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INFORMACION IMPORTANTE: SIGA TODAS LAS INSTRUCCIONES

Lea estas advertencias y las instrucciones de uso y
montaje detenidamente antes de comenzar.

De lo contrario, podria producirse un fallo del producto
o la contaminaciéon del medio ambiente debido a fugas
de liquido al suelo, lo que crearia condiciones
peligrosas por derrame.

Etiqueta de garantia del producto estandar de OPW:
Aviso: Flex-Works de OPW, Inc., VAPORSAVER™ vy
todos los demés productos de OPW deben utilizarse de
conformidad con todas las leyes, normas y reglamentos
federales, estatales, provinciales y locales aplicables. La
seleccion del producto es responsabilidad exclusiva del
cliente y/o sus agentes y debe basarse en las
especificaciones y limitaciones fisicas, la compatibilidad
con el entorno y el material que se va a manipular. Todas
las ilustraciones 'y especificaciones de esta
documentacion se basan en la informacion de
produccién més reciente disponible en el momento de la
publicacion. Los precios, los materiales y las
especificaciones estan sujetos a cambios en cualquier
momento, y los modelos pueden dejar de fabricarse en
cualquier momento, en ambos casos sin previo aviso ni
obligacion alguna.

OPW garantiza exclusivamente a su cliente (el
comprador inicial y cualquier comprador posterior dentro
del periodo de garantia) que los siguientes productos
vendidos por OPW estaran libres de defectos en los
materiales y la mano de obra bajo condiciones y uso
normales durante los periodos indicados:

PRODUCT WARRANTY PERIOD

FlaxWorks Primary Pipa 10 vears from date of manufacture

All Products and re- 1 vear from date of installation (proof of
placemant parts in- purchasa from cartified contractors/
stalled in the State of technicians required)
California OPW warrants ongoing compliance with
Cartifiad to California CP | the standards and specifications for the
-201 and/for CP-206 duration of the waranty period required
Standarels® by the State of Califomia; this limited war-
ranty is undar tha condition the equip-
ment was installed and maintained by
trained and certified contractors/
technicians unless noted in Installation
Manual.

All other Products and
replacement parts

1 year from date of manufacture®*

*Products certified to California CP-201 and/or CP-206 Standards
have baen factory tested and met all applicable parformance stand-
ards and specifications and will have an OPW ragistration card en-
closed/attachad to the product.

La Unica obligacién de OPW en virtud de esta garantia
limitada es, a su eleccion, reparar, sustituir o emitir un
crédito (por un importe que no exceda el precio de
catalogo del producto) para futuros pedidos de cualquier
producto que resulte defectuoso dentro del periodo de
garantia aplicable. (Las piezas reparadas o sustituidas en
virtud de la garantia estan sujetas a una cobertura de
garantia prorrateada durante el resto del periodo de
garantia original). Se requiere la documentacion completa
y adecuada de la reclamacion de garantia y la prueba de
compra. Todas las reclamaciones de garantia deben
hacerse por escrito y entregarse durante el periodo de
garantia aplicable a OPW en OPW 9393 Princeton-
Glendale Road Hamilton, Ohio, EE. UU. 45011, a la
atencion de: Gerente de Servicio al Cliente. No se pueden
devolver productos a OPW sin su autorizacion previa por
escrito.

Esta garantia limitada no se aplicara a ningun producto
FlexWorks 0 VAPORSAVER™ a menos que haya sido
instalado por un instalador certificado por OPW y que
OPW haya recibido todos los formularios de registro del
sitio y de la garantia necesarios en un plazo de 60 dias a
partir de la instalacién. Esta garantia limitada tampoco se
aplicara a ningun producto FlexWorks, VAPORSAVER™
u otro producto OPW: a menos que todas las conexiones
de tuberias se instalen con un dispositivo de deteccion de
fugas reconocido a nivel nacional o aprobado por el
estado en cada tanque y sumidero del surtidor (que no
sean para almacenamiento y de los que se deban
eliminar todos los hidrocarburos de descarga y limpiar
completamente los sistemas en un plazo de 24 horas); a
menos que los sumideros comprobables utilicen tuberias
y accesorios de FlexWorks; a menos que se mantenga un
registro de inspeccion del sumidero o una lista de
comprobacidon recomendada/exigida por la EPA y se
faciliten los resultados a OPW cuando lo solicite; y a
menos que se notifique a OPW en un plazo de 24 horas
cualquier fallo conocido o sospechado del producto y se
le proporcione acceso sin restricciones al producto y al
lugar. Esta garantia limitada tampoco se aplicara a ningun
producto que haya sido alterado de cualquier forma, que
haya sido reparado por cualquier persona que no sea un
representante de servicio autorizado por OPW, o cuando
el fallo o defecto se deba a: instalacion o mantenimiento
inadecuados (incluido, entre otros, el incumplimiento de la
Guia de instalacion del manual de referencia rapida de
FlexWorks y todas las etiquetas de advertencia del
producto); abuso o mal uso; incumplimiento de los
requisitos de salud o seguridad; uso de sustancias o
componentes de otro fabricante o no autorizados;
suciedad u otras sustancias 0 componentes de otros
fabricantes o no autorizados; suciedad u otras
condiciones de la superficie o del subsuelo; o incendios,
inundaciones, tormentas, rayos, terremotos, accidentes o
cualquier otra condicién, evento o circunstancia fuera del
control de OPW.



ESTA GARANTIA LIMITADA SUSTITUYE A
CUALQUIER OTRA GARANTIA, EXPRESA O
IMPLICITA, Y QUEDAN EXCLUIDAS POR LA
PRESENTE CUALQUIER OTRA GARANTIA,
INCLUIDAS, ENTRE OTRAS, LAS GARANTIAS DE
COMERCIABILIDAD E IDONEIDAD PARA UN FIN
DETERMINADO.

OPW no tendra ninguna otra responsabilidad, ya sea por
incumplimiento de contrato, negligencia, negligencia
grave, responsabilidad estricta o cualquier otra
reclamacion, incluyendo, sin limitacién, dafios especiales,
incidentales, consecuentes o punitivos, o por el coste de
la mano de obra, el transporte, la excavacion, la limpieza,
el tiempo de inactividad, la retirada, la reinstalacion, la
pérdida de beneficios o cualquier otro coste o gasto.
Ninguna persona o entidad estd autorizada a asumir en
nombre de OPW ninguna responsabilidad mas alla de
esta garantia limitada. Esta garantia limitada no es
transferible.

* |a fecha de fabricacion de este producto se
encuentra en la zona plana del cuerpo de la vélvula,
debajo del flotador.

INSTRUCCIONES GENERALES

La valvula de prevencion de sobrellenado OPW 71SO
esta disefiada para aplicaciones de llenado hermético por
gravedad, con el fin de ayudar a prevenir el sobrellenado
accidental o intencionado de tanques de almacenamiento
subterraneos para uso con combustibles de automocion y
similares (combustibles o liquidos). Se instala en el tubo
de caida del tanque subterrdneo en lugar de un tubo de
caida estandar. La valvula principal 71SO se cierra
cuando el liquido alcanza el punto de cierre inicial. Una
pequefia valvula de derivacion permanece abierta para
permitir que la manguera de suministro se drene a un
ritmo de 3-5 galones por minuto. Si la valvula del camion
de suministro no se cierra después del cierre inicial, la
valvula de derivacién se cerrara y restringird todo el
suministro de combustible para garantizar que la parte
superior del tanque no se moje, de acuerdo con los
requisitos de la EPA. Los modelos 71SO del 71SO estan
disefiados para instalarse con los siguientes productos
OPW: adaptador de sello frontal, contenedor de derrames
OPW o multipuerto, kit de tornillo (jack screw), adaptador
de producto giratorio y tapa de producto.

IMPORTANTE

Lea estas instrucciones de montaje e instalacion
completa y detenidamente antes de comenzar.
Compruebe que se han suministrado todas las piezas.
Utilice Unicamente las piezas suministradas; la sustitucién
de piezas puede provocar el fallo del producto. El
incumplimiento de las instrucciones puede provocar un
funcionamiento incorrecto del producto o un fallo
prematuro que pueda permitir el sobrellenado del tanque
de almacenamiento.

Un tanque de almacenamiento sobrellenado puede crear
condiciones Eeligrosas y/o contaminacién medioambiental.

NOTA: La valvula debe ser montada e instalada
por personal cualificado. El uso de personal no
cualificado o cualquier desviacion de estos
procedimientos recomendados podria provocar
dafios 0 un mal funcionamiento.

PRECAUCION
No retire la banda elastica que rodea el flotador hasta
que se leindique, ya que podria dafiar la valvula.
ADVERTENCIA
Si no se conectan correctamente la manguera de
suministro y el codo, o si se desconecta una
manguera de suministro o un codo llenos de liquido,
se producira un derrame peligroso que podria causar
lesiones personales, dafios materiales, incendios,
explosiones y contaminacion del aguay del suelo.

. Aseglrese de que todas las conexiones,
incluidas las de la mangueray el codo, entre
el tanque de almacenamiento y el medio de
transporte estén bien acopladas.

. Asegurese de que la junta de labio y/o todas
las juntas del codo de suministro estén
correctamente colocadas para evitar

derrames.

. No utilice el equipo con piezas dafiadas o
faltantes que impidan wuna conexién
hermética.

Operacién normal: Un movimiento brusco de la
manguera y una reduccion del flujo indican que el tanque
esta lleno. Cierre la valvula de transporte y drene la
manguera hacia el tanque antes de desconectar cualquier
racor de la manguera.

Tanque sobrellenado: Si la manguera no se vacia
después de cerrar la valvula de suministro, significa que el
tanque estd sobrellenado. No desconecte ningun
accesorio de la manguera de suministro hasta que el nivel
de liquido en el tanque haya bajado lo suficiente como
para permitir que la manguera se vacie en el tanque.
ADVERTENCIA

En caso de salpicaduras de combustible, quitese
inmediatamente la ropa mojada. El contacto de la piel
con la gasolina puede causar quemaduras quimicas y
puede provocar la inhalacion de vapores que pueden
ser mortales. Nunca entre en &reas confinadas
después de haber sido salpicado y nunca se acerque
a fuentes de ignicion.

IMPORTANTE

Determine si el tanque de almacenamiento subterrdneo
esta equipado con una valvula de ventilacion con flotador
de bola, como se ilustra en la Figura 62A. En todos los
sistemas, se debe alcanzar el punto de cierre del 71SO
antes de que el flotador de bola reduzca el flujo para
garantizar el funcionamiento correcto de la valvula de
sobrellenado.
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PASO 1: REUNIR LAS HERRAMIENTAS
NECESARIAS PARA LA INSTALACION Y EL
MONTAJE
1. 71SO-SEGTOOL (incluye lo siguiente)
e Broca afilada de 3/16” con tope
e Punzon
Taladro
Martillo
Cinta métrica
Sierra para metal o sierra de corte, diente
fino; 24 dientes/pulgada
Lima semicircular fina
Destornillador - Punta Torx T20 (torque
especificado: 20 pulgadas-libras min. a 35
pulgadas-libras max.)
8. Lija de grano fino / lana de acero
9. Grasa, molibdeno negro
10. Llave dinamométrica
11. Abrazadera de banda (didmetro minimo de 3-3/4”)
12. SOLO MODELOS VERIFICABLES:
e Herramienta para remaches para mandril de 1/8”
e Herramienta/alicate para engarzar
e Cortador de alambreftijeras
e Pasta para juntas (no endurecible,
resistente a la gasolina)
e Extensiéon de 1/4” con cabeza cuadrada o
extension de 3/8” con cabeza cuadrada
con adaptador de 3/8” a 1/4”

arwn

No

ADVERTENCIA

El uso de equipos eléctricos cerca de gasolina o
vapores de gasolina puede provocar incendios o
explosiones, causando lesiones personales y dafios
materiales. Compruebe que el area de trabajo esté
libre de dichos peligros y tome siempre las
precauciones adecuadas.

IMPORTANTE: Las figuras de estas instrucciones de
instalacion y mantenimiento pueden contener equipos de
recuperacion de vapores (incluidos numeros de modelo)
gue no estan certificados por la Junta de Recursos del
Aire de California (CARB) para un sistema de
recuperacion de vapores de fase | especifico. Consulte el
Anexo 1 de la Orden Ejecutiva de la CARB de fase |
correspondiente para obtener una lista de los equipos
certificados para sistemas de recuperacién de vapores de
fase I.

NOTA: La valvula no esté disefiada para almacenarse a
temperaturas extremas. Una manipulacién incorrecta
(caidas, golpes, aplastamientos, arrastres, etc.) puede
provocar dafios o un mal funcionamiento durante su uso.
Inspeccione visualmente la valvula antes de instalarla
para asegurarse de que no presenta dafios en la valvula,
el flotador, los tubos, etc. No utilice valvulas dafiadas.
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Figura 1A: Diagrama de piezas del 71SO segmentado




@wponentes alternativos para la versiéon \

verificable Nota: Todos los componentes son
iguales, excepto por un tubo del segmento 1
diferente y la adicién de las piezas restantes que
se indican a continuacion.
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Tabla 1: Conversion de fracciones a decimales

Dieciseisavos|Octavos  |Cuartos Mitades (DeicgmuEzZas) (Deicirr:?:r?:tros)
1/16 0,0625 1,588
2/16 1/8 0,1250 3,175
3/16 0,1875 4,763
4/16 2/8 1/4 0,2500 6,350
5/16 0,3125 7,938
6/16 3/8 0,3750 9,525
7116 0,4375 11,113
8/16 4/8 2/4 1/2 0,5000 12,700
9/16 0,5625 14,288
10/16 5/8 0,6250 15,875
11/16 0,6875 17,463
12/16 6/8 3/4 0,7500 19,050
13/16 0,8125 20,638
14/16 718 0,8750 22,225
15/16 0,9375 23,813
16/16 8/8 4/4 2/2 1,0000 25,400




PASO 2: CONFIRMAR LOS REQUISITOS DE LA
AUTORIDAD COMPETENTE

Determine el porcentaje del tanque permitido por la
autoridad competente (AHJ, por sus siglas en inglés)
donde se va a instalar el 71SO. Determine si la AHJ
requiere un cierre inicial o final para este porcentaje del
tanque. Tenga en cuenta que ambas determinaciones
cambiaran los siguientes calculos para la longitud total
del tubo superior (D).

IMPORTANTE: Pdéngase en contacto con la autoridad
competente (AHJ) y revise los codigos locales,
estatales y nacionales para determinar los requisitos
reglamentarios que rigen la capacidad de cierre en su
regién, y tenga en cuenta otras consideraciones,
como la inclinacién extrema del tanque. Las
instrucciones siguientes para la valvula de prevencién
de sobrellenado 71SO estan escritas para el cierre
inicial o el cierre final al 95 %, pero pueden ajustarse
para cerrar a cualquier capacidad del tanque que se
desee. En todos los casos, el tubo superior debe
sobresalir del tanque al menos 6-1/2” para garantizar
que la valvula pueda cerrar completamente el flujo
hacia el tanque antes de que la parte superior del
tanque se moje, de acuerdo con los requisitos de la
EPA 40 CFR 280.20 (c) (1) (ii) (C).

COMO LOCALIZAR LA POSICION DE LA 71SO AL 95
% DE LA CAPACIDAD DEL TANQUE

(Los puntos de cierre pueden ajustarse a cualquier
capacidad para cumplir con los requisitos de la AHJ).
La longitud del tubo superior y la ubicacién del cuerpo de
la valvula 71SO determinan el punto de cierre. Si se
siguen las instrucciones estandar del OPW 71SO, se
obtendrd un cierre inicial o un cierre final al 95 %. En
todos los casos, la longitud total del tubo superior debe
ser de un minimo de 6-1/2” mas la longitud del tubo
ascendente. Todas las medidas de longitud estan en
pulgadas.
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NOTA: Cuando instale el 71S0O y el diametro real
medido del tanque sea menor que el diametro del
tanque indicado en la tabla de calibracion del
tanque, utilice la dimensién mas pequefia para
determinar su capacidad del 95 %.

PASO 3: INSTALAR EL CONTENEDOR DE DERRAMES
OoPW

Si aln no lo ha hecho, instale el contenedor de derrames
OPW segun las instrucciones suministradas con el
contenedor.

PASO 4: IDENTIFICAR LA SUPERFICIE DE SELLADO
DEL 71SO

El 71SO se puede instalar en diferentes posiciones.
Consulte los requisitos de la AHJ local para conocer las
posiciones de instalacién permitidas. Esta posicion
afectara a la longitud total del tubo superior (D). Utilice las
figuras 4A, 4B y 4C.

La Figura 4A muestra la superficie de sellado del 71SO
como el borde superior de un FSA instalado. La Figura
4B muestra la superficie del 71SO como la plataforma
incluida en un cubo de derrames instalado. La Figura 4C
muestra la superficie de sellado del 71SO como el borde
superior de un niple de tuberia instalado.

PASO 5: MEDIR LA DIMENSION "B”

Con una cinta métrica, mida la distancia desde la parte
inferior del tanque hasta la superficie de sellado del
71S0. Esta medida sera la dimension "B”. Véase la
Figura 5.

IMPORTANTE: Inspeccione el tubo ascendente en busca
de materiales extrafios. Se debe eliminar cualquier
exceso de pintura del revestimiento del tanque o
cualquier rebaba interna del tubo antes de la instalacion.
Si el tubo ascendente no estd despejado, se puede
impedir la instalacion y el funcionamiento correctos de la
valvula. La valvula 71SO esta diseflada para su
instalacion en tubos ascendentes de schedule 40. La
valvula 71S0O no se puede instalar en tubos ascendentes
de schedule 80.
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PASO 6: DETERMINAR LA LONGITUD TOTAL DEL

TUBO SUPERIOR

1. Busque la capacidad del tanque (en galones) en
la tabla de calibracion del tanque proporcionada
por el fabricante del tanque.

2. Calcule la capacidad deseada del tanque basandose
en el porcentaje permitido del tanque que se encuentra
en el paso 2.

3. Localice el nimero de volumen del tanque deseado
en la tabla de calibracion del tanque.

4. Busque el nimero de la varilla medidora (X) que
corresponda al nimero de volumen del tanque
deseado. Busque también el nimero de la varilla
medidora (Y) que corresponda al 100 % del volumen
del tanque.

5. Reste el nimero de la varilla medidora (X) del
namero de la varilla medidora (Y) que corresponda
al 100 % del volumen del tanque para encontrar el
namero de referencia del tubo superior (2).

) -X)=(@2)

6. Reste 2" de (Z) para encontrar la profundidad del
tubo superior (C) si se desea el cierre inicial al
porcentaje especificado. Sume 1-1/2” a (Z) para
encontrar la profundidad del tubo superior (E) si se
desea el cierre final al porcentaje especificado.
C = @ - 22 = AHJ requiere cierre inicial
(E) = (Z2) + 1-1/2” =» AHJ requiere cierre final

7. ¢Es ©) o] (E) menor que 6-1/2"?
NO: La longitud total del tubo superior (D) es la
distancia desde la parte inferior del tanque hasta la
superficie de sellado 71SO (B) menos (X) mas 1/4”
menos 2" para el cierre inicial o mas 1-1/2” para el
cierre final (14” corresponde a la diferencia entre el
extremo del tubo y la superficie de sellado, véase la
Figura 6).
(D) = (B) - (X) + 1/4” - 2” =» AHJ requiere cierre inicial
(D) = (B) - (X) + 1/4” + 1-1/2” =» AHJ requiere cierre
final

Solo para modelos comprobables, que terminan en “T”:
(D) =(B) - (X) + 1/4” - 2” - 1-1/2” <» AHJ requiere cierre
inicial

(D) = (B) - (X) + 1/4” = AHJ requiere cierre final

Si: La longitud total del tubo superior (D) es de
6-1/2” mas la distancia desde la parte inferior del
tanque hasta la superficie de sellado del 71SO
(B) menos el numero de la varilla medidora (Y)
que corresponde al 100 % del volumen del
tanque mas 1/4” (1/4” corresponde a la
diferencia entre el extremo del tubo y la
superficie de sellado, véase la Figura 6).
(D) =6-1/2" + (B) - (Y) + 1/4”

Solo para modelos comprobables, que terminan en “T”:
(D) =6-1/2” + (B) - (Y) + 1/4” - 1-1/2”

NOTA: La longitud total del tubo superior (D) se
utilizara en los siguientes pasos para determinar
adecuadamente el punto de cierre de la valvula.

NOTA: La longitud total maxima permitida del tubo
superior para cualquier modelo 71SO segmentado es
de 154”.

NOTA: Si la longitud total del tubo superior requerida
es superior a 98-3/8”, se necesitara un segmento de
tubo adicional (se vende por separado).
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Figura 6 '

PASO 7: DETERMINAR LA LONGITUD TOTAL DEL

TUBO SUPERIOR - EJEMPLO (CIERRE INICIAL)

1. Para una tabla de calibracién de tanques
Owens-Corning Modelo G-3 Fiberglass®:
Capacidad del tanque: 10 000 galones,
nominal 9403 galones.

NOTA: Utilice solo la capacidad real

2. 95 % de la capacidad real del tanque = 0,95 x
9403 galones = 8933 galones.

3. El nimero mas cercano inferior a 8933 galones es
8910 galones. Al elegir el nimero méas cercano
inferior al 95 % de la capacidad real, se garantiza
que el cierre inicial se producira cuando el tanque no
esté lleno en mas del 95 %.

4. La lectura de la tabla de calibracién de 8910
galones corresponde a una medicion de la varilla
de 82",

5. Numero de la varilla (X) = 82"

Numero de la varilla (Y) que corresponde al 100 % del
volumen del tanque (Y) = 92”

Y)-(X)=(@2) (92" -82" =10
2)=10"

6. (2)-2"=(C) (10"-2" = 8"
(C)=8

7. ¢Es 8 menos que 6-1/2"?
NO: La longitud total del tubo superior (D) es la distancia
desde la parte inferior del tanque hasta la superficie de
sellado 71S0O (B) menos (X) mas 1/4” menos 2” para el
cierre inicial.

(D) = (B) - (X) + 1/4” - 2" =» AHJ requiere cierre inicial

Solo para modelos comprobables, que terminan en “T”:
(D) =(B) - (X) + 1/4” - 2” - 1-1/2” =» AHJ requiere cierre
inicial




NOTA: PARA UNA VALVULA NO VERIFICABLE, LA
LONGITUD TOTAL DEL TUBO SUPERIOR (D) ES LA
DISTANCIA DESDE LA UNION ENTRE EL SEGMENTO
2 Y EL CUERPO DE LA VALVULA HASTA EL BORDE
SUPERIOR DE LA BRIDA DEL SEGMENTO 1. PARA
UNA VALVULA VERIFICABLE, LA LONGITUD TOTAL
DEL TUBO SUPERIOR (D) ES LA DISTANCIA DESDE
LA UNION ENTRE EL SEGMENTO 2 Y EL CUERPO DE
LA VALVULA HASTA EL BORDE MAS LEJANO DEL
TUBO DEL SEGMENTO 1 (NO INCLUYE LA LONGITUD
DE ENTRADA VERIFICABLE).

Tape Measure

> — 3
Total Upper Tube Length e
e Flange

- -

3

Seam

Figura 7

INSTRUCCIONES PARA LAS LONGITUDES
INDIVIDUALES DE LOS TUBOS SUPERIORES
(SEGMENTOS 1Y 2)

NOTA: LA LONGITUD MINIMA TOTAL DEL TUBO
SUPERIOR DEBE SER DE 20-5/8”.

NOTA: SI LA LONGITUD TOTAL DEL TUBO
SUPERIOR REQUERIDA ES SUPERIOR A 98-3/8”, SE
NECESITARA UN SEGMENTO DE TUBO ADICIONAL
(SE VENDE POR SEPARADO).

IMPORTANTE: Cada uno de los pasos numerados de
las instrucciones de instalacion esta disefiado como una
LISTA DE COMPROBACION para garantizar la
instalacion correcta y el funcionamiento sin problemas de
la valvula de prevencién de sobrellenado OPW 71S0.

Lea y siga estos pasos con atencién, marcindolos a
medida que avanza.

Los ndmeros de las figuras corresponden a los niumeros
de los pasos para facilitar la consulta.

PASAR A LA PAGINA (@) AL PASO
CORRESPONDIENTE

Péagina 10, paso 8: La longitud total del tubo superior (D)
es igual o superior a 20-5/8” e inferior a 45- 11/16”

Péagina 11, paso 9: La longitud total del tubo superior (D)
es superior o igual a 45-11/16” e inferior a 73- 3/8”

Péagina 12, paso 10: La longitud total del tubo superior (D)
es superior o igual a 73-3/8” e inferior o igual a 98-3/8”



PREPARACION DE LA ECUACION DEL TUBO SUPERIOR

ESCENARIO 1: INSTRUCCIONES PARA LAS
LONGITUDES INDIVIDUALES DE LOS SEGMENTOS 1
Y2

(LONGITUD TOTAL DEL TUBO SUPERIOR IGUAL O
SUPERIOR A 20-5/8” E INFERIOR A 45-11/16")

Confirme en la tabla siguiente que se ha resaltado el
escenario adecuado para obtener instrucciones detalladas
sobre las longitudes individuales de los segmentos 1y 2.

Tabla 8: Longitud total del tubo superior (D)

Escenario Longitud total del tubo superior|
(en pulgadas)
1 Mayor o igual a 20-5/8” y menor que
45-11/16"
> Mas de 45-11/16" e igual o inferior
a 73-3/8”
3 Més de 73-3/8” e igual o inferior
a 98-3/8”

Nota: Para una longitud total del tubo superior igual o
superior a 20-5/8” e inferior a 45-11/16”, se recortaran los
segmentos 1y 2. La longitud del segmento 1 sera de 4-
1/4” desde el extremo con brida.

PASO 8: CALCULAR LA LONGITUD DEL SEGMENTO 2
La longitud del segmento 2 (G) es 4-9/16” restada de la
longitud total del tubo superior (D).

(G) = (D) - 4-9/16”
La longitud del segmento 1 (F) es 4-1/4”.

(F) =4-1/4"
La Figura 8 muestra los extremos del tubo que se
cortaran en pasos posteriores.

Informacion adicional (se puede utilizar para
comprobar los célculos anteriores, si se desea).
Longitud sin recortar del segmento 1

(F): 577

Longitud sin recortar del segmento 2
(G): 41-1/16”

Estante del
empalmador de

tubos (H): 5/16”

Comprobacion de la ecuacion
(F) +(G) + (H) = (D)
4-1/4” + (G) + 5/16” = (D)
(G) = (D) - 4-9/16”

Segment 1 Tube

Tubes Will Be
Trimmed Here

_ / Segment 2 Tube

/ Valve Body

Segment 3 Tube

Segment 4 Tube

Tube WillBe
Trimmed Here

Figura 8

IMPORTANTE: La preparacion de la ecuacion del tubo
superior ha finalizado. Continde con el paso 11 de la

pagina 13.
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PREPARACION DE LA ECUACION DEL TUBO SUPERIOR

ESCENARIO 2: INSTRUCCIONES PARA LAS
LONGITUDES INDIVIDUALES DE LOS SEGMENTOS 1
Y2

(LONGITUD TOTAL DEL TUBO SUPERIOR IGUAL O
SUPERIOR A 45-11/16” E INFERIOR A 73-3/8”)

Confirme en la tabla siguiente que se ha resaltado el
escenario adecuado para obtener instrucciones detalladas
sobre las longitudes individuales de los segmentos 1y 2.

Tabla 9: Longitud total del tubo superior (D)

Escenario Longitud total del tubo superior|
(en pulgadas)
1 Mayor o igual a 20-5/8” y menor que
45-11/16"
> Mas de 45-11/16" e igual o inferior
a 73-3/8”
3 Més de 73-3/8” e igual o inferior
a 98-3/8”

Nota: Para una longitud total del tubo superior igual o
superior a 45-11/16” e inferior a 73-3/8”, solo se recortara
el segmento 1.

PASO 9: CALCULAR LA LONGITUD DEL SEGMENTO 1
La longitud del segmento 1 (F) es 41-3/8” restada de la
longitud total del tubo superior (D).

(F) = (D) - 41-3/8”
El segmento 2 no se recorta.
La Figura 9 muestra los extremos del tubo que se
cortardn en pasos posteriores.

Informacion adicional (se puede utilizar para
comprobar los célculos anteriores, si se desea).
Longitud sin recortar del segmento 1

(F): 57"

Longitud sin recortar del segmento 2
(G): 41-1/16”

Estante del
empalmador de

tubos (H): 5/16”
Comprobacion de la ecuacion

(F) +(G) + (H)=(D)

(F) + 41-1/16” + 5/16” = (D)

(F) = (D) - 41-3/8”

Segment 1 Tube

Tube WillBe
Trimmed Here

_(g\ Segment 2 Tube

/ Valve Body

Segment 3 Tube

Segment 4 Tube

Tube WillBe
Trimmed Here

Figura 9

IMPORTANTE: La preparacion de la ecuaciéon del tubo
superior ha finalizado. Continde con el paso 11 de la

pagina 13.
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PREPARACION DE LA ECUACION DEL TUBO SUPERIOR

ESCENARIO 3: INSTRUCCIONES PARA LAS
LONGITUDES INDIVIDUALES DE LOS SEGMENTOS 1
Y2

(LONGITUD TOTAL DEL TUBO SUPERIOR
SUPERIOR O IGUAL A 73-3/8” INFERIOR O IGUAL A
98-3/8")

Confirme en la tabla siguiente que se ha resaltado el
escenario adecuado para obtener instrucciones detalladas
sobre las longitudes individuales de los segmentos 1y 2.

Tabla 10: Longitud total del tubo superior (D)

Escenario Longitud total del tubo superior|
(en pulgadas)
1 Mayor o igual a 20-5/8” y menor que
45-11/16"
> Mas de 45-11/16" e igual o inferior
a 73-3/8”
3 Mas de 73-3/8" e igual o inferior
a 98-3/8”

Nota: Para una longitud total del tubo superior igual o
superior a 73-3/8” e inferior o igual a 98-3/8”, solo se
recortara el segmento 2.

PASO 10: CALCULAR LA LONGITUD DEL SEGMENTO 2
La longitud del segmento 2 (G) es 57-5/16" restada de la
longitud total del tubo superior (D).

(G) = (D) - 57-5/16"
El segmento 1 no se recorta.
La Figura 10 muestra los extremos del tubo que se
cortardn en pasos posteriores.

Informacion adicional (se puede utilizar para
comprobar los célculos anteriores, si se desea).
Longitud sin recortar del segmento 1

(F): 57"

Longitud sin recortar del segmento 2
(G): 41-116”

Estante del
empalmador de

tubos (H): 5/16”
Comprobacioén de la ecuacion

(F) +(G) + (H) = (D)

57" + (G) + 5/16” = (D)

(G) = (D) - 57-5/16”

Segment 1 Tube

Tube WillBe
Trimmed Here

_(g\ Segment 2 Tube

/ Valve Body

Segment 3 Tube

Segment 4 Tube

Tube WillBe
Trimmed Here

Figura 10

IMPORTANTE: La preparacion de la ecuaciéon del tubo
superior ha finalizado. Continde con el paso 11 de la

pagina 13.
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PREPARACION DEL TUBO SUPERIOR

PASO 11: MARCAR EL SEGMENTO 1 DEL TUBO
Utilice el resultado de los pasos 5 a 10 para marcar el
segmento 1. Véase la Figura 11A. Si se utiliza una
valvula verificable, mida desde el extremo del tubo donde
hay 3 orificios pretaladrados. Véase la Figura 11B. Tenga
en cuenta que los 3 orificios pretaladrados se utilizan para
la entrada verificable.

Tape Measure —._
N

F
Segment 1 Length

Mark Segment 1
Tube (Cut Line)

“— Flange

Figura 11A

Tape Measure —_
-

F \
Segment 1 Length

“— Mark Segment 1
Tube (Cut Line)

— Pre-Drilled Hole End

Figura 11B

PASO 12: MARCAR EL SEGMENTO 2 DEL TUBO

Utilice el resultado de los pasos 5 a 10 para marcar el
segmento 2. Mida la distancia desde la unién entre el
segmento 2 y el cuerpo de la véalvula. Utilice una cinta
métrica para marcar la longitud calculada del segmento 2
en el tubo del segmento 2. Véase la Figura 12.

Tape Measure

G \
Segment 2 Length |

— Mark Segment 2
Tube (Cut Line)

Figura 12

PASO 13: CORTAR EL SEGMENTO 1 DEL TUBO

Fije la abrazadera de banda suministrada al segmento 1
del tubo justo debajo de la marca y asegurese de que
quede montada en angulo recto con el tubo. La
abrazadera puede utilizarse como guia para realizar un
corte recto. No utilice una prensa de banco para evitar
dafar el tubo. Corte con cuidado el tubo en angulo recto,
por la marca realizada en el paso 11.

11. Utilice una sierra para metales con una hoja nueva
de dientes finos. Girar el tubo a medida que avanza el
corte minimizara las desviaciones y garantizara un corte
recto de 90 grados. Retire la abrazadera de banda
después de cortar el tubo.

PRECAUCION: NO utilice un cortatubos para cortar el
tubo, ya que podria dafiarlo y deformarlo, lo que
impediria el montaje de la unidad.

Band Clamp —

Figura 13

PASO 14: CORTAR EL SEGMENTO 2 DEL TUBO

Fije la abrazadera de banda suministrada al segmento 2
del tubo justo debajo de la marca y asegurese de que
guede montada en angulo recto con el tubo. La
abrazadera puede utilizarse como guia para realizar un
corte recto. Si se utiliza una prensa de banco, sujételo
solo al cuerpo de la vélvula para evitar dafar el flotador y
los tubos (véase la Figura 14A).

Corte con cuidado el tubo en angulo recto, por la marca
hecha en el paso 12. Utilice una sierra para metales con
una hoja nueva de dientes finos. Girar el tubo a medida
gue avanza el corte minimizara las desviaciones y
garantizard un corte recto de 90 grados. Retire la
abrazadera de banda después de cortar el tubo.

PRECAUCION: NO utilice un cortatubos para cortar el

tubo, ya que podria dafiarlo y deformarlo, lo que
impediria el montaje de la unidad.
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Figur

Figura 14A

Figura 14B

IMPORTANTE: Retire todas las virutas y limaduras
generadas en los pasos 13 a 15 de los extremos cortados
de los tubos. NO retire las virutas y limaduras vertiéndolas
a través del cuerpo de la valvula.

IMPORTANTE: La preparacion del tubo incluye limar, lijar
y engrasar el extremo del tubo. Para el segmento de tubo
1, el extremo preparado debe quedar opuesto a la brida (o
opuesto al extremo del orificio pretaladrado, si procede).
Para el segmento de tubo 2, el extremo preparado debe
quedar opuesto al cuerpo de la valvula.

PASO 15: LIMPIAR LOS EXTREMOS DE LOS TUBOS
Limpie los extremos de los tubos en angulo recto y elimine
cualquier rebaba o borde irregular. Asegurese de que el
corte sea plano y recto.

IMPORTANTE: Limpie con cuidado un buen bisel en el
borde interior del tubo de caida para proporcionar una
entrada para la junta Polypak (o junta térica) y el
empalmador de tubos instalados en los pasos 19y 21.

Lima semicircular fina

PASO 16: LIJAR LOS EXTREMOS DEL TUBO

Lije el interior del tubo de caida con papel de lija y/o lana
de acero para eliminar todas las rebabas y los bordes
afilados. Después de lijar, limpie el interior del tubo con un
trapo limpio desde la parte superior hasta
aproximadamente 4 pulgadas hacia abajo para eliminar
cualquier residuo.

Precaucién: Si no se bisela, lija y limpia
correctamente el tubo de caida, se puede cortar la
junta y provocar un fallo en la prueba de fuga por
caida de presién.

Lija de grano fino

Figura 16

PASO 17: APLICAR GRASA A LOS TUBOS

Aplique grasa negra al molibdeno al diametro interior de
los tubos. Asegurese de que la cobertura sea completa
alrededor de los tubos, como se muestra en la Figura 17.

14



Figura 17

PASO 18: APLICAR GRASA AL SELLO POLYPAK (O A
LA JUNTA TORICA)

Si se instala una valvula estanca al vapor, asegurese de
que la junta Polypak esté instalada en el empalmador de
tubos con el reborde hacia arriba, tal y como se muestra
en la Figura 18A. Si se instala una vélvula no estanca al
vapor, asegurese de que la junta torica esté bien instalada
en el empalmador de tubos, tal y como se muestra en la
Figura 168. Aplique grasa de molibdeno negra a la junta
Polypak / junta térica, tal y como se muestra.

Asegurese de que la cobertura sea completa alrededor
de la junta Polypak/junta tdrica.

Tube Joiner

., Apply Grease
\ Around Polypak

e Ensure Polypak
P X LiplIs Up
/ " Polypak
: VO,
\ f ]
—— Segment 2 Tube

Figura 18A

)

Around O-Ring

[ Tube Joiner
|| || f Apply Grease

Segment 2 Tube

Figura 18B

PASO 19: INSTALAR EL EMPALMADOR DE TUBOS
Inserte el empalmador de tubos en el tubo hasta que
este quede apoyado contra el soporte del empalmador.
Asegirese de que la junta Polypak/junta térica esté
insertada de manera uniforme y permanezca en la
ranura del empalmador de tubos.

Figura 19A
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Tube Joiner
Shelf

Figura 19B

PASO 20: APLICAR GRASA AL SELLO POLYPAK (O A
LA JUNTA TORICA)

Si se instala una valvula hermética al vapor, asegurese de
que el sello Polypak esté instalado en el empalmador de
tubos con el reborde hacia abajo, tal y como se muestra
en la Figura 20A. Si se instala una valvula no hermética al
vapor, asegurese de que la junta tdrica esté bien instalada
en el empalmador de tubos, tal y como se muestra en la
Figura 20B. Aplique grasa de molibdeno negra a la junta
Polypak / junta tdrica, tal y como se muestra.

Asegurese de que la cobertura sea completa alrededor
de la junta Polypak/junta torica.

Segment 1 Tube

Apply Grease
Around Polypak

~TY =" — Polypak

Ensure Polypak

X
Y =) / ; . Lip Is Down
| ‘\l") \ b |

Tube Joiner

Segment 2 Tube

Figura 20A

Segment 1 Tube

Apply Grease
Around O-Ring

O-Ring

\ Tube Joiner

Segment 2 Tube

PASO 21: INSTALAR EL EMPALMADOR DE TUBOS
Inserte el conjunto en el tubo hasta que ambos tubos
gueden apoyados contra los estantes del empalmador
de tubos. Asegurese de que la junta Polypak/junta térica
esté insertada de manera uniforme y permanezca en la
ranura del empalmador de tubos.

\ Tube Joiner
Shelves

Figura 21A

\ Tube Joiner
Shelves

Figura 21B

PASO 22: CONFIRMAR LA LONGITUD TOTAL DEL
TUBO SUPERIOR (D)

Si se esté instalando una vélvula no verificable, confirme
la longitud total del tubo superior (D) midiendo desde la
unién entre el segmento 2 y el cuerpo de la valvula hasta
el borde superior de la brida del segmento 1. Si se esta
instalando una valvula verificable, confirme la longitud
total del tubo superior (D) midiendo desde la unién entre
el segmento 2 y el cuerpo de la valvula hasta el borde
mas alejado del tubo del segmento 1 (excluida la longitud
de la entrada verificable).
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Total Upper Tube Length '\ o :
o= Flange

.
P

2

Seam

Figura 22

NOTA: Si la longitud medida es superior a la longitud
deseada en mas de 1/8”, ajuste las longitudes segun
sea necesario. No continle hasta que se haya
corregido la longitud total del tubo superior.

NOTA: Si la longitud medida es inferior a la longitud
deseada en mas de 1/8”, sera necesario sustituir el
tubo (tubo del segmento 1 o tubo del segmento 2,
incluido el cuerpo de la valvula). No continde hasta
que se haya corregido la longitud total del tubo
superior.

PASO 23: INSERTAR LA HERRAMIENTA 71SO-
SEGTOOL SOBRE EL EXTREMO DEL SEGMENTO 1
DEL TUBO

Para insertar la herramienta 71SO-SEGTOOL (se vende
por separado) sobre el extremo del segmento 1 del tubo,
primero afloje los tornillos de fijacién. A continuacion, tire
hacia atras de los émbolos de resorte e inserte la

herramienta sobre eI extremo del segmento 1 del tubo.

Segment 1 Tube

— Pull Back
Spring Plungers

Loosen Set
Screws

Figura 23

PASO 24: INSTALAR LA HERRAMIENTA 71SO-
SEGTOOL EN EL EMPALMADOR DE TUBOS

Deslice la herramienta hacia abajo por el segmento 1 del
tubo hasta llegar al empalmador de tubos. Tire hacia
atras de los émbolos de resorte para superar el reborde
del empalmador de tubos. Inserte los pasadores de los
émbolos de resorte en los orificios del empalmador de
tubos.

Asegurese de que los tres pasadores de los émbolos
de resorte estén en los orificios del empalmador de
tubos. Apriete todos los tornillos de fijacion (6).

\

\

|
B

AL
Rﬁﬁk

Insert Spring

’F@ Plunger Pins

R
~— Tighten
Set Screws

—1a

{

L S
(13

Figura 24

PASO 25: PREPARAR EL TALADRO Y LA BROCA
Antes de taladrar, compruebe que el tope de la broca de
3/16” suministrada con la herramienta 71SO-SEGTOOL
estd en la posicion correcta. El tope viene instalado de
fabrica a una distancia de entre 1-3/16” y 1-1/4” desde la
punta con la herramienta 71SO-SEGTOOL. Si el tope no
estd en la posicion correcta, debe fijarse antes de
taladrar.

PRECAUCION: Si el tope del taladro no esta en la
ubicacion correcta, es posible que falle la prueba de fuga

por caida de presién.

Tip To Stop Dimension
Must be 1-3/16” To 1-1/4”

PASO 26: TALADRAR LOS ORIFICIOS

Con el empalmador de tubos y la herramienta 71SO-
SEGTOOL en su sitio, taladre con cuidado un orificio de
3/16” de diametro en el tubo utilizando el orificio de la
herramienta 71SO-SEGTOOL como guia. El tope del
taladro se coloca de manera que quede apoyado contra la
herramienta después de que la broca haya atravesado el
tubo de caida. Si el tope estd mal colocado, no se
perforard ningun orificio o se podria perforar un orificio
pasante a través del empalmador de tubos. Si no se
perfora ningun orificio, vuelva al paso 25 y compruebe la
dimension del tope. Si se perfora un orificio a través del
empalmador de tubos o en el orificio del tornillo, el
conjunto no se puede recuperar. No continde hasta que
se haya corregido. Perfore (5) orificios mas utilizando los
orificios guia restantes.
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Figura 26

PASO 27: RETIRAR LA HERRAMIENTA 71SO-
SEGTOOL DEL EMPALMADOR DE TUBOS

Tire hacia atrés de los émbolos de resorte para retirar los
pasadores de los orificios del empalmador de tubos.
Deslice la herramienta hacia arriba por el segmento de
tubo 1. Retire la herramienta del conjunto 71S0.

PASO 28: HACER MUESCAS PARA LOS PRIMEROS
DOS ORIFICIOS (UNO POR TUBO)

Elimine cualquier viruta o rebaba de la operacién de
taladrado. Coloque el conjunto sobre una superficie
sélida. Con el punzén suministrado con la herramienta
71SO-SEGTOOL, alinee la punta del punzéon con el
orificio taladrado y el orificio del empalmador de tubos.
Compruebe que los orificios taladrados y los orificios del
empalmador de tubos estén alineados. Haga muescas en
el tubo golpeando el punzén con un martillo hasta que el
tubo de caida forme un orificio avellanado en el
empalmador de tubos.

Después de perforar, elimine cualquier viruta que pueda
haber caido en el orificio del tornillo del empalmador de
tubos. Realice esta operacion en un orificio por tubo.

Figura 28

PASO 29: MONTAR LOS DOS PRIMEROS TORNILLOS

(UNO POR TUBO)

Asegurese de que el tubo de caida se ha formado en el
orificio avellanado del tornillo, tal y como se muestra en la
figura 28. Si no es asi, vuelva al paso 28. Aplique grasa
negra de molibdeno a los tornillos y apriete cada tornillo
en el empalmador de tubos con un destornillador. Utilice
Unicamente los tornillos autorroscantes suministrados con
la unidad. El par de apriete es de 20 pulgadas-libras
minimo a 35 pulgadas-libras méximo. La cabeza del
tornillo debe quedar al ras con el tubo de caida. No
apriete demasiado.

¥
|

\ | Ensure The Drop Tube Is Formed Into
The Countersunk Hole

Figura 29

PASO 30: HACER MUESCAS PARA LOS ORIFICIOS

RESTANTES
Haga muescas para los orificios restantes del
empalmador de tubos repitiendo el paso 28.

PASO 31: MONTAR LOS TORNILLOS RESTANTES
Monte los tornillos restantes en el empalmador de tubos
repitiendo el paso 29.

IMPORTANTE: La preparacion del tubo superior ha
finalizado. Si se esta instalando una valvula que se puede
probar, continde con el paso 32 de la pagina 19.

IMPORTANTE: La preparacion del tubo superior ha
finalizado. Si se estd instalando una valvula no
verificable/no  SEGMENTADASEGMENTADA, continde
con el paso 40 de la pagina 21.

IMPORTANTE: La preparacion del tubo superior ha
finalizado. Si se estd instalando una valvula no
verificable/SEGMENTADASEGMENTADA, continle con
el paso 48 de la pagina 23.
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PASOS 32-39: PREPARACION DE LA ENTRADA
VERIFICABLE (SOLO VERIFICABLE)

PASO 32: REPETIR LOS PASOS DE PREPARACION
DEL TUBO

Repita los pasos de preparacion del tubo (pasos 15-17)
en el extremo restante del segmento de tubo 1. Tenga en
cuenta que este extremo restante debe tener 3 orificios
pretaladrados. La preparacion del tubo incluye limar, lijar
y engrasar el extremo del tubo.

IMPORTANTE: Retire todas las virutas y limaduras
generadas en el paso 32 del extremo cortado del tubo. NO
retire las virutas y limaduras vertiéndolas a través del
cuerpo de la valvula.

IMPORTANTE: Lime con cuidado un buen bisel en el
borde interior del tubo de caida para proporcionar una
entrada para la junta Polypak y la entrada verificable
instaladas en el paso 35.

Precaucién: Si no se bisela, lija y limpia
correctamente el tubo de caida, se puede cortar la
junta y provocar un fallo en la prueba de fuga por
caida de presion.

PASO 33. CONFIRMAR LA PRESENCIA DE LOS
ORIFICIOS PREPERFORADOS

Confirme que los orificios para fijar la entrada verificable
al tubo del segmento 1 estdn presentes. Si estan
presentes, limpie los orificios y asegurese de eliminar las
rebabas y los bordes afilados. Si no estdn presentes,
pongase en contacto con el servicio de atencion al cliente
de OPW y/o con el servicio técnico de OPW.

PASO 34: APLICAR GRASA AL SELLO POLYPAK

Asegurese de que el sello Polypak esté instalado en la
entrada verificable con el reborde hacia arriba, como se
muestra en la Figura 34. Apligue grasa negra de
molibdeno al Polypak como se muestra. Aseglrese de
gue la cobertura sea completa alrededor del sello Polypak.

Testable Inlet

Apply Grease
Around Polypak

77N~/ E'nsure Polypak
2z P4 Lip Is Up

i Polypak

TEZ 8

- P

— Segment 1 Tube

Figura 34

PASO 35: INSTALAR LA ENTRADA VERIFICABLE
Inserte la entrada verificable en el conjunto hasta que el
tubo se asiente contra el soporte de la entrada verificable.
Asegurese de que el Polypak esté insertado de manera
uniforme y permanezca en la ranura del empalmador de
tubos.

NOTA: La entrada verificable debe tener un puerto para
el cable alineado con el flotador. Véase la Figura 35B.

~_ Testable Inlet
Shelf

Figura 35A
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PASO 36: HACER MUESCAS PARA EL PRIMER
ORIFICIO

Elimine cualquier viruta o rebaba de la operacién de
taladrado. Coloque el conjunto sobre una superficie
sélida. Con el punzén suministrado con la herramienta
71SO-SEGTOOL, alinee la punta del punzén con el
orificio perforado y el orificio de entrada verificable.
Compruebe que el orificio perforado y el orificio de
entrada verificable estén alineados. Haga una muesca en
el tubo golpeando el punz6n con un martillo hasta que el
tubo de caida forme un orificio avellanado en la entrada
verificable. Después de perforar, elimine cualquier viruta
que pueda haber caido en el orificio del tornillo del
empalmador de tubos.

PASO 37: MONTAR EL PRIMER TORNILLO

Asegurese de que el tubo de caida se ha formado en el
orificio avellanado del tornillo, tal y como se muestra en la
figura 36. Si no es asi, vuelva al paso 36. Aplique grasa
de molibdeno negro al tornillo y apriételo en la entrada
verificable con un destornillador. Utilice Unicamente los
tornillos autorroscantes suministrados con la unidad. El
par de apriete es de 20 pulgadas-libras minimo a 35
pulgadas-libras méximo. La cabeza del tornillo debe
quedar al ras con el tubo de caida. No apriete
demasiado.

v ~ Ensure The Drop Tube Is Formed Into
1 The Countersunk Hole

Figura 37

PASO 38: HACER MUESCAS PARA LOS ORIFICIOS

RESTANTES
Haga muescas para los orificios restantes de la entrada
verificable repitiendo el paso 36.

PASO 39: MONTAR LOS TORNILLOS RESTANTES
Monte los tornillos restantes en la entrada verificable
repitiendo el paso 37.

IMPORTANTE: La preparacion de la entrada verificable
ha finalizado. Si se esta instalando una valvula que no
es SEGMENTADASEGMENTADA, continliie con el paso
40 de la pagina 21.

IMPORTANTE: La preparacion de la entrada verificable
ha finalizado. Si se esta instalando una vélvula
SEGMENTADASEGMENTADA, continte con el paso 48
de la pagina 23.
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PREPARACION DEL TUBO INFERIOR (VARIACIONES NO
SEGMENTADA)

PASO 40: REPETIR LOS PASOS DE PREPARACION DEL
TUBO

Repita los pasos de preparacion del tubo (pasos 15-17) en el
extremo del segmento de tubo 3. Tenga en cuenta que el
extremo preparado debe tener 3 orificios pretaladrados. La
preparacion del tubo incluye limar, lijar y engrasar el extremo
del tubo.

IMPORTANTE: Retire todas las virutas y limaduras
generadas en el paso 40 del extremo cortado del tubo.
NO retire las virutas y limaduras vertiéndolas a través del
cuerpo de la valvula.

IMPORTANTE: Limpie con cuidado un buen bisel en el
borde interior del tubo de caida para proporcionar una
entrada para la junta Polypak (o junta tdrica) y el
empalmador de tubos instalados en el paso 43.

Precaucién: Si no se bisela, lija y limpia
correctamente el tubo de caida, se puede cortar la
junta y provocar un fallo en la prueba de fuga por
caida de presion.

PASO 41: CONFIRMAR LA PRESENCIA DE LOS
ORIFICIOS PREPERFORADOS

Confirme que los orificios para fijar el empalmador de
tubos al tubo del segmento 3 estan presentes. Si estan
presentes, limpie los orificios y asegurese de eliminar las
rebabas y los bordes afilados. Si no estan presentes,
pongase en contacto con el servicio de atencion al
cliente de OPW y/o con el servicio técnico de OPW.

PASO 42: APLICAR GRASA AL SELLO POLYPAK (O A
LA JUNTA TORICA)

Si se instala una valvula estanca al vapor, asegurese de
que el sello Polypak esté instalado en el empalmador de
tubos con el reborde hacia abajo, como se muestra en la
Figura 42A. Si se instala una valvula no hermética al
vapor, asegurese de que la junta torica esté bien instalada
en el empalmador de tubos, tal y como se muestra en la
Figura 42B. Apligue grasa de molibdeno negra a la junta
Polypak / junta tdrica, tal y como se muestra.

Asegurese de que la cobertura sea completa alrededor
de la junta Polypak/junta térica.

Segment 3 Tube

Apply Grease
Around Polypak

,,/,/—«>\\ / Polypak

Ensure Polypak
— A / Iy \ Lip Is Down

e
e

Tube Joiner

Segment 4 Tube

Figura 42A

/ Segment 3 Tube
Apply Grease

Around O-Ring

|ﬂ| ‘ ;‘ )
-/
*] V g
\ Tube Joiner
Segment 4 Tube
Figura 42B

PASO 43: INSTALAR EL EMPALMADOR DE TUBOS
Inserte el conjunto en el tubo hasta que ambos tubos
gueden apoyados contra los estantes del empalmador de
tubos. Asegurese de que la junta Polypak/junta torica esté
insertada de manera uniforme y permanezca en la ranura
del empalmador de tubos.

\ Tube Joiner

Shelves
Figura 43A
& e
4
\ ‘\ Tube Joiner
o Shelves

Figura 43B
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PASO 44: HACER MUESCAS PARA EL PRIMER
ORIFICIO

Elimine cualquier viruta o rebaba de la operacion de
taladrado. Coloque el conjunto sobre una superficie
sélida. Con el punzéon suministrado con la herramienta
71SO-SEGTOOL, alinee la punta del punzén con el
orificio taladrado y el orificio del empalmador de tubos.
Compruebe que el orificio taladrado y el orificio del
empalmador de tubos estén alineados. Haga muescas en
el tubo golpeando el punzén con un martillo hasta que el
tubo de caida forme un orificio avellanado en el
empalmador de tubos.

Después de perforar, elimine cualquier viruta que pueda
haber caido en el orificio del tornillo del empalmador de
tubos.

Figura 44
PASO 45: MONTAR EL PRIMER TORNILLO

Asegurese de que el tubo de caida se ha formado en el
orificio avellanado del tornillo, tal y como se muestra en la
figura 44. Si no es asi, vuelva al paso 44. Aplique grasa
negra de molibdeno al tornillo y apriete el tornillo en el
empalmador de tubos con un destornillador. Utilice
Unicamente los tornillos autorroscantes suministrados con
la unidad. El par de apriete es de 20 pulgadas-libras
minimo a 35 pulgadas-libras méximo. La cabeza del
tornillo debe quedar al ras con el tubo de caida. No
apriete demasiado.

¥
|

[ “ Ensure The Drop Tube Is Formed Into
~<  The Countersunk Hole

Figura 45

PASO 47: MONTAR LOS TORNILLOS RESTANTES
Monte los tornillos restantes en el empalmador de tubos
repitiendo el paso 45.

IMPORTANTE: La preparacion del tubo inferior ha
finalizado.ContinGe con el paso 50 de la pagina 24.

PASO 46: HACER MUESCAS PARA LOS ORIFICIOS RESTANTES

Haga muescas en los orificios restantes del empalmador
de tubos repitiendo el paso 44.
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PREPARACION DEL TUBO INFERIOR (VARIACIONES SEGMENTADA)

PASO 48: APLICAR GRASA A LA JUNTA
TORICA DEL INSERTO ROSADO Y A LAS
ROSCAS DEL INSERTO ROSADO

Aplique grasa negra de molibdeno a la junta térica del
inserto roscado y a las roscas del inserto roscado, tal
y como se muestra. Asegurese de que la cobertura
sea completa alrededor de la junta térica.

Apply Grease
Around O-Ring

N y =

o-Ring/7"

Threaded Fitting
Threads

Figura 48

PASO 49: BAJAR EL CONJUNTO DEL TUBO

No utilice un prensa de banco para evitar dafiar el tubo.
Enrosque el segmento del tubo 4 en el segmento del
tubo 3 hasta que el segmento del tubo 4 toque fondo en
el segmento del tubo 3. El tubo se puede apretar con la
mano o con una llave de correa. Si se utiliza una llave de
correa, intente colocarla en la parte roscada del
segmento del tubo 4 para evitar dafiar los tubos.

Threaded Insert /

Figura 49

IMPORTANTE: La preparacion del tubo inferior ha
finalizado.Continde con el paso 50 de la pagina 24.

23



BAJAR EL CONJUNTO DEL TUBO

PASO 50: APLICAR GRASA A LA JUNTA TORICA
DEL CUERPO Y A LAS ROSCAS DEL CUERPO
Apligue grasa negra al molibdeno a la junta térica del
cuerpo y a las roscas del cuerpo, tal y como se muestra.
Asegurese de que la cobertura sea completa alrededor de
la junta térica.

Apply Grease
Around O-Ring

O-Ring

Body Threads
Figura 50

PASO 51: BAJAR EL CONJUNTO DEL TUBO

Si se utiliza un prensa de banco, sujete solo la carcasa
de la vélvula para evitar dafiar el flotador y los tubos.
Enrosque el conjunto del tubo inferior en el cuerpo de la
valvula hasta que el conjunto del tubo inferior toque
fondo en el cuerpo de la valvula. El tubo se puede
apretar con la mano o con una llave de correa. Si se
utiliza una llave de correa, intente colocarla en la parte
roscada del tubo inferior para evitar dafiar el tubo.

Threaded Insert

Figura 51

NOTA: Antes de instalar la valvula en el tanque, se
puede realizar una prueba de presién en la valvula
para comprobar la estanqueidad al vapor. Selle
ambos extremos del tubo con tapones inflables de
fontanero. Aplique una presion de aire maxima de 10"
W.C. (1/3 PSI). Tenga en cuenta que esta prueba solo
es aplicable a configuraciones de valvulas estancas
al vapor. Si la presién no se mantiene y se detecta
una fuga con una solucion de jabon, no instale la
valvula. Péngase en contacto con OPW para obtener
mas ayuda.

PRECAUCION: No aplique una presion excesiva. El
exceso de presion puede dafiar la valvula.

PASO 52: CORTAR EL TUBO INFERIOR

Determine la dimension (B) a partir de las medidas
tomadas anteriormente. Tenga en cuenta que la
dimensién (B) era la medida desde la parte inferior del
tanque hasta la superficie de sellado del 71SO. Consulte
la dimension (B) del paso 5/ Figura 5.

Midiendo desde el borde de la brida del tubo superior,
marque la longitud total del tubo de caida a una distancia
de (B) menos 6”. Corte el exceso de tubo en un angulo
de 45 grados o segun los codigos o requisitos locales y
lime cualquier rebaba afilada (consulte la Figura 52).

Opcional: Instale el protector de fondo del tanque OPW
en el tubo inferior (consulte las instrucciones de
instalacion suministradas con el protector de fondo del
tanque).

IMPORTANTE: Retire todas las virutas y limaduras
generadas en el paso 52 del extremo cortado del tubo.
NO retire las virutas y limaduras vertiéndolas a través del
cuerpo de la valvula.

Vapor Recovery

Riser Fill Riser
1 1
1 Al
6" Max.
oPW T
Ball Float
147 Minimum
Clearance For
Float
Tube Cut
Per Local

Requirements

o I

<—  Align Float Along Length Of Tank —>

Figura 52
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IMPORTANTE: El montaje del tubo inferior ha finalizado.
Si se esta instalando una valvula verificable, continGe con
el paso 53 de la pagina 26.

IMPORTANTE: El montaje del tubo inferior ha finalizado.
Si se estéa instalando una valvula no verificable, continde
con el paso 58 de la pagina 28.
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PASOS  53-57: PREPARACION DEL CABLE
VERIFICABLE (SOLO VERIFICABLE)

PASO 53: INSTALAR EL CONJUNTO DEL
ADAPTADOR DE ENCHUFE

Pase el cable a través de las roscas de la entrada
verificable y saquelo por el puerto para cables situado en
el lateral de la entrada verificable. Enrosque el conjunto
del adaptador de enchufe a mano en la entrada
verificable.

Nota: El puerto para cables de la entrada verificable debe
estar alineado con el flotador, tal y como se muestra
anteriormente en la Figura 35B.

Socket Adaptor
Assembly

Cable Port

Figura 53

PASO 54: PASAR EL CABLE A TRAVES DE LA
ORIFICIO

Pase el cable a través del orificio. Haga un bucle con el
cable y vuelva a pasarlo a través del orificio. Mantenga el
cable suelto hasta que se determine la longitud del cable
en el siguiente paso.

Nota: Si el extremo del cable se deshilacha, puede ser
necesario recortarlo de nuevo para que pase a través del
orificio.

1/8” Mandrel |
Rivet \ f
Ferrule “J
Trim \ )
Cable { R
After r i
Next 2 {~—)
Ste N
p Loop— X
Figura 54

PASO 55: DETERMINAR LA LONGITUD DEL CABLE
Pase el cable a lo largo del conjunto del tubo superior y
por encima de la placa superior del soporte del flotador,
tal y como se muestra. Con el flotador en la posicién
inferior (tal y como se muestra en la Figura 55), alinee el
bucle del cable con el remache y el orificio superior del
soporte del flotador. Utilice el remache como plantilla
para medir el bucle del cable, tire del cable con fuerza y
engarce el casquilo con la herramienta de
engarce/alicates en el cable en esta ubicacion. Recorte el
cable sobrante con un cortador de alambreftijeras. A
modo de referencia, desde la union entre el tubo superior
y el cuerpo de la valvula hasta el extremo del cable
después de recortarlo se necesitaran aproximadamente
3,5” de cable.

Cable Over Float Bracket

Figura 55

PASO 56: CONECTAR EL CABLE AL SOPORTE DEL

FLOTADOR

Asegurese de que el cable esté sobre el soporte del
flotador. Con el remache suministrado, alinee el bucle del
cable con el orificio superior del soporte del flotador y
pase el remache a través del bucle del cable y el orificio
del soporte del flotador. Con la herramienta para
remaches para mandriles de 1/8”, fije el remache y el
cable al soporte del flotador. Consulte la pagina 34 para
obtener una lista de piezas de repuesto del cable.

Attach Rivet To
Top Hole

Figura 56
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PASO 57: ASEGURARSE DE QUE EL CABLE FUNCIONA CORRECTAMENTE

Desenrosque el conjunto del adaptador del puerto de
entrada verificable y asegurese de que el flotador y el
obturador se mueven libremente cuando se tira del
conjunto del adaptador desde el puerto. Solo deberia ser
necesario un movimiento de 3” a 4” para accionar el
flotador y el obturador. Enrosque el conjunto del
adaptador del enchufe a mano en la entrada verificable
después de la prueba.

IMPORTANTE: La preparacion del cable verificable ha
finalizado. Continlie con el paso 58 de la pagina 28.
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PASO 58: PREPARAR EL TUBO ASCENDENTE DE
LLENADO PARA LA INSERCION DE LA VALVULA

IMPORTANTE: Inspeccione el tubo ascendente en
busca de materiales extrafios. Se debe eliminar cualquier
exceso de pintura del revestimiento del tanque o
cualquier rebaba interna del tubo antes de la instalacion.
Si el tubo ascendente no esta despejado, se puede
impedir la instalacion o el funcionamiento correctos de la
valvula. Limpie a fondo la parte superior del tubo
ascendente.

PASO 59: RETIRAR LA BANDA ELASTICA
Retire la banda elastica que sujeta el flotador al cuerpo
de la valvula. El flotador se desplazara hacia fuera.

PASO 60: INSERTAR EL TUBO DE CAIDA

Asegurese de que la junta térica superior se encuentra
debajo de la brida del tubo superior (o debajo de la brida
de entrada verificable). Sujete el flotador contra el cuerpo
de la vélvula e inserte lentamente la valvula de
sobrellenado del tubo de caida en el tubo ascendente. No
fuerce la valvula para introducirla en el tubo ascendente.
Si alguna obstruccibn o materia extrafia impide la
insercidn correcta de la véalvula, se debe limpiar el tubo
ascendente.

ADVERTENCIA

El incumplimiento de las instrucciones de montaje
e instalacion o el uso de fuerza excesiva para
insertar el OPW 71SO ANULARA LA GARANTIA.

Si tiene dificultades para retirar el tubo de llenado

existente (si lo hay), es posible que haya una obstruccion

en el tubo ascendente. Busque rebabas, deformaciones,

exceso de material de revestimiento del tanque u otras

protuberancias que puedan interferir con la facil insercion

del OPW 71S0. El 71S0O esta disefiado para insertarse

en tubos de schedule 40. Si se ha utilizado un tubo de

schedule 80 para el tubo ascendente, no se puede

instalar el 71S0O. Si se ha utilizado un tubo con costura, el

corddn de soldadura interno puede interferir con el OPW

71S0 e impedir su instalacion. Si el OPW 71SO no se

desliza facilmente, jNO LO FUERCE!

Si se aplica una fuerza excesiva, se puede dafiar la
vélvula. Examine cuidadosamente el tubo ascendente,
determine la naturaleza de la obstruccion y tome las
medidas adecuadas para eliminarla.

Figura 60

PASO 61: COMPROBAR LA INSTALACION

Inserte el tubo de caida hasta el fondo del tanque hasta
que la brida y la junta se asienten en la superficie de
sellado del 71S0O. El flotador girar4 hacia la posicion de
funcionamiento al pasar al tanque.

Figura 61

Asegurese de que el flotador esté alineado a lo largo del
tanque. La longitud del tanque se puede determinar
facilmente localizando otras bocas de inspeccién o cajas
de bombas instaladas alrededor de otros accesorios del
tanque. Mire dentro del tubo de caida y alinee el
deflector con la longitud del tanque.
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Solo para modelos comprobables, que terminan en “T”:
Desenrosque el conjunto del adaptador del puerto de
entrada verificable (se acoplara una extensién de 1/4” con
cabeza cuadrada al adaptador de enchufe; fije todas las
herramientas para asegurarse de que no caigan en el
depdsito o la valvula) y compruebe que el flotador y el
obturador se mueven libremente cuando se tira del conjunto
del adaptador desde el puerto. Al mirar hacia abajo en el
tubo superior, asegurese de que el obturador sea visible
cuando se tire del adaptador de enchufe y que se reinicie
correctamente cuando se suelte el adaptador de enchufe.
Consulte la pagina 31 para obtener detalles completos sobre
la prueba. Si el obturador no se acciona libremente, tome las
medidas adecuadas para corregirlo antes de continuar.

PRECAUCION: No debe haber ninguna obstruccién en
el tanque a menos de 14" del centro del tubo
ascendente, ya que la valvula podria no funcionar
correctamente (véase la Figura 62A).

PASO 62: ALINEAR LA VALVULA

Instale el kit de tornillo (jack screw) OPW y una boquilla
NPT de 4” para bloquear la valvula en su sitio. Consulte
las instrucciones de instalacion suministradas con el kit
de tornillo de gato. Para los modelos comprobables,
asegurese de que el puerto de verificacion esté alineado
de manera que no interfiera con el kit de tornillo (jack
screw). (Véase la Figura 62B). Instale el adaptador
giratorio del producto (consulte las instrucciones de
instalacion suministradas con el adaptador del producto).
Asegurese de que la valvula no gire mientras aprieta el
adaptador observando la posicion del deflector. La
vélvula debe permanecer alineada a lo largo del tanque,
como en el paso 61. Repita este paso tantas veces como
sea necesario para garantizar la alineacion correcta de la
valvula.

Vapor Recovery

Riser Fill Riser
1 1
1 Al
6" Max.
oPW T
Ball Float
147 Minimum
Clearance For
Float
Tube Cut
Per Local

Requirements

o F D
<— Align Float Along Length Of Tank —>
Figura 62A

Orient Socket
Adaptor Between
Jack Screw Bolts

=
=" —

Swivel Produ

Adaptor Jack Screw

Kit

Figura 62C

Solo para modelos comprobables, que terminan
en “T”: Compruebe de nuevo la instalacién tal y como
se indica en el paso 61 para asegurarse de que el
obturador se acciona y se restablece correctamente.
Consulte la pagina 31 para obtener informacion
detallada sobre la prueba. Aplique pasta para juntas
en las roscas del puerto de verificacion.

La pasta para juntas debe ser un compuesto sellador
para roscas de tuberias resistente a la gasolina 'y que
no se endurezca. Instale el adaptador de enchufe y
apriete con un par de 3,5 ft-Ibs (42 in-Ibs) como minimo
y 5,0 ft-lbs (60 in-lbs) como maximo. Después de
instalar el adaptador de enchufe donde sea necesario,
realice una prueba de presion en la valvula de
sobrellenado verificable segiin CARB TP201.1D para
asegurarse de que la valvula es estanca al vapor.
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PASO 63: INSTALAR LA PLACA DE ADVERTENCIA
Doble las tres orejetas de la placa de advertencia hacia
abajo, deslice la brida de sujecion sobre las orejetas de la
placa de advertencia y coloque la placa de advertencia
contra el tubo ascendente aproximadamente 1” por
debajo del adaptador. Apriete la brida de sujecion
firmemente.

La valvula ya estd completamente instalada y en
posicion de funcionamiento.

NOTA: La placa de advertencia incluye advertencias
importantes, parametros de funcionamiento e
informacion de homologacién, por lo que debe
nstalarse

Placa
de
adverte

ncia

Figura 63

PASO 64: DESMONTAJE DE LA VALVULA

La valvula se puede desmontar para realizar pruebas de
fugas en el tanque, inspecciones, etc., retirando el
adaptador giratorio del producto, la boquilla de 4” y el kit
de tornillos de elevacion.

Vuelva a instalar siguiendo las instrucciones anteriores.

\_~
Manufacturer: “OPW”
Model: “71S0-4"

(4" Represents Size)
Manufacture Date:
‘MFG MMYY”

MM = Month YY = Year
Or

“‘“MFG DDDYY”

DDD = Day YY = Year

Solo para modelos comprobables, que terminan en “T”:
No es necesario retirar la valvula para comprobar el
movimiento/funcionamiento del obturador. Consulte

la pagina 31 para obtener informacién detallada

sobre la prueba.

PASO 65: CONTROL ELECTRONICO DEL NIVEL DE
LiQUIDO

Si se instala un monitor de nivel electrénico, debe
calibrarse para que coincida con la parte superior del
cuerpo de la vélvula 71SO, que debe correlacionarse con
el porcentaje de cierre especificado de la capacidad real
del tanque.
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INSTRUCCIONES DE PRUEBA
MOVIMIENTO DEL OBTURADOR Y DEL
FLOTADOR SOLO PARA MODELOS
COMPROBABLES

HERRAMIENTAS NECESARIAS PARA LA PRUEBA:
1. Extension de 1/4” con cabeza cuadrada o

extensién de 3/8” con cabeza cuadrada con
adaptador de 3/8” a 1/4”.

2. Llave dinamomeétrica / llave de trinquete con
cabeza cuadrada de 1/4” 0 3/8”.

3. Pasta para juntas.

4, Linterna (opcional).

PASO DE PRUEBA 1:

Retire la tapa del recipiente para derrames y el tapén de
llenado del adaptador de llenado, mire dentro del tubo y
asegurese de que no haya residuos ni objetos extrafios.
Si hay residuos u objetos extrafios, tome las medidas
adecuadas antes de continuar. Mire dentro del tubo y
asegurese de que el obturador esté completamente
protegido por el escudo deflector. Véase la Figura de
prueba 1. Si el obturador esta expuesto y el depdsito no
esté lleno, se debe sustituir la valvula de sobrellenado.
Una linterna puede ser Util para inspeccionar el tubo.

Socket Adaptor

Open Poppet

Figura de prueba 1

PASO DE PRUEBA 2:

Desenrosque el conjunto del adaptador del puerto de
verificacion de la entrada que se va a probar utilizando
una extension de 1/4” con cabeza cuadrada y una llave.
La extensiéon se acoplara al adaptador de enchufe. Fije
todas las herramientas para asegurarse de que no caigan
en el depdsito o en la valvula. Con la extensién aun
acoplada, tire del adaptador de enchufe y del conjunto del
cable y asegurese de que el flotador y el obturador se
mueven y funcionan correctamente. Solo deberia ser
necesario un movimiento de 3” a 4” y una fuerza inferior a
5 libras para accionar el flotador y el obturador. Al mirar
hacia abajo en el tubo superior, asegurese de que el
obturador sea visible y se mueva hacia la trayectoria del
flujo (véanse las figuras de prueba 1y 2) cuando se tire
del adaptador desde el puerto y se restablezca
correctamente cuando se suelte el adaptador del puerto
de verificacion.. Si el obturador no se acciona libremente,
tome las medidas adecuadas para corregirlo.

Pull On Extension
And Socket Adaptor

Closed

Poppet 'f
Float
Moves
Up

Figura de prueba 2

PASO DE PRUEBA 3:

Aplique pasta para juntas en las roscas del adaptador de
enchufe. La pasta para juntas debe ser un compuesto
sellador para roscas de tuberias resistente a la gasolina y
gue no se endurezca. Asegurese de que el obturador y el
flotador se hayan restablecido correctamente y no sean
visibles.

Instale el puerto de verificacion y apriete con un par
minimo de 3,5 ft-Ibs (42 in-lbs) y un méaximo de 5,0 ft-lbs
(60 in-Ibs). Después de instalar el puerto, para garantizar
la estanqueidad al vapor, OPW recomienda realizar una
prueba de presion segun CARB TP201.1D. Algunas
areas pueden requerir una prueba de presion de la
vélvula de sobrellenado segun CARB TP201.1D para
garantizar que la valvula sea estanca al vapor. Si el tubo
de caida no supera la prueba de presion, puede ser
necesario comprobar la junta de las roscas del adaptador
del obturador.

Vuelva a instalar la tapa de llenado y la cubierta del
recipiente de derrames después de la prueba.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Inspeccione anualmente el obturador del 71SO para
comprobar que esta abierta mirando hacia abajo por la
abertura del tubo de caida (consulte el procedimiento de
inspeccion mas abajo). Compruebe las juntas del tubo de
caida del 71SO con el procedimiento CARB TP-201.1D.
Tenga en cuenta que esta prueba solo es aplicable a
configuraciones de valvulas estancas al vapor. Si la junta
del tubo de caida supera la prueba, no es necesario
realizar mas mantenimiento.

Si el tubo de caida no supera la prueba, sustituya el sello
del tubo de caida por el OPW P/N: H11931M para tubos
de 4”. Vuelva a probar el tubo de caida del 71SO con el
procedimiento CARB TP- 201.1D.

También se puede sustituir la junta térica del tubo inferior
OPW P/N: H14840M.

Si esto no corrige la fuga, se deben sustituir los
componentes 71SO adecuados.

Solo para modelos comprobables, que terminan en “T”:
El adaptador de verificacion se puede retirar para
inspeccionar el movimiento/funcionamiento del obturador

y el flotador sin necesidad de desmontar la valvula.
Consulte la pagina 31 para obtener informacion detallada
sobre las pruebas.

PRECAUCION: No introduzca ningin objeto extrafio
en el tubo de caida si el obturador esta en posicion
cerrada. Por ejemplo, una varilla medidora del nivel
del tanque. Esto dafaréa la valvulay anularala
garantia. Compruebe SIEMPRE la posicidon del
obturador antes de “obturar” el tanque. Si el
obturador esta en posicion cerrada, el tanque esta
demasiado lleno y debe esperar a que baje el nivel
del liquido o el 71SO esta dafiado y debe sustituirse.

Procedimiento de inspeccién para garantizar el
funcionamiento correcto

Nota: En los modelos que se pueden probar, no es
necesario retirar la valvula del tanque. Consulte la pagina
31 para obtener instrucciones sobre cémo realizar la
prueba.

INSP 1. Retire la vélvula de sobrellenado del tanque
como se describe en el paso 64.

INSP 2. Inspeccione visualmente la valvula en busca de
dafios. Asegurese de que no haya residuos ni objetos
extrafios dentro o sobre la valvula.

INSP 3. Con el flotador en la posicion normal (abajo),
inspeccione visualmente la valvula para asegurarse de
que el obturador no quede expuesto fuera del escudo
deflector. Véase la Figura INSP 3.

Escudo deflector con
obturador protegido

Escudo deflector con
obturador expuesto

Figura INSP 3

Nota: La Figura INSP 3 muestra la ubicacion del
obturador con el brazo del flotador sin activar.

INSP 4. Inspeccione el flotador levantandolo hacia

arriba. El flotador debe moverse libremente sin
atascarse. Véase la Figura INSP 4.
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Figura INSP 4

INSP 5. Mire hacia abajo por el tubo para asegurarse de
que la valvula se mueve hacia la trayectoria del flujo al
levantar el flotador. Véase la Figura INSP 5.

Figura INSP 5

INSP 6. Si no hay dafios aparentes ni restricciones,
vuelva a instalar la valvula siguiendo las instrucciones
anteriores y compruébelo segun los requisitos locales.

Especificaciones de rendimiento de 71SO

Esta valvula de prevencion de sobrellenado ha sido
fabricada y probada segun las siguientes especificaciones
de California, y las cumple. Requisitos de rendimiento: La
tasa de fuga debe ser inferior o igual a 0,17 CFH@2.0”
W.C. Tenga en cuenta que esta tasa de fuga solo es
aplicable a configuraciones de valvulas estancas al
vapor.

Especificaciones de par de apriete

Tornillos Taptite, rosca de corte n.° 10-24, entre 20
pulgadas-libras como minimo y 35 pulgadas-libras como
minimo. Solo para modelos comprobables: Adaptador
de enchufe, 1/4” NPT, entre 3,5 pies-libras (42 pulgadas-
libras) como minimo y 5,0 pies-libras (60 pulgadas-libras)
€como maximo.

IMPORTANTE: Deje estas instrucciones de
instalacion y procedimientos de mantenimiento
al operador de la estacién.
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SEGMENTOS DE TUBO DE RECAMBIO

NUmero de pieza Descripcion de la pieza

71S0-4S-T1 Valvula de sobrellenado segmentada no hermética al vapor, tubo del segmento 1

71S0-4S-T2 Valvula de sobrellenado segmentada no hermética al vapor, tubo del segmento 2

71S0-4S-T3 Valvula de sobrellenado segmentada no hermética al vapor, tubo del segmento 3

71S0-4S-T4 Valvula de sobrellenado segmentada no hermética al vapor, tubo del segmento 4

71S0-4SC-T1 Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, tubo del segmento 1

71S0-4SC-T2 Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, tubo del segmento 2

71S0-4SC-T3 Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, tubo del segmento 3

71S0-4SC-T4 Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, tubo del segmento 4

71S0O-4SCT-T1 Valvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, tubo del
segmento 1

71S0O-4SCT-T2 Valvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, tubo del
segmento 2

71S0-4SCT-T3 Valvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, tubo del
segmento 3

71S0O-4SCT-T4 Vélvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, tubo del
segmento 4

71SEGMENTADA- Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, modelo E85, tubo del

4SC-T1 segmento 1

71SEGMENTADA- Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, modelo E85, tubo del

4SC-T2 segmento 2

71SEGMENTADA- Valvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, modelo E85, tubo del

4SC-T3 segmento 3

71SEGMENTADA- Vélvula de sobrellenado segmentada hermética al vapor, modelo E85, tubo del

4SC-T4 segmento 4

71SEGMENTADA- Valvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, modelo E85,

4SCT-T1 tubo del segmento 1

71SEGMENTADA- Vélvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, modelo E85,

4SCT-T2 tubo del segmento 2

71SEGMENTADA- Vélvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, modelo E85,

4SCT-T3 tubo del segmento 3

71SEGMENTADA- Valvula de sobrellenado segmentada y verificable, hermética al vapor, modelo E85,

4SCT-T4 tubo del segmento 4

PIEZAS / KITS DE RECAMBIO ADICIONALES

NUmero de pieza

Descripcion de la pieza

71SO-SEGTOOL-HWKIT

Herramienta de tubo de caida segmentado 71SO, kit de hardware

71S0O-4S-DBKIT

Kit de enterramiento profundo con vélvula segmentada de sobrellenado no hermética

71S0O-4SC-DBKIT

Kit de enterramiento profundo con véalvula segmentada de sobrellenado hermética

71SEGMENTADA-4SC-DBKIT

Kit de enterramiento profundo con vélvula segmentada de sobrellenado hermética, modelo E85

206740-KIT Kit de cable de repuesto
61SOK-0001 Kit de flotador

H11931M Sello del tubo de caida
H14840M Sello del tubo inferior

71SO-4SCT-INLETKIT

Kit de sustitucién de la valvula de sobrellenado segmentada y verificable hermética al vapor

71SEGMENTADA-4SCT-
INLETKIT

Kit de sustituciéon de la valvula de sobrellenado segmentada y verificable hermética al vapor,
modelo E85

71S0O-4S-TJIKIT

Kit de union de tubos de repuesto para valvula segmentada de sobrellenado no hermética

71SO-4SC-TIKIT

Kit del empalmador de tubos para sustitucion de valvula segmentada de sobrellenado hermética

71SEGMENTADA-4SC-TJKIT

Kit del empalmador de tubos para sustitucion de vélvula segmentada de sobrellenado
hermética, modelo E85

71S0-4S-HWKIT

Kit de herrajes de repuesto para valvula segmentada de sobrellenado no hermética

71S0O-4SC-HWKIT

Kit de herrajes de repuesto para valvula segmentada de sobrellenado no hermética
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Apéndice 1

Hoja de calculo del tubo superior de la valvula de sobrellenado 71SO

Importante: Esta hoja de trabajo es complementaria y no sustituye las instrucciones del manual de instalacion.
Todas las medidas de longitud estan en pulgadas. Péngase en contacto con la autoridad competente (AHJ) y revise
los cédigos locales, estatales y nacionales para determinar los requisitos reglamentarios que rigen la capacidad de
cierre en su region, y tenga en cuenta otras consideraciones, como la inclinacion extrema del tanque.

Capacidad deseada del tanque para el cierre SO%=
Etapa de cierre SO% deseada (marque

z ) Inicial / Final

una opcidn con un circulo)

Numero de la varilla medidora en el grafico (Y) =

del tanque que corresponde al 100 % del

volumen

Numero de la varilla medidora del grafico (X) =

del tanque igual o inferior al SO%

correspondiente

Distancia medida desde el fondo del @) =

tanque hasta la superficie de sellado

71S01
Cierre inicial:
©=M-X-2=
Cierre final:

Profundidad del tubo superior dentro del

tanque E)=(Y)-(X)+1-1/2=

Solo para modelos 71SO no verificable
En todos los casos de modelos 71SO no verificable, la parte superior del cuerpo
de la valvula debe sobresalir al menos 6-1/2” en el interior del tanque para
proporcionar un espacio libre minimo para un funcionamiento correcto.2 Ademas,
la longitud total del tubo superior debe ser de al menos 20-5/8” para incluir la
curva protectora del tubo.

¢Es (C) o (E) menor que 6-1/2"?
Si/No
Si NO, longitud total del tubo superior
(D) = (B) - (X) +1/4” - 2” (cierre inicial)
(D) = (B) - (X) +1/4” +1-1/2” (cierre final)
Si Si, longitud total del tubo superior (D) = 6-1/2” + (B) - (Y) +1/4”
Longitud total del tubo superior (D) =

Solo para modelos 71SO comprobables
En todos los casos de modelos 71SO comprobables, la parte superior del cuerpo
de la valvula debe sobresalir al menos 6-1/2” en el interior del depdsito para
proporcionar un espacio libre minimo que permita un funcionamiento correcto.2
Ademas, la longitud total del tubo superior debe ser de al menos 20-5/8” para
incluir la curva protectora del tubo.

¢Es (C) o (E) menor que 6-1/2"?
Si/ No
Si NO, longitud total del tubo superior
(D) = (B) - (X) +1/4” - 2" - 1-1/2” (cierre inicial)
(D) = (B) - (X) + 1/4” (cierre final)
Si Si, longitud total del tubo superior (D) = 6-1/2” + (B) - (Y) + 1/4” - 1-1/2”
Longitud total del tubo superior (D) =

\ C OR E
N/ —UPPER TUBE
3 DEPTH
D ,
TOTAL UPPER
TUBE 1 _ UPPER TUBE
REFERENCE
NUMBER
7150 SEALING 7
SURFACE TO
TANK BOTTOM
v
TANK
DIAMETER
X
_ M-DIPSTICK
- NUMBER

Nota: La valvula de sobrellenado
debe instalarse segun los requisitos
de la autoridad competente y todos
los codigos locales, estatales y
nacionales aplicables.

Si la vélvula de sobrellenado se
ajusta por encima del porcentaje de
cierre permitido, debe retirarse y
sustituirse.

Nota: Para una valvula no verificable, la
longitud total del tubo superior (D) es
desde la unién entre el segmento 2 y el
cuerpo de la valvula hasta el borde
superior de la brida del segmento 1.
Para una valvula verificable, la longitud
total del tubo superior (D) es desde la
union entre el segmento 2 y el cuerpo de
la valvula hasta el borde mas alejado del
tubo del segmento 1 (excluye la longitud
de la entrada verificable).

1 La superficie de sellado puede ser la parte superior del adaptador de sellado frontal, el reborde de sellado integrado en
algunos contenedores para derrames o, en aplicaciones no herméticas, la parte superior del racor.
2 Esta medida se toma desde la junta donde el tubo superior se une al cuerpo de la valvula hasta el interior de la parte

superior del tanque.
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Apéndice 1

Hoja de trabajo para confirmar el cierre de la valvula de sobrellenado 71SO

Numero de la varilla medidora en el grafico del tanque que corresponde al 100 %
del volumen

()= (valor indicado en el diagrama del tanque)
Longitud total del tubo superiorl
(D) = (valor calculado)
Distancia medida desde el fondo del tanque hasta la superficie de sellado ?8&’“‘.“ ER o Zoren Tome
71S02 | RErERENC
(B) = (valor medido) f
Numero de la varilla medidora del grafico del tanque igual o inferior al SO%EJ;??,-EF:E’NG 1
correspondiente A BoTToM

z
(X) = (B) - (D) + 1/4”- 2” (cierre inicial, no verificable) i%g—m
(X) = (B) - (D) + 1/4"+ 1-1/2” (cierre final, no verificable) I X ek
(X) = (B) - (D) + 1/4” - 2" - 1-1/2” (cierre inicial, verificable) 1 ___NOMBER
(X) = (B) - (D) + 1/4” (cierre final, verificable)
NUumero de la varilla medidora del grafico del tanque igual o inferior al SO%
correspondiente

X)=
Utilizando la tabla de calibracion del tanque proporcionada por el fabricante del

tanque, determine la capacidad del tanque en la dimension calculada (X) y la
capacidad del tanque al 100 % (Y).

(X) capacidad del tanque en galones =
(Y) capacidad del tanque en galones =

% de cierre (SO%) = (X) capacidad del tanque / (Y) capacidad del tanque x 100 =

1 Para una vélvula no verificable, la longitud total del tubo superior (D) es desde la union entre el segmento 2 y el cuerpo de
la valvula hasta el borde superior de la brida del segmento 1. Para una valvula verificable, la longitud total del tubo superior
(D) es desde la union entre el segmento 2 y el cuerpo de la valvula hasta el borde méas alejado del tubo del segmento 1
(excluyendo la longitud de la entrada verificable).

2 La superficie de sellado puede ser la parte superior del adaptador de sellado frontal, la brida de sellado integrada en
algunos contenedores para derrames o, en aplicaciones no herméticas, la parte superior del accesorio.

Final Shut-Off

Initial Shut-Off
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Apéndice 1 (continuacién)

NOTA: LA LONGITUD MINIMA TOTAL DEL TUBO SUPERIOR DEBE SER DE 20-5/8”.

NOTA: SI LA LONGITUD TOTAL DEL TUBO SUPERIOR REQUERIDA ES SUPERIOR A 98-3/8”, SE NECESITARA UN
SEGMENTO DE TUBO ADICIONAL (SE VENDE POR SEPARADO).

NOTA: LA LONGITUD TOTAL MAXIMA PERMITIDA DEL TUBO SUPERIOR PARA CUALQUIER MODELO 71SO
SEGMENTADO ES DE 154”.

Utilice la tabla siguiente para continuar con el caso correspondiente y obtener instrucciones detalladas sobre las longitudes
individuales de los segmentos 1y 2.

Tabla 1: Longitud total del tubo superior (D)

Escenario Longitud total del tubo superior (en pulgadas)
1 Mayor o igual a 20-5/8” y menor que 45-11/16"

2 Mas de 45-11/16” e igual o inferior a 73-3/8”

3 Mas de 73-3/8” e igual o inferior a 98-3/8”

Escenario 1: Instrucciones para las longitudes individuales de los segmentos 1y 2
(Longitud total del tubo superior igual o superior a 20-5/8” e inferior a 45-11/16”)

Nota: Para una longitud total del tubo superior igual o superior a 20-5/8” € inferior a 45-11/16”, se recortaran los segmentos
1y 2. Lalongitud del segmento 1 sera de 4-1/4” desde el extremo con brida.

Calcular la longitud del segmento 2
La longitud del segmento 2 (G) es 4-9/16” restada de la longitud total del tubo superior (D).
(G) = (D) - 4-9/16”

La longitud del segmento 1 (F) es 4-1/4”.
(F) =4-1/4”

Escenario 2: Instrucciones para las longitudes individuales de los segmentos 1y 2
(LONGITUD TOTAL DEL TUBO SUPERIOR IGUAL O SUPERIOR A 45-11/16” E INFERIOR A 73-3/8”)

Nota: Para una longitud total del tubo superior igual o superior a 45-11/16” e inferior a 73-3/8”, solo se recortara el segmento
1.

Calcular la longitud del segmento 1
La longitud del segmento 1 (F) es 41-3/8” restada de la longitud total del tubo superior (D).
(F) = (D) - 41-3/8”

El segmento 2 no se recorta.

Escenario 3: Instrucciones para las longitudes individuales de los segmentos 1y 2
(Longitud total del tubo superior igual o superior a 73-3/8” e inferior o igual a 98-3/8")

Nota: Para una longitud total del tubo superior igual o superior a 73-3/8” e inferior o igual a 98-3/8”, solo se recortara el
segmento 2.

Calcular la longitud del segmento 2
La longitud del segmento 2 (G) es 57-5/16” restada de la longitud total del tubo superior (D).
(G) = (D) - 57-5/16"

El segmento 1 no se recorta.
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Apéndice 2: Para uso en areas donde la autoridad competente lo permita en pruebas

de tanques

Hoja de céalculo del nivel de cierre inicial/final de la vélvula de sobrellenado 71SO en

el tanque

Importante: Esta hoja de trabajo es complementaria y no sustituye las instrucciones del manual de instalacion.
Todas las medidas de longitud estan en pulgadas. Péngase en contacto con la autoridad competente (AHJ) y revise
los coédigos locales, estatales y nacionales para determinar los requisitos reglamentarios que rigen la capacidad de
cierre en su region, y tenga en cuenta otras consideraciones, como la inclinacion extrema del tanque.

Tome las siguientes medidas con la valvula instalada
en el tanque:

Distancia desde la brida del tubo superior 71SO hasta
la oreja fundida en el cuerpo 71SO (véanse las
figuras), longitud total del tubo superior.

Nota: La longitud total del tubo superior debe ser de
al menos 20-5/8” para incluir la curva protectora del
tubo.

O =

Distancia desde la brida del tubo superior 71SO hasta la
parte superior e inferior del tubo inferior, longitud de la
valvula.

(W)=
V=

Distancia desde la brida del tubo superior 71SO hasta la
parte inferior del tanque.

Nota: Si hay un protector de fondo del tanque, puede ser
necesario afadir este grosor a la dimension. (Modelos
OPW 6111y 61TP afaden 0,6”).

B)=

Ndmero de la varilla medidora en la tabla del tanque que
corresponde al 100 % del volumen.

)=

L Para determinar el porcentaje de cierre:
Reste la longitud total del tubo superior (D)1 de la
distancia medida desde la parte inferior del tanque hasta
la superficie de sellado 71SO (B).2

(X) = (B) - (D) + 1/4” - 2” (cierre inicial, no verificable)
(X)=(B) - (D) + 1/4” + 1-1/2” (cierre final, no verificable)
(X) =(B) - (D) + 1/4” - 2” - 1-1/2” (cierre inicial, verificable)
(X) = (B) - (D) + 1/4” (cierre final, no verificable)

Utilizando la tabla de calibracion del tanque
proporcionada por el fabricante del tanque, determine la
capacidad del tanque en la dimensién calculada (X) y la
capacidad del tanque al 100 % (Y).

(X) capacidad del tanque en galones =
(Y) capacidad del tanque en galones =

% de cierre (SO%) = (X) capacidad del tanque / (Y)
capacidad del tanque x 100 =

Nota: La vélvula de sobrellenado debe instalarse segun los requisitos de la autoridad competente y todos los cddigos
locales, estatales y nacionales aplicables. Si la valvula de sobrellenado se ajusta por encima del porcentaje de cierre
permitido, debe retirarse y sustituirse. Como referencia, segun el titulo 40 del CFR, parte 280, subparte B, seccion 280.20,
las valvulas de sobrellenado deben ajustarse a un maximo del 95 %.

1 Para una valvula no verificable, la longitud total del tubo superior (D) es desde la union entre el segmento 2 y el cuerpo de
la valvula hasta el borde superior de la brida del segmento 1. Para una valvula verificable, la longitud total del tubo superior
(D) es desde la union entre el segmento 2 y el cuerpo de la valvula hasta el borde mas alejado del tubo del segmento 1

(excluyendo la longitud de la entrada verificable).

2 La superficie de sellado puede ser la parte superior del adaptador de sellado frontal, la brida de sellado integrada en
algunos contenedores para derrames o, en aplicaciones no herméticas, la parte superior del accesorio.
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Apéndice 2 (continuacién)

2. Para determinar la distancia del tubo
inferior desde la parte inferior del tanque
hasta la parte inferior del corte:

Reste la longitud de la valvula (W) de la distancia hasta
la parte inferior del tanque (B)

V) =(B)-W)=

Nota: El espacio libre del tubo inferior debe cumplir con
todos los coédigos locales, estatales y nacionales, asi
como con los requisitos de la autoridad competente. El
espacio libre tipico es de aproximadamente 4 pulgadas. Si
no se cumple el espacio libre del tubo inferior, se debe
retirar la valvula y ajustarla para cumplir con estos
requisitos.

3. Para determinar la distancia del tubo
inferior desde la parte inferior del tanque
hasta la parte superior del corte:

Reste la longitud de la vélvula (U) de la distancia
hasta la parte inferior del tanque (B)

M=®-U)=

Nota: La distancia del tubo inferior desde la parte inferior
del tanque hasta la parte superior del corte debe cumplir
con todos los cédigos locales, estatales y nacionales, asi
como con los requisitos de la autoridad competente. A
modo de referencia, segun el 40 CFR 63, subparte
CCCCCC / NESHAP, el tubo inferior no puede estar a
mas de 6” de la parte inferior del tanque. Si no se cumple
la distancia del tubo inferior, se debe retirar la valvula y
ajustarla para cumplir con estos requisitos.

4. Para determinar la alineacién del flotador:
Mirando hacia el tubo superior (véase la figura), el
flotador debe estar alineado a lo largo del tanque. Si el
flotador no esti alineado correctamente, es necesario
realizar ajustes.

Cast Lug
In 71SO
Body

Float Direction

Vista del tubo de caida desde arriba
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