Valvula de cierre rapido para
la purga de fangos y lodos

Para calderas de vapor Modelo 460

El agua de la caldera contiene sales, cuya concentracion aumenta por la continua evaporacion. Si no se eliminan estas
sales, al aumentar la densidad del agua de la caldera se forman burbujas y espumas.

Para evitar la formacion de incrustaciones calcareas, es necesario un tratamiento adecuado del agua de alimentacion,
consecuentemente ciertas sales se ven alteradas produciendo impurezas que sedimentan en forma de lodos e incrus-
taciones, adheriéndose a las paredes o fondo de la caldera y a los tubos de combustion, conjuntamente con particulas
de suciedad, restos de electrodos, acido carbonico, oxigeno,etc. Ello origina un alto indice de corrosion que puede:

* Destruir la chapa de la caldera, ocasionando altos costes de mantenimiento.

* Producir tensiones térmicas, originando grietas en la chapa y cordones de soldadura.

* Entorpecer notablemente la transmision térmica, lo que supone un innecesario y excesivo consumo de combustible.

Caracteristicas

— Accionando la palanca de derecha a izquierda se consigue una rapida y total apertura de la seccion de desague.
Los sedimentos, depositados en el fondo de la caldera, se remueven y son absorbidos por la repentina aspiracion
y arrastrados al exterior.

— Paso de descarga directo, lo que supone un elevado caudal y un bajo nivel de pérdida de carga.

— Girando la palanca de izquierda a derecha se obtiene un cierre instantaneo, evitando pérdidas irremediables de
agua y presion.

— Asientos y obturadores tratados y rectificados asegurando un indice de estanqueidad superior al exigido EN 12266-1.

— Equipada con tornillo para el drenaje de las sedimentaciones.

— Su simplicidad constructiva asegura su buen funcionamiento.

EN ASME/ANSI mg



Ne. PIEZA PIEZA MATERIAL
1 Asiento A.inox. (EN-1.4028)
2,6 Obturador A. inox. (EN-1.4028)
3 Tapon Acero al carbono (EN-1.1191)
4 Junta Grafito
5 Muelle A.inox. (EN-1.4310)
7 Tuerca Acero al carbono (EN-1.1141)
8 Arandela Acero al carbono (EN-1.1141)
9,19 Esparrago Acero al carbono (EN-1.1181)
10 Tapa Fundicion nodular (EN-5.3106)
11 Cremallera A. inox. (EN-1.4305)
12 Remaches Acero al carbono (EN-1.1141)
13 Disco prensaestopa Bronce (EN-CC491K-GZ)
14 Casquillo Bronce (EN-CC491K-GC)
16 Cuerpo Acero al carbono (EN-1.0619)
17 Eje con pihon A. inox (EN-1.4305)
18 Prensaestopa Fundicion nodular (EN-5.3106)
20 Palanca Acero al carbono (EN-1.0037 St-37.2)
21 Pasador elastico Acero al carbono (EN-1.1231)
22 Placa Aluminio
23 Estopada Grafito
24 Brida Acero al carbono (EN-1.0460)
DN 25 a 50 (EN, ANSI)
PN 40
CONDICIONES PRESION EN bar 40 37,1 33,3 30,4
DE SERVICIO
PN-40 EN 1092-1 TEMP. MAXIMA EN °C RT 100 200 250
CONDICIONES PRESION EN bar 19,2 17,7 13,8 2yl
DE SERVICIO
150# ASME B16.5 TEMP. MAXIMA EN °C 50 100 200 250
CONDICIONES PRESION EN bar 40 37,4 33,6 30,7
DE SERVICIO
300# ASME B16.5 TEMP. MAXIMA EN °C 50 100 200 250

|- Bridas PN-40 EN-1092-1

CONEXIONES I - Bridas clase 300 lbs ASME/ANSI B 16.5

110,00 114,30
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Rendimiento y descarga
S Se procurara que las purgas coincidan en momentos de reposo del agua o de minima extraccion de vapor, para que
60 Q los sedimentos estén depositados en el fondo de la caldera.
&
55 Como minimo efectuar la purga cada turno de 8 horas. La duracion efectiva se estima entre 3 + 4 segundos, aunque
recomendamos atenerse al siguiente modelo matematico:
5" Para estabilizar la salinidad de la caldera, es preciso que la cantidad de sales extraidas por unidad de tiempo sea
igual a la que aporte el agua de alimentacion en este mismo periodo.
45
. _ . La cantidad de agua extraida
Lo que se puede expresar: S-A=C-P Ejemplo: en el proceso de purga:
“© R = Produccion de vapor real de la caldera (kg/h) lé‘p f ?gsboark h R-S
A = Agua de alimentacion (kg/h) S B 150 S/g P=
35 P = Cantidad de agua extraida en el proceso de purga (kg/h) c B 400(;1 ;/m C-S
S = Conductividad del agua de alimentacion (uS/cm) b 7 07*:( /C':"
w C = Conductividad deseada en el interior de la caldera (uS/cm) e 9
El efecto se consigue cuando la evacuacion de sales se realiza de forma continua y sin oscilaciones para evitar
= 3 pérdidas incontroladas del agua de la caldera.
%
N
T D Para el DN de la valvula elegida, se puede calcular el caudal de agua extraida en el proceso de purga (P) segln el
2 gréafico.
[
g 15 Para eliminar lodos debe producirse turbulencia, y se consigue con purgas cortas y rapidas (3 a 5 seg.)
Q
% La combinacion de la Valvula de purga continua de sales* y la Valvula de cierre rapido para la purga de fangos y
3 " lodose, es indispensable para optimizar el rendimiento de la caldera, con la maxima seguridad y disponibilidad de
> la misma.
>
§ ° Ambas son insustituibles por otras no disehadas para esta especifica aplicacion. Su coste moderado se amortiza
8 en corto plazo.

* (Ver catalogo Modelo 560 y 560-A).
* (Ver catalogo Modelo 660 y 660-A).
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RT: Room teperature (-10°C a 50°C)



