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1 - INSTRUGCAO DE MONTAGEM DA VALVULA W9
1.1-LOCAL

Avalvula deve estar sempre localizada com sua linha central na posicao horizontal e com as duas pegas da
mangueira na posicao vertical com a seta apontando para cima conforme mostrado na figura. Soménte
com esta orientacao a valvula sera autodrenada.

“ IMPORTANTE

O lado do tanque do corpo da valvula deve ser posicionado nivelado com o interior do
tanque ou da tubulagao, a fim de evitar qualquer espago morto.

CENTER LINE

1.2 ANTES DE SOLDAR

Lembre-se de desmontar o corpo e a cabega da valvula. O corpo e a cabeca da valvula devem ser separa-
dos durante a soldagem. Tampdes de borracha, corrente e membrana devem ser removidos do corpo da
valvula, caso contrario, o calor do processo de soldagem ira danifica-los.

0 IMPORTANTE

Entregar o cliente a caixa da valvula e cabega de valvula com a barra cilindrica.



2 - INSTRUCOES DE SOLDAGEM

As valvulas para solda estdo disposniveis em dois tipos: T (tanque) e P (linha).

2.1

Paraotipo T (tanque) é necessario fazer um orificio de 28 mm na parede do tanque e em seguida, encaix-
ar a valvula neste orificio rente ao interior do tanque. A soldagem deve ser realizada como uma soldagem
de penetracao.

Espessura do material inferior a4 mm: Soldar por dentro. Espessura do material superior a 4 mm: Soldar
por fora e por dentro.

Uma vez que o tipo T tem uma pega final sélida, a valvula ndo sera danificada pela soldagem de pene-
tracao. No entanto, o uso de gas de purga na forma de argbnio ou gas Formier é recomendado para dar o
melhor resultado

2.2

Para o tipo P (linha), a soldagem de penetracao deve ser realizada de fora. A valvula

€ usinada com um ressalto em forma de reentrancia no lado externo da peca final que da aproximada-
mente a mesma espessura de material (1,5 mm de espessura de material) que na parede da linha. Este
ombro usinado pode ser modificado de acordo com os desejos do cliente

0 IMPORTANTE!

Ao lixar / polir a solda interna, a sede da valvula ndo deve ser tocada.



3 - METODO DE SOLDAGEM

O resultado da soldagem sera melhor se o seguinte método for usado:
Um colar é feito na secao da linha, para que a valvula tenha uma face de contato plana. Esta queima deve
se parecer com uma pega, conforme mostrado no exemplo abaixo.

g LN

A secao do tubo e as pecgas da mangueira da valvula sao vedadas com borracha esponjosa ou
similar.

O gas de purga, como argonio ou gas Formier, é alimentado através do corpo da valvula na secao
do tubo e o sistema agora é preenchido com 6 vezes o volume estimado da se¢ao do tubo. Todo
0 02 é entao expelido do sistema e a soldagem pode comecar.

A soldagem deve ocorrer apenas com o gas de purga fluindo continuamente no sistema.

+ O gas permanece no sistema até que o item esteja morno, apds o que a configuracao pode ser
desmontada.

3.1 - VALORES DE REFERENCIA DE SOLDAGEM

Valvula W9 ™ soldada em uma tubulagao de 2 mm e 3 ”: 50-60 Amp.

Deve-se observar que a Keofitt pode fornecer todas as valvulas do tipo P soldadas em uma secao de tubo
de acordo com as especificagdes do cliente. O alargamento é, portanto, evitado e apenas uma solda
circunferencial é necessaria.



4 - DIAGRAMAS

llustramos abaixo, diferentes maneiras de conectar uma valvula W9 a linha de processo.

4.1 Keofitt Valvula Tipo T (tanque)
WELDED TO TANK

WELDED TO TANK

4.2 Keofitt Valvula Tipo P (linha)

WELDED TO PIPE

WELDED TO PIPE



4.3 Keofitt Valvula Tipo Varivent®




5 - MANUTENCAO

Todas as membranas devem ser inspecionadas entre os lotes.

As membranas de EPDM e silicone devem ser substituidas a cada mudanca de lote ou pelo menos a cada
2-3 meses. As membranas PTFE e FFKM devem ser substituidas a cada 12 meses. No caso de esterilizagao
e limpeza intensas, pode ser necessario substitui-lo com mais frequéncia. A frequéncia de substituicao
adequada deve ser determinada pelo usuario, comecando com intervalos curtos e continuamente
estender o tempo de uso até atingir o limite de durabilidade da membrana. Com base na margem de
seguranca desejada, o usuario decide sobre o intervalo de substituicao para se adaptar.

Para cabecas de valvula com opc¢ao Micro Port, aprox. 5 amostras podem ser retiradas por membrana a
5-2 bar (g) respectivamente (mais perfuragdes sdo aceitaveis a pressao mais baixa). Consulte o manual do
usuario, para informacoes complementares.

O cap de borracha deve ser substituido pelo menos uma vez a cada seis meses. Em cada caso individual,
um procedimento operacional padrao, incluindo intervalos de manutencao, deve ser aprovado com base
na experiéncia. Para a desmontagem do corpo da valvula e da cabega da valvula, consulte as instrucoes
do “Guia de Seguranga”.

5.1- LISTA DE PECAS DE REPOSICAO.

1. Corpo da Valvula

2. Membrana EPDM (preta), Membrana PTFE (branca)

3. Haste inferior (forma ligeiramente diferente para a membrana PTFE)
4. Mola (exceto tipo B)

5. Bucha de aco

NOTA: Para troca da membrana, consulte o “GUIA DE INSTRUCAO PARA SEGURANCA -
VALVULA W9”



5.2
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MONTAGEM E INSTALACAO MICROPORT
1.1 LOCAL

0 NOTE: Observe o que determina a posicao de instalagao da Micro Port

« Garanta um bom fluxo de produto na frente do septo.
« Evite espaco morto na linha do produto e do septo
« Como a amostragem é uma operagao manual, garanta espaco suficiente para o operador ao

redor da Micro Port.

1.2 - Antes de soldar

A base (caixa) Micro Port é o item a ser soldado. A tampa / plug, o septo e todos os outros componentes
devem ser removidos da base antes da soldagem, pois o calor do processo de soldagem ira danifica-los.

1.3 - Depois de soldar

A base € soldada ao tanque ou linha seguindo as instrugdes no capitulo 8.

Uma vez que a base esfriou, os outros componentes devem ser encaixados na base, como segue:

Para a Micro Port:
1. Coloque o anel de vedagao na base
2. Coloque o novo septo no lugar e pressione firmemente usando luvas limpas ou outras medidas
sanitarias para evitar impressoes digitais
3. Tome precaugdes sanitarias, por exemplo, passe uma mecha de algodao embebida em
desinfetante sobre o septo
4. Certifique-se de que o parafuso do pino esteja no lugar na porca sextavada e saliente 1-2 mm
acima da superficie externa da porca sextavada
5. Aperte a porca sextavada completamente até a parada mecanica dentro da base
. Desaparafuse a porca sextavada 1/4 a 1/3 de volta
7. Gire o parafuso do pino até atingir a base e aperte-o para evitar que a porca se solte.

o
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PARA MULTI MICRO PORT 49:

1. Coloque 7 septo novo no lugar e pressione firmemente usando luvas limpas ou outras medidas
sanitarias para evitar impressoes digitais

2. Tome precaugdes sanitarias, por exemplo, passe uma mecha de algodao embebida em
desinfetante sobre o septo

3. Substitua a placa interna de forma que o pino protuberante na parte traseira da placa interna
entre no orificio correspondente na base

4. Coloque a porca (anel roscado) na base e gire no sentido horario até contato firme com a placa
interna

5. Aperte a porca manualmente mais 1/8 a 4 de volta para garantir o aperto da compressao do
septo

6. Substitua a tampa na porca depois de engraxar o o-ring com um lubrificante alimenticio.

1.4 - SOLDAGEM EM TANQUE:

Para o tipo T (tanque), é necessario fazer um furo na parede do tanque. Em seguida, encaixe a base da
MicroPorta neste orificio, nivelado com o interior do tanque. A soldagem deve ser realizada como uma
soldagem de penetragao.

Diametro do furo para Micro Port: 228 mm

Diametro do orificio para multi micro porta 49: 284 mm

Espessura da parede do tanque inferior a4 mm: Soldar por dentro.

Espessura da parede do tanque superior a4 mm: Soldar por dentro e por fora.

Como o tipo T tem uma extremidade inferior sélida, a soldagem por penetracdao nao danificara o
invélucro. No entanto, o uso de gas de purga na forma de argbnio ou gas Formier é recomendado para

obter o melhor resultado.

Apbs o processo de soldagem completo, a solda interna (dentro do tanque) deve ser polida até a
rugosidade superficial necessaria.

“ IMPORTANTE

Ao lixar / polir a solda interna, certifique-se de que as areas da MicroPort nao sejam
tocadas / danificadas.

1.5 - SOLDAGEM EM LINHA:

Para o tipo P (linha), a soldagem de penetragdo deve ser realizada do lado de fora.
A micro port é usinada com um ressalto em forma de recesso na parte externa da extremidade do tanque,

o que da aproximadamente a mesma espessura de material (1,5 mm de espessura de material) que a
parede do linha. Este ombro usinado pode ser modificado de acordo com os desejos do cliente.
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Para obter o resultado ideal de soldagem, siga 0 método listado aqui:

- Um colar é feito na secao da linha para que a Micro Port encontre uma face de contato plana. Este
alargamento deve ser semelhante a uma peca em T, conforme mostrado no exemplo abaixo.

& §

A secao dalinha e a base sao seladas com uma esponja, borracha ou similar.

O gas de purga, como argbnio ou gas Formier, € alimentado pela base na se¢do da linha e o
sistema agora é preenchido com v6 vezes o volume estimado da secao da. Todo o 02 é entao
expelido do sistema e a soldagem pode comegar.

A soldagem pode ocorrer com o gas de purga fluindo continuamente no sistema.

O gas deve permanecer no sistema até que o item esteja aquecido a mao, apds o que o conjunto
pode ser desmontado.

A corrente de soldagem recomendada é a seguinte:

+ Micro port soldada em aco inoxidavel de 2 mm e 3 ”: 40-50 Amp.
+ Micro Port soldada em um aco inoxidavel de 1,25 mm e 2 ”: aprox. 30 Amp.

0 IMPORTANTE

A Keofitt, mediante solicitacdo, pode fornecer todas as Micro Port tipo P soldadas em uma
secao de linha de acordo com as especificacdes do cliente. O alargamento é, portanto,
evitado e apenas uma solda orbital (circunferéncia) é necessaria.
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2 - DIAGRAMA DE BLOCOS
2.1 MICRO PORT - TIPO P (LINHA) - 900057

Welded to pipe

2.2 MICROPORT - TIPO T (TANQUE) - 900056
O MESMO PRINCIPIO DE SOLDAGEM, TAMBEM SE APLICA PARA MULTI MICRO PORT 49.

il Welded to tank outside

SRR
.

N
/ ; SOV

Welded to tank inside

2.3 - MULTI MICROPORT 49 - TIPO VARIVENT - 840009

O DESENHO MOSTRA A MULTI MICRO PORT 49, MAS O PRINCIPIO DE SOLDAGEM TAMBEM E APLICADA PARA MICRO PORT
VARIVENT

=
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3 -MANUTENCAO:
- AMANUTENGAO REGULAR CONSISTE:

Substituicdo do septo (apenas Micro Port)
Substituicdo do pavio (apenas Micro Port)
Substituindo a folha e o septo (apenas Multi Micro Port)

3.1 -TROCADO SEPTUM DA MICRO PORT:

1.

o Ul WN

Certifique-se de que o tanque de processo ou a tubulacao atras da Micro Port, esteja vazio e ndo
sob pressao

. Remova o tampao/ cap e o pavio de algodao.

. Afrouxe o parafuso do pino

. Gire a porca sextavada no sentido anti-horario para desparafusar da base.

. Retire o septo antigo.

. Coloque um novo septo no lugar e pressione firmemente usando luvas limpas ou outras medidas

sanitarias para evitar impressoes digitais

. Tome precaugdes sanitarias, por exemplo, passe uma mecha de algoddao embebida em

desinfetante no septo.

. Certifique-se de que o parafuso do pino esta no lugar na porca sextavada e se projetando 1-2 mm

acima da superficie externa da porca sextavada

. Aperte a porca sextavada completamente até a parada mecanica
10.
11.
12.
13.

Desaparafuse a porca sextavada 1/4 a 1/3 de volta

Gire o parafuso do pino até que ele atinja a base e aperte-o para evitar que a porca se solte
Coloque um novo pavio de algodao embebido em desinfetante no plugue (se necessario)
Recoloque o bujao na porca sextavada depois de lubrificar o o-ring com um lubrificante
apropriado.

ﬂ NOTA

 Nunca desparafuse a MicroPort enquanto a linha de producao estiver em operacdo ou sob

pressao

« Apertar demais a porca hexagonal tornara a perfuracao do septo dificil, pois o septo se torna

comprimido e rigido.

“N OTA

CASO PRECISE DE INFORMACOES COMPLEMENTARES, SOBRE:

INSTALACAO, MONTAGEM EM TANQUE E LINHA

MANUTENCAO

ACESSORIOS.

Acesse: Manual do Usuario - completo
https://keofitt.blob.core.windows.net/sync/SyncedFolders/user_manuals/Classic_ W9
and_Ingold Manual.pdf
https://keofitt.blob.core.windows.net/sync/SyncedFolders/user_manuals/Micro Port
and_Multi Micro_Port 49 Manual.pdf

Consultor: Claudio Fusco
Phone: +55 21 992 989 877
E-mail: cf.consultant@keofitt.dk
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KEOFITT retains the right to change technical specifications and the contents of this document without prior notice!
For complete set of updated data sheets and manuals for Keofitt products please refer to our web page www.keofitt.dk

DON’T GAMBLE WITH YOUR SAMPLE™
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