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Introduccion

Alcance del manual

Este manual de instrucciones abarca la instalacion, el mantenimiento y la informacion de pedidos de piezas correspondientes a las
valvulas de control de tipo globo y vastago deslizante Fisher EHD y EHT NPS 8 a 14. Consultar el resto de manuales para obtener
instrucciones sobre el actuador, el posicionador y los accesorios.

No instalar, utilizar ni dar mantenimiento a una valvula EH sin contar con una formacién sélida en instalacion, utilizacion y
mantenimiento de vélvulas, actuadores y accesorios. Para evitar lesiones o dafios materiales, es importante leer atentamente,
entendery seqguir el contenido completo de este manual, incluidas todas sus precauciones y advertencias. Ante cualquier pregunta
acerca de estas instrucciones, comunicarse con la oficina de ventas de Emerson Process Management antes de proceder.
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Tabla 1. Especificaciones

Estilos de conexi6n final(1)

Soldadura a tope: todos los espesores ASME B16.25
disponibles que son compatibles con los valores nominales
de presion/temperatura de ASME B16.34

Extremos bridados: bridas CL1500 o0 2500 M de cara
elevada (RF) o M de junta tipo anillo (RT]) segin
ASME B16.5

Clasificaciones de cierre
Ver latabla 2

Internos de sello de orificio: alta temperatura, clase V.
Consultarla tabla 3

Caracteristica de flujo

Jaulas estandar: W lineal, M igual porcentaje o M igual
porcentaje modificado(2)

Jaulas Whisper Trim™ IlI: ll lineal o M de caracteristicas
modificadas disponibles por encargo

Direccion de flujo

Flujo normalmente descendente (entrando por la ventana
de lajaulay saliendo por el anillo del asiento) en todos los
tipos de jaula, excepto en aplicaciones en que se usa una
jaula Whisper Trim Ill o un obturador de cono desviador, los
cuales son solo de flujo ascendente

Especificaciones adicionales

Para conocer especificaciones tales como materiales,
carreras de obturador de valvulay puerto, didgmetros de
vastago y saliente del yugo, consultar la seccién Lista de
piezas.

Pesos aproximados
Ver la tabla 4

1. No se deben exceder los limites de presion o de temperatura que se indican en este manual ni ninguna limitacion de norma correspondiente.
2. Las vélvulas que usan jaulas de igual porcentaje pueden desplazarse unos 13 mm (0.5 in.) mds, si se requiere, para lograr una capacidad mayor; la caracteristica de flujo se vuelve de igual

porcentaje modificado.

Tabla 2. Clasificaciones de cierre(1)

Disefo de valvula Clase de fugas ANSI/FCI
Il (estandar)
EHD IV (estandar)
IV (opcional)
EHT V (estandar)
EHT con anillos antiextrusion de PEEK(2) Va316 °C (600 °F)

1. De conformidad con ANSI/FCI 70-2 e IEC 60534-4
2. Poliéter éter cetona

Descripcién

Las valvulas EHD y EHT, representadas en la figura 1, son grandes valvulas tipo globo de vastago deslizable y alta presion. Estas
valvulas tienen asientos de metal, guia de jaula y obturador de accionamiento hacia abajo para cerrar.

Las vélvulas EHD y EHT cuentan con tapones equilibrados. Para permitir el cierre entre el obturadory la jaula, el obturador de la
valvula EHD usa anillos de pistdn; el obturador de la valvula EHT tiene un anillo de sello asistido por presion.

Los internos de sello de orificio estan disponibles para las valvulas EHD, CL1500, NPS 8 y 10y CL2500, NPS 8, 10, 12y 14.

Con los internos de sello de orificio, una valvula equilibrada puede lograr un cierre de clase V a alta temperatura. Debido a que el
sello del obturador de sello de orificio se hace en metal (aleacion de niquel NO7718) en lugar de elastémero, una valvula equipada
con internos de sello de orificio se puede aplicar en procesos con una temperatura de fluido de hasta 593 °C (1100 °F), siempre y
cuando no se excedan los limites de otros materiales.

Especificaciones

Las especificaciones de las valvulas EHD y EHT se muestran en la tabla 1.
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Servicios educativos

Para informarse sobre los cursos relacionados con la valvula Fisher EH, tamafios NPS 8 al 14, y una diversidad de otros productos,

dirigirse a:

Emerson Process Management

Educational Services, Registration
Teléfono: 1-641-754-3771 0 1-800-338-8158
Correo electrénico: education@emerson.com

http://www.emersonprocess.com/education

Tabla 3. Clasificacion de cierre adicional

Disefio de la vélvula - a -
(VALORI;S DE TamanoNd:svaIvuIa, DlametroI:e puerto, Estilo de jaula CIa/s\fugﬁ::?as
PRESION) .
Igual porcentaje
EHD 8 7 Igual porcentaje modificado V con internos de sello
(CL1500) 10 Lineal (jaula estandar) de orificio opcionales
Lineal (Whisper I, A1, B3, C3)

3 Igual porcenFaje, ig_ual porc'entaje modificado, V con internos de sello
10 5.375 lineal (jaula estandar), de orificio opcionales

EHD lineal (Whisper Ill, A1, B3, C3, D3)
(CL2500) 12 . Igual porcentaje, |g!ual porcentaje modificado, V con internos de sello
14 lineal (jaula estandar), de orificio opcionales

lineal (Whisperlll, A1, B3, C3, D3)

Tabla 4. Pesos aproximados (conjuntos de cuerpo de la vélvula y bonete)

PESOS
TAMANO DE CL1500 CL2500
VAII'\I\:,";LA’ Extremos para soldar a tope Bridada Extremos para soldar a tope Bridada

Kilogramos Lbs Kilogramos Lbs Kilogramos Lbs Kilogramos Lbs
8 1400 3100 1700 3700 1900 4100 2200 4700
10 1500 3300 1900 4100 2000 4400 --- ---
12 3400 7300 3900 8600 3400 7600 --- ---
14 3400 7300 --- --- 3400 7600 --- ---

Instalacién

A ADVERTENCIA

Llevar siempre guantes, prendas y gafas de proteccion al realizar cualquier operacion de instalacién a fin de evitar lesiones
personales.

Para evitar lesiones personales o dafios materiales ocasionados por una liberacién repentina de presion, no instalar el
conjunto de la valvula donde las condiciones de servicio puedan exceder los limites indicados en este manual o en las placas
de identificacion adecuadas. Utilizar dispositivos de alivio de presién como requieran los c6digos gubernamentales o los
cédigos aceptados por el sector y los procedimientos técnicos adecuados.

Comprobar con el ingeniero de proceso o de seguridad si se deben tomar medidas adicionales para protegerse contra el
fluido del proceso.

Si se esta realizando la instalacion en una aplicacién existente, consultar también la ADVERTENCIA que se encuentra al
principio de la seccion Mantenimiento de este manual de instrucciones.




Valvulas EH NPS 8 a 14 Manual de instrucciones
Julio de 2014 D100392X0ES

PRECAUCION

La configuracion de la valvula y los materiales de construccion se han seleccionado para satisfacer las condiciones
particulares de presion, temperatura, caida de presion y fluido controlado. Debido a que algunas combinaciones de
materiales de cuerpo/internos estan limitadas en sus capacidades de rangos de caida de presion y de temperatura, no
aplicar otras condiciones a la valvula sin antes contactar con la oficina de ventas de Emerson Process Management.

Si se levanta la valvula, usar una eslinga de nylon para proteger las superficies pintadas. Posicionar la eslinga
cuidadosamente para evitar danar la tuberia del actuador o cualquier accesorio. Ademas, tomar precauciones para evitar
que el personal resulte lesionado en caso de que el polipasto o la plataforma resbalen inesperadamente. Consultar los pesos
de los conjuntos de valvula en la tabla 4 y los pesos de los conjuntos de actuador en el correspondiente manual de
instrucciones del actuador. Asegurarse de usar un polipasto de capacidad adecuada, asi como cadenas o eslingas para
manejar el conjunto de actuador y valvula.

1. Antes de instalar la véalvula, se debe revisar para garantizar que la cavidad del cuerpo de la vélvula esté libre de material extrafio.
2. Limpiar todas las tuberias para quitar costras, escoria de soldadura y otros materiales extrafios antes de instalar la vélvula.

Nota

Si se instala una valvula con conductos de flujo internos pequefios, tales como con las jaulas Whisper Trim Il o Cavitrol ™ I,
considerar la posibilidad de instalar un filtro aguas arriba para evitar que se acumulen particulas en estos conductos. Esto es
especialmente importante si no se puede limpiar la tuberia completamente o si el fluido no esta limpio.

3. Instalar la valvula de control con el cuerpo dentro de una tuberia horizontal y el actuador en posicion vertical sobre la valvula.
Otras posiciones pueden reducir la duracion de los internos y dificultar el mantenimiento en campo. El flujo a través de la valvula
debe tener la direccion indicada por la flecha de flujo (clave 15, figura 12 0 14) ubicada en el cuerpo de la vélvula.

PRECAUCION

Dependiendo de los materiales que se hayan usado para el cuerpo de valvula, puede ser necesario un tratamiento de calor
después de la soldadura. El tratamiento de calor después de la soldadura puede daiar las piezas internas de elastomero,
plastico y metal. También es posible que se aflojen las piezas de ajuste en caliente y las conexiones roscadas. En general, si
se necesita tratamiento de calor después de la soldadura, quitar todas las piezas de internos. Solicitar mas informacién ala
oficina de ventas de Emerson Process Management.

4. Usar métodos de instalacion de tuberia y de soldadura aceptados cuando se instale la valvula en la tuberia. Para cuerpos de
valvula bridados, usar empaquetaduras adecuadas entre las bridas del cuerpo de la valvula y las bridas de la tuberia.

5. Instalar un bypass de tres vélvulas alrededor de la valvula si es necesario que funcione de forma continua durante el
mantenimiento.

6. Sielactuadory la vélvula se envian por separado, consultar el procedimiento de Montaje del actuador.

A ADVERTENCIA

Las fugas del empaque pueden ocasionar lesiones. El empaque de la valvula se apret6 antes del envio; sin embargo, se
requerira algin reajuste para cumplir con las condiciones especificas de servicio.

7. Silavalvula fue enviada sin empaque instalado en la caja del empaque, instalar el empaque antes de poner la valvula en
funcionamiento. Consultar las instrucciones proporcionadas en la seccion Mantenimiento del empaque de este manual.
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Principio operativo

Las claves numéricas a las que se refiere esta secciéon se muestran en la figura 12, en el caso de la vélvula EHD, y en la figura 14, en el
caso de la valvula EHT.

Las vélvulas EHD y EHT son disefos equilibrados. Cuando se abren o se cierran, la presion se indica en la parte superior de la vélvula
(clave 3) a través de los orificios de referencia del obturador. La fuerza de la presién en la parte superior del obturador compensa la
fuerza de la presién en la parte inferior del obturador para reducir la fuerza de actuador que se requiere.

Mantenimiento

Las piezas de las valvulas estan sujetas a desgaste normal y deben revisarse y cambiarse segtin sea necesario. La frecuencia de la
inspeccion y el mantenimiento depende de la exigencia de las condiciones de la aplicacién. Esta seccion contiene instrucciones
para la lubricacién y mantenimiento del empaque, mantenimiento de los internos y pulido de asientos de metal. Todas las
operaciones de mantenimiento se pueden realizar con la véalvula en la tuberia.

A ADVERTENCIA

Evitar lesiones personales ocasionadas por una liberaciéon repentina de presién del proceso. Antes de realizar cualquier
operacion de mantenimiento:

e No retirar el actuador de la valvula mientras esta siga estando bajo presion.

e Para evitar lesiones, ponerse siempre guantes, prendas y gafas de proteccion al realizar cualquier operacién de
instalacion.

e Desconectar todos los conductos operativos que suministren presion de aire, electricidad o una sefal de control al
actuador. Comprobar que el actuador no pueda abrir ni cerrar la valvula repentinamente.

e Utilizar valvulas de bypass o cerrar el proceso por completo, para aislar la valvula respecto a la presion del proceso.
Aliviar la presion del proceso en ambos lados de la valvula. Drenar el liquido del proceso en ambos lados de la valvula.

® Purgar la presion de carga del actuador de potencia y liberar cualquier precompresion del resorte del actuador.

e Usar procedimientos de bloqueo del proceso para asegurarse de que las medidas anteriores se mantengan en efecto
mientras se trabaja en el equipo.

e Es posible que la caja del empaque de la valvula contenga fluidos del proceso presurizados, incluso después de haber
retirado la vdlvula de la tuberia. Los fluidos del proceso pueden salir a presion al retirar los componentes o los anillos del
empaque, o al aflojar el obturador del tubo de la caja del empaque.

e Comprobar con el ingeniero de proceso o de seguridad si se deben tomar medidas adicionales para protegerse contra el
fluido del proceso.

A ADVERTENCIA

Consultar los pesos de los conjuntos de valvula en la tabla 4 y los pesos de los conjuntos de actuador en el correspondiente
manual de instrucciones del actuador. Debido al tamafo y peso del conjunto de valvulay actuador, asegurarse de
manipularlo mediante polipastos y cadenas o eslingas del tamaio adecuado. Ademas, tomar las precauciones necesarias
para evitar que el personal resulte lesionado en caso de que resbalen inesperadamente el polipasto o la plataforma.

Nota

Siempre que se mueva o altere el sello de empaquetadura de alguna pieza, instalar una empaquetadura nueva al realizar el
montaje. Esto es necesario para garantizar un buen sello de la empaquetadura.
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8. Una vez hecho el mantenimiento, consultar el procedimiento de Reemplazo de los internos para armar el cuerpo de la vélvula.

Nota

Silavaélvula tiene instalado un empaque de carga dindmica ENVIRO-SEAL™, consultar las instrucciones correspondientes al
empaque en el manual de instrucciones de Fisher titulado Sistema de empaque ENVIRO-SEAL para valvulas de véstago deslizante
(D101642X012).

Sila valvula tiene instalado un empaque de carga dindmica HIGH-SEAL, consultar las instrucciones en el manual de instrucciones de
Fisher titulado Sistema de empaque HIGH-SEAL de carga dinamica (D101453X012).

Figura 2. Lubricador y vélvula lubricante/aislante
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Lubricacion del empaque

A ADVERTENCIA

Para evitar lesiones personales o dafos materiales debido a un incendio o una explosion, no lubricar el empaque usado en
aplicaciones con oxigeno o en procesos con temperaturas superiores a 260 °C (500 °F).

PRECAUCION

No lubricar el empaque de grafito. El empaque de grafito se lubrica automaticamente. Una lubricacién adicional puede
ocasionar movimiento no uniforme de la valvula.

Nota
El empaque ENVIRO-SEAL o HIGH-SEAL no requiere lubricacién.
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Para empaques de composicién impregnados de teflén, se recomienda un lubricador o una vélvula lubricadora/aislante (figura 2).
El lubricador o la vélvula lubricadora/aislante se instalan en lugar del obturador de tubo en el bonete. Usar un lubricante a base de
silicona de buena calidad. No lubricar el empaque usado en aplicaciones con oxigeno o en procesos con temperaturas superiores a
260 °C (500 °F). Para utilizar el lubricador, girar el tornillo de cabeza en sentido horario para hacer que el lubricante entre en la caja
del empaque. La vélvula lubricante/aislante funciona de la misma manera excepto que se abre la valvula aislante antes de girar el
tornillo de cabezay luego se cierra la vélvula aislante una vez que se completa la lubricacion.

Mantenimiento del empaque

A ADVERTENCIA

Las fugas del empaque pueden ocasionar lesiones. El empaque de la valvula fue apretado antes del envio; sin embargo, es
posible que el empaque requiera reajuste para cumplir con las condiciones especificas de la aplicacién.

Posiblemente no sea necesario este reajuste inicial en las valvulas que tengan instalados un empaque ENVIRO-SEAL de carga
dindmica o un empaque HIGH-SEAL de carga dinamica. Consultar las instrucciones correspondientes al empaque en los manuales
de instrucciones de Fisher titulados Sistema de empaque ENVIRO-SEAL para valvulas de vastago deslizante (D101642X012) o
Sistema de empaque HIGH-SEAL de carga dindmica (D101453X012) (segun corresponda). Para convertir un arreglo de empaque
existente a empaque ENVIRO-SEAL, consultar los juegos de refaccionamiento que se indican en la subseccién de juego de piezas,
casi al final de este manual. La figura 10 representa sistemas de empaque ENVIRO-SEAL tipicos.

En el empaque de teflén de anillo en V cargado por resorte (figura 4), el resorte mantiene una fuerza selladora en el empaque. Si se
observa que hay fugas alrededor del prensaestopas (clave 13, figura 11), comprobar que el reborde del prensaestopas esta en
contacto con el bonete (clave 1, figura 11). Si el reborde no est4 tocando el bonete, apretar las tuercas de la brida del empaque
(clave 5, figura 11) hasta que el reborde del prensaestopas esté contra el bonete. Si la fuga del empaque es excesiva, reemplazar el
empaque siguiendo el procedimiento de Reemplazo del empaque.

Si hay fugas no deseadas en empaques diferentes al empaque de teflon de anillo en V cargado por resorte, se debe intentar
primero limitar las fugas y establecer un sello del vastago apretando las tuercas de la brida del empaque (clave 5, figura 11) cuando
menos al par minimo recomendado en la tabla 5. Sin embargo, no se debe exceder el par de apriete maximo recomendado en la
tabla 5 o se podria ocasionar friccion excesiva.

Tabla 5. Pares de apriete recomendados para la tuerca de la brida del empaque

DIAMETRO DEL VASTAGO CLASIFICACION Nm ft-Ib
mm In. Min Max Min Max
318 i CL1500 68 102 50 75
’ 1 CL2500 81 122 60 90
CL1500 98 146 72 108
50,8 2
CL2500 115 170 85 125

Si el empaque es relativamente nuevo y esta ajustado al vastago, y al apretar las tuercas de la brida del empaque no se detienen las
fugas, es posible que el vastago de la valvula esté desgastado o mellado de manera que no se pueda lograr el sellado. El acabado
superficial de un vastago nuevo es esencial para lograr un buen sellado del empaque. Si la fuga proviene del didmetro exterior del
empaque, puede deberse a mellas o raspaduras en la pared de la caja del empaque. Mientras se reemplaza el empaque de acuerdo
con el procedimiento Reemplazo del empaque, revisar que no haya mellas ni raspaduras en el vastago y en la pared de la caja de
empaque.

Reemplazo del empaque

A ADVERTENCIA

Consultar la ADVERTENCIA que se encuentra al comienzo de la seccion Mantenimiento de este manual de instrucciones.
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Los niimeros de clave de este procedimiento se muestran en la figura 11, a menos que se indique otra cosa.

1. Quitar los tornillos de cabeza del conector del vastago que se muestran en la figura 3, y separar las dos mitades del conector del
vastago. A continuacion, descargar toda la presién del actuador, si se aplicé alguna presién, y desconectar el suministro del
actuadory cualquier tuberia de fugas.

2. Quitar las tuercas hexagonales (clave 26) y separar el actuador del bonete (clave 1). Aflojar las tuercas de la brida del empaque
(clave 5) para que el empaque (claves 6, 0 7y 9, figura 4) no esté apretado en el vastago del obturador de la valvula (clave 4,
figura 12 0 14). Quitar de las roscas del vastago del obturador de la vélvula las tuercas de seqguridad del disco indicador de
carreray del vastago.

A ADVERTENCIA

No extraiga un bonete atascado tirando de él con equipo que pueda estirarse o almacenar energia de cualquier otro modo.
La liberacién repentina de energia almacenada puede ocasionar un movimiento no controlado del bonete. Para evitar
lesiones personales o daios a la propiedad ocasionados por un movimiento no controlado del bonete, aflojar el bonete
segun las instrucciones del siguiente paso.

Figura 3. Montaje del actuador

RANURA ANTIRROTACION
— INDICADOR DE CARRERA

TORNILLOS DE CABEZA DEL
CONECTOR DEL VASTAGO CONECTOR DEL VASTAGO

PUNTERO

TUERCAS DE SEGURIDAD
DEL VASTAGO

ESPARRAGOS Y TUERCAS
DE MONTAJE

15A4691-A
A2359-2

Nota
El paso siguiente proporciona una confirmacién adicional de que la presion del fluido en el cuerpo de la vélvula se ha liberado.

3. Las tuercas hexagonales (clave 14, figuras 12 y 14) sujetan el bonete al cuerpo de la valvula. Aflojar estas tuercas
aproximadamente 3 mm (1/8 in.). Luego, aflojar la junta del cuerpo al bonete empaquetada balanceando el bonete o haciendo
palanca entre el bonete y el cuerpo de la valvula. Usar la herramienta de palanca alrededor del bonete hasta que este se afloje. Si
no escapa liquido por la junta, continuar con el paso 5 de la extraccién del bonete.

A ADVERTENCIA

Si la jaula se pega al bonete, continuar cuidadosamente con la extraccién del bonete hasta que quede accesible la ventana
de la jaula. No pasar las manos ni los brazos a través de la ventana en este momento, ya que la repentina separacion del
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bonetey de la jaula ocasionaria lesiones personales. Usar una vara u otro dispositivo para arrollar una cuerda o una eslinga
através de la ventana. Usar esta plataforma para fijar la jaula al bonete o polipasto y evitar daiios y lesiones, en caso de que
la jaula se separara del bonete repentinamente.

PRECAUCION

Cuando se levante el bonete (clave 1), asegurarse de que el conjunto de obturador y vastago de la valvula (claves 3 y 4,
figura 12 o0 14) permanezca en el anillo de asiento (clave 6, figura 12 o 14). Esto evita daiar las superficies de asiento como
resultado de que el conjunto caiga del bonete después de levantarlo hacia fuera. También es mas facil manipular las piezas
por separado.

N

. Quitar las tuercas hexagonales (clave 14, figura 12 0 14) y las arandelas (clave 29y 33, figura 12, 13 0 14). Levantar
cuidadosamente el bonete y separarlo del vastago del obturador de la valvula. Si el conjunto de obturador de la vélvula
comienza a levantarse con el bonete, usar un martillo de latén o de otro material similar para golpear ligeramente el extremo
del vastago y regresarlo a su posicién. Colocar el bonete en una superficie protectora, para que no se dafe la superficie de
empaquetadura del bonete.

PRECAUCION

Tener cuidado para evitar daiar las superficies de sellado de la empaquetadura.

Los anillos de piston de la valvula EHD (clave 8) son quebradizos y de dos mitades. Tener cuidado de evitar dafios a los anillos
de piston ocasionados por una caida o por la manipulacién tosca.

ul

. Levantar el conjunto de obturador (claves 3y 4, figura 12 o 14) para sacar del cuerpo de la valvula.

(o)}

. Para quitar la jaula (clave 2, figura 12 o0 14), si ha quedado instalada en el cuerpo de la vélvula, instalar pernos de anillo o
dispositivos semejantes en los orificios perforados 13-UNC de 1/2 pulgada en la parte superior de la jaula. Valiéndose de los
pernos de anillo, levantar cuidadosamente la jaula y separarla del cuerpo de la vélvula. Quitar las empaquetaduras superior e
inferior de la jaula (clave 11, figura 12 o0 14). Con cuidado, eliminar cualquier resto de plata o estafo de las superficies de las
empaquetaduras.

~

. Cubrir la abertura del cuerpo de la valvula para proteger la superficie de sellado y para evitar que entre material extrafo en la
cavidad del cuerpo de la valvula.

Tabla 6. Pares de apriete para pernos entre el cuerpo y el bonete

X A . ESPARRAGOS B7, B16, BD y 660 ESPARRAGOS BS, B8M
TAMANOI\Iﬁ:ESVALVULA (dLlalg.dlel Nm ‘f,t-lb Nm ft-b
CL1500 2710 2000 2035 1500
8.10 CL2500 4070 3000 3050 2250
CL1500 8130 6000 6100 4500
12,14 CL2500 5830 4300 4370 3225
8. Quitar las tuercas de la brida del empaque, la brida del empaque, el limpiador superior y el prensaestopas. Con cuidado, empujar

hacia fuera todas las piezas del empaque restantes desde el lado de la valvula del bonete usando una barra redondeada u otra
herramienta que no raspe la pared de la caja del empaque. Limpiar la caja del empaque y las piezas metdlicas que se muestran
en los arreglos de la figura 4: anillo de la caja del empaque, resorte, anillo de linterna, arandela (si se usa) y prensaestopas
(claves 11,8, 10y 13).

. Examinar las roscas del vastago de la valvula para identificar bordes afilados que pudieran cortar el empaque. Usar una piedra de
afilar o una tela de esmeril para pulir las roscas, si es necesario.

[{e]

10. Quitar la cubierta protectora de la cavidad del cuerpo de la valvula e instalar la jaula con sus correspondientes empaquetaduras
nuevas (clave 11, figura 12 0 14).

11. Instalar el conjunto de obturadory vastago. Comprobar la correcta instalacion del anillo de sello o de los anillos de piston de
acuerdo con la seccion Reemplazo de los internos.

©o
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12. Deslizar el bonete sobre el vastago y los esparragos (clave 13, figura 12 0 14).

Nota

La realizacién correcta de los procedimientos de fijacién con pernos del paso 13 comprime las empaquetaduras del bonete
(clave 11, figura 12 o 14) lo suficiente para sellar la junta del cuerpo al bonete.

Las tuercas hexagonales prelubricadas (clave 14, figura 12 o 14) que se mencionan en el paso 13 se identifican por una pelicula
negra que recubre las roscas de las tuercas.

Los procedimientos correctos de montaje de pernos del paso 13 tienen por objetivo, entre otros, garantizar que las roscas de los

esparragos del bonete estén limpias, que las arandelas Belleville (si corresponde) estén instaladas en la orientacién correcta y que
las tuercas hexagonales se aprieten uniformemente con los pares de torsién especificados.

PRECAUCION

Si no se cumple con los procedimientos correctos de fijacion con pernos del bonete al cuerpo ni los pares de apriete
indicados en la tabla 6, se puede oprimir la jaula, reducir el didmetro de la jaula o deformar el bonete. No usar barras huecas

ni llaves de martillo para este procedimiento.
No se recomienda el apriete en caliente; puede daiiar los componentes de la valvula.

Nota

Los esparragos y las tuercas deben instalarse de modo que la marca comercial del fabricante y la marca de grado del material sean
visibles, permitiendo realizar una facil comparacién con respecto a los materiales seleccionados y documentados en la tarjeta de
nuimero de serie de Emerson/Fisher, que ha sido proporcionada con este producto.

A ADVERTENCIA

Si se utilizan piezas o materiales incorrectos de pernos y tuercas, pueden producirse lesiones personales o daios al equipo.
No hacer funcionar ni montar este producto con pernos y tuercas que no estén aprobados por el personal de ingenieria de
Emerson|Fisher y|o que no figuren en la tarjeta del nimero de serie que ha sido proporcionada con este producto. El uso de
materiales y piezas no aprobados podria ocasionar esfuerzos que superen los limites de diseiio o de codigos, establecidos
para esta aplicacion en particular. Instalar los esparragos de modo que el grado de material y la marca de identificacion del
fabricante estén visibles. Contactar inmediatamente con el representante de Emerson Process Management si se sospecha
que existe una discrepancia entre las piezas reales y las piezas aprobadas.

13. Lubricar las roscas de los esparragos y las caras de las tuercas hexagonales (clave 14, figura 12 o0 14) con lubricante
antiadherente (no es necesario si se usan tuercas hexagonales nuevas lubricadas previamente en la fabrica). Cambiar las
arandelas planas (clave 29, figura 12 0 14) y las arandelas Belleville (clave 33, figura 13), si se incluyen con el conjunto del cuerpo
de la valvula. Las arandelas Belleville deben instalarse de modo que el lado concavo esté orientado hacia el cuerpo de la valvula o
hacia la arandela plana. Cambiar las tuercas hexagonales y apretarlas siguiendo un patrén en cruz a un par de torsién maximo de
1/4 del valor nominal de par de torsion especificado en la tabla 6. Cuando todas las tuercas estén apretadas con ese valor de par
de torsion, incrementar el apriete en 1/4 del valor nominal especificado y repetir el patrén en cruz. Repetir este procedimiento
hasta que todas las tuercas estén apretadas con el valor nominal especificado. Aplicar el valor de par de torsién final
nuevamentey, si alguna tuerca gira todavia, volver a apretar todas las tuercas.

14. Instalar el empaque nuevo y las piezas de metal de la caja del empaque de acuerdo con el arreglo adecuado de la figura 4.
Deslizar un tubo de borde redondeado sobre el vastago de la vélvula y golpear levemente cada pieza del empaque blando para
introducirlas en la caja del empaque.

15. Deslizar el sequidor del empaque, el limpiadory la brida del empaque en su posicién. Lubricar los esparragos de la brida del
empaque (clave 4) y las caras de las tuercas de la brida del empaque (clave 5) y, luego, instalar las tuercas de la brida del
empaque.
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Para empaques de teflon de anillo en V cargados por resorte: apretar las tuercas de la brida del empaque hasta que el reborde del
prensaestopas (clave 13) haga contacto con el bonete (clave 1).

Para otro tipo de empaques, con excepcién de ENVIRO-SEAL y HIGH-SEAL: apretar las tuercas de la brida del empaque al par
maximo recomendado en la tabla 5. A continuacion, aflojar las tuercas de la brida del empaque y volver a apretarlas al par minimo
recomendado en la tabla 5.

Para empaques ENVIRO-SEAL y HIGH-SEAL: consultar las instrucciones correspondientes al empaque en los manuales de
instrucciones de Fisher titulados Sistema de empaque ENVIRO-SEAL para vélvulas de vastago deslizante (D101642X012) o Sistema
de empaque HIGH-SEAL de carga dindmica (D101453X012) (segun corresponda).

Tabla 7. Lubricantes para los anillos de asiento y tornillos de cabeza de los anillos de asiento y Pares de apriete re-
comendados para los tornillos de cabeza de los anillos de asiento

PAR DE APRIETE RECOMENDADO
LUBRICANTE TAMANO DE CLASIFICACION Construccion de efnpaquetadura consg:un:cti:)u::::;f: ;:Ez::g::o?‘ gas
VALVULA, NPS en espiral COFrosivo
Nm ft-Ib Nm ft-b
CL1500 61 45 41 30
Grlaslj F]eli’iioo 8,10 CL2500 95 70 61 45
At 1 CL1500 9% 70 61 45
CL2500 95 70 61 45
CL1500 47 35 34 25
Lubricante en L CL2500 75 55 47 35
pelicula seco 1 14 CL1500 75 55 47 35
! CL2500 75 55 47 35

16. Montar el actuador en el conjunto del cuerpo de la valvula y volver a conectar el actuadory el vastago del obturador de la
valvula siguiendo el procedimiento de montaje del actuador. Una vez que se ha restablecido el uso de la valvula de control,
volver a apretar las tuercas hexagonales (clave 14, figura 12 0 14) al par recomendado en la tabla 6.

Extraccion de los internos

A ADVERTENCIA

Consultar la ADVERTENCIA que se encuentra al comienzo de la seccién Mantenimiento de este manual de instrucciones.

Para la construccién de sello de orificio, consultar las secciones correspondientes sobre el sello de orificio en este manual de
instrucciones.

Las claves numéricas a las que se refiere este procedimiento se muestran en la figura 12, en el caso de la valvula EHD, y en la
figura 14, en el caso de la vélvula EHT, salvo cuando se indique otra cosa.

1. Quitar el actuadory el bonete siguiendo los pasos 1 al 9 del procedimiento Reemplazo del empaque.

2. Para quitar el anillo de asiento (clave 6), quitar los tornillos de cabeza (clave 7). Instalar pernos de anillo o dispositivos
semejantes en los orificios perforados 11-UNC de 5/8 de pulgada (12-UNC de 9/16 de pulgada en el caso de valvulas CL1500
NPS 8 0 10). Valiéndose de los pernos de anillo, levantar cuidadosamente el anillo de asiento para separar del cuerpo de la
valvula. Siva a usarse nuevamente el anillo de asiento, tener la precauciéon de proteger las superficies de la empaquetadura de la
parte inferior del anillo de asiento.

3. Quitar la empaquetadura en espiral del anillo de asiento o la junta térica (clave 12).

4. Consultar el procedimiento correspondiente al mantenimiento del obturador de la valvula o el procedimiento de pulido de los
asientos.

Mantenimiento del obturador de las valvulas EHD y EHT

Las claves numéricas utilizadas en este procedimiento se muestran en la figura 12, en el caso de la valvula EHD, y en la figura 14, en
el caso de la valvula EHT.
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1. Con el obturador de la valvula (clave 3) extraido de acuerdo con el procedimiento de extraccién de los internos, proceder segtin
corresponda:

Para la valvula EHD, los anillos de pistén (clave 8) tienen cada uno dos secciones; sacar las secciones de las ranuras en el obturador
de la vélvula.

Para valvulas EHT, extraer el anillo de retencion (clave 10) del obturador de la vélvula con un destornillador. Deslizar con cuidado el
anillo de soporte y el anillo de sello (claves 9y 8) fuera del obturador de la vélvula. Ademds, en el caso de la valvula EHT con jaula de
Nivel D Whisper Trim, quitar las dos secciones del anillo de pistén (clave 30, figura 14).

2. Parareemplazar el vastago del obturador de la valvula (clave 4), extraer el pasador (clave 5) y destornillar el vastago del
obturador de la vélvula (clave 3).

PRECAUCION

Nunca se debe volver a usar un vastago antiguo con un obturador de valvula nuevo. La utilizacion de un vastago usado con
un obturador nuevo requiere un nuevo orificio de pasador en el vastago. Esto debilita el vastago y puede ocasionar que este
falle cuando esté en servicio. Si se requiere un nuevo obturador de la valvula, pedir siempre un obturador de valvula,
vastago y pasador como un conjunto. Especificar el nimero de pieza correcto de cada una de las tres piezas, pero aclarar
que las piezas se piden en conjunto.

Se puede volver a usar un obturador de valvula con un nuevo vastago.

3. Enroscar el vastago nuevo en el obturador de la valvula hasta que encaje firmemente al final de la rosca. Mediante el orificio de
pasador del obturador de la valvula como guia, hacer el orificio de pasador a través del vastago. Usar un taladro de 1/4 pulg, en
el caso de vastagos de 31,8 mm (1-1/4in.), y un taladro de 3/8 pulg, en el caso de vastagos de 50,8 mm (2 in.).

4. Insertar el pasador para fijar el conjunto.

5. Sies necesario pulir, realizar el procedimiento Pulido de los asientos antes de instalar los anillos de pistén EHD o el anillo de sello
EHT. El procedimiento Reemplazo de los internos incluye las instrucciones para la instalacién del anillo de piston y del anillo de
sello asi como las instrucciones para volver a montar el cuerpo de la valvula en el bonete.

Pulido de los asientos

Las claves numéricas a las que se refiere este procedimiento se muestran en la figura 12, en el caso de la valvula EHD, y en la
figura 14, en el caso de la vélvula EHT.

En cualquier tipo de vélvula con asientos de metal con metal es de esperarse cierta volumen de fuga. Sin embargo, sila fuga es
excesiva, puede pulirse las superficies de asiento del obturador de la vélvula (clave 3) y del anillo de asiento (clave 6) para mejorar
su estado. (Las mellas profundas deben maquinarse, no pulirse.) Usar un compuesto para pulir de buena calidad con una mezcla de
grano 280 a 600. Aplicar el compuesto a la parte inferior del obturador de la valvula.

Usar el siguiente procedimiento para pulir las superficies de asiento.

1. En todos los disefos, instalar la junta de anillo de asiento o |a junta térica (clave 12), el anillo de asiento (clave 6), los tornillos de
cabeza del anillo de asiento (clave 7), la empaquetadura inferior de la jaula (clave 12), la jaula (clave 2) y la empaquetadura
superior de la jaula (clave 12) dentro del cuerpo de la vélvula siguiendo las instrucciones del procedimiento Reemplazo de los
internos.

2. Instalar el obturadory el vastago de la valvula armados (claves 3y 4) sin los anillos de pistén ni el anillo de sello (clave 8) dentro
de lajaula.

3. Entodas las superficies de asiento, instalar el bonete (clave 1, figura 11) sobre el vastago de la valvula y fijar el bonete con cuatro
de las tuercas hexagonales (clave 14).

4. Fijar al vastago de la valvula una manivela, por ejemplo, un pedazo de cinta de hierro sujeta por las tuercas de sequridad del
vastago. Girar el mango alternativamente en cada direccion para pulir los asientos.

Nota

Para preservar los efectos del pulido, no cambiar la posicién del anillo de asiento en la cavidad del cuerpo de la valvula ni la posicion
de la jaula en el anillo de asiento después de pulir las superficies de asiento. Si es posible, limpiar las piezas sin alterar sus
posiciones. Si es necesario quitar las piezas para limpiarlas, volverlas a poner en sus posiciones originales.

13
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5. Después del pulido, volver a desmontar segtin sea necesario, limpiar las superficies de asiento, volver a montary realizar una
prueba de cierre. Repetir el procedimiento de pulido si es necesario.

Reemplazo de los internos

Después de haber completado todo el mantenimiento de los internos, volver a montar la valvula siguiendo los pasos numerados
que se indican a continuacién. Comprobar que estén limpias las superficies de todas las empaquetaduras. Las claves numéricas a
las que se refiere este procedimiento se muestran en la figura 12, en el caso de la vélvula EHD, y en la figura 14, en el caso de |a
valvula EHT.

PRECAUCION

Limpiar completamente el anillo de asiento (clave 6), los tornillos de cabeza de anillo de asiento (clave 7) y las roscas de los
tornillos de cabeza en el cuerpo de la valvula con un desengrasador de buena calidad. A menos que la valvula vaya a
destinarse a aplicaciones con oxigeno, lubricar completamente las roscas de los tornillos de cabeza y el costado inferior de
las roscas de los tornillos de cabeza con uno de los lubricantes (o sus equivalentes) indicados en la tabla 7.

Si no se lubrica como se describe, se puede producir un desgarramiento y una carga inadecuada en la empaquetadura del
anillo de asiento en la junta térica (clave 12), lo que, a su vez, produce fugas.

A ADVERTENCIA

Si la valvula de control va a destinarse a aplicaciones con oxigeno, sequir el procedimiento de lubricacién anterior, pero
reemplazar el lubricante por uno que haya sido aprobado para aplicaciones con oxigeno. El uso de lubricantes no aprobados
puede ocasionar un incendio o una explosion.

—_

. Instalar la empaquetadura del anillo de asiento o la junta térica (clave 12). Colocar la junta térica en la ranura correspondiente
del anillo de asiento antes de instalar el anillo de asiento en el cuerpo de la valvula. Instalar el anillo de asiento (clave 6) y fijarla
con los tornillos de cabeza del anillo de asiento (clave 7). Apretar los tornillos de cabeza hueca hexagonal siguiendo un patrén en
cruz a un par no mayor de 20 Nm (15 ft-Ib). Cuando se haya apretado todos a 20 Nm (15 ft-Ib), aumentar el par 20 Nm (15 ft-Ib)
sin sobrepasar el par especificado en la tabla 7, y repetir el patron en cruz. Repetir hasta apretar todos los tornillos de cabeza al
par especificado en la tabla 7. Repetir el par final y, si algin tornillo de cabeza gira todavia, volver a apretar todos los tornillos.

N

. Instalar una de las empaquetaduras de la jaula (clave 11) entre el cuerpo de la vélvula y la jaula (clave 2), e instalar la jaula.

w

. Silajaula utilizada tiene ventanas de varios tamafios, intentar orientar la ventana mas grande hacia la red del cuerpo de la
valvula (una parte de la pieza fundida en forma de estante que se proyecta hacia la cavidad de flujo). Como referencia
alternativa, orientar la ventana mas grande hacia la salida del proceso, si la valvula es de flujo descendente, y hacia la entrada del
proceso, si la valvula es de flujo ascendente.

4. Examinar las roscas del vastago de la vélvula para identificar bordes afilados que pudieran cortar el empaque. Usar una piedra de
afilar o una tela de esmeril para pulir las roscas, si es necesario.

5. Parainstalar los anillos de piston o el anillo de sello (clave 8), proceder seguin sea adecuado:

Para vélvulas EHD, si se va a instalar un anillo de piston nuevo, el anillo de pistén de reemplazo llegara en una sola pieza. Usar un
tornillo de banco con mordazas lisas o encintadas para abrir este anillo de piston de reemplazo en dos mitades. Poner el nuevo
anillo en el tornillo de banco para que las mordazas lo compriman hasta obtener un évalo. Comprimir el anillo lentamente hasta
que se separe en ambos lados. Si un lado se separa primero, no intentar rasgar o cortar el otro lado. En lugar de eso, seguir
comprimiendo hasta que se separe el otro lado.

Quitar la cinta protectora o cualquier proteccién del conjunto de obturador de la valvula y vastago y ponerlo en una superficie
protectora. Luego, poner el anillo de piston en la ranura para el anillo de piston haciendo coincidir los extremos fracturados.

Para vélvulas EHT, instalar el anillo de sello (clave 8) en el obturador de la vélvula (clave 3). Instalar el anillo con el lado abierto hacia
el extremo de anillo de asiento del obturador de la valvula para aplicaciones de flujo descendente (vista B de la figura 14) o con el
lado abierto hacia el extremo de vastago de vélvula del obturador de la valvula para aplicaciones de flujo ascendente. Deslizar el
anillo de soporte (clave 9) sobre el obturador de la vélvula. Fijar con el anillo de retencion (clave 10). Para valvulas EHT con jaula
Nivel D Whisper Trim, instalar el anillo de pistén (clave 30, figura 14) siguiendo el procedimiento descrito en las instrucciones
relacionadas con las vélvulas EHD que preceden inmediatamente a este parrafo.
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6. Instalar el obturador de la valvula dentro de la jaula.
7. Instalar la otra empaquetadura de jaula (clave 11) entre la jaulay el bonete.

PRECAUCION

Si no se cumple con los procedimientos correctos de fijacion con pernos del bonete al cuerpo ni los pares de apriete
indicados en la tabla 6, se puede oprimir la jaula, reducir el diametro de la jaula o deformar el bonete. No se deben usar
barras huecas ni llaves de martillo para este procedimiento.

No se recomienda el apriete en caliente; puede daiar los componentes de la valvula.

Nota

Los esparragos y las tuercas deben instalarse de modo que la marca comercial del fabricante y la marca de grado del material sean
visibles, permitiendo realizar una facil comparacion con respecto a los materiales seleccionados y documentados en la tarjeta de
numero de serie de Emerson/Fisher, que ha sido proporcionada con este producto.

A ADVERTENCIA

Si se utilizan piezas o materiales incorrectos de pernos y tuercas, pueden producirse lesiones personales o daiios al equipo.
No hacer funcionar ni montar este producto con pernos y tuercas que no estén aprobados por el personal de ingenieria de
Emerson|[Fisher y|o que no figuren en la tarjeta del nimero de serie que ha sido proporcionada con este producto. El uso de
materiales y piezas no aprobados podria ocasionar esfuerzos que superen los limites de disefio o de cddigos, establecidos
para esta aplicacion en particular. Instalar los esparragos de modo que el grado de material y la marca de identificacion del
fabricante estén visibles. Contactar inmediatamente con el representante de Emerson Process Management si se sospecha
que existe una discrepancia entre las piezas reales y las piezas aprobadas.

[ee)

. Instalar el bonete sobre el vastago de la valvulay en el cuerpo de esta. Lubricar las roscas de los esparragos (clave 13) y las caras
de las tuercas hexagonales (clave 14) con lubricante antiadherente (clave 24). Fijar el bonete con tuercas hexagonales (clave 14)
y arandelas (clave 29). Apretar las tuercas siguiendo un patrén en cruz con un par de apriete no superior a 1/4 del valor nominal
especificado en la tabla 6. Cuando todas las tuercas estén apretadas a ese par, incrementar el par 1/4 del valor especificado y
repetir el patron en cruz. Repetir este procedimiento hasta que todas las tuercas estén apretadas con el valor nominal
especificado. Repetir el par final y, si alguna tuerca gira todavia, volver a apretar todas las tuercas.

[{e]

. Instalar el empaque nuevoy las piezas de metal de la caja del empaque de acuerdo con el arreglo adecuado de la figura 4.
Deslizar un tubo de borde redondeado sobre el vastago de la vélvula y golpear levemente cada pieza del empaque blando para
introducirlas en la caja del empaque.

10. Deslizar el sequidor del empaque, el limpiadory la brida del empaque en su posicién. Lubricar los esparragos de la brida del
empaque (clave 4) y las caras de las tuercas de la brida del empaque (clave 5) y, luego, instalar las tuercas de la brida del
empaque.

Para empaques de teflon de anillo en V cargados por resorte: apretar las tuercas de la brida del empaque hasta que el reborde del
prensaestopas (clave 13) haga contacto con el bonete (clave 1).

Para otro tipo de empaques, con excepcién de ENVIRO-SEAL y HIGH-SEAL: apretar las tuercas de la brida del empaque al par
maximo recomendado en la tabla 5. A continuacién, aflojar las tuercas de la brida del empaque y volver a apretarlas al par minimo
recomendado en la tabla 5.

Para empaques ENVIRO-SEAL y HIGH-SEAL: consultar las instrucciones correspondientes al empaque en los manuales de
instrucciones de Fisher titulados Sistema de empaque ENVIRO-SEAL para vélvulas de vastago deslizante (D101643X012) o Sistema
de empaque HIGH-SEAL de carga dindmica (D102453X012) (segin corresponda).

11. Montar el actuador siguiendo este procedimiento de Montaje del actuador. Revisar que no haya fugas en el empaque mientras
se pone la valvula en servicio. Volver a apretar las tuercas de la brida del empaque segtn se requiera (consultar la tabla 5).
Luego, volver a apretar las tuercas hexagonales (clave 14) al parindicado en la tabla 6.
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Figura 5. Valvula Fisher EHD con internos de sello de orificio
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Refaccionamiento: instalacion de los internos del sello de orificio

Nota

Se requiere un empuje adicional del actuador para una vélvula con internos de sello de orificio. Cuando se instalen internos de sello
de orificio en una valvula existente, solicitar ayuda a la oficina de ventas de Emerson Process Management para determinar los
nuevos requisitos de empuje del actuador.

Montar el nuevo conjunto de retén/obturador de la valvula (con sello de obturador de sello de orificio) segun las siguientes
instrucciones:

PRECAUCION

Afin de evitar fugas cuando se vuelva a poner la valvula en servicio, usar métodos y materiales adecuados para proteger
todas las superficies de sellado de las nuevas piezas internas mientras se montan las piezas individuales y durante la
instalacion en el cuerpo de la valvula.

1. Aplicar un lubricante de alta temperatura adecuado al diametro interno del sello de obturador de sello de orificio. Lubricar
también el didmetro externo del obturador de la valvula donde deba introducirse a presion el sello de obturador de sello de
orificio en la posicion de sellado correspondiente (figura 5).

2. Orientar el sello de obturador de sello de orificio para obtener una accién de sellado correcta basada en la direccion de flujo del
fluido del proceso a través de la valvula.

e Elinterior abierto del sello de obturador de sello de orificio debe estar hacia arriba en una valvula con construccion de flujo
ascendente (figura 5).

e Elinterior abierto del sello de obturador de sello de orificio debe estar hacia abajo en una valvula con construccién de flujo
descendente (figura 5).

3. Colocar el sello de obturador Bore Seal (sello de orificio) sobre la parte superior del obturador de la vélvula. El retén ayudara a
guiar el descenso del sello de orificio hasta el obturador (figura 5). No forzar el sello de orificio sobre el obturador. Para
construcciones de caudal descendente, ir al paso 5.

4. Debe insertarse una herramienta de instalacion (ver la tabla 8) en el sello de orificio antes de utilizar el retén para guiar su
descenso hasta el obturador.

5. Aplicar un lubricante de alta temperatura adecuado a las roscas del obturador. Luego, colocar el retén del sello de orificio en el
obturadory apretar el retén con una llave de correa u otra herramienta adecuada. Para construcciones de caudal descendente, ir

al paso 7.

6. Extraer el retény sequidamente la herramienta de instalacién. Volver a colocar el retén del sello de orificio en el obturadory
apretar el retén con una llave de correa u otra herramienta adecuada.

7. Con un punzén centrador u otra herramienta adecuada, fijar las roscas de la parte superior del obturador en un lugar (figura 7)
para asegurar el retén del sello del orificio.

8. Instalar el nuevo conjunto de obturador/retén con el sello de obturador de sello de orificio en el nuevo vastago, siguiendo las
instrucciones adecuadas de la seccion Reemplazo de los internos de este manual.

9. Instalar los anillos de pistén siguiendo las instrucciones de la seccion Reemplazo de los internos de este manual.

10. Quitar el actuador de la vélvula y el bonete existentes siguiendo las instrucciones adecuadas de la seccién Reemplazo del
empaque de este manual.
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Figura 6. Herramienta de instalacién del sello de orificio
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Tabla 8. Dimensiones de la herramienta de instalacion del sello de orificio

TAMANO DE Dimensiones, pulgadas (ver la figura 6) )
P VALVULA, | i hertamienta
PULGADAS A B c D E F G H 4
5,375 5,49 5,07 5,17-5,19 5,39-5,37 0,10 0,10 0,32 R,06 GE22109X012
7,00 7,11 6,69 6,79-6,81 7,01-6,99 0,09 0,10 0,32 R,06 GE18264X012
10,00 10,12 9,7 9,80-9,82 10,02-10,00 0,10 0,10 0,32 R,06 GE17914X012

PRECAUCION

No quitar del obturador de la valvula el vastago de la valvula existente, a menos que se vaya a reemplazar el vastago.

Nunca se debe reutilizar un vastago de valvula antiguo con un obturador nuevo, ni reinstalar un vastago de valvula después
de quitarlo. El reemplazo de un vastago de valvula requiere perforar un nuevo orificio de pasador en el vastago. Esta
perforacion debilita el vastago y puede provocar fallos en el servicio. No obstante, un obturador de valvula usado puede

reutilizarse con un vastago de valvula nuevo.

11. Quitar del cuerpo de la valvula el vastago y obturador, jaula y anillo de asiento existentes siguiendo las instrucciones adecuadas
de la seccion Extraccién de los internos de este manual.

12. Reemplazar todas las empaquetaduras de acuerdo con las instrucciones adecuadas de la seccién Reemplazo de los internos de
este manual.

13. Instalar el nuevo anillo de asiento, jaula, conjunto de obturador/retén y vastago en el cuerpo de la valvula y volver a montar el
paquete de la valvula siguiendo las instrucciones adecuadas de la seccion Reemplazo de los internos de este manual.
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PRECAUCION

A fin de evitar fugas y la erosion excesiva del asiento, el obturador de la valvula debe asentarse inicialmente con la fuerza
necesaria para vencer la resistencia del sello de obturador Bore Seal (sello de orificio) y hacer contacto con el anillo de
asiento. Se puede asentar correctamente el obturador de la valvula con la misma fuerza calculada para la carga total cuando
se dimensiond el actuador. Sin caida de presion a través de la valvula, esta fuerza impulsara adecuadamente el obturador de
la valvula hacia el anillo de asiento, proporcionando al sello de obturador del Bore Seal (sello de orificio) un ajuste
predeterminado permanente. Una vez hecho esto, el conjunto de obturador|retén, la jaulay el anillo de asiento se
convierten en un conjunto emparejado.

Con la fuerza total del actuador aplicada y el obturador de la valvula completamente asentado, alinear la escala indicadora
de la carrera del actuador con el extremo inferior de la carrera de la valvula. Consultar la informacion sobre este
procedimiento en el manual de instrucciones adecuado del actuador.

Reemplazo de los internos de sello de orificio instalados

Extraccion de los internos (construcciones con sello de orificio)

1. Retirar el actuador de la véalvula y el bonete siguiendo las instrucciones adecuadas de la seccién Reemplazo del empaque de este
manual.

PRECAUCION

Afin de evitar fugas cuando se vuelva a poner la valvula en servicio, usar métodos y materiales adecuados para proteger
todas las superficies de sellado de las piezas de los internos durante el mantenimiento.

Tener cuidado al retirar el (los) anillo(s) de piston y el sello de obturador de sello de orificio, para no raspar ninguna
superficie de sellado.

PRECAUCION

No quitar del conjunto de obturador|retén el vastago de la valvula, a menos que se vaya a reemplazar el vastago.

Nunca se debe reutilizar un vastago de valvula antiguo con un obturador nuevo, ni reinstalar un vastago de valvula después
de quitarlo. El reemplazo de un vastago de valvula requiere perforar un nuevo orificio de pasador en el vastago. Esta
perforacion debilita el vastago y puede provocar fallos en el servicio. No obstante, un obturador de valvula usado puede
reutilizarse con un vastago de valvula nuevo.

N

. Quitar del cuerpo de la vélvula el conjunto de obturador/retén (con sello de obturador de sello de orificio), la jaula y el anillo de
asiento siguiendo las instrucciones correspondientes de la seccion Extraccion de los internos de este manual.

w

. Ubicar la rosca fija en la parte superior del obturador de la valvula (figura 7). La rosca fija sujeta el retén. Usar un taladro con
broca de 1/8 pulg. para taladrar el drea fija de la rosca. Taladrar aproximadamente 1/8 de pulgada dentro del metal para quitar
la fijacion.

i

. Ubicar la ruptura entre las secciones de los anillos de pistén. Usando una herramienta adecuada como, por ejemplo, un
destornillador plano, hacer palanca con cuidado para sacar el (los) anillo(s) de piston de la(s) ranura(s) en el retén de sello de
orificio.

ul

. Después de quitar el (los) anillo(s) de piston, ubicar el orificio de 1/4 de pulgada de didmetro en la ranura. En un retén con dos
ranuras para los anillos del piston, el orificio se encontrara en la ranura superior.

[@)]

. Seleccionar un punzén u otra herramienta adecuada e introducir la punta de la herramienta en el orificio, sosteniendo el cuerpo
de la herramienta tangente respecto al diametro exterior del retén. Golpear la herramienta con un martillo para girar el retény
liberarlo del obturador de la valvula. Quitar el retén del obturador.
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Figura 7. Fijar las roscas del retén del sello del orificio

Figura 8. Instalacién del sello de obturador de sello
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HORIZONTAL DE REFERENCIA DEL OBTURADOR DE LA VALVULA.

7. Usar una herramienta adecuada como, por ejemplo, un destornillador plano, para hacer palanca en el sello de obturador de sello

de orificio y separarlo del obturador. Tener cuidado de no raspar ni dafiar de otra forma las superficies de sellado donde el sello
de obturador de sello de orificio hace contacto con el obturador de la valvula (figura 9).

8. Comprobar que no haya desgastes o dafios en la superficie de asiento inferior, donde el obturador de la valvula hace contacto

con el anillo de asiento, que puedan impedir el buen funcionamiento de la valvula. Inspeccionar también la superficie de asiento
superior dentro de la jaula donde el sello de obturador de sello de orificio hace contacto con la jaula, y la superficie de sellado
donde el sello de obturador de sello de orificio hace contacto con el obturador (figura 9).

9. Reemplazar o reparar las piezas de los internos segun el siguiente procedimiento para pulir asientos de metal y para volver a

maquinar los asientos de metal, o seglin otros procedimientos adecuados de mantenimiento del obturador de la valvula.

Pulido de los asientos de metal (construcciones con sello de orificio)

Antes de instalar un nuevo sello de obturador de sello de orificio, pulir la superficie de asiento inferior (obturador de la valvula al
anillo de asiento, figura 9) siguiendo los procedimientos correspondiente de la seccién Pulido de los asientos de este manual.

Remaquinado de los asientos de metal (construcciones con sello de orificio)

Un obturador de vélvula con sello de obturador metdlico de sello de orificio tiene dos superficies de asiento. Una de las superficies
de asiento se encuentra donde el obturador de la valvula hace contacto con el anillo de asiento. La sequnda superficie de asiento se
encuentra donde el sello de obturador de sello de orificio hace contacto con la superficie de asiento superior en la jaula. La jaula no
requiere maquinado, aunque el obturador y/o el anillo de asiento se hayan maquinado.

Reemplazo de los internos (construcciones con sello de orificio)

1.

Aplicar un lubricante de alta temperatura adecuado al didmetro interno del sello de obturador de sello de orificio. Lubricar
también el didmetro externo del obturador de la valvula donde deba introducirse a presion el sello de obturador de sello de
orificio en la posicion de sellado correspondiente (figura 5).

. Orientar el sello de obturador de sello de orificio para obtener una accion de sellado correcta basada en la direccién de flujo del
fluido del proceso a través de la valvula.
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e Elinterior abierto del sello de obturador de sello de orificio debe estar hacia arriba en una valvula con construccién de flujo
ascendente (figura 5).

e Elinterior abierto del sello de obturador de sello de orificio debe estar hacia abajo en una valvula con construccién de flujo
descendente (figura 5).

Figura 9. Superficies de asiento inferior (obturador de la valvula al anillo de asiento) y superior
sello de obturador del Bore Seal (sello de orificio) a la jaula
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3. Colocar el sello de obturador Bore Seal (sello de orificio) sobre la parte superior del obturador de la valvula. El retén ayudara a
bajar el sello de orificio hasta el obturador. No forzar el sello de orificio sobre el obturador. Para construcciones de caudal
descendente, ir al paso 5.

4. Debe insertarse una herramienta de instalacién (ver la tabla 8) en el sello de orificio antes de utilizar el retén para guiar su
descenso hasta el obturador.

5. Aplicar un lubricante de alta temperatura adecuado a las roscas del obturador. Luego, colocar el retén del sello de orificio en el
obturadory apretar el retén con una llave de correa u otra herramienta adecuada. Para construcciones de caudal descendente, ir
alpaso7.

6. Extraer el retén y sequidamente la herramienta de instalacion. Volver a colocar el retén del sello de orificio en el obturadory
apretar el retén con una llave de correa u otra herramienta adecuada.

7. Con un punzén centrador u otra herramienta adecuada, fijar las roscas de la parte superior del obturador en un lugar (figura 7)
para asegurar el retén del sello del orificio.

8. Reemplazar los anillos de pistén siguiendo las instrucciones de la seccién Reemplazo de los internos de este manual.

9. Regresar el anillo de asiento, jaula, conjunto de obturador/retény vastago al cuerpo de la vélvula y volver a hacer el montaje
completamente, siguiendo las instrucciones adecuadas de la seccién Reemplazo de los internos de este manual.

PRECAUCION

Afin de evitar fugas y la erosion excesiva del asiento, el obturador de la valvula debe asentarse inicialmente con la fuerza
necesaria para vencer la resistencia del sello de obturador de sello de orificio y hacer contacto con el anillo de asiento. Se
puede asentar correctamente el obturador de la valvula con la misma fuerza calculada para la carga total cuando se
dimensioné el actuador. Sin una caida de presion en toda la valvula, esta fuerza impulsara adecuadamente el obturador de
la valvula hacia el anillo de asiento, proporcionando al sello de obturador de sello de orificio un ajuste predeterminado
permanente. Una vez hecho esto, el conjunto de obturador/retén, la jaulay el anillo de asiento se convierten en un conjunto
emparejado.

Con la fuerza total del actuador aplicaday el obturador de la valvula completamente asentado, alinear la escala indicadora
de la carrera del actuador con el extremo inferior de la carrera de la valvula. Consultar la informacion sobre este
procedimiento en el manual de instrucciones adecuado del actuador.
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Montaje del actuador

Para el siguiente procedimiento se supone que la valvulay el actuador estan completamente armados y que se ha separado el
actuador de la valvula. A menos que se indique otra cosa, las piezas relacionadas con la conexién entre el actuadory el vastago de la
valvula se muestran en la figura 3.

PRECAUCION

Nunca aplicar llaves ni alicates al obturador de valvula ni girar el vastago del obturador de valvula mientras esté asentado el
conjunto de obturador de valvula. Un vastago dainado puede cortar el empaque y ocasionar fugas. Girar el obturador
mientras esta asentado puede daiar los asientos y ocasionar fugas al momento del cierre.

1. Girar las tuercas de seguridad del vastago de la valvula.
2. Mover el obturador de vélvula a la posicién de cierre.

3. Colocar el actuador en el bonete y fijar con las tuercas hexagonales (clave 26, figura 11). Conectar el suministro de presién al
actuador.

4. Comprobar que el vastago del actuador esté completamente retraido. Con un actuador de retorno por resorte y accion directa
correctamente armado, |a fuerza de compresion del resorte obliga al vastago del actuador a retraerse por completo. En el caso
de actuadores de piston de accion doble y actuadores de retorno por resorte, es necesario aplicar presion neumatica (o accionar
un volante de montaje lateral) para que el vastago del actuador se retraiga por completo.

5. Extender el vastago del actuador una distancia igual a la carrera (especificado en la placa de identificacién).

6. Fijar ambas mitades del conector del vastago, comprobando que el conector se traba completamente tanto con las roscas del
actuador como con las roscas del vastago del obturador de la vélvula. Instalar los tornillos de cabeza en el conector del vastago,
pero apretarlos en este momento solo un poco.

7. Accionar la valvula hasta la posicién totalmente abierta. El indicador de la carrera debe sefalar que la vélvula esta
completamente abierta. Si no es asi, aflojar los tornillos que fijan la escala indicadora de la carrera, y moverla a la posicion
requerida.

8. Accionar la valvula hasta la posicién de cierre. El indicador de la carrera debe sefialar que la valvula esta cerrada.

9. Sila carrera no es la correcta, levantar el conjunto de obturador de valvula (clave 3, figura 12 0 14) aproximadamente 6,4 mm
(1/4in.) del asiento y enroscar o desenroscar el vastago de obturador de vélvula como se indica a continuacién. Para prolongar
la carrera, girar un poco el vastago de obturador de valvula hacia adentro del conector. Para recortar la carrera, girar un poco el
vastago de obturador de valvula hacia fuera del conector (si se gira hacia fuera demasiado se restringe la carrera).

10. Después de ajustar el conector del vastago de manera que el actuador accione correctamente el conjunto de obturador de
valvula, apretar los tornillos de cabeza del conector del vastago, apretando primero el opuesto a la ranura antirrotacion. Luego,
enroscar las tuercas de seguridad del vastago en el conector del véstago.

Pedido de piezas

Cada valvula tiene asignado un nimero de serie, que lleva marcado en el cuerpo. Este mismo nimero aparece también en la placa
de identificacién del actuador cuando se envia la vélvula desde la fabrica como parte de un conjunto de valvula de control.
Mencionar el nimero al ponerse en contacto con la oficina de ventas de Emerson Process Management para obtener ayuda técnica
o al pedir piezas de reemplazo.

Al hacer pedidos de repuestos, asegurarse también de incluir el nimero de 11 caracteres de cada pieza que se requiera de la
siguiente lista.

A ADVERTENCIA

Usar solo repuestos Fisher originales. Bajo ninguna circunstancia se deben usar componentes que no sean suministrados
por Emerson Process Management en las valvulas Fisher, ya que podrian anular la garantia, perjudicar el funcionamiento de
la valvulay poner enriesgo la seguridad de los trabajadores y del lugar del trabajo.
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Juegos de piezas

Juegos de refaccionamiento de empaque ENVIRO-SEAL

Los juegos de refaccionamiento contienen piezas que permiten convertir otros empaques al sistema de empaque ENVIRO-SEAL.
Los juegos de teflon incluyen las claves 200, 201, 211, 212, 214, 215, 217, 218, etiqueta y abrazadera para cable. Los juegos de
grafito incluyen las claves 200, 201, 207, 208, 209, 210, 211, 212, 214, 216, 217, etiqueta y abrazadera para cable. Los juegos
ddaplexincluyen las claves 200, 201, 207, 209, 211, 212, 214, 215, 216, 217, etiqueta y abrazadera para cable. Los vastagos y
construcciones de caja de empaque que no cumplan con las especificaciones de acabado de vastago, tolerancias dimensionales 'y
especificaciones de disefio que indica Emerson Process Management pueden perjudicar el funcionamiento del juego de empaque.

Kits
Stem Diameter Yoke Boss Diameter Packing Material
mm (Inches) e Double PTFE Graphite ULF Duplex
31.8(1-1/4) 127 (5, 5H) RPACKXRT052 RPACKXRT302 RPACKXRT252

Juegos de reparacion de empaques ENVIRO-SEAL

Los juegos de reparacién incluyen piezas para reemplazar los materiales de empaque blandos en valvulas que ya tienen instalados
arreglos de empaque ENVIRO-SEAL o en valvulas que han sido actualizadas con juegos de refaccionamiento ENVIRO-SEAL. Los
juegos de reparacion de teflon incluyen las claves 214, 215y 218. Los juegos de reparacién de grafito incluyen las claves 207, 208,
209, 210y 214. Los juegos de reparacién diplex incluyen las claves 207, 209, 214y 215.

Kits
Stem Diameter Yoke Boss Diameter Packing Material
mm (Inches) mm (Inches) Double PTFE Graphite ULF Duplex
31.8(1-1/4) 127 (5, 5H) RPACKX00232 RPACKX00632 RPACKX00332
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Figura 10. Empaque de carga dindmica
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Figura 11. Conjunto de bonete
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Lista de piezas

Nota

Solo se muestran los nimeros de pieza de los repuestos recomendados.
Para conocer los nimeros de pieza no mostrados, contactar con la
oficina de ventas de Emerson Process Management.

Conjunto del bonete (figuras4y 11)

Clave Descripcion
1 Bonnet
If you need a bonnet as a replacement
part, order by valve size and stem
diameter, serial number, and desired
material.
3 Packing Flange
4 Packing Flange Stud
127 mm (5-inch) yoke boss diameter
(2reqd)
178 mm (7-inch) yoke boss diameter
(3reqd)
5  Packing Flange Nut
127 mm (5-inch) yoke boss diameter
(2reqd)
178 mm (7-inch) yoke boss diameter
(3reqd)
6" Packing Set
7* PackingRing

Nimero de pieza

See following table
See following table

*Repuestos recomendados

Clave

9*
10
1"
12*
13

14

14

25

26

30"
31
32

Descripcién

Spring or Lantern Ring

Packing Ring

Washer

Packing Box Ring

Upper Wiper, felt

Packing Follower, 316 stainless
steel

Pipe Plug (not shown)
Steel
316 stainless steel

Lubricator, steel (not shown)

Lubricator/lsolating Valve (not shown)

Actuator Mounting Stud, steel
(8 reqd)

Hex Nut, steel (8 req'd)

Lower Wiper, PTFE

Male Adapter, PTFE

Female Adapter, PTFE/glass

Numero de pieza
See following table
See following table
See following table
See following table
See following table

See following table

See following table
See following table
See following table
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Keys 6,7,9, 12,30, 31 and 32 Soft Packing Parts*
VALVE STEM
CONNECTION PACKING KEY PACKING PART QUANTITY PART
ARRANGEMENT NUMBER DESCRIPTION NUMBER
mm | Inches
6 Packing set (includes keys 7, 30, 31 & 32) 1 1R290801012
31 Male Adapter 1 1H995701012
) . 32 Female Adapter 1 1H995801012
PTFE, single packing 7 V-ring 3 1D387601012
30 Lower Wiper 1 1872506992
12 Upper Wiper 1 1)873006332
6 Packing set 2 1R290801012
(includes keys 7, 30, 31, & 32)
31 Male Adapter 2 TH995701012
PTFE, double packing 32 Female Adapter 2 1H995801012
7 V-ring 6 1K387601012
31.8 1-1/4 30 Lower Wiper 2 1)872506992
12 Upper Wiper 1 1)873006332
Low chloride-graphite laminate 7 Graphite Filament Packing Rings 3 1D7520X0162
and filament, single packing 7 Graphite Laminate Packing Rings 2 1V5666X0022
Low chloride-graphite laminate 7 Graphite Filament Packing Rings 5 1D7520X0162
and filament, double packing 7 Graphite Laminate Packing Rings 3 1V5666X0022
. . 7 Packing Rings 2 1D752001052
Gfazh'tacomriwt'on, 7 Packing Rings 3 1D751901052
ouble packing 12 Upper Wiper 1 1)873006332
PTFE-composition, 7 Packing Rings 8 1D7520X0012
double packing 12 Upper Wiper 1 1)873006332
Low chloride-graphite laminate 7 Graphite Laminate Packing Rings 3 10A4801X022
and filament, single packing 9 Graphite Filament Packing Rings 4 1N2600X0042
Low chloride-graphite laminate 7 Graphite Laminate Packing Rings 3 10A4801X022
and filament, double packing 9 Graphite Filament Packing Rings 4 1N2600X0042
50.8 2 Graphite-composition, 7 Packing Rings 7 TN2600X0032
double packing 12 Upper Wiper 1 1V313206332
PTFE-composition, 7 Packing Rings 7 TN260001042
double packing 12 Upper wiper 1 1V313206332
Keys 8, 10, 11*, and 13 Metal Packing Parts
VALVE STEM MATERIAL
CONNECTION PACKING KEY PACKING PART QUANTITY
TYPE NUMBER DESCRIPTION REQUIRED 316
mm Inches Stainless Steel
8 Spring 1 1D387437012
PTFE. sinale packin 10 Washer 1 TH995936042
» Single packing 11 Packing box ring 1 1/873535072
13 Packing follower 1 1H998435072
8 Lantern ring 2 0W087135072
318 1114 Graphite laminate 11 Packing box ring 1 1)873535072
’ Al and filament, double packing 13 Packing follower 1 1H998435072
Warning Tag 1 11B9513X012
PTFE, PTFE-composition, 8 Lantern ring 1 0W087135072
graphite-composition, graphite 11 Packing box ring 1 1)873535072
laminate and filament, double 13 Packing follower 1 1H998435072
packing Warning Tag 1 11B9513X012
Graphite laminate and filament,
single packing 8 Lanternring 1 1V313335072
50.8 2 PTFE-composition, graphite- 11 Packing box ring 1 1V312735072
’ composition, graphite laminate 13 Packing follower 1 1V312835072
and filament, double Warning Tag 1 11B9513X012
packing
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Conjunto de valvula (figuras 12, 13y 14)

Clave Descripcién
1 Valve Body
If you need a valve body as a replace-
ment part, order by valve size, serial
number, and desired material.
2*  Cage
3* Valve Plug
4*  Valve Plug Stem
5%  Pin, stainless steel
For use with 31.8 mm (1-1/4 inch)
valve plug stem
For use with 50.8 mm (2-inch)
valve plug stem
6" SeatRing
7  SeatRing Cap Screw
8*  Piston Ring, graphite
For all EHD valves (3 req'd)
except those with Whisper Trim 1l
cages
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL1500 high-temperature
CL2500
CL2500 high-temperature
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL1500 high-temperature
CL2500
CL2500 high-temperature
For EHD valve with Whisper
Trim Ill cage only (3 req'd for Level
A, BorCand4req'd for Level D)
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL1500 high-temperature
CL2500
CL2500 high-temperature
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL1500 high-temperature
CL2500
CL2500 high-temperature
8" Seal Ring, N10276/PTFE (for use only
with EHT valve)
For valve with other than Whisper
Trim lll cage
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL2500
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL2500
For valve with Whisper Trim Ill cage
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL2500
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL2500

*Repuestos recomendados

Numero de pieza

See following table
See following tables
See following tables

1V334035072

15A4000X012
See following tables
See following tables

1U5069X0012
1U5069X0022
11A9727X022
11A9727X032

15A3945X012
15A3945X022
1U5069X0012
1U5069X0022

1U5069X0012
1U5069X0022
11A9727X022
11A9727X032

15A3945X012
15A3945X022
1U5069X0012
1U5069X0022

15A4010X022
15A3974X022

15A3946X022
15A4010X022
15A4010X032

15A3974X022

15A3946X032
15A4010X022

Clave Descripcion Namero de pieza
9*  Backup Ring (for use only with
EHT valve)
For valve with other than Whisper Trim Il cage
NPS 8 and 10 valves

CL1500

316 stainless steel 15A4009X022
416 stainless steel 15A4009X012
CL2500
316 stainless steel T0A5409X022
416 stainless steel 10A5409X012
NPS 12 and 14 valves
CL1500
316 stainless steel 15A3944X022
416 stainless steel 15A3944X012
CL2500
316 stainless steel 15A4009X022
416 stainless steel 15A4009X012
For valve with Whisper Trim Ill cage
NPS 8 and 10 valves
CL1500
316 stainless steel 19A9136X012
N06600 19A9136X022
17-4PH stainless steel, H1075
heat-treated 19A9136X032
17-4PH stainless steel, H1150 dbl
heat-treated
(for sour gas service) 19A9136X042
CL2500
316 stainless steel 19A9115X012
N06600 19A9115X022
17-4PH stainless steel, H1075
heat-treated 19A9115X032
17-4PH stainless steel, H1150 dbl
heat-treated
(for sour gas service) 19A9115X042
NPS 12 and 14 valves
CL1500
316 stainless steel 19A9165X012
N06600 T19A9165X022
17-4PH stainless steel, H1075
heat-treated 19A9165X032
17-4PH stainless steel, H1150 dbl
heat-treated
(for sour gas service) 19A9165X042
CL2500
316 stainless steel 19A9136X012
N06600 19A9136X022
17-4PH stainless steel, H1075
heat-treated 19A9136X032
17-4PH stainless steel, H1150 dbl
heat-treated
(for sour gas service) 19A9136X042

10* Retaining Ring, 302 stainless steel (for EHT valve only)
NPS 8 and 10 valves

CL1500 14A4652X012
CL2500 T0A5410X012

NPS 12 and 14 valves
CL1500 15A3933X012
CL2500 14A4652X012
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Figura 12. Valvula EHD Fisher
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Figura 13. Montaje de pernos de cuerpo a bonete de la arandela Belleville
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Figura 14. Valvula EHT Fisher
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| o mero de oi
Cave Descrbcion Namero de pieza Figura 15. Valvula EHT Fisher EHT

11" Cage Gasket (2 req'd)
For standard service, silver pl
N04400
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL2500
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL2500
For sour gas service, tin pl N04400
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL2500
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL2500
12*  SeatRing Gasket
Spiral wound N0O6600
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL2500
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL2500
12* SeatRing O-Ring
NPS 8 and 10 valves
CL1500
Nitrile
Ethylene/propylene
Fluorocarbon
CL2500
Nitrile
Ethylene/propylene
Fluorocarbon
NPS 12 and 14 valves
CL1500
Nitrile
Ethylene/propylene
Fluorocarbon
CL2500
Nitrile
Ethylene/propylene
Fluorocarbon
13 BonnetStud (12 required)

29A9220X012
29A9221X012

29A9222X012
29A9223X012

29A9220X022
29A9221X022

29A9222X022
29A9223X022

19A7468X012
19A7469X012

19A7470X012
19A7471X012

1D5470X0032
1D5470X0042
1D5470X0012

19A9013X012
19A9013X042
19A9013X032

19A9014X012
19A9014X042
19A9014X032

1D5470X0032
1D5470X0042
1D5470X0012

Key 2* Cage for Valve without Whisper Trim Ill Cage

con anillos antiextrusion de PEEK

FLUJO ASCENDENTE

A7220

FLUJO DESCENDENTE

Clave Descripcién
14 HexNut(12req'd)
15  Flow Arrow, stainless st

eel

16  Drive Screw, stainless steel

(2req'd)

17 Nameplate, stainless steel
18  Drive Screw, stainless steel

(6 req'd)
24  Anti-seize lubricant,

(not furnished with valve)

29  FlatWasher (12 req'd)

30" Piston Ring, graphite (for EHD

valve with Level D Whi
cage only)
NPS 8 and 10 valves
CL1500
CL2500
NPS 12 and 14 valves
CL1500
CL2500

sper Trim Il

33 Belleville Washer, NO7718 (12 req'd)

63  Anti-Extrusion Ring

Namero de pieza

1U5069X0012
11A9727X022

15A3945X012
1U5069X0012

MATERIAL
VALVE -
SIZE VALVE CAGE CA6NM, Cr Ct 316 Stainless Steel
NPS RATING CONSTRUCTION CA6NM To427°C Above 427°C Crct, ENC, for Sour
(800°F) (800°F) for Standard Service Gas Service
Equal percentage 49A7423X012 | 49A7424X012 | 49A7425X012 49A7424X022 49A9000X012
CL1500 Linear 39A7420X012 39A7421X012 39A7422X012 39A7421X022 39A9001X012
8.10 Modified equal percentage 49A7423X012 | 49A7424X012 | 49A7425X012 49A7424X022 49A9000X012
’ Equal percentage 49A7429X012 | 49A7430X012 | 49A7431X012 49A7430X022 49A9002X012
CL2500 Linear 39A7426X012 | 39A7427X012 | 39A7428X012 39A7427X022 39A9003X012
Modified equal percentage 49A7429X012 49A7430X012 49A7431X012 49A7430X022 49A9002X012
Equal percentage 39A7435X012 | 39A7436X012 | 39A7437X012 39A7436X022 ---
CL1500 Linear 39A7432X012 | 39A7433X012 | 39A7434X012 39A7433X022 ---
12 14 Modified equal percentage 39A7435X012 | 39A7436X012 | 39A7437X012 39A7436X022 ---
’ Equal percentage 49A7441X012 | 49A7442X012 | 49A7443X012 49A7442X022 ---
CL2500 Linear 39A7438X012 39A7439X012 39A7440X012 39A7439X022 ---
Modified equal percentage 49A7441X012 | 49A7442X012 | 49A7443X012 49A7442X022 ---

*Repuestos recomendados
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Key 2* Whisper Trim Ill Cage

. 17-4PH STAINLESS STEEL WITH
VALVE CAGE e H1150 DBL HEAT-TREATMENT
SIZE, CONSTRUCTION FOR SOUR GAS SERVICE
NPS CL1500 Rating CL2500 Rating CL1500 Rating CL2500 Rating
Level AT 30B1118X012 30B1130X012 30B1119X012 30B1131X012
Level A3 30B1120X012 30B1132X012 30B1121X012 30B1133X012
Level B 30B1122X012 30B1134X012 30B1123X012 30B1135X012
810 Level B3 30B1124X012 30B1136X012 30B1125X012 30B1137X012
’ Level C1 30B1126X012 30B1138X012 30B1127X012 30B1139X012
Level C3 30B1128X012 30B1140X012 30B1129X012 30B1141X012
Level D1(1) 30B1185X012 30B1189X012 30B1186X012 30B1190X012
Level D3(1) 30B1185X022 30B1189X022 30B1186X022 30B1190X022
Level A1 30B1142X012 30B1154X012 30B1143X012 30B1155X012
Level A3 30B1144X012 30B1156X012 30B1145X012 30B1157X012
Level B1 30B1146X012 30B1158X012 30B1147X012 30B1159X012
1214 Level B3 30B1148X012 30B1160X012 30B1149X012 30B1161X012
' Level C1 30B1150X012 30B1162X012 30B1151X012 30B1163X012
Level C3 30B1152X012 30B1164X012 30B1153X012 30B1165X012
Level D1(1) 30B1193X012 30B1197X012 30B1194X012 30B1198X012
Level D3(1) 30B1193X022 30B1197X022 30B1194X022 30B1198X022
1. This part number represents a cage and baffle assembly.
Key 3* Valve Plug for Valve without Whisper Trim Il Cage
VALVE STEM 316 STAINLESS STEEL WITH
VALVESIZE, | VALVE VALVE/PLUG CONNECTION H:?;;'EE;‘;ETDE‘EO ALLOY 6 (CoCr-A) SEAT AND GUIDE
NPS RATING DESIGN SIZE i "
(EHD OR EHT) For Use Only with For Service Above
mm | Inches Cr Ct 316 SST Cage 121°C (250°F)
EHD w/o 31.8 | 1-1/4 35A3998X012 35A4001X012 35A4002X012
diverter cone 50.8 2 35A3997X012 35A4003X012 35A4004X012
clisoo LEP with diverter cone | 50.8 2 . 39A9047X012 39A9048X012
L5 EHT w/o 318 | 1-1/4 35A3991X012 35A4005X012 35A4006X012
diverter cone 50.8 2 35A3992X012 35A4007X012 35A4008X012
610 EHT with diverter cone | 50.8 2 --- 39A9049X012 39A9050X012
’ EHD w/o 31.8 | 1-1/4 35A3963X012 35A3970X012 35A3971X012
diverter cone 50.8 2 39A7494X012 39A7495X012 39A7496X012
cosoo |ED with diverter cone | 50.8 2 --- 39A9043X012 39A9044X012
EHT wjo 318 | 1-1/4 35A3962X012 35A3968X012 35A3969X012
diverter cone 50.8 2 39A7497X012 39A7498X012 39A7499X012
EHT with diverter cone | 50.8 2 --- 39A9045X012 39A9046X012
EHDw/o 318 | 1-1/4 35A3926X012 35A3937X012 35A3938X012
diverter cone 50.8 2 35A3927X012 35A3939X012 35A3940X012
CL1500 | EHD with diverter cone | 50.8 2 --- 39A9051X012 39A9052X012
EHT w/o 31.8 | 1-1/4 35A3924X012 35A3935X012 35A3936X012
diverter cone 50.8 2 35A3925X012 35A3941X012 35A3942X012
14 EHT with diverter cone | 50.8 2 .- 39A9053X012 39A9054X012
' EHD w/o 318 | 1-1/4 35A3998X012 35A4001X012 35A4002X012
diverter cone 50.8 2 35A3997X012 35A4003X012 35A4004X012
CL2500 | EHD with diverter cone | 50.8 2 --- 39A9047X012 39A9048X012
EHT w/o 318 | 1-1/4 35A3991X012 35A4005X012 35A4006X012
diverter cone 50.8 2 35A3992X012 35A4007X012 35A4008X012
EHT with diverter cone | 50.8 2 --- 39A9049X012 39A9050X012
32 *Repuestos recomendados
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Key 3* Valve Plug for NPS 8 or 10 Fisher EHD with Whisper Trim Ill Cage
OPERATING VALVE VALVE RATING
MATERIAL TEMS';,,R,‘T\EURE comsJ:::wnom CL1500 CL2500
°C °F mm | Inches | Level A, B, orC Level D Level A, B, or C Level D
17-4PH stainl | 31.8 | 1-1/4 - 39A9122X012 39A9137X012
H900 fsliaat-te}sesaizze ’ 2910427 | -2010800  Ihg - 39A9124X012 - 39A9139X012
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X012 | 39A9126X012 | 39A9145X012 | 39A9141X012
2910149 | 2010300 o e 3049732%012 | 39A9128X012 | 30A9147X012 | 39A9143X012
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X022 | 39A9126X022 | 39A9145X022 | 39A9141X022
9310204 | 20010400 55 39A9132X022 | 39A9128X022 | 39A9147X022 | 39A9143X022
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X032 | 39A9126X032 | 39A9145X032 | 39A9141X032
149t0260 | 30010500 For-em— 39A9132X032 | 39A9128X032 | 39A9147X032 | 39A9143X032
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X042 | 39A9126X042 | 39A9145X042 | 39A9141X042
204t0316 | 40010600 |75o 30A9132X042 | 39A9128X042 | 39A9147X042 | 39A9143X042
316 stainless steel, alloy 6 31.8 | 1-1/4 | 39A9130X052 | 39A1926X052 | 39A9145X052 | 39A9141X052
(CoCr-A) seat and guide 260t0371 1 50010700 e 39A9132X052 | 39A9128X052 | 39A9147X052 | 39A9143X052
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X062 | 39A9126X062 | 39A9145X062 | 39A9141X062
316t0427 | 6000800 1o5o 39A9132X062 | 39A9128X062 | 39A9147X062 | 39A9143X062
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X072 | 39A9126X072 | 39A9145X072 | 39A9141X072
371t0482 | 7000900 o5 39A9132X072 | 39A9128X072 | 39A9147X072 | 39A9143X072
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X082 | 39A9126X082 | 29A9145X082 | 39A9141X082
42710538 | 800101000 r55o—> 39A9132X082 | 39A9128X082 | 39A9147X082 | 39A9143X082
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X092 | 39A9126X092 | 39A9145X092 | 39A9141X092
48210593 | 900101100 1550 39A9132X092 | 39A9128X092 | 39A9147X092 | 39A9143X092
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X102 | 39A9126X102 | 39A9145X102 | 39A9141X102
2910232 | 2010450 rope 30A9132X102 | 39A1928X102 | 39A9147X102 | 39A9143X102
N06600, alloy 6 31.8 | 1-1/4 | 39A9130X112 | 39A9126X112 | 39A9145X112 | 39A9141X112
(CoCr-A) seat and guide 233t0427 | 45110800 e 39A9132X112 | 39A9128X112 | 39A9147X112 | 39A9143X112
31.8 | 1-1/4 | 39A9130X122 | 39A9126X122 | 39A9145X122 | 39A9141X122
42810593 | 801101100 o5 39A9132X122 | 39A9128X122 | 39A9147X122 | 39A9143X122
17-4 stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9130X132 | 39A9126X132 | 39A9145X132 | 39A9141X132
heat-treated, alloy 6 (CoCr-A) | -29 to 427 -20to 800
seat and quide 508 | 2 39A9132X132 | 39A9128X132 | 39A9147X132 | 39A9143X132
17-4stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9130X142 | 39A9126X142 | 39A9145X142 | 39A9141X142
DBL heat-treated, alloy 6
(CoCr-A) seatand quide, for | 2710232 | 2010450 508 | 2 39A9132X142 | 39A9128X142 | 39A9147X142 | 39A9143X142
sour gas service :

*Repuestos recomendados
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Key 3* Valve Plug for NPS 12 or 14 Fisher EHD with Whisper Trim Il Cage
OPERATING VALVE VALVE RATING
MATERIAL TEMS';,,R,‘T\EURE CONSJ:CMTION CL1500 CL2500
°C °F mm | Inches | Level A, B, orC Level D Level A, B, or C Level D
- . 31.8 | 1-1/4 39A9151X012 39A9122X012
17H:F())|3 Is'lt:alagltersesastfj : 2910427 | -2010800 1550 2/ - 39A9153X012 39A9124X012
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X012 | 39A9155X012 | 39A9130X012 | 39A9126X012
2910149 | 2010300 o5 39A9161X012 | 39A9157X012 | 39A9132X012 | 39A9128X012
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X022 | 39A9155X022 | 39A9130X022 | 39A9126X022
9310204 | 20010400 55 39A9161X022 | 39A9157X022 | 39A9132X022 | 39A9128X022
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X032 | 39A9155X032 | 39A9130X032 | 39A9126X032
149t0260 | 30010500 For-em— 39A9161X032 | 39A9157X032 | 39A9132X032 | 39A9128X032
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X042 | 39A9155X042 | 39A9130X042 | 39A9126X042
204t0316 | 40010600 |75o 30A9161X042 | 39A9157X042 | 39A9132X042 | 39A9128X042
316 stainless steel, alloy 6 31.8 | 1-1/4 | 39A9159X052 | 39A1955X052 | 39A9130X052 | 39A9126X052
(CoCr-A) seat and guide 260t0371 1 50010700 e 39A9161X052 | 39A9157X052 | 39A9132X052 | 39A9128X052
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X062 | 39A9155X062 | 39A9130X062 | 39A9126X062
316t0427 | 6000800 1o5o 39A9161X062 | 39A9157X062 | 39A9132X062 | 39A9128X062
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X072 | 39A9155X072 | 39A9130X072 | 39A9126X072
371t0482 | 7000900 o5 39A9161X072 | 39A9157X072 | 39A9132X072 | 39A9128X072
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X082 | 39A9155X082 | 29A9130X082 | 39A9126X082
42710538 | 800101000 r55o—> 39A9161X082 | 39A9157X082 | 39A9132X082 | 39A9128X082
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X092 | 39A9155X092 | 39A9130X092 | 39A9126X092
48210593 | 900101100 1550 39A9161X092 | 39A9157X092 | 39A9132X092 | 39A9128X092
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X102 | 39A9155X102 | 39A9130X102 | 39A9126X102
2910232 | 2010450 o e 30A0761X102 | 39A1957X102 | 30A9132X102 | 39A9128X102
NO6600. allov 6 (CoCr-A 31.8 | 1-1/4 | 39A9159X112 | 39A9155X112 | 39A9130X112 | 39A9126X112
‘ Seoz;tar?c)i/glfidoe ) 233t0427 | 45110800 e 39A9161X112 | 39A9157X112 | 39A9132X112 | 39A9128X112
31.8 | 1-1/4 | 39A9159X122 | 39A9155X122 | 39A9130X122 | 39A9126X122
42810593 | 801101100 o5 39A9161X122 | 39A9157X122 | 39A9132X122 | 39A9128X122
17-4 stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9159X132 | 39A9155X132 | 39A9130X132 | 39A9126X132
heat-treated, alloy 6 (CoCr-A) | -29 to 427 -20to 800
seat and quide 508 | 2 39A9161X132 | 39A9157X132 | 39A9132X132 | 39A9128X132
17-4stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9200X012 | 39A9196X012 | 39A9130X142 | 39A9126X142
DBL heat-treated, alloy 6
(CoCr-A) seatand quide, for | 2710232 | 2010450 508 | 2 39A9202X012 | 39A9198X012 | 39A9132X142 | 39A9128X142
sour gas service :
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Key 3* Valve Plug for Fisher EHT with Whisper Trim Ill Cage
OPERATING VALVE VALVE RATING
VALVE TEMPERATURE STEM
SIZE, MATERIAL e TR CL1500 CL2500
NPS °C °F mm | Inches | Level A, B, orC Level D Level A, B, or C Level D
17-4 stainless steel, 31.8 | 1-1/4 39A9123X012 39A9138X012
H1075 heat-treated 2910232 | -20t0430 o5 2 - 39A9125X012 - 39A9140X012
ot 14 S EIE 1-1/4 | 39A9131X012 | 39A9127X012 | 39A9146X012 | 39A9142X012
-29t0 149 | -20to 50.8 | 2 | 39A9133X012 | 39A9129X012 | 39A9148X012 | 39A9144X012
316 stainless steel, alloy 6 31.8 | 1-1/4 | 39A9131X022 | 39A9127X022 | 39A9146X022 | 39A9142X022
» allc 93t0204 | 200 to 400
(CoCr-A) seat and guide 508 | 2 39A9133X022 | 39A9129X022 | 39A0148X022 | 39A9144X022
14910232 | 30010450 | 218 | 1714 | 39A9131X032 [39A9127X032 | 39A9146X032 | 39A9142X032
610 to 40 5o 2 39A9133X032 | 39A9129X032 | 39A0148X032 | 39A9144X032
’ N0G600, alloy 6 (COCr-A) | g o | oo |318 T-1/4 | 39A9131X042 | 39A9127X042 | 39A9146X042 | 39A9142X042
seat and guide -29to 2010450 5 39A9133X042 | 39A9129X042 | 39A9148X042 | 39A9144X042
17-4 stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9131X052 | 39A9127X052 | 39A9146X052 | 39A9142X052
heat-treated, alloy 6 -29to0 232 -20to 450
(CoCr-A) seat and guide 50.8 | 2 39A9133X052 | 39A9129X052 | 39A9148X052 | 39A9144X052
17-4stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9131X062 | 39A9127X062 | 39A9146X062 | 39A9142X062
DBL heat-treated, alloy 6
(CoCr-A) seat and guide -29t0149 | -20t0 300
juide, 508 | 2 39A9133X062 | 39A9129X062 | 39A9148X062 | 39A9144X062
fOI' sour gas service
17-4 stainless steel, 31.8 | 1-1/4 39A9152X012 39A9123X012
H900 heat-treated 2910232 | -2010450 e - 39A9154X012 - 39A9125X012
0t0149 | 2010300 1218 1-1/4 | 39A9160X012 | 39A9156X012 | 39A9131X012 | 39A9127X012
-29to -20to 508 | 2 39A9162X012 | 39A9158X012 | 39A9133X012 | 39A9129X012
316 stainless steel, alloy 6 31.8 | 1-1/4 | 39A9160X022 | 39A9156X022 | 39A9131X022 | 39A9127X022
Al 93t0204 | 200 to 400
(CoCr-A) seat and guide 508 | 2 39A9162X022 | 39A9158X022 | 39A9133X022 | 39A9129X022
14910232 | 30010450 |18 1714 | 39A9160X032 [ 39A9156X032 | 39A9131X032 | 39A9127X032
_— to to 508 | 2 39A9162X032 | 39A9158X032 | 39A9133X032 | 39A9129X032
’ N0G600, alloy 6 (CoCrA) | g oo | oo [318 [ 11 /4 | 39A9160X042 | 39A9156X042 | 39A9131X042 | 39A9127X042
seat and guide -29to ~20to 508 | 2 39A9162X042 | 39A0158X042 | 39A9133X042 | 39A9129X042
17-4 stainless steel, H1150 31.8 | 1-1/4 | 39A9160X052 | 39A9156X052 | 39A9131X052 | 39A9127X052
heat-treated, alloy 6 -29to0 232 -20to 450
(CoCr-A) seat and quide 50.8 | 2 39A9162X052 | 39A9158X052 | 39A9133X052 | 39A9129X052
1;;{ Srfa";'i” s:esl, “1 1 -ZO 31.8 | 1-1/4 | 39A9201X012 | 39A9197X012 | 39A9131X062 | 39A9127X062
(CoCr(—eli)_stg(aezti aenci : u(i)dye -29t0149 | -20t0 300
guide, 508 | 2 39A9203X012 | 39A9199X012 | 39A9133X062 | 39A9129X062
fOI' sour gas service
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Key 4* Valve Plug Stem for NPS 8 or 10 Fisher EHD or EHT Valve without Whisper Trim Il Cage
VALVE MATERIAL
STEM TRAVEL
VALVE | VALVE | conNECTION | ACTUATOR 17-4 316 Stainless Steel $20910
RATING | DESIGN GROUP Stainless N N
mm | Inches mm | Inches | Steel, H1150 o CrCt o crct
Heat Treated coated coated
100, 101 76 3 11A3430X632 11A3430X622 15A4075X052 | 11A3430XG12 ---
404 89 3.5 | 11A3430X632 | 11A3430X622 | 15A4075X052 | 11A3430XG12 .
31.8 1-1/4 405 89 3.5 T11A3430X582 11A3430X572 15A4075X032 11A3430XF72 ---
406 89 3.5 11A3430X562 11A3430X552 15A4075X022 11A3430XF62 ---
407 89 3.5 | 11A3430XH62 | 11A3430X592 | 15A4075X092 | 11A3430XF82 .
EHD 100, 101 76 3 29A5895X122 --- --- 29A5895X272 29A6602X062
31.8 404 89 3.5 29A5895X122 --- --- 29A5895X272 29A6602X062
x| 1-1/4x2 405 89 3.5 | 29A5895X092 . - 29A5895X242 | 29A6602X032
50.8 406 89 3.5 29A5895X082 --- --- 29A5895X232 29A6602X022
407 89 3.5 29A5895X102 --- --- 29A5895X252 29A6602X042
S08 5 408 89 3.5 | 14A1430X442 | 14A1430X152 | 15A4076X012 | 14A1430X342 -
L1500 ) 409 89 3.5 14A1430X432 14A1430X182 15A4076X022 14A1430X332 ---
100, 101 76 3 T1A3430X702 | 11A3430X692 - 11A3430XG62 -
404 89 3.5 11A3430X702 11A3430X692 --- 11A3430XG62 ---
31.8 1-1/4 405 89 3.5 11A3430X652 11A3430X642 --- 11A3430XG22 ---
406 89 3.5 | 11A3430X612 | 11A3430X602 . 11A3430XF92 .
407 89 3.5 | 11A3430XH72 | 11A3430X662 - 11A3430XG32 -
- 100, 101 76 3 | 29A5895X172 - - 29A5895X432 -
318 404 89 3.5 | 29A5895X172 . - 29A5895X432 .
X 1-1/4x2 405 89 3.5 29A5895X132 --- --- 29A5895X282 ---
50.8 406 89 3.5 | 29A5895X112 . --- 29A5895X262 -
407 89 3.5 | 29A5895X152 . . 29A5895X412 .
50.8 2 408 89 3.5 14A1430X452 14A1430X102 --- 14A1430X372 ---
: 409 89 3.5 | 14A1430X322 | 14A1430X192 . 14A1430X362 .
100 64 2.5 11A3430X632 11A3430X622 15A4075X052 | 11A3430XG12 ---
31.8 1-1/4 101 64 2.5 11A3430X612 11A3430X602 15A4075X042 11A3430XF92 ---
D 100, 101 76 3 11A3430X612 | 11A3430X602 | 15A4075X042 | 11A3430XF92 .
318 100 64 2.5 | 29A5895X132 - - 29A5895X282 | 29A6602X072
X 1-1/4x2 101 64 2.5 29A5895X112 --- --- 29A5895X262 29A6602X052
12500 50.8 100, 101 76 3 | 29A5895x112 . --- 29A5895X262 | 29A6602X052
100 64 2.5 | 11A3430X702 | 11A3430X692 - 11A3430XG62 -
318 | 1-1/4 101 64 2.5 | 11A3430X682 | 11A3430X672 - 11A3430XG42 .
EHT 100, 101 76 3 11A3430X682 11A3430X672 --- 11A3430XG42 ---
31.8 100 64 2.5 | 29A5895X182 - - 29A5895X312 -
x | 1-1/4x2 101 64 2.5 | 29A5895X162 . - 29A5895X302 .
50.8 100, 101 76 3 29A5895X162 --- --- 29A5895X302 ---
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Key 4* Valve Plug Stem for NPS 12 or 14 Fisher EHD or EHT Valve without Whisper Trim Ill Cage

VALVE MATERIAL
STEM TRAVEL
VALVE | VALVE | conNECTION | ACTUATOR 17-4 316 Stainless Steel 520910
RATING | DESIGN GROUP Stainless
mm | Inches mm | Inches | Steel,H1150 el CrCt e CrCt
Heat Treated coated coated
404 102 4 11A3430X682 | 11A3430X672 | 15A4075X072 - ---
405,406 | 102 4 11A3430XH62 | 11A3430X592 | 15A4075X092 - -
31.8 | 1-1/4 407 102 4 11A3430X632 | 11A3430X622 | 15A4075X052 - -
802 114 4.5 11A3430X)12 | 11A3430X722 | 15A4075X192 - -
490 114 4.5 11A3430X)22 | 11A3430XH22 | 15A4075X202 - -
EHD 404 102 4 29A5895X162 --- - 29A5895X302 | 29A6602X092
CL1500 and |[31.8 405,406 | 102 4 29A5895X102 - .-- 29A5895X252 | 29A6602X042
EHT X | 1-1/4x2 407 102 4 29A5895X122 --- - 29A5895X272 | 29A6602X062
50.8 802 114 45 | 29A5895X212 --- - 29A5895X332 | 29A6602X102
490 114 45 | 29A5895X222 - - 29A5895X342 | 29A6602X112
408,409 | 102 4 14A1430X462 | 14A1430X222 | 15A4076X072 . -
50.8 2 802 114 45 | 14A1430X482 | 14A1430X122 | 15A4076X052 - -
490 114 45 | 14A1430X512 | 14A1430X232 | 15A4076X082 - “--
100, 101 76 3 11A3430XH92 | 11A3430X712 | 15A4075X102 . -
404 89 3.5 | 11A3430XH92 | 11A3430X712 | 15A4075X102 - -
318 | 1-1/4 405 89 3.5 | 11A3430XH72 | 11A3430X662 | 15A4075X132 - -
406 89 3.5 | 11A3430X632 | 11A3430X622 | 15A4075X052 - “--
407 89 3.5 | 11A3430XH82 | 11A3430X362 | 15A4075X122 - -
100, 101 76 3 29A5895X182 - - 29A5895X312 | 29A6602X012
EHD | 31.8 404 89 3.5 | 29A5895X182 --- - 29A5895X312 | 29A6602X012
X | 1-1)4x2 405 89 35 | 29A5895X142 --- - 29A5895X292 | 29A6602X082
50.8 406 89 3.5 | 29A5895X122 - .- 29A5895X272 | 29A6602X062
407 89 3.5 | 29A5895X162 - - 29A5895X302 | 29A6602X092
408 76 3 14A1430X482 | 14A1430X122 | 15A4076X052 - -
50.8 2 408 89 3.5 | 14A1430X472 | 14A1430X112 | 15A4076X062 - -
409 76,89 | 3,3.5 | 14A1430X452 | 14A1430X102 | 15A4076X032
L2500 100, 101 76 3 11A3430X)12 | 11A3430X722 - . -
404 89 35 11A3430X)12 | 11A3430X722
318 | 1-1/4 405 89 3.5 | 11A3430XH92 | 11A3430X712
406 89 3.5 | 11A3430X702 | 11A3430X692 - - -
407 89 3.5 | 11A3430X242 | 11A3430X232 - - .
100, 101 76 3 29A5895X212 - - 29A5895X332 -
EHT | 31.8 404 89 35 | 29A5895X212 . - 29A5895X332 -
X | 1-1/4x2 405 89 3.5 | 29A5895X192 - - 29A5895X422 -
50.8 406 89 3.5 | 29A5895X172 - - 29A5895X432 -
407 89 3.5 | 29A5895X202 - - 29A5895X322 -
408 76 3 14A1430X502 | 14A1430X142
50.8 2 408 89 3.5 | 14A1430X492 | 14A1430X132
409 76,89 | 3,3.5 | 14A1430X482 | 14A1430X122

*Repuestos recomendados
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Key 4* Valve Plug Stem for Valve with Whisper Trim Ill Cage
MATERIAL
STEM 17-4PH i
ACTUATOR Vsll\;::lE T e TRAVEL L 316 Stainless Steel $20910
GROUP * | RATING Steel, H1150
A Heat LB crct Non- crct
mm Inches | mm | Inches Treated coated coated
CL1500 31.8 1-1/4 178 7 13A4764X262 | 13A4764X272 | 19A9044X012 | 13A4764X282 ---
510 31.8x50.8 | 1-1/4x2 | 178 7 | 29A9092x012 - --- 29A9092X022 | 29A9093X012
’ CL2500 31.8 1-1/4 146 5.75 13A4764X292 | 13A4764X302 | 19A9094X022 | 13A4764X312 ---
50 31.8x50.8 | 1-1/4x2 | 146 | 5.75 | 29A9092X032 - . 29A9092X042 | 29A9093X022
L1500 31.8 1-1/4 184 7.25 13A4764X322 | 13A4764X332 | 13A9094X032 | 13A4764X342 ---
12 14 31.8x50.8 | 1-1/4x2 | 184 7.25 29A9092X052 --- --- 29A9092X062 | 29A9093X032
’ L2500 31.8 1-1/4 178 7 13A4764X322 | 13A4764X332 | 13A9094X032 | 13A4764X342 ---
31.8x50.8 | 1-1/4x2 | 178 7 29A9092X052 --- --- 29A9092X062 | 29A9093X032

Key 6* Seat Ring and Key 7 Cap Screw for Valve with Gasket Construction and without Whisper Trim Il Cage

VALVE MATERIAL KEY 7 CAP SCREW
SIZE, . VALVE KEY6 Quantity
NPS. Seat Ring Cap Screw RATING SEAT RING Part Number e

17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A7400X032 19A7492X022
H1075 heat-treated H1100 heat-treated CL2500 39A7402X032 19A7493X022
CL1500 39A7400X022 19A7492X012
N07718 5B-637,CR718 CL2500 39A7402X022 19A7493X012

8.10 316 stainless steel, alloy 6 (CoCr-A) SA-453-660, CL1500 39A7401X032 19A7492X032 2
seat CLA CL2500 39A7403X032 19A7493X032
CL1500 39A7401X042 19A7492X012
N06600, alloy 6 (CoCr-A) seat SB-637,GR 718 12500 39A7403X042 T9A7493X012
17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A7404X032 19A7493X022
H1075 heat-treated H1100 heat-treated CL2500 39A7406X032 19A7493X022
CL1500 39A7404X022 19A7493X012

12,14 NO7718 58-637.CR718 CL2500 39A7406X022 19A7493X012 28
316 stainless steel, alloy 6 (CoCr-A) SA-453-660, CL1500 39A7405X032 19A7493X032
seat CLA CL2500 39A7407X032 19A7493X032
CL1500 39A7405X042 19A7493X012
N06600, alloy 6 (CoCr-A) seat SB-637,GR 718 3500 39A7407X042 TOAT493X012
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Key 6* Seat Ring and Key 7 Cap Screw for Valve with Gasket Construction and Whisper Trim Ill Cage

KEY 7 CAP SCREW
\ISI:;‘EIE MATERIAL VALVE KEY 6 T
NPS Seat Ring Cap Screw Sl =aAlie Part Number Required
17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A7400X032 19A7492X022
H1075 heat-treated H1100 heat-treated CL2500 39A7402X032 19A7493X022
17-4PH stainless steel, SA-564 CL1500 39A7401X122 19A7492X022
H1150 heat treated, H1100 heat-treated
alloy 6 (CoCr-A) seat eat-treate CL2500 39A7403X122 19A7493X022
316 stainless steel, alloy 6 SA-453-660 CL1500 39A7401X032 19A7492X032
(CoCr-A) seat, for CLA ’
temperatures up to 260°C (500°F) CL2500 | 39A7403X032 | 19A7493X032
316 stainless steel, alloy 6 SA-453-660 CL1500 39A7401X062 19A7492X032
(CoCr-A) seat, for A
temperatures up to 427°C (800°F) CL2500 | 39A7403X062 | 19A7493X032
8,10 - 22
316 stainless steel, alloy 6 SA-453-660 CL1500 39A7401X082 19A7492X032
(CoCr-A) seat, for CLA ’
temperatures up to 593°C (1100°F) CL2500 | 39A7403X082 | 19A7493X032
N06600, alloy 6 CL1500 39A7401X042 19A7492X012
(CoCr-A) seat, for SB-637,GR 718
temperatures up to 427°C (800°F) CL2500 | 39A7403X042 | 19A7493X012
N06600, alloy 6 CL1500 39A7401X102 19A7492X012
(CoCr-A) seat, for SB-637,GR 718
temperatures up to 593°C (1100°F) CL2500 39A7403X102 19A7493X012
NO7718. h d SB-637 CR718 CL1500 39A7400X022 19A7492X012
- heat-treate 037, CL2500 | 39A7402X022 | 19A7493X012
17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A9009X022 19A7493X022
H1075 heat-treated H1100 heat-treated CL2500 39A7406X032 19A7493X022
17-4PH stainless steel, SA-564 CL1500 39A9010X122 19A7493X022
H1150 heat treated, H1100 heat-treated
alloy 6 (CoCr-A) seat eat-treate CL2500 39A7407X122 19A7493X022
316 stainless steel, alloy 6 SA-453-660 CL1500 39A9010X022 19A7493X032
(CoCr-A) seat, for CLA ’
temperatures up to 260°C (500°F) CL2500 39A7407X032 19A7493X032
316 stainless steel, alloy 6 SA-453-660 CL1500 39A9010X042 19A7493X032
(CoCr-A) seat, for CLA ’
temperatures up to 427°C (800°F) CL2500 39A7407X062 19A7493X032 -
12,14 -
316 stainless steel, alloy 6 SA-453-660 CL1500 39A9010X062 19A7493X032
(CoCr-A) seat, for CLA ’
temperatures up to 593°C (1100°F) CL2500 39A7407X082 19A7493X032
N06600, alloy 6 CL1500 39A9010X082 19A7493X012
(CoCr-A) seat, for SB-637,GR 718
temperatures up to 427°C (800°F) CL2500 39A7407X042 19A7493X012
N06600, alloy 6 CL1500 39A9010X102 19A7493X012
(CoCr-A) seat, for SB-637,GR 718
temperatures up to 593°C (1100°F) CL2500 39A7407X102 19A7493X012
NO7718. h d 3637 CR718 CL1500 39A9009X032 19A7493X012
- heat-treate 037 CL2500 | 39A7406X022 | 19A7493X012
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Key 6* Seat Ring and Key 7 Cap Screw for Valve with O-Ring Construction and without Whisper Trim Il Cage

VALVE MATERIAL KEY 7 CAP SCREW
SIZE et REHS Quantity
NPS Seat Ring Cap Screw RATING SEAT RING Part Number Required
17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A9035X022 19A7492X022
H1075 heat-treated H1100 heat-treated CL2500 39A9037X022 19A7493X022
316 stainless steel, alloy 6 (CoCr-A) SA-453-660, CL1500 39A9036X022 19A7492X032
seat CLA CL2500 39A9038X022 T19A7493X032
2 10 N06600, 3637 CR718 CL1500 39A9036X042 19A7492X012 10
! alloy 6 (CoCr-A) seat -2 CL2500 39A9038X042 T19A7493X012
17-4PH stainless steel, H1150 DBL heat- SA-564, CL1500 39A9035X042 19A7492X042
treated for sour gas service H1150 heat-treated CL2500 39A9037X042 19A7493X042
N06600, alloy 6 (CoCr-A) seat, §637 CR 18 CL1500 39A9036X042 19A7492X052
for sour gas service 5B-637.G CL2500 39A9038X042 19A7493X052
17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A9039X022 19A7493X022
H1075 heat-treated H1100 heat-treated CL2500 39A9041X022 19A7493X022
12.14 316 stainless steel, alloy 6 (CoCr-A) SA-453-660, CL1500 39A9040X022 19A7493X032 12
’ seat CLA CL2500 39A9042X022 19A7493X032
NO6600 CL1500 39A9040X042 19A7493X012
. SB-637,GR 718
alloy 6 (CoCr-A) seat CL2500 39A9042X042 19A7493X012
40 *Repuestos recomendados
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Key 6* Seat Ring and Key 7 Cap Screw for Valve with O-Ring Construction and Whisper Trim Ill Cage

KEY 7 CAP SCREW
Vsl-l\;:EIE MATERIAL VALVE KEY 6 e
NPS Seat Ring Cap Screw e Sz tlie Part Number Required

17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A9035X022 19A7492X022
H1075 heat-treated H1150 heat-treated CL2500 39A9037X022 19A7493X022
17-4PH stainless steel, H1150 heat-treated SA-564, CL1500 39A9036X062 19A7492X022
alloy 6 (CoCr-A) seat H1100 heat-treated CL2500 39A9038X062 19A7493X022
NO6600 CL1500 39A9036X042 19A7492X012

. SB-637,GR 718
alloy 6 (CoCr-A) seat CL2500 39A9038X042 19A7493X012
316 stainless steel, SA-453-660, CL1500 39A9036X022 19A7492X032

8,10 alloy 6 (CoCr-A) seat CLA CL2500 39A9038X022 19A7493X032 10
17-4PH stainless steel, H1150 DBL SA-564, CL1500 39A9035X042 T9A7492X042
heat-treated, for sour gas service H1150 heat-treated CL2500 39A9037X042 19A7493X042
17-4PH stainless steel, H1150 DBL B CL1500 39A9036X072 19A7492X042
SA-564,
heat-treated, alloy 6 (CoCr-A) seat, H1150 h d

for sour gas service eat-treate CL2500 39A9038X072 19A7493X042
N06600, alloy 6 (CoCr-A) seat, 8637 CR718 CL1500 39A9036X042 19A7492X052
for sour gas service - CL2500 39A9038X042 19A7493X052
17-4PH stainless steel, SA-564, CL1500 39A9011X022 19A7493X022
H1075 heat-treated H1150 heat-treated CL2500 39A9041X022 19A7493X022
17-4PH stainless steel, H1150 heat-treated SA-564, CL1500 39A9012X062 19A7493X022
alloy 6 (CoCr-A) seat H1100 heat-treated CL2500 39A9042X062 19A7493X022
NO6600 CL1500 39A9012X042 19A7493X012

X SB-637,GR 718
alloy 6 (CoCr-A) seat CL2500 39A9042X042 19A7493X012
316 stainless steel, SA-453-660. CL1500 39A9012X022 19A7493X032

12,14 alloy 6 (CoCr-A) seat CLA CL2500 39A9042X022 19A7493X032 12
17-4PH stainless steel, H1150 DBL SA-564, CL1500 39A9011X042 19A7493X042
heat-treated, for sour gas service H1150 heat-treated CL2500 39A9041X042 19A7493X042
17-4PH stainless steel, H1150 DBL SA-564 CL1500 39A9012X072 19A7493X042
heat-treated, alloy 6 (CoCr-A) H1150 h ; d

seat, for sour gas service eat-treate L2500 39A9042X072 19A7493X042
. CL1500 39A9012X042 19A7493X052

N06600, aIon6(CoCr_A) seat, SB-637, GR 718
for sour gas service CL2500 39A9042X042 19A7493X052

*Repuestos recomendados
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Actuator Groups by Type Number

667 MO
667-4 MO

657 Size 100
1008

667 Size 100

657 MO
657-4 MO
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