor de los
siguientes: 1,09 veces el espesor nominal de la pared de la tuberia de la conexién auxiliar o 3 mm.

"

Figura 5—Union para encastrar y soldar para conexiones auxiliares

Tabla 12—Dimensiones del enchufe

Dimension de la conexién auxiliar Amin Bmin. hmin.
DN | NPS mm mm mm

15 1/2 22 5 1,5

20 3/4 27 6 1,5

25 1 34 6 1,5

32 11/4 43 6 1,5

40 11/2 49 6 1,5
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5.12.8 Las conexiones auxiliares se pueden fijar mediante soldadura a tope directamente a la
pared de la valvula como se muestra en la figura 6. Si el tamafno de la abertura exige un refuerzo,
se debe afiadir un realce como se especifica en el apartado 5.12.5.

ks
1
[
|
l
l
!

I
LA

it

Figura 6—Soldadura a tope para conexiones auxiliares
6 Materiales
6.1 Materiales diferentes a los del equipamiento interior

Los materiales para el cuerpo, la tapa y las partes de la valvula que no corresponden a los
elementos del equipamiento interior se deben seleccionar a partir de la tabla 13.
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Tabla 13—Materiales de las partes de la valvula que no forman parte de los elementos del
equipamiento interior

Parte Material
Cuerpo y tapa de la valvula A elegir de la Norma ASME B16.34
Compuerta Acero, al menos con una resistencia a la corrosion igual a la del material que
constituye el cuerpo de la valvula
Horquilla, separada Acero al carbono o el mismo material que la tapa de la valvula
Tornilleria: cuerpo - tapa de la Los tornillos deben ser segun la Norma ASTM A 193-B7 y las tuercas segun
valvula la Norma ASTM A 194-2H. Para servicios en los que la corrosién es un

problema, se pueden utilizar tornillos segun la Norma ASTM A 193-B8 o B8M
y tuercas segun la Norma ASTM A 194-B8 o B8M, a menos que el cliente
especifique lo contrario. Para temperaturas de servicio por debajo de -29 °C
o por encima de 454 °C, el cliente debe especificar el material de la tornilleria

en su pedido.
Junta de estanquidad de la tapa |La porcidon metalica expuesta al ambiente de trabajo debe ser de un material
de la valvula con una resistencia a la corrosion al menos igual a la del material del cuerpo
Tornilleria: El material de la tornilleria debe ser al menos igual al de la Norma ASTM A
casquillo/horquilla 307-Grado B
Anillo del asiento Como se indica en la tabla 14, a excepciéon de que se utilice material de

refuerzo depositado mediante soldadura, el material de base debe tener una
resistencia a la corrosion similar a la del material del cuerpo

Brida de casquillo Acero
Casquillo Material con un punto de fusién superior a 955 °C
Estopa Adecuada para fluidos en forma de vapor y derivados del petréleo, para un

rango de temperaturas desde -29 °C hasta 538 °C. Debe contener un
inhibidor de la corrosion.

Anillo de linterna Material con una resistencia a la corrosion igual, al menos, a la del material
del cuerpo
Tuerca del vastago Fundicion austenitico ductil o aleaciéon de cobre con un punto de fusién
superior a 955 °C
Volante Fundicién maleable, acero al carbono o fundicion ductil
Tuerca de fijacion del Acero, fundicién maleable, fundicién ductil o aleacion de cobre no ferrosa
volante
Tapones de la tuberia La composicién nominal debe ser la misma que la del material de la
envolvente. No se deben utilizar tapones de fundicion
Tuberias de derivacion y La composicién nominal debe ser la misma que la del material de la
valvulas envolvente
Perno, disco con doble Acero inoxidable austenitico

dispositivo de bloqueo

Placa de identificacion Acero inoxidable austenitico o aleacién de niquel fijada a la valvula mediante
elementos resistentes a la corrosion o mediante soldadura.

6.2 Materiales del equipamiento interior

6.2.1 El equipamiento interior incluye el vastago, las superficies de asiento de la compuerta, las
superficies de asiento del cuerpo o del anillo del asiento y la superficie de contacto del asiento
posterior del vastago. Los materiales del equipamiento interior deben estar de acuerdo con la tabla
14 a menos que se acuerde la utilizacion de otros materiales entre el cliente y el fabricante. El
numero de combinacién del equipamiento interior, CN, identifica tanto al material del vastago
como a las superficies de asiento asociadas.
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Tabla 14—Material basicos del equipamiento interior

Pieza NUmero de combination Description del material Dureza Brinell
Vastago® 1,4,5, 5A,6,7,806 8A 13 Cr 200 min. /275 max.
2615 18Cr-8Ni c
3 25Cr-20Ni c
9,11 06 11A NiCu aleacion c
10,12, 12A 6 16 18Cr - 8Ni-Mo c
13,14, 14A 6 18 19Cr-29Ni c
17 18Cr-10Ni-Cb c
Superficies de Asiento” 1 13Cr 250 min.
2 18Cr-8Ni C
3 25Cr-20Ni c
4 13Cr 750 min.
5 HF 350 min.
5A HFA 350 min.
6 13Cr/CuNi 250 min./175 min.
7 13Cr/13Cr 300 min./750 min.
8 13Cr/HF 250 min./350 min.
8A 13Cr/HFA 250min./350min.
9 aleacion NiCu C
10 18Cr-8Ni-Mo c
11 aleacion NiCu/HF 1350 min.
11A aleacion NiCu/HFA /350 min.
12 18Cr-8Ni-Mo/HF 1350 min.
12A 18Cr-8Ni-Mo/HFA 1350 min.
13 19Cr-29Ni c
14 19Cr-29Ni/HF /350 min.
14A 19Cr-29Ni/HFA /350 min.
15. 1617 6 18 HF 350 min.
Cr = Cromo; Ni = Niquel; Co = Cobalto; Mo = Molibdeno; Cb = Columbio; Cu = Cobre.
HF = Revestimiento duro con la ayuda de una aleacion de soldadura CoCr. HFA = Revestimiento duro con la ayuda de una aleacion
de soldadura NiCr.
No se utilizan grados de mecanizado libre de 13 Cr.
Para CN 1 se requiere una dureza diferencial de, al menos, 50 puntos Brinell entre las superficies de contacto.
Para las superficies de asiento, las indicaciones de material simple designan el mismo material para ambas superficies de asiento.
Para las superficies de asiento, las indicaciones dobles no designan una superficie de asiento en particular.
Los vastagos son de material forjado.
Las superficies de asiento posteriores, figuraB. 1, punto 11, paraCN1 y CN4 a CN 8, tienen una dureza minima de 250
HB.
Dureza no especificada.

6.2.2 El material del equipamiento interior debe corresponder al material normalizado del fabricante
para el numero de combinacion, CN, especificado en el pedido del cliente. Para un CN
especificado en la orden del cliente, se puede suministrar un CN alternativo de acuerdo con la
tabla 15. Sin embargo, no se permite suministrar un CN especificado enumerado si se ha
especificado otro CN alternativo en el pedido si no existe la conformidad expresa del cliente.
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Tabla 15—Numeros de combinacion de los equipamientos interiores

CN Especificado CN Alternativo
1 8 6 8A
2 10
5A 5
6 8
8A 8

© NC

6.3 Soldadura para fabricaciéony reparaciones

6.3.1 Si el cliente admite las soldaduras en la fabricaciéon, la unién de las soldaduras de los
materiales de la envolvente que constituyen los cuerpos o las tapas de valvulas se debe conseguir
mediante la penetracion completa de la soldadura a tope. Para este proceso de fabricacién, tanto
el soldador como el procedimiento de soldeo deben estar calificados de acuerdo con las Nomas
NC-ISO 9606-1 y NC-ISO 15607, NC-ISO 15609-1, NC-ISO 15614-1, ISO 15614-2 ¢ ISO 15610 o
las reglas de ASME-BPVC-IX. Los anillos de alineacién, integrados o libres, que se utilizan como
ayuda en el proceso de soldeo, se deben retirar después de la soldadura, teniendo cuidado de que
se mantenga el espesor minimo de pared. Los tratamientos térmicos a continuacion del soldeo
para asegurar que el cuerpo de la valvula o los materiales de la tapa son adecuados para el rango
completo de condiciones de servicio se deben realizar de acuerdo con las especificaciones del
material. Estos requisitos no se aplican a las soldaduras de estanquidad o las soldaduras de unién
tales como las que se utilizan en los asientos posteriores, anillos de asiento, orejetas de elevacion y
conexiones auxiliares.

6.3.2 Los defectos en los materiales de la envolvente sometida a presion de las valvulas de
fundicién o forjadas que aparezcan en el curso del proceso de fabricacion o en ensayos, se
pueden reparar como lo autorizan las especificaciones aplicables relativas a las piezas de
fundicion o de forja.

7 Ensayos, control y verificacion

7.1 Ensayos de presion

Cada vélvula debe someterse a un ensayo de presion de la envolvente, a un ensayo de cierre del
asiento y a un ensayo del asiento posterior del vastago de acuerdo con los requisitos de la
Norma NC-ISO 5208, a excepcion de las modificaciones mencionadas aqui. Los productos de
estanquidad, las grasas o aceites se deben retirar de las superficies de asiento antes del ensayo
de presién. Se puede aplicar, sin embargo, una fina capa de aceite menos pesado que el keroseno
para evitar la abrasion de las superficies.

7.1.1 Ensayo de la envolvente

7.1.1.1 El ensayo de la envolvente se debe realizar para una presion no inferior a 1,5 veces la
presion correspondiente a la relacion presion/temperatura de la valvula a 38 °C. El casquillo de la
estopa se debe ajustar para mantener la presion de ensayo. Para este ensayo, la valvula debe
estar en la posicion de parcialmente abierta.

7.1.1.2 La duracion del ensayo de la envolvente (duracién minima del mantenimiento de la presion
de ensayo de la envolvente) debe estar de acuerdo con la tabla 16.
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Tabla 16—Duracién de los ensayos de presion

NC-ISO 10434

12013

Rango de dimensiones | Duracion del Duracién del Duracién del
de las valvulas ensayo de la ensayo de ensayo del
DN envolvente cierre asiento
DN =50 15 15 15
65 < DN =150 60 60 60
200 =DN <300 120 120 60
350 < DN 300 120 60

7.1.1.3 Durante toda la duracién del ensayo de la envolvente, no se debe detectar visualmente
ninguna fuga en la pared de la envolvente o en la junta de estanquidad de la tapa de la valvula.

7.1.2 Ensayo de estanquidad en el cierre
7.1.21 El ensayo de estanquidad del cierre para cada valvula debe ser uno de los siguientes:

a) un ensayo de fugas de gas para valvulas DN < 100 con Clase < 1 500 y para valvulas
DN > 100 con Clase = 600, con el gas de ensayo a una presion entre 400 kPa (4 bar) y
700 kPa (7 bar);

b) un ensayo de fugas de liquido para valvulas DN < 100 con Clase > 1 500 y para valvulas
DN > 100 con Clase > 600, con el liquido de ensayo a una presion no inferior a 1,1 veces la
presion maxima admisible en la valvula correspondiente a la relacion presion/temperatura a
38 °C.

7.1.2.2 Un ensayo de estanquidad en el cierre se debe aplicar en una direccion una vez por cada
direccion de asiento. El método de ensayo debe incluir el llenado del lado aguas arriba de la
valvula, la cavidad del cuerpo entre los asientos y la cavidad de la tapa de la valvula con el liquido
de ensayo.

7.1.2.3 La duracion del ensayo de estanquidad en el cierre (duracion minima de mantenimiento de
la presion de ensayo con el fin de poder obtener una medida de las fugas en el cierre del asiento)
debe estar de acuerdo con la tabla 16.

7.1.2.4 Durante toda la duracién del ensayo de estanquidad en el cierre, el caudal de fugas
maximo permitido a través de los asientos de la valvula debe estar de acuerdo con la tabla 17.
Para el ensayo con gas, un nivel cero de fugas se define como una fuga inferior a 3 mm® (una
burbuja) durante todo el ensayo. Para el ensayo con liquido, un nivel cero de fugas se define como
la no deteccidén de ninguna fuga visible durante toda la duracién especificada del ensayo.
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Tabla 17—Caudal de fuga en el cierre

Rango de dimensiones Caudal de fuga maximo Caudal de fuga maximo
de valvulas admisible’ de gas admisible® de liquido
DN mm?®/s burbujas/s mm?®/s gotas/s
DN <50 0 0 0 0
65 < DN =150 25 0,4 12,5 0,2
200 < DN <300 42 0,7 20,8 0,4
350 <DN 58 0,9 29,2 0,5
2 El fabricante puede elegir cualquiera de los dos métodos para cuantificar las fugas. Se admite que la
conversion de unidades es aproximada.

7.1.2.5 Durante toda la duracion del ensayo de estanquidad en el cierre no debe haber ninguna
evidencia visible de fugas a través de la propia compuerta o provenientes de los anillos del asiento
instalado.

7.1.2.6 Cuando se utilizan dispositivos volumétricos para medir los caudales de fuga en el asiento,
se deben calibrar para obtener resultados equivalentes a los de la tabla 17 para las valvulas
sometidas a ensayo. Estos dispositivos se deben calibrar con el mismo fluido de ensayo y a la
misma temperatura que los utilizados para los ensayos de cierre de la valvula.

7.1.2.7 Las valvulas para las cuales se especifican los ensayos de gas en el apartado 7.1.2.1.

a) deben tener elementos de cierre de la valvula que se hayan disefado para resistir cargas de
presidon que se correspondan con las condiciones del ensayo con liquido de acuerdo con el
apartado 7.1.2.1

b), y deben tener la capacidad de cumplir los requisitos de fugas de liquido especificados en la
tabla 17. Esto se debe demostrar mediante el registro de los ensayos de cierre a alta presidén con
resultado correcto que deben estar a disposicion del cliente para su examen.

7.1.2.8 El cliente puede especificar un ensayo de estanquidad en el cierre por obturacion. Un cierre
por obturacién y drenaje requiere que las dos superficies de asiento de la valvula de compuerta,
con el disco en la posicion de cierre, impidan el paso de fluido a la cavidad del cuerpo para ambos
extremos de la valvula. Para los ensayos de estanquidad del asiento por obturacion, la presién se
debe aplicar sucesivamente (no simultaneamente) en cada lado del elemento de cierre a través de
los extremos respectivos de la valvula. El paso de fluido de la superficie de asiento a la cavidad del
cuerpo, se debe determinar en la camara de la estopa (sin estopa) o a través de una abertura
roscada entre los asientos. La estanquidad en el cierre se debe medir con el vastago de la valvula
en posicion vertical. El caudal de fugas a partir de los asientos no debe superar lo que se
especifica en la tabla 17.

7.1.3 Ensayo de estanquidad del asiento posterior
7.1.3.1 El ensayo de estanquidad del asiento posterior debe ser un ensayo con gas a una presion

de acuerdo con el apartado 7.1.2.1 a) un ensayo con liquido de acuerdo con el apartado
7.1.2.1b).
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7.1.3.2 El asiento posterior del vastago debe estar accionado y la tornilleria del casquillo de la
estopa debe tener movimiento libre durante el ensayo del asiento posterior. No se permite ninguna
fuga visible en el asiento posterior durante el ensayo.

7.1.3.3 La tornilleria del casquillo se debe reajustar después del ensayo del asiento posterior.

7.1.3.4 La duracion del ensayo del asiento posterior (duracion minima de mantenimiento de la
presion de ensayo con el fin de que se pueda obtener una medicion de las fugas en el cierre del
asiento posterior) debe estar de acuerdo con la tabla 16.

7.1.4 Ensayo opcional de estanquidad en el cierre

7.1.4.1 Un ensayo en el cierre a alta presion de liquido no se exige para todas las valvula (véase el
apartado 7.1.2.1). Sin embargo, es una opcion que puede especificar el cliente. Todas las
estructuras de cierre de la valvula se deben disefar para soportar la presién asociada con este
ensayo (véase el apartado 7.1.2.7).

7.1.4.2 El liquido de ensayo debe estar a una presion de 1,1 veces la relacién de presion de la
valvula a 38 °C.

7.1.4.3 La duracion del ensayo de cierre opcional (duracion minima de mantenimiento de la
presion de ensayo con el fin de poder obtener una medida de las fugas en el asiento en el cierre)
debe estar de acuerdo con la tabla 16.

7.1.4.4 El caudal maximo de fugas durante el ensayo debe estar de acuerdo con la tabla 17.

7.2 Inspeccién

7.2.1 Alcance de la inspeccion. El alcance de la inspeccion del cliente se puede especificar en el
pedido y, a menos que se indique lo contrario, se debe limitar a lo siguiente:

- inspeccion del montaje de la valvula para asegurar el cumplimiento de las especificaciones del
pedido del cliente, que puede incluir los métodos de inspeccion no destructivas especificados;

- participacion en los ensayos requeridos y, si se especifica, en los ensayos de presiéon
opcionales e inspecciones;

- revisidon de los ejemplares en papel de los informes de ensayo y, si se especifica, de los
registros de los controles no destructivos y radiografias.

7.2.2 Inspeccion en el emplazamiento de la valvula

7.2.2.1 Si en un pedido se requiere la presencia del cliente en los ensayos y controles en la fabrica
del proveedor de las valvulas, el inspector del cliente debe tener libre acceso a todas las secciones
de la fabrica relacionadas con la fabricacion de las valvulas afectadas por el pedido cuando se
estan realizando los ensayos y controles.

7.2.2.2 Si en un pedido se requieren controles que incluyen cuerpos o tapas de valvula fabricados

en otras instalaciones diferentes a las del fabricante de la valvula, estos componentes deben estar
disponibles para su inspeccion en las instalaciones en las que se estén fabricando.
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7.3 Examen

7.3.1 Para cada valvula, el fabricante debe verificar los puntos enumerados en el anexo A antes de
la expedicion de la valvula.

7.3.2 El fabricante debe proceder a un examen visual de todos los cuerpos, tapas, cubiertas y
elementos de cierre para asegurar su conformidad con los requisitos relativos al acabado
superficial de acuerdo a la Norma MSS-SP-55.

7.3.3 El fabricante de la valvula debe examinar todas las valvulas para asegurar que cumplen esta
norma cubana.

7.3.4 Todos los examenes se deben realizar de acuerdo con procedimientos escritos que cumplan
las nomas de aplicacion.

7.4 Examenes complementarios

Se requieren tipos de examenes complementarios solo si estan especificados en el pedido del
cliente. Se puede especificar un control mediante particulas magnéticas, radiografias, liquidos
penetrantes y ultrasonidos de las piezas fundidas o forjadas segun los procedimientos propios del
cliente y las normas de aceptacion o los establecidos en la Noma ASME B16.34:1996, Parte 8.

8 Marcado

8.1 Legibilidad

Todas las valvulas fabricadas de acuerdo con esta noma cubana deben estar claramente
marcadas de acuerdo con la Noma ISO 5209, a excepcion de los requisitos de este capitulo que
se deben cumplir.

8.2 Marcado del cuerpo

8.2.1 Las marcas obligatorias, sujetas a las disposiciones del apartado 8.2.2, para las valvulas
con extremos con bridas o soldados a tope, deben ser las siguientes:

nombre del fabricante o marca comercial;

material del cuerpo;

numero de designacion de la clase de presion, por ejemplo 150;

dimension nominal, indicada mediante las letras DN seguidas por el numero apropiado, por
ejemplo: DN 500, o el numero NPS, por ejemplo: 20, para valvulas en las que las bridas tienen
taladros para acoger los tornillos dimensionados en pulgadas.

8.2.2 Para valvulas inferiores a DN 50, si el tamafio o la forma del cuerpo de la valvula no permiten
la inclusién de todas las marcas obligatorias, se pueden omitir una o mas de estas marcas,
siempre que se indiquen en la placa de identificacion. Las marcas que se pueden omitir son las
siguientes:

- dimensién nominal;
- designacion de la clase de presion;

- material del cuerpo.
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8.3 Marcado de las junta anulares

Las bridas de los extremos del cuerpo deben estar marcadas cuando tengan ranuras para un
montaje con junta anular. Aquellas bridas que presenten ranuras para el montaje deben tener
marcado en el borde, el numero de referencia de la junta anular (por ejemplo R25). Este marcado
debe aparecer en ambas bridas de los extremos.

Para los niumeros de referencia de las juntas anulares, véase la Norma ASME B16.5.

8.4 Marcado de la placa de identificaciéon

El marcado de la placa de identificacion debe incluir:

el nombre del fabricante;

- la designacion de la relacion de presién, por ejemplo clase 150;
- el nimero de identificacion del fabricante;

- la presion maxima a 38 °C;

- la temperatura limite, si es de aplicacion;

- la presion limite, si es de aplicacion;

la identificacion del equipamiento interior (véase la tabla 14 para abreviaturas), y el marcado de
conformldad es decir, ISO 10434/API 600.

8.5 Marcado especial para valvulas unidireccionales

Las valvulas disefiadas o modificadas para tener solamente capacidad unidireccional, es decir
capacidad para bloquear el flujo en una unica direccion, deben tener una placa de identificaciéon
separada incorporada al cuerpo de la valvula para identificar el asiento unidireccional. El asiento
unidireccional se debe mostrar en la placa de identificacion de acuerdo con la figura 7.

© ©
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Figura 7 —Simbolo de la placa de identificacién de una valvula de tipo unidireccional
9 Preparacion para la expedicion
9.1 La valvula se debe expedir con el anillo de linterna, si se especifica, y la estopa instalada. La
longitud restante de ajuste del casquillo de la estopa en el momento de la expedicién, con el

casquillo estanco, debe ser superior a 1,5 veces la anchura de la estopa especificada en el
apartado 5.9.1.
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9.2 Salvo para valvulas de aceros inoxidables austenitico y para valvulas de aleaciones con alta
resistencia a la corrosion, las superficies exteriores no mecanizadas de la valvula se deben revestir
con pintura de color aluminio.

9.3 Las superficies mecanizadas, incluyendo las roscas, se deben revestir con un inhibidor del
oxido que se pueda retirar faciimente.

9.4 Las cubiertas protectoras de madera, fibra de madera, plastico o metalicas, deben estar fijadas
de forma segura a los extremos de la valvula para proteger las superficies de unién y los extremos
preparados para su soldadura. El disefio de la cubierta debe ser tal que la valvula no pueda
instalarse en una tuberia con la cubierta de proteccién colocada.

9.5 Todos los tapones que pudieran estar instalados en las aberturas roscadas deben ajustarse a
tope.

9.6 En el momento de la expedicion, la compuerta debe estar en la posicion cerrada.

9.7 A menos que el cliente especifique lo contrario, las valvulas se deben expedir libres, en
plataformas de carga o en cajas o cajones
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Anexo A
(informativo)

INFORMACION QUE DEBE ESPECIFICAR EL CLIENTE

NOTA- Los numero entre corchetes hacen referencia a capitulos o apartados de esta Norma Cubana.

Dimension nominal de la valvula [1] (DN o NPS)":

Designacion de presién [1] (Clase):

Evaluacién de la sobrepresion de la cavidad del cuerpo [4.4]:

Extremos del cuerpo [5.3]

Para soldar a tope

Configuracion de los extremos para soldar [5.3.2.1]

Dimensiones entre extremos [5.3.2.2]

Con bridas

Tipo de brida [5.3.1.1] (Cara con resalte, cara plana o unién anular)

Aberturas roscadas [5.12.3]:

Con orificios oblicuos [5.6]:

Anillo de linterna [5.9.5]:

Maniobras diferentes de la del volante [5.11]:

Conexiones auxiliares [5.12]:
Material [6]:

Material de la envolvente sometida a presion y tornilleria de la unién cuerpo/tapa de

Valvula [6.1]:

Numero de combinacién del material del equipamiento interior [6.2]:

Soldadura efectuada sobre los cuerpos o tapas de valvula [6.3.1]:

Ensayo de obturacion de estanquidad [7.1.2.8]:

Ensayo opcional de estanquidad a alta presién en el cierre [7.1.4]:

Alcance de la inspeccion [7.2.1]

Ensayos con participacion [7.2.2]

Examenes suplementarios [7.4]:

Embalaje para la expedicion [9.7]:

1 . . . .
Informacién esencial que debe facilitar el cliente
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Anexo B
(Informativo)

IDENTIFICACION DEL VOCABULARIO DE LA VALVULA
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Leyenda:
1  Tuerca del Volante 9 Tapon 17  Cuerpo
2 Volante 10 Estopa de Canaladura 18 Cara con Resalte
3  Tuercadel Vastago 11 Apertura de estanquidad del asiento posterior 19 Extremo para soldar a tope
4  Vastago 12 Tapa de la Valvula 20 Orificio de la Valvula
5  Brida de Casquillo 13 Junta de la Tapa 21 Tornillos y Tuercas de las asas del Casquillo
6  Casquillo 14  Tornillos y Tuercas de la Tapa 22 Tornillos del Casquillo o Tornillos oculares y
Tuercas del Casquillo.
7 Estopadel Vastago 15 Compuerta 23  Tornillos de la Horquilla
8  Anillo de Linterna 16  Anillo del Asiento 24 Horquilla

NOTA-

El unico objetivo de esta figura es identificar los nombres de las diferentes partes de la valvula. La fabricacion

de una valvula se puede aceptar solo si cumple con esta norma cubana en todos sus aspectos.

Figura. B.1—Nomenclatura relativa a las valvulas
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a) Compuerta de cuia
Leyenda

1 cuia de una sola pieza
2 cufia de una pieza flexible
3 cufa dividida

NC-ISO 10434: 2013

o

b) Compuerta con doble disco

Figura B.2—Tipos de compuestas
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