EP AP ES CP

La valvula trabaja como un regulador automatico de alivio de presion actuando por la presion estéatica existente en la entrada de la
valvula y se caracteriza por su apertura total instantanea.

Diseho segin “Norma internacional ISO 4126-1 Valvulas de seguridad”.

De acuerdo con los requisitos de la directiva de equipos a presion 2014/68/EU.

Verificacion CE de las valvulas certificadas por TUV Rheinland Industrie Service GmbH, Notified Body for Pressure Equipment ID-No.
0035.

Examen CE de tipo (Modulo B) n® DEP-B-prod.001073-22 certificado por TUV Rheinland Ibérica ICT, S.A.

En conformidad con la directiva ATEX 2014/34/EU “Aparatos y sistemas de proteccion destinados a ser utilizados en atmosferas
potencialmente explosivas”.

Otras homologaciones; ISCIR, ITI, NASTHOL,EAC,...etc.

Caracteristicas

— Paso angular a 90°.

— Accionadas por resorte helicoidal de accion directa.

— Simplicidad constructiva asegurando un mantenimiento minimo.

— Materiales seleccionados cuidadosamente por su resistencia al desgaste y a la corrosion. Exceptuando arandelas y juntas, las
valvulas estan exentas de materiales no férricos.

— Diseno interior del cuerpo concebido para proporcionar un perfil de flujo favorable

— Superficies de cierre rectificadas, lapeadas y bruhidas por lo que se consigue un grado de estanqueidad, incluso superior al exigido
segun EN 12266-1.

— Gran capacidad de descarga. Para liquidos caracteristicas de apertura similares a valvulas de seguridad de apertura progresiva.

— Provistas de tornillo de drenaje para la evacuacion de condensados.

— Obturador autocentrante.

— Eje roscado con posicionador de palanca que facilita una accion manual inmediata.

— Elevador, independiente del cierre, disehado para facilitar a la expansion del vapor una apertura sibita y, en cualquier fluido,
garantizar una precision de apertura y cierre absoluta

— Todas las valvulas se suministran precintadas a la presion de disparo solicitada, simulando las condiciones de servicio, y son
ensayadas y verificadas rigurosamente.

— Todos los componentes estan numerados, registrados y controlados. Si previamente se solicita se acompahara a la valvula
certificaciones de materiales, coladas, pruebas y rendimientos asi como el manual de instrucciones de acuerdo con P.E.D. 2014/68/EU.



IMPORTANTE
Bajo demanda y segln cantidad:

VALVULA SEGURIDAD DE APERTURA TOTAL INSTANTANEA (AIT) MODELO 596 - EP
1. Desmontaje y montaje

ﬁ
—®
1.- Tprpillo de bloqueo que facilita Ig pruebg hidrostética del recipiente a proteger. a i \ 1.1 Desmontaje.
2.- Limitador de carrera para reducir el coeficiente de descarga. f 5 - Para reemplazar el muelle (22) o limpiar algin componente interno de la valvula proceder de la
3.- Cierres de Fluorelastomero (Viton), Caucho de silicona, PTFE (Teflon), etc., consiguiendo LNC @ siguiente forma:
regimenes de fuga inferiores a Pa cm? ® i“ g A - Posicionar la palanca (9) en direccion C hasta el tope constructivo.
0,3x10° o L @ﬁ%}” —@® B - Desenroscar la caperuza (4) y extraerla.
L d licacion admit ierta flexibilidad d . . @ ® @ C - Manteniendo fijo el vastago (16) aflojar la tuerca tornillo hueco (25) y el tornillo hueco (24) hasta
os campos de aplicacion admiten cierta flexibilidad aunque recomendamos cehirse a: R "o @ notar una relajacion del muelle (22).
CAMPO DE APLICACION DE LOS CIERRES @ ﬂ = ® D - Marcar en el vastago (16) la posicion de la contratuerca vastago (27) y la tuerca tope (26).
FLUIDO PRESION DE DISPARO EN bar > i Aflojarlas y sacarlas de su posicion.
i e 0 i P %0 &0 7 @ E - Desenroscar las tuercas (29) y sacarlas junto con las arandelas (30) de los esparragos (32).
Vapor saturado S v T & SIS F - Levantar la campana (2) y tendran acceso a todos los componentes.
Liquidos y gases S \Y T == o) 1.2 Montaje.
; TEMPERATURA EN °C @ 2§ @_@ A - Colocar el anillo de seguridad (20) en el vastago (16) y prensarlo contra el obturador (12).
CIERRES SEGUNTATRICANTES R COMENDADAS PORMYS O—— = ® ||&ED B - En la regata del vastago (16) acoplar el anillo (19) y sujetarlo con el anillo de seguridad (21).
. s 0 200 50 115 ’ Zz—@ Introducir por la parte superior del vastago (16) el elevador (7) y prensar este contra las piezas
- — - - descritas anteriormente.
Sﬁ;’?ﬁ:ﬁ:}em itén) ¥ _2'22 +§28 :gg +;§g C - Entrar por la parte superior del vastago (16) y de forma correlativa; la guia (13), el separador
(1) Para temperaturas mas elevadas de 230°C aplicar (nicamente cierre metalico. : = (15), el prensamuelle (14), el muelle (22) y el prensamuelle (14).
4.- Mepmbrana junta t()rpica de Fluorelastomero (Viton) aislando las piezas rotativas o desli- D - Introducir la junta (38) y la campana (2).
: antes del f}' J'do de trabaio P N E - Colocar las arandelas (30) en los esparragos (32) e ir roscando las tuercas (29) diagonalmente
Z ul JO. comprobando la alineacién correcta de la campana (2).
5.- Contacto eléctrico indicador de apertura/cierre. i F - A justar la presion de disparo con el tornillo hueco (24) y fijar la posiciéon de ajuste con la tuerca
6.- Fuelle de equilibrio para: il tornillo hueco (25).
B Proteger el muelle contra las influencias del medio. E G- Rotscar la con:ratu;erca vastago (27) y la tuerca tope (26) hasta la posicién marcada segin 1.1.D
. ) . . . & | y apretar una contra otra.
= Q§egiure|1r la e?tanqugldad.total aII extengr del cue(;po valvula H - Cambiar la junta (39) y roscar ligeramente la caperuza (4). Colocar la palanca (9) hacia la
!vg'ar a con ra'presl|,on ajena o ? propia genera a. . . @—ap posicién A hasta el tope constructivo. Roscar definitivamente la caperuza (4).
7.- Posibilidad de fabricacion en otros tipos de material, para condiciones de trabajo espe- (DS 2. Ajuste de la presion de disparo.
ciales (altas temperaturas, fluidos, etc.). A - Proceder conforme al punto 1.1.A, 1.1.B, 1.1.C.
8.- Desengrasadas y totalmente libres de aceites y grasas, para trabajar con oxigeno, evi- tl @ B - Proceder conforme al punto 1.2.F, 1.2.H.
tando eventuales riesgos de incendio (UV-Oxigeno-VBG 62). % | VALVULA SEGURIDAD DE APERTURA TOTAL INSTANTANEA (AIT) MODELO 596 - AP Y CP.
9.- Muelles especiales para temperaturas criticas. 1. Desmontaje y montaje
N.° PIEZA PIEZA MATERIAL 1.1 Desmontaje.
: ACERO AL CARBONO ACERO INOXIDABLE Para reemplazar el muelle (22) o limpiar algin componente interno de la valvula proceder de la
1 Cuerpo Acero al carb. (EN-1.0619+N) Acero inox. (EN-1.4408) siguiente forma: ] )
D) Campana cerrada Acero al carb. (EN-1.0619+N) Acero inox. (EN-1.4408) A- Con. un punzon sacar el pasador (18) hasta que la palanca (10) quede libre.
3 Campana abierta Acero al carb. (EN-1.0619+N) Acero inox. (EN-1.4408) B - Aflojar los tornillos (34) y extraer la caperuza (6). _
4.5.6 Caperuza Fund. Nodular (EN-5.3106) Acero inox. (EN-1.4408) C - Manteniendo fijo el vastago (16) aflojar la tuerca tornillo hueco (25) y el tornillo hueco (24) hasta
7 Elevador Fund. Nodular (EN-5.3106) (1) Acero inox. (EN-1.4408) (2) notar una relajacion de muelle (22). )
8 o Acero al carb. (EN-1.0037) Acero inox. (EN-1.4301) D - Marcar en el vastago (16) la posicion de la contratuerca vastago (27) y la tuerca tope (26).
9,10 Palanca Acero al carb. (EN-1.0037) Acero al carb. (EN-1.0037) fflojarlas y sacarlas de su posicion. - nto con | dolas (30) o | , -
11 Tolaa Acero al carb. (EN-1.0460) (7) Acero inox. (EN-1.4571) (8) - Desenroscar las tuercas ( ) y sacar! as junto con las arandelas (80) de los esparragos (32).
12 Obturador Acero inox. (EN-1.4028) Acero inox. (EN-1.4542) I:éIRAeva}(nFa la campana (3) 6 (2) y tendran acceso a todos los componentes.
. : : .2 Montaje.
13 Su'a I ﬁcero |r:ox. gENé:\l'41of%(13) ﬁcero INOX: (E“'l 2;8;) @) A - Colocar el anillo de seguridad (20) en el vastago (16) y prensarlo contra el obturador (12).
14 Srensargue e Acero al car El\(l 14028 ) Acero INox. (EN_1 '4401) B - En la regata del vastago (16) acoplar el anillo (19) y sujetarlo con el anillo de seguridad (21).
12 Vgsggoor Ag::g :Egi EEN_1 .4028; Ag::g :Egi EEN_1 '4401; Introducir por la parte superior del vastago (16) el elevador (7) y prensar este contra las piezas
¢ : _ PR o descritas anteriormente.
17 Eje palanca Acero al carb. (EN-1.1191) Acero inox. (EN-1.4305) C - Entrar por la parte superior del vastago (16) y de forma correlativa; la guia (13), el separador
18 iaﬁlador ﬁcero al Car(t;ér\(ﬂ\l-aj()';g)gn ﬁcero inoX. EEH'] 2%?; (15), el prensamuelle (14), el muelle (22) y el prensamuelle(14).
19 e i COIOlNOXRI=N COIOlNOX =N D - Introducir la junta (38) y la campana (3) 6 (2).
20, 21 Anillo de seguridad Acero inox. (EN-1.4310) Acero inox. (EN-1.4310) E - Colocar las arandelas (30) en los esparragos (32) e ir roscando las tuercas (29) diagonalmente
22 Muelle A. al cr.-vanadio (EN-1.8159) (5) Acero inox. (EN-1.4310) (6) @ comprobando la alineacién correcta de la campana (3) 6 (2).
23 Prensaestopa Acero al carb. (EN-1.1191) Acero inox. (EN-1.4305) F - Ajustar la presion de disparo con el tornillo hueco (24) y fijar la posicién de ajuste con la tuerca
24 Tornillo hueco Acero inox. (EN-1.4305) Acero inox. (EN-1.4305) e tornillo hueco (25).
25 Tuerca tornillo hueco Acero inox. (EN-1.4305) Acero inox. (EN-1.4305) G - Roscar la contratuerca vastago (27) y la tuerca tope (26) hasta la posicion marcada segun 1.1.D
26 Tuerca tope Acero inox. (EN-1.4305) Acero inox. (EN-1.4305) y apretar una contra otra.
27 Contratuerca vastago Acero al carb. (EN-1.1141) Acero inox. (EN-1.4401) H - Introducir la caperuza (6) y apretar los tornillos (34).
28, 29, 48 Tuerca Acero al carb. (EN-1.1141) Acero inox. (EN-1.4401) |- Cplocar la palang:’a (10) y.fijarla con el pasador (18).
30, 31 Arandela Acero al carb. (EN-1.1141) Acero inox. (EN-1.4401) 2. Ajuste de la presion de disparo.
32 Esparrago Acero al carb. (EN-1.1181) Acero inox. (EN-1.4401) A - Proceder conforme al punto 1.1.A, 1.1.B, 1.1.C.
33, 34, 35 Tornillo Acero al carb. (EN-1.1191) Acero inox. (EN-1.4401) B - Proceder conforme al punto 1.2.F, 1.2.H, 1.2.1.
36 Tapon Acero al carb. (EN-1.1181) Acero inox. (EN-1.4401)
38 Junta Grafito PTFE(Teflon) VALVULA S!EGURIDA[.) DE APERTURA TOTAL INSTANTANEA (AIT) MODELO 596 - ES.
39 Junta PTFE (Teflén) PTFE (Teflén) 1. Desmontaje y montaje
40 Estopada Grafito PTFE(Teflon) 1.1 Desmontaje. o ) . )
41 Precinto Plastico Plastico P_ara_ reemplazar el muelle (22) o limpiar algin componente interno de la valvula proceder de la
42 Hilo precintar Hilo precintar Hilo precintar siguiente forma:
43 Placa caracteristicas Acero inox. (EN-1.4301) Acero inox. (EN-1.4301) A - Desenroscar la caperuza (5) y extraerla. , _
45 Obturador Acero inox. (EN-1.4401) Acero inox. (EN-1.4401) B - Manteniendo fijo el vastago (16) aflojar la tuerca tornillo hueco (25) y el tornillo hueco (24) hasta
. 3 2 ’ 2 ’ notar una relajaciéon del muelle (22).
o Disco de cierre PTFE (Teﬂon)- ; PTFE (Teﬂon)- ; C - D esenroscar las tuercas (29) y sacarlas junto con las arandelas (30) de los esparragos (32).
Caucho de silicona Caucho de silicona -
Fluorelastémero (Vitén) Fluorelastomero (Viton) I1: é Iﬁva?tgr la campana (2) y tendran acceso a todos los componentes.
. ) .2 Montaje.
:g 'j;i?:ela égirlglnox. (EN-1.4401) égirlzlnox. (EN-1.4401) A - Colocar el anillo de seguridad (20) en el vastago (16) y prensarlo contra el obturador (12).
. . . — B - En la regata del vastago (16) acoplar el anillo (19) y sujetarlo con el anillo de seguridad (21).
g? k/'g;i‘rj;a ﬁ&irgl';‘;’t’gniu;kﬁ&i? éli%rrzllgzgt)grfewc)—l\./?;ﬁ%) o—} S Introducir por la parte superior del vastago (16) el elevador (7) y prensar este contra las piezas
- . "t 2 o = - descritas anteriormente.
52 O JanlElz torica Fluorelastémero (Vitén) - 40|(—'Jlu§5<(e)lastomero (viton) § C - E ntrar por la parte superior del vastago (16) y de forma correlativa; la guia (13), el separador
X Xoc a 400X - (15), el prensamuelle (14), el muelle (22) y el prensamuelle (14).
PN ) 160 D - Introducir la junta (38) y la campana (2).
CONDICIONES PRESION [bar] 62 62 E - Colocar las arandelas (30) en los esparragos (32) e ir roscando las tuercas (29) diagonalmente
DE SERVICIO TEMP. MAXIMA [°C] 420 400 comprobando la alineacién correcta de la campana (2).
TEMP. MINIMA [°C] -10 -60 F- Ajustar la presion de disparo con el tornillo hueco (24) y fijar la posicion de ajuste con la tuerca
(1) DN-25x32 en Acero Inoxidable (1.4408). Por encima de 400°C posibilidad de fabricar el muelle en otro material si el cliente lo especifica. tGornéI:Io htL;.eCCIJ (25) 39 I 5
(2) DN-32x50 a DN-65x100 en Acero inoxidable (1.4401). (6) DN-25x32 de 30 a 40, 38 a 50 y 48 a 62 bar en Acero inoxidable (EN 1.4310), DN-25x40 de - Cambiar la junta (39) y roscar la caperuza (5).
(3) Desde DN-150x250 hasta DN-400x500 en Acero inoxidable (DIN-1.4027). 30 a 40, 38 a 50 y 48 a 62 bar en Acero inoxidable (EN 1.4310) 2. Ajuste de la presion de disparo.
(4) Desde DN-150x250 hasta DN-400x500 en Acero inoxidable (1.4408). (7) Desde DN-125x200 hasta DN-400x500 en Acero al Carbono (1.0619) A - Proceder conforme al punto 1.1.A, 1.1.B.
(5) DN-25x32 de 30 a 40 y 38 a 50 bar en Acero resorte (EN-10270-1 SH), DN-25x40 de 30 a  (8) Desde DN-125x200 hasta DN-400x500 en Acero Inoxidable (1.4408) B - Proceder conforme al punto 1.2.F, 1.2.G.

40 bar en Acero resorte (EN 10270-1 SH). Temperatura méaxima EP, ES y CP 250°C / AP 400°C.



DN1x DN2 25x32 25x40 32x50 40x65 50x80 65x100 80x125 100x150 125x200 150x250 200x300 250x350 300x400 400x500
do 16 20 25 32 40 50 63 77 93 110 155 180 220 280
Ao 201 314 491 804 1257 1964 3117 4657 6793 9503 18870 25450 38010 61575 -
H 395 415 470 540 660 685 795 835 990 1185 1285 1400 1575 1900 z'
h1 150 150 175 175 225 225 225 225 300 385 400 420 522 590 §
x
L1 95 100 110 130 145 155 190 210 215 225 265 300 335 375 =
<
L2 110 110 115 140 150 160 180 200 220 245 290 340 370 415 %
1/4” 1/4” 1/4” 1/4” 1/4” 3/8” 3/8” 3/8” 1/2” 1/2” 1/2” 3/4” 3/4” 3/4” %
R
Roscas Hembra Whitworth cilindrica ISO (DIN-259) © :%
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o o™ 1)
o ; b2 18 18 20 22 24 24 26 28 30 26 26 26 26 28 ©
z
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CAMPOS DE APLICACION RECOMENDAD PRESIONES DE APERTURA Y CIERRE
N % DE LA PRESION DE DISPARO
FLUIDO PRESION EN bar APERTURA CIERRE
= = = = VAPOR SATURADO
=
s oo Jums x| | | e
f lImlIlll
\ . +5% 10 %
ﬁ i | oo o | o] | e
3
Q ‘_\\ N 0, -
7 2z << GASES LiQuiIDoS
o = 55 5
; - % ) EZ uoumos +10% %
E g T T T om o e g g
i ¢ Z. L2 <2 VAPOR SATURADO (1) Si existe contrapresién ajena los modelos AP y CP no pueden
Z g 50 GASES utilizarse.
Y N a4 LiQUIDOS (2) Con contrapresion ajena constante el muelle se ajusta
| Al o o % o descontandola contrapresion a la presion de disparo.
b . SN il y S = & e (3) Si la presion de disparo <3 bar debemos considerar la presion
o S atmosférica absoluta (1 bar) como contrapresion ajena constante
3 . o 3 g w H o[ 3 £ WICONSTANTE en descarga libre.
- [ Q1)@ (3
5| 2 WA L% * | o 77 * oxW@e Si pa >0,25p debemos limitar la carrera del obturador con la
Leo] - consiguiente reduccién del coeficiente de descarga ad.
=5 L P = i o Con el nuevo coeficiente reducido determinamos el d_, para
0 L SOBREPRESION evacuar el caudal necesario.
LIQUIDOS

pa = Contrapresiéon admitida (bar) absoluto.

p = Presién de disparo (bar) absoluto.
kd = Coeficiente de descarga.




CAPACIDADES DE DESCARGA CAPACIDADES DE DESCARGA

DN1 x DN2 32x50 DN1 x DN2 65x100 80x125 100x150 125x200 150x250

do 16 25 32 40 do 50 63 77 93 110
Ao= Ido® 201 804 1257 Ao= %02 1964 9503

4

| -Vapor saturado en kg/h. V,, = Caudal de agua segln tabla. V, = Caudal de agua segun tabla.
V,_ = Caudal del liquido. V, = Caudal del liquido.
Il -Aire a 0°C y 1,013 bar en [Nm3/h]. . V, = Densidad del agua a 20°C. p Il -Aire a 0°C y 1,013 bar en [Nm3/h]. : V, = Densidad del agua a 20°C.
. (V,=998 kg/m3). [bar] (V,=998 kg/m3).
Il -Agua a 20°C en I/h. V, = Densidad del liquido. Il -Agua a 20°C en I/h. V, = Densidad del liquido.

| -Vapor saturado en kg/h.

p
[bar]

PRESION DE T m I PRESION DE
DISPARO EN bar DISPARO EN bar

0,2 0,2
0,5 0,5
1,0 Uy
15 1
2,0 2,0
2,5 2,5
3,0 3,0
3,5 3,5
4,0 4,0
4,5 4,5
5,0 [X0)
5,5
6,0
6,5
7,0

525240
553693
580753
433619 606607
451344 631404
468399 655262
484854 678282
500769 700546
516194 722124
420171 531171 743076
442916 559924 783300
310929 464548 587271
324763 485217 613399
331463 495228 626055
338031 505040
350798 524115
93662 146435 228797 363116 542519
96735 151239 236304 375030 560319
99714 155896 243579 386577 577571
102606 160417 250644 397788 594322
105418 164814 257514 408693 610613
108158 169098 264207 419313 626482
110830 173275 270733 429672
113439 177354 277106 439786
115989 181341 283336 449673
118484 185242 289432 459348
120928 189063 295402 468822
123324 192808 301253
125673 196482 306993
127980 200088 312628
130246 203631 318163
132473 207113 323603
134663 210537 328954




CAPACIDADES DE DESCARGA PRESIONES DE DISPARO Y CAMPOS DE REGULACION
DN1 x DN2 200x300 250x350 300x400 400x500

DN1X DN2 25X40 32X50 40X65 50X80 65X100 | 80X125 | 100X150 | 125X200 | 150X250 | 200X300

MAXIMA
(LIQUIDOS Y GASES)
MAXIMA
(VAPOR SATURADO)

do 155 180 220 280

PN-160 62 62 62 62 62 50 40 25 20 10

Ao= %02 18870 25450 38010 61575

PN-160 62 62 62 62 62 50 25 20 10

VAPOR Y
GASES

LiQuIDOS 38 38 30 30 30 23 12 9,5 7,5

| -Vapor saturado en kg/h. V, = Caudal de agua segun tabla.
: . V, = Caudal del liquido.
Il -Aire a 0°C y 1,013 bar en [Nm3/h]. VL: . V, = Densidad del agua a 20°C.

Il -Agua a 20°C en I/h. (VA:998 kg/mS). .
V_ = Densidad del liquido.

30 30 23 23 23 18 12 9,5 7,5
MINIMA

p
[bar]

PRESIONES DE
DISPARO EN BAR

aleellellE n I n | I i 750a10,00 | CODIGO
DISPARO EN bar

0,2 13398 | 202775 | 16966 19199 | 302848 | 27484 31102 | 490604
05 16748 | 327368 | 21069 23999 | 488930 | 3413 38878 | 792052
1,0 23261 466109 | 27820 33332 | 696141 | 45068 53997 | 1127727
1,5 20076 | 572141 34516 41665 | 854502 | 55915 67496 | 1384266
2,0 34891 661387 | 41169 49998 | 987792 | 66692 80995 | 1600192
25 40706 | 739946 | 47788 58331 | 1105121 | 77414 94494 | 1790262
3,0 46521 810030 | 54378 66664 | 1211137 | 88001 107993 | 1962004
52337 | 876182 | 60945 74997 | 1308592 | 98729 | 121492 | 2119878
4,0 58152 | 936900 | 67492 83330 | 1399276 | 109334 | 134992 | 2266783
63967 | 993916 | 74021 91663 | 1484430 | 119912 | 148491 | 2404731
5,0 69782 | 1047834 | 80536 99996 | 1564958 | 130466 | 161990 | 2535183 B3 Acero resorte EN-10270-1-SH
75507 | 1099111 | 90126 | 108329 | 1641540 | 146001 | 175489 | 2659243 E=1 Acero al cromo-vanadio EN-1.8159
81413 | 1148099 | 99602 116662 | 1714705 | 161353 | 188988 | 2777768 B Acero inoxidable EN-1.4310

9,50 a 12,50 CODIGO

12,00 a 16,00 CODIGO 56563

15,00 a 20,00 CODIGO 56564

18,00 a 25,00 CODIGO 56560 56565

23,00 a 32,00 CODIGO 56561

30,00 a 40,00 CODIGO 56562

CAMPO DE REGULACION DE LOS
MUELLES EN BAR

38,00 250,00 | CODIGO

48,00 262,00 | CODIGO

87228 1195081 108997 124995 1784874 DN, X DN, 250X350 | 300X400 | 400X500
93043 1240285 118329 133328 1852386

951951 98858 1283898 127615 141661 1917523
983225 104673 1326077 142190 149994 1980519
1042964
1099462

MAXIMA
(LIQUIDOS Y GASES)

MAXIMA
(VAPOR SATURADO)

PN-160 8 7 6

PN-160 <] 7 6

VAPOR Y
GASES 0,5 0,5 0,5

MINIMA

PRESIONES DE
DISPARO EN BAR

LiQuIDOS 0,2 0,2 0,2

0,20 a 0,68 CODIGO 56627

0,66 a 1,00 CODIGO 56628

0,95 a 1,40 CODIGO 56629

1,30a1,90 CODIGO 56630

1,80 a2,60 CODIGO 56631

2,50 a 3,60 CODIGO 56632

3,50 a 5,00 CODIGO 56633

4,80 a 6,30 CODIGO 56577

CAMPO DE REGULACION DE LOS
MUELLES EN BAR

6,00 a 8,00 CODIGO 56578

DIMENSIONES SOPORTES

DN1XDN2 D ESPESOR N¢ TALADROS

40X65 70 13,5 4xM12

50X80 70 14 4xM12

65X100 70 14 4xM12

80X125 90 16 4xM16

100X150 90 17 4xM16

125X200 90 17 4xM16

150X250 120 20 4xM16

200X300 20 4xM20

250X350 20 4xM20

300X400 23 4xM20

400X500 23 4xM20

Los soportes sélo se taladraran si lo especifica el cliente
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COEFICIENTES DE DESCARGA

UR
LiQuipos

LIQUIDOS CON
LIMITADOR DE
CARRERA (1

COEFICIENTE DE
DESCARGA kd

1,28 Factores de sobrepresion
1,26 Multiplique la capacidad de descarga
obtenida en las tablas por el factor de
1,24 correccion, para obtener la capaci-
1,22 Ai dad de descarga a la sobrepresion
! requerida.
1,20
1,18
1,16 Aire
1,14 =~ Vapor saturado
Cd
1,12 o - Agua’__/'
1,10 = e
1,08 =~ — -
v "
1,06 G L=
1,04 2?7 -t
d -
1,02 7 - %Ahp—
1,00 8 L |
5 10 15 20 25
Vapor saturado
Gases
0,90—
Vapor saturado 080
Liquidos Gases E
090 — 0,70
0,90 — E 3
1 E E 1)
E 0,80 0,60—
El 0 il El
080 E ) E| @
5 E ) E
| 3 LT 3
3 | L) E
0,702 0,70~ _ 08
E E| = E| ()
= E 3 E
E| M |@) 0,60 — 0,40—
0,60 160 E!
g = | = B B
E © ° e 0,30 E
0,50 r 050 — 30—
E d LT E E
0,40 % 040 0,20 i
00| 0,30 010
OvzczuuuuuuuuHHHHHHHHHHHHHHHH 0,20 :HuHHHHHHHHHHHHm\\m\m\mm\ 0'00:\\\\HHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHHH
0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 0,80
h/d,[-] hidy[-] Pb/P[-]
(1) d, 16-63 (1) d, 16-77 (1) d, 16-110
d, 77 (2) d, 93-110 (2) d, 155-180

(3) d, 93-155
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(3) d, 155-180
(4) d, 220-280

S

(3) d, 220-280

0,90



