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MODELO 1000HP-BASICO

REGULADOR REDUCTOR DE PRESION
SECCION |

l. DESCRIPCION Y ALCANCE

El Modelo 1000-HP es un regulador reductor de presion usado para controlar la presion aguas abajo (presion de salida
o P,) en niveles entre 10 y 300 Ib-pul®. Disponible en tamafios de 1/2”, 3/4”, 17, 1-1/4”, 1-1/2" y 2” (DN 15, 20, 25, 32,
40y 50). La valvula esta disefiada para ser utilizada en servicio con liquidos, gases o servicio con vapor, teniendo en
cuenta una adecuada seleccion de los componentes internos y del eyector.

Refiérase al Boletin Técnico 1000-HP-TB para ver las recomendaciones de dimensionamiento, aplicaciones y selec-
cion. Paralos modelos 1000-LP-Bésico, 1000HP-Diferencial, 1000-HP Criogénico existen por separado los manuales

de instalacién, operacion y mantenimiento (IOM).

SECCION I

A\ PRECAUCION

Para instalaciones soldadas, es necesario sacar todas
las piezas internas del mecanismo, las juntas y el(los)
diafragma(s) del cuerpo del regulador antes de soldarlo
a la tuberia. El calor de la soldadura de fusion dafara las
piezas que no sean metalicas si éstas no se han retirado.
NOTA: Esto no corresponde para unidades equipadas
con entrerroscas de tuberia alargadas.

Il. INSTALACION
1. Se recomienda instalar siempre una valvula de
bloqueo en la linea de entrada y otra en la linea
de salida de la valvula reguladora.

2. Silaaplicacion es continuay no se permite cerrar
la red donde esta el regulador, se recomienda
instalar una valvula de bloqueoy unalinea alterna
a la entrada del regulador.

3. Se deben instalar uniones universales que per-
mitan desmontar el regulador de la tuberia. Los
componentes internos solo pueden sercambiados
bajando la valvula de la linea de la tuberia. Si se
utilizan bridas se debe colocar un disco-calzo en
la conexion de entrada de la valvula para ayudar
a alinear los agujeros para tornillos.

4. Debe instalarse un mandmetro de lectura en
campo, ubicado aproximadamente a diez dia-
metros de tuberia aguas abajo de la valvula.

5. Todas las instalaciones deben incluir una unidad
de alivio de sobrepresion, instalada aguas abajo
delregulador, encaso que la presiéon de entrada al

reguladorolapresién maximadelresorte superen

la presion de disefo de los equipos.

A PRECAUCION

Se recomienda instalar un dispositivo de proteccion
contra sobrepresion para proteger el regulador de un
excesode presiony evitar dafios atodo el equipo corriente
abajo como resultado de una falla del regulador.
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A\ PRECAUCION

La maxima presion de salida inscrita en la placa de
datos es el “limite superior operativo” a ser sensado
por el diafragma. Presiones superiores pueden daiar
el diafragma. (Las pruebas hidrostaticas realizadas
en campo usualmente destruyen los diafragmas. NO
PRUEBE HIDROSTATICAMENTE UN REGULADOR
INSTALADO EN LA RED. AISLELO DE LA RED PARA
PROBARLO)




Antes de instalar el regulador limpie la tuberia de
todas las particulas extranas incluyendo virutas,
residuos de soldadura, aceite, grasa y suciedad.
Se recomienda el uso de filtros.

Coloque sellante en la punta de las roscas de la
tuberia antes del montaje, asegurese de remover
el material de exceso para evitar que ingrese a la
valvula durante la puesta en marcha.

Direccidn de Flujo: Instale la valvula haciendo que
coincidan el sentido del flujo y la flecha fundida
en el cuerpo de la valvula.

Para una optima operacion con vapor, instale
una linea de tuberia de drenaje horizontal con su
respectiva trampa para vapor.

10.

11.

12.

13.

SECCION 1l

PRINCIPIO DE OPERACION
ElModelo1000 esta disponible en dos tipos: Mod-
elo1000LP (diafragma grande) para presiones de
control aguas abajo entre 1-30 Ib-pul?; 1000-HP
(diafragma pequefio) para presiones aguas abajo
entre 10-300 Ib-pul?.

Los movimientos de la valvula son generados
por los cambios de presion registrados por el
diafragma provenientes de la presion de salida,
P,, o0 presion aguas abajo. La fuerza del resorte
se opone al movimiento del diafragma. Si cae la
presion de salida, el resorte empuja el diafragma
hacia abajo abriendolavalvula; de maneraopuesta
si la presion de salida aumenta, el diafragma
sube comprimiendo el resorte lo cual cierra la
valvula.

El Modelo 1000 incluye una palanca de pivote en
sumecanismo de operacion. Lapalancade pivote
le permite al regulador operar en la condicion de
flujo-para-abrir (FPA) en vez del tipo convencio-
nal flujo-para-cerrar (FPC) el cual incrementa la
rangeabilidad.

Debido a su disefio FPA, existe una limitacion de
que tan baja puede mantenerse la presion aguas
abajo (salida o P, ) para una presion de entrada

SECCION IV

PUESTA EN MARCHA

Inicie con las valvulas de bloqueo cerradas.
Puede utilizarse un circuito alterno a la valvula
para mantener la presién de salida en el sistema
aguas abajo sin modificar los siguientes pasos.

Un regulador basico puede ser rotado alrededor
del eje de la tuberia 360° , y puede ser instalado
en posicion horizontal o vertical. Se recomienda
instalar el regulador con la camara del resorte
en posicion vertical y hacia arriba, y orientado de
forma que se pueda prevenir el ingreso de agua-
lluvia o escombros por el agujero de venteo.

El regulador no debe ser instalado directamente
debajo de la tierra.

Para sistemas contuberias aisladas térmicamente
no se recomienda aislar el regulador.

Cashco no recomienda soldar en campo cerca a
la conexion de entrada del regulador debido a la
posibilidad de deformacién del cilindro.

P,. Esta es una funcion del radio del area de la
boquillay del area del diafragma. Es posible que
la presion de entrada sea tan alta que el regulador
no pueda cerrar. (Refiérase al catdlogo 1000-TB,
Tablas9a12paraverlas limitaciones.) La opcion
1000-12 de puertos reducidos permite manejar
presiones aguas abajo (salida o P,) mas bajas
para un nivel de presion de entrada.

El disefio de FPA también esta limitado para la
presion minima diferencial. Si la presion difer-
encial es inferior a 5 Ib-pul?> se debe utilizar la
opcion 1000-17 resorte-pistdn para ayudar a abrir
el piston.

ElModelo 1000 incorpora un efecto de aspiracion
eyector, debido al juego entre el pistdn y el area
del cuerpo cercano a el puerto de salida. Este
juego varia dependiendo de si el fluido es gas
(incluido vapor), un liquido o un liquido viscoso
(se requiere la opcion 1000-27). Las boquillas
eyectoras deben ser seleccionadas de acuerdo
con cada uno de estos tres fluidos. Un eyector
mal seleccionado reducira el buen comportamiento
de la valvula.

Una falla total del diafragma hara que el regulador
quede en posicion abierta.

Descomprima el resorte girando el tornillo de
ajuste en sentido opuesto al horario (SAH) por lo
menos tres vueltas completas. Esto disminuye
la presién aguas abajo.

Si se trata de una tuberia “caliente” la cual esta
equipada con una valvula en el circuito alterno,
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abralentamente la valvula del circuito alterno para
precalentar las tuberias y permitir una expansion

lenta. Verifique el drenaje de condensados através

de las trampas para vapor. Verifiqgue de cerca la

presion de salida (aguas abajo) enlos mandmetros

para asi evitar sobrepresion en la red. NOTA: 8.
Si no se tiene un circuito alterno tenga extremo

cuidado en la puesta en marcha de un sistema

frio, por ejemplo, haga todo lentamente.

4. Abra ligeramente la valvula de bloqueo que esta
aguas abajo del regulador. 9.

5. Abra lentamente la valvula de bloqueo instalada
aguas arriba del regulador, observe el mandémetro
de salida. Determine si existe flujo a través del
regulador. Si no, gire lentamente el tornillo de

compresion del resorte en sentido horario (SH) 10.

hasta que se establezca flujo.

6. Continte abriendo la valvula de bloqueo de la
entrada hasta que quede totalmente abierta.

7. Continle abriendo lentamente la valvula de
blogueo instalada aguas abajo del regulador,
especialmente cuando la tuberia aguas abajo no

esta presurizada. Sila presion de salida excede
el valor seleccionado, cierre la valvula de bloqueo
y vaya a el Paso 2, entonces vuelva de nuevo al
Paso 4.

Cuando el flujo establecido es suficientemente
fijo, con la valvula de bloqueo de salida (aguas
abajo) completamente abierta, comience a cerrar
lentamente la valvula del circuito alterno si es que
ésta existe.

Establezca un flujo cercano al flujo normal espe-
rado y calibre el regulador en el valor requerido
aumentando la presion de salida al girar el tornillo
de ajuste del regulador en SH o disminuyendola
al girar el tornillo en SAH.

Reduzca el flujo en el sistema a el minimo posible
y observe el valor seleccionado. La presion de
salida subira desde el valor seleccionado en el
Paso 9. EI maximo aumento en la presién de
salida en flujo decreciente no debe exceder el
limite superior del resorte en mas del 30%, por
ejemplo, para un regulador cuyo resorte tiene un
rango de 10-40 Ib-pul?, a bajo flujo la presion de
salida no debe ser superior a 52 Ib-pul?, silo hace,
consulte la fabrica.

SECCION V
V. PARADA
1. Ensistemasconunavalvulaenelcircuitoalternoy A PRECAUCION
donde la presién del sistemano debe interrumpirse No se aleje del circuito alterno dejando desatendido
aunque el regulador se cierre, lentamente abra el sistema.

la valvula del circuito alterno a la vez que cierra
la valvula de bloqueo aguas arriba (entrada) al 5
regulador. Cierre totalmente la valvulade bloqueo '
de entrada al regulador (cuando el flujo es con-

ducido a través del circuito alterno observe con-
stantemente la presion y regule manualmente.)

Cierre la valvula de bloqueo instalada a la salida

del regulador.

SECCION VI

VI.  MANTENIMIENTO

A ADVERTENCIA

A.

PARA SISTEMAS PRESURIZADOS. Previo a ejecutar
cualquier mantenimiento, aisle el regulador del sistema
y alivie todas las presiones. Omitir esto puede causar
una lesién personal.
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Si el regulador y el sistema pueden ser cerrados
simultdneamente, cierre lentamente la vélvula de
bloqueoinstalada ala entradadelregulador. Sise
requiere desmontar el reguladordelared, cierrela
vélvula de bloqueo aguas abajo del regulador.

General:

1. Deaquienadelantetodoslos procedimientos
de mantenimiento se presentan considerando
que el regulador ha sido desmontado de la
red de tuberia.

2. Elclientedeberareferirse alos procedimientos
del usuario paradesensamble, manipulaciény
limpieza de partesreutilizables y disposiciones
para partes no reutilizables, por ejemplo,
empaques, solventes adecuados, etc.



3. Sise desea, los empaques pueden ser lubri-
cados con un aceite liviano compatible con
el fluido a manejar.

4. Losreguladores suministrados originalmente
con “limpieza para uso con oxigeno” (Opcion
1000-55) son ensamblados utilizando un
empaque de sellado fluorolube GR-3621, o
equivalente. Cashco, Inc. sugiere seguir las
recomendaciones de limpieza de la fabrica
#S-1134 oun equivalente. Consulte lafabrica
para detalles.

"Producto de Fisher Scientific Company

B. Reemplazo del Diafragma.

1. De forma segura instale el cuerpo (1) en una
prensa de banco con la cdmara del resorte
(2) dirigido hacia arriba.

A ADVERTENCIA

SISTEMA BAJO COMPRESION. Antes de sacar los
tornillos de la brida, alivie la presiéon del resorte
sacando totalmente el tornillo de ajuste de la ca-
mara del resorte. Omitir esto puede generar que
vuelen los componentes internos y pueda causar
una lesién personal.

2. Quitelatapa protectoradeltornillo (31) si ésta
fue suministrada. Descomprima el resorte (27)
girando en SAH el tornillo de ajuste (6) hasta
sacarlo totalmente de la camara del resorte

@).

3. Dibuje o haga una marca de referencia del
ensamble en las bridas que unen el cuerpo
(1) y la camara del resorte (2).

4. Quite las tuercas (9) y los tornillos (8) del
diafragma. Quite la placa de identificacion
(28).

5. Remuevala camaradel resorte (2), el resorte
(27) y el disco de empuje del resorte (4).

NOTA: El texto de aqui en adelante se refiere
a “plato de empuje y perno (13)” como una sola
parte, para tamafnos de valvula entre 1/2”a 1-1/4”,
y como dos partes separadas, el “plato de empuje
inferior (5)” y un “plato de empuje perno (13)” para
tamanfos de 1-1/2"y 2.

6. Mueva hacia arriba y alrededor de la periferia
del cuerpo (1) con vigor el (los) diafragma (s)
(20) y el empaque del diafragma (19) para
asegurarse que el (los) diafragma (s) no esta

El sub-ensamble parcial del diafragma consta de: (10),
(11), (12), (13), (15), (16), y (20). (Disefio de diafragma
metalico).

10.

11.

12.

13.

(n) “pegados”. (el empaque del diafragma (19)
no es utilizado con diafragmas compuestos
(blandos) ).

Saque el subensamble del diafragma desli-
zando el plato de empuje-perno (13) y la
tuerca (11) en direccion hacia el puerto de
entrada del regulador, aproximadamente
1/2” a 3/4”. El plato de empuje-perno (13), la
tuerca de retencion del perno (10) y el collar
del perno (16) deben ser desensamblados
con la palanca de pivotaje (14). Levante
verticalmente el subensamble para sacarlo
del cuerpo (1).

Monte el plato de empuje-perno (13) en una
prensade banco separada, agarrando el perno
(13) por el hexagono fundido localizado en
el borde inferior del plato de empuje-perno.
NOTA: No quite la tuerca de retencién del
perno (10), el collar del perno (16) o el pasa-
dor (15). Suelte y quite la tuerca del plato de
ajuste (11).

Quite el plato de empuje superior (3) levan-
tandolo hacia arriba.

Suelte el plato de empuje-perno (13) de (los)
diafragma (s) (20) o del plato de empuje del
empaque (12) moviendo con fortaleza. (El
plato de empuje del empaque (12) no se uti-
liza con diafragmas compuestos (blandos)).
Quite el (los) diafragma (s) (20).

Quite el plato de empuje del empaque (12)
del plato de empuje-perno (13).

Limpie a profundidad la superficie del empaque
de sellado del plato de empuje-perno (13).

Instale una nueva empaquetadura (12) en el
plato de empuje—perno (13) en caso de ser
necesario.

IOM-1000HP-Basico (Espariol)



14. Instale un (unos) nuevo (s) diafragma (s) (20)
en el plato de empuje—perno (13). NOTA: Re-
vise la cantidad de diafragmas (20) requeridos
, los cuales aparecen en el listado de partes
de su factura. Dependiendo del nivel de la
presion de salida, se requerira de “agrupar”
diferentes cantidades de diafragmas metali-
Cos.

15. Inspeccione el plato de empuje superior (3)
para asegurarse que no haya sido deformado
por sobrepresiones. Siestuviera deformado,
doblado u otra distorsion, reemplacelo.

16. Asegurese que el contorno exterior circular del
plato de empuje superior (3) descansa contra
el diafragma (20) directamente, coloque el
plato de empuje superior (3) sobre el plato de
empuje-perno (13). Coloquelatuerca(11)en
el perno (13) y apriete. Se recomienda utilizar
los siguientes torques:

Componentes Internos Componentes Internos
Bronce inoxidable
Tamariio Diafragma Diafragma Diafragma
del cuerpo metal/compuesto metal compuesto
1/2" 25-30 ft-Ibs. 45-50 ft-Ibs. 25-30 ft-Ibs.
3/4" —1-1/4" 35-45 ft-Ibs. 45-50 ft-Ibs. 35-45 ft-Ibs.
1-1/2" & 2" 50-60 ft-Ibs. 80-90 ft-Ibs. 50-60 ft-Ibs.

A PRECAUCION

(NO USE SUS DEDOS PARA SOSTENER EL (LOS) DIA-
FRAGMA (S)(20) DURANTE EL APRIETEDELATUERCA
(11).) Use dos tornillos (8) para mantener propiamente
alineados los miuiltiples diafragmas (20) mientras se
aprieta la tuerca de retencion del perno (10).

17. Quite el pasador (15) asegurandolatuercade
retencion del perno (10) a la parte mas baja
del plato de ajuste-perno (13), y reensamble

un nuevo pasador (15). (No permita que la
tuerca de retencion del perno (10) se mueva

cuando se saque el pasador (15).)

18. Saque el eje de la palanca de pivote (17) y
la palanca de pivotaje (14). Mida interna-
mente entre las puntas la palanca de pivotaje
como se indica en la figura de la derecha. Si
cualquiera de las dimensiones previamente
tomadas excede en 1/8” el valor de la tabla,
reemplace la palanca de pivotaje (14).

19. Chequee el eje de la palanca de pivote (17)
para verificar desgaste y rectitud. Si esta
danado, cambielo; reinstale en el cuerpo (1)
la palanca de pivotaje (14). Ponga sellante
en la rosca del eje de la palanca de pivotaje
(17). Antes de apretar, asegurese que el
eje de la palanca de pivotaje (17) entra en

IOM-1000HP-Basico (Espariol)

20.

21.

22.

la ranura de soporte opuesta a la abertura
roscaday que no estadesalineada o retenida
por un enrosque total del eje de la palanca de
pivotaje (17). Asegurese que las puntas de
la palanca de pivotaje (14) las cuales entran
a lado y lado del piston (24) sostengan el
collar (23) contra el piston (24); no permita
que las puntas de la palanca de pivotaje (14)
empujen directamente en el piston (24).

Limpie el area de la brida del cuerpo (1)
donde sera instalado el diafragma. Instale
unanuevaempaquetadurade diafragma (19).
Para diafragmas compuestos (blandos) no
se requiere de este empaque de diafragma.
NOTA: Use solamente empaques fabricados
por Cashco,Inc, los cuales son del mismo
material suministrado originalmente. Una
sustitucion puede generar una compresion
inadecuada del empaque. Esto puede
también cambiar adversamente el ajuste
del diafragma, lo cual puede afectar el buen
funcionamiento de la unidad, por ejemplo
la opcion 1000-45 de construccion sin AS-
BESTO utiliza empaques especiales.

Utilizando un pequefio hilo de calibre aproxi-
madamente 18” (457mm) de longitud, forme
un gancho o anillo y paselo sobre una de las
puntas de la palanca de pivotaje (14) y hale
haciendo girar las puntas de la palanca de
pivotaje hacia afuera. Asegure el hilo a uno
de los orificios de la brida del cuerpo (1) por
el lado exterior de la valvula.

Tome el subensamble de diafragma (paso 16)
y bajelo entre el cuerpo (1) aproximadamente
3/4"-1” dirigido hacia el lado de entrada de
la valvula. Cuando haya bajado totalmente

a—— sl
Tamano del cuerpo
DIM |MAT'L | 1/2" (DN15) 3/4" (DN20) 1" (DN25)
A BRZ 7/8 (22mm) | 1-5/32" | (29mm) | 1-7/16" | (37mm)
B BRZ 5/8" (16mm) | 25/32" | (20mm) 3/4" (20mm)
A |INOX | 13/16" | (21mm) | 1-1/16" | (27mm) | 1-7/16" | (37mm)
| B_| INOX_| 9/16" (14mm) | 23/32" | (18mm 3/4" 20mm
DIM [MAT'L | 1-1/4" | (DN32) | 1-1/2" | (DN40 2" SDNSO&
A BRZ |1-13/16"| (46mm) |1-25/32" | (45mm) | 2-3/16" | (56mm)
B BRZ | 29/32" | (23mm) 7/8" (22mm) | 29/32" | (283mm)
A | INOX | 1-1/2" | (38mm) |1-25/32" | (45mm) | 2-5/32" | (55mm)
B | INOX | 11/16" | (17mm) 7/8" (22mm) | 29/32" | (23mm)
5



23.

24.

el subensamble, deslicelo horizontalmente
hacia el puerto de salida de la véalvula. EI
hilo del Paso 21 debe sostener la palanca de
pivotaje (14) arriba para permitir el encaje del
plato de empuje-perno (13) (con la tuerca del
perno (10) y el collar del perno (16)), de esta
forma las puntas de la palanca de pivotaje
(14) descansan directamente sobre el collar
del perno (16). (No permita que las puntas
de la palanca de pivotaje (14) sean agarradas
entre la tuerca del perno (10) y el collar del
perno (16).) Hale firmemente para quitar el
hilo que sostiene en alto la palanca de pivotaje
(14).

Alinee los orificios del diafragma (20) y los de
la brida del cuerpo (1). Coloque el resorte
(27) sobre el plato de empuje superior (3),
ponga el disco de empuje del resorte (4) en
la parte de arriba del resorte (27). Coloque
grasa multiproposito para alta temperatura
en el declive del disco de empuje del resorte

(4).

Coloque la camara del resorte (2) asegu-
randose de alinear las marcas hechas en
las bridas previamente. Instale los torni-llos
(8), tuercas (9) y placa de identificacion (28)
apretando a mano. Apriete la tornilleria (8 y
9) en cruz y manteniendo el mismo orden de
forma que la camara del resorte (2) baje uni-
formemente. Se recomiendan los siguientes
torques:

1/2" 3/8" 25 ft-lbs.
3/4" 7/16" 35 ft-lbs.
1 1/2" 45 ft-lbs.
1-1/4" 172" 45 ft-lbs.
1-1/2" 9/16" 80 ft-Ibs.
2" 5/8" 80 ft-lbs.

*Torque minimo recomendado sin considerar
el material del empaque. Algunos materiales
de empaque pueden requerir de torques mas
altos paraobtenerunsello adecuado. Elmate-
rial del empaque puede “reacomodarse” con
el tiempo; asi que se recomienda verificar el
torque nuevamente para todos las valvulas
que hayan estado almacenadas por mas de
30 dias.

NOTA: En caso de perdida no reemplace la tor-
nilleria (8 y 9) con cualquier tipo. Las cabezas de
lostornillos y tuercas estan marcadas con nimeros
de identificacién. Use solamente tornilleria que
posea un grado igual al original.

25. Reinstale el tornillo de ajuste (6) con la tuerca

(7); instale la tapa protectora del tornillo (31)
en caso que se haya suministrado.

26. Utilizando una solucion jabonosa pruebe que

no existan escapes por la tornilleria (8 y 9),
cuerpo (1), bridas de la camara del resorte (2)
o por la unién entre el cilindro (21) y el cuerpo
(1). Asegurese de mantener una presion de
salida durante la prueba de escapes de por
lo menos la mitad del rango del resorte; por
ejemplo, para un resorte con rango de 10-40
Ib-pul?, la presiéon minima de prueba seria 25
Ib-pul?. La presion minima de entrada para
la prueba de escapes es 100 Ib-pul2. Silas
condiciones de operacién son mayores a estos
valores se recomienda hacer las pruebas de
escape con los valores de operacion.

C. Instrucciones Especiales para Desmontar el Di-
afragma.

1.

Sisedesea utilizarla opcidon 1000-3 de volante
manual y manija en T, el tornillo de ajuste (6)
ylatuercade ajuste (7) son reemplazados por
un volante manual / tornillo de ajuste en T (6)
y la manija de cierre (7) respectivamente.

Utilice solamente empaquetadura del mismo
material de la originalmente suministrada. La
opcién 1000-45 de construccion sin asbestos
utiliza empaques especiales.

D. Ajustes para el montaje del diafragma.

1.

En la anterior Sub-Seccion B “Reemplazo del
Diafragma”, se tuvo cuidado para evitar que
el collar del perno (16) y la tuerca del perno
(10) se salieran. La localizacién de la tuerca

Verificacion del ajuste del diafragma.
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del perno (10) es critica para el ajuste del
regulador Modelo 1000.

El no desmontar la tuerca del perno (10),
garantiza una operatividad en el regulador
igual a la establecida originalmente en la

a0.000"). Quite el plato de empuje-perno (13),
y rote la ranura de la tuerca del perno (10)
en SAH para ubicar una posicion alta entre
0.010” y 0.020".

- ) i 5. Introduzca el pasador (15) a través de la
fabrica cuando se cambia el diafragma (20). ranura/agujero, y doble las puntas.
Sin embargo, si la tuerca del perno (10) se ’

ha desmontado o si se requiere un cambio 6. Continte el reensamble de la Sub-Seccion B.

de diafragma metalico a compuesto o vice
versa, se debe revisar el posicionamiento del
diafragma (20).

Siga el procedimiento de la “Sub-Seccién B
reemplazo del (los) diafragma (s)” punto de
remocion de diafragmas (20) Paso 14. Quite
laempaquetadura del diafragma (19) y el plato
de empuje del empaque (12). Consiga una
platina de 12” x 1-1/2” x 1/4” con un orificio de
3/4” en el centro. Enganche adecuadamente

Reemplazo del Diafragma Paso numero 14.

E. DesmontajeyReemplazodelos Componentes
Internos:

1.

Instale el cuerpo (1) de manera horizontal
en una prensa de banco con la camara del
resorte (2) dirigida hacia arriba y sostenga el
cuerpo (1) de la conexién de salida.

las puntas del plato de empuje-perno (13) 2. Utilice una llave inglesa o de copa con un
entre las puntas de la palanca de pivotaje mango de por lo menos 24 pulgadas de
(14). Hale firmemente hacia arriba el plato de longitud, y coloquela sobre la superficie hex-
empuje-perno (13) para asegurar que todos agonal del cilindro (21). La llave dgbe ser
los juegos sean sacados de el mecanismo y golpeada suavemente con un martillo para
que el pistén (24) esta sentado firmemente. desapretar.

Afloje unpocoy coloque la platina plana sobre

el plato de empuje-perno (13) con el perno 3. Continue desenroscandoelcilindro (21) hasta

(13) pasando porentre el agujero de la platina.
Hale firmemente hacia arriba para sacar de
nuevo el juego del mecanismo. Una de las
tres siguientes posiciones se alcanzara:

a. Montaje del diafragma demasiado alto.

que lo saque. El pistén (24) y el collar (23)
deben salir por gravedad con la extraccion
del cilindro (21).

A PRECAUCION

Tome precauciones para no permitir que el pistéon
(24) caiga de entre el cilindro (21); incline el cilindro
con el hexagono hacia abajo.

El plato de empuje-perno levantara la
platina por encima de 0.020”.

b. Montaje aceptable del Diafragma: Lapla-
tina es levantada entre 0.010” y 0.020".

c. Montaje del Diafragma demasiado bajo:
Laplatinaseralevantadamenosde 0.010”
0 No subira.

La tuerca de retencion del perno (10) estilo
castillo, tiene seis posiciones por revolucion
paraalinearlas ranuras de la tuerca del perno
(10) con los orificios taladrados a través del
plato de empuje-perno (13). Cada ranura de
la tuerca del perno (10) representa un movi-
miento hacia arriba/ abajo de 0.010”. NOTA:
El posicionamiento ideal del diafragma es
0.015” alto, y se obtiene una mayor opera-
tividad cuando es mas alto que cuando es
mas bajo. Como la mediciéon de milésimas
de pulgada es dificil para este procedimiento,
se recomienda encontrar una posicion “nula”
donde el diafragma (20) este aras con la brida
delcuerpo (1) (enlaplatinaaproximadamente
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4. Si se esta utilizando la opcién 1000-17 que

incluye un resorte del pistdn (30) este deberia
ademas ser desmontado y reemplazado con
los demas componentes internos.

Inspeccione la superficie interna del cilindro
(21) considerando los siguientes cuatro fac-
tores:

a. Elasiento de la valvula (21.2). Chequee
erosion, desgaste en las superficies
de sellado. Si hay desgaste excesivo,
considere utilizar la opcién 1000-15 de
superficies de sellado estelitadas.

b. Asiento de la valvula (21.2). Chequee
para verificar rayaduras entre el cilindro
(21.1)yelasientodelavalvula(21.2)enel
area donde estan presionados. Siexiste
desgaste, debe utilizarse la opcién 1000-
14 de asiento integral para recambio.



c. El flujo induce desgaste de la zona de
expansion donde el fluido gira para entrar
al centro del piston (24).

d. Area (zona de guia) donde se soporta y
guia el pistén (24).

Zona de compresion del anillo-asiento (E.5.b)
Zona de superficies de sellado (E.5.a)
Zona de guia (E.5.d)

Zona del eyector (E.10)

Zona de expansién (E.5.c)

SUB-ENSAMBLE DEL CILINDRO (21)
CON EL PISTON (24) - CONTRUCCION
DE SELLADO METALICO

Si existe desgaste significativo de cualquiera
de estas areas, ambos, el cilindro del sub-
ensamble (21) y el subensamble del piston
(24 0 24,25 y 26) deben ser reemplazados.
(Cashco, Inc, no recomienda intentar reempla-
zar el asiento de la valvula (21.2) ejerciendo
presidn haciaafueray luego represionarhacia
adentro. Cashco, Inc, ademas recomienda
que el cilindro (21) y el piston (24 0 25,25 y
26) sean reemplazados como un conjunto.
Losdiscos asiento (25) de un sellocompuesto
pueden ser reemplazados individualmente.

Si se utiliza un disefio de componentes inter-
nos compuestos (blandos), use los siguientes
sub-pasos:

a. Aprietelaparte planadeltornillodel disco-
asiento (26) en una prensa de banco.
Agarre firmemente el pistén (24) y girelo
en SAH para aflojar el tornillo del disco-
asiento (26). Sise encuentra demasiado
apretado, coloque undestornilladorouna
barra similar entre los orificios del piston
(24) y gire la pieza. Saque el piston (24)
e inspeccionelo de rebabas al rededor de
los orificios siha utilizado un aparato para
aflojar y remueva las rebabas. NOTA:
No agarre el pistén (24) con una llave
expansiva.

b. Quite el disco-asiento (25) y limpie la
cavidad del piston (24) donde esta
colocado el disco—asiento (25). Si los

7.

10.

11.

12.

bordes que forman la cavidad del piston
(24) estan gastados, reemplace ademas
el piston (24) y el tornillo del disco-asiento
(26).

c. Coloque el disco-asiento (25) en el fondo
de la cavidad del piston (24).

d. Coloquesellante pararoscasenlaporcion
de roscadel tornillo del disco -asiento (26)
y rote manualmente el pistén (24) entre el
tornillo del disco-asiento (26) (aun estando
montado en el banco) para asegurar el
disco-asiento (25). Apriete firmemente el
tornillo del disco-asiento (26). No sobre-
apriete a elpuntodeingresar el tornillo del
disco-asiento (26) entre el disco-asiento
(25); el disco-asiento (25) debe ser co-
locado plano sin superficies redondas.
Una ayuda mecanica normalmente no es
requerida; apretara mano es usualmente
suficiente.

En caso de ser utilizado, instale el resorte
del pistdn (30) en la parte mas pequena del
cilindro (21).

Inserte un ensamble del piston (24 sello me-
talico; 24, 25 y 26 para sello compuesto) en
la parte final del cilindro (21).

Coloque el collar del piston (23) sobre el
extremo del piston (24) asegurando que las
superficies esféricas del piston (24) y del collar
del piston (23) se soporten el uno contra el
otro.

Limpie la cavidad del cuerpo (1) a través
de la abertura. Limpie el area del “eyector”
justamente por dentro y al lado de la salida
del cuerpo de la véalvula (1) por donde sobre-
sale el piston (24). Limpie todas las partes a
reutilizar. NOTA: En valvulas suministradas
originalmente con “limpieza para uso con
oxigeno”, Opcién 1000-55 el mantenimiento
debe incluir unalimpieza similar a la estandar
Cashco #S-1134. Contacte la fabrica para
detalles.

Tenga especial cuidado al limpiar las superfi-
cies planas que haran pareja entre el cuerpo
(1) y el hombro del cilindro (21) puesto que
esta union metal-metal esta presurizada y no
utiliza empaque.

Lubrique laroscadel cilindro (21) con sellante
liviano pararoscas. Inserte todos los compo-
nentes internos introduciendolos por la cavi-
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13.

dad del cuerpo (1) y rosque fuertemente
hasta que siente. Usando un martillo y
una llave expansiva, impacte el cilindro
(21) entre el cuerpo (1). NOTAS: 1.
Tengaespecial precaucion para mantener
engatillado a un angulo el collar del piston
cuando loinserte. 2. Para cuerpos (1) de
bronce de 2” con componentes internos
en bronce, se requiere de un arosello en
Teflon (43), el cual es utilizado entre el
cuerpo (1) y el subensamble del cilindro
(21).

Inspeccione el puerto de salida del cuerpo
(1) para asegurarse que el pistén (24)
esta localizado casi concéntrico con el
diametro interno del cuerpo (1) con una
tolerancia en el area del eyector. Bajo
ninguna circunstancia el piston (24) debe

estartocandoelcuerpo (1). Utilice doslapices
o barras similares para colocarlas en la en-
trada y salida de la valvula y de forma alterna
empuje el pistén (24) para asegurar que se
mueve libremente. (El desplazamiento total
es de aproximadamente 1/8”.)

14. Pruebe enbancolavalvulaparadisponibilidad
de operacion y escapes del sello. NOTA: Los
reguladores no son normalmente dispositivos
de cierre hermético. La presion de diseno
debe estar por encima del valor seleccionado
para un mejor cierre.

15. Aplique una solucién jabonosa a las con-
exiones entre el cilindro (21) y el cuerpo (1)
para verificar escapes. La presion de prueba
debe ser minimo 100 Ib-pul? a la entrada del
regulador o a la condicién de operacion en
caso que esta sea mayor a 100 Ib-pul?

SECCION ViI

VIl. GUIA DE SOLUCIONES A PROBLEMAS TIPICOS

1. Operacion herrética; vibracion ruidosa:
Posibles causas Soluciones
A. Regulador sobredimensionado, rangeabilidad inadecuada. | A1. Revisar las condiciones actuales de flujo, redimensione la valvula para el
flujo minimo y maximo.

A2. Incrementar la rata de flujo.

A3. Disminuir la presién diferencial; reduzca la presion de entrada instalando
una platina de orificio en la union del Puerto de entrada a la valvula..

A4. Reemplazar el orificio de Puerto total de la valvula por uno de orificio reducido;
por ejemplo, un nuevo cilindro es requerido.

B. Pistén/cilindro desgastado, guiado inadecuadamente. B. Reemplazar todos los componentes internos.
C. Flujo inducido inestable. C1. Instalar alineadores de flujo en la tuberia (5 didmetros aguas arriba, 10
diametros aguas abajo) hacia y desde el regulador.

C2. Asegurese que la velocidad de salida no sea excesiva; utilice una reduccion
de tuberia cercana la salida del regulador.

C3. Cambiar el resorte a el siguiente rango mas alto.

C4. Si se tiene un diafragma compuesto (blando) cambie a un diafragma
metalico.

D. Inadecuado (sobredimensionado) eyector. D. Reemplazar el piston existente con un nuevo pistén con el eyector
adecuado:
E. Componentes internos tapados.

E. Saque los componentes internos y verifique si los orificios del piston estan
tapados, o si hay escombros en la zona de guia del pistén o en la zona del
eyector.

2. Escape a través sel orificio de venteo de la camara del resorte.
Posibles causas Soluciones
A.  Falla normal del diafragma por uso (tiempo de trabajo). A. Reemplazar el diafragma.
B. Falla prematura del diafragma. B1. Puede ser causado por excesiva vibracion ruidosa, ver la solucion vibracion
No 1.

B2. Puede ser causado por la accion de la corrosién. Considere cambiar el
material de los diafragmas.

B3. Paradiafragmas compuestos, asegurese de no exponerlos a condiciones de
temperatura demasiado altas.

B4. La presion de salida (aguas abajo) sube generando una sobre-
extension de los diafragmas.

C. Escape por el plato de empuje del empaque. C. Reemplace el empaque.
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3. Presidn de salida demasiado baja (aguas abajo).

Posibles causas

Soluciones

A. Valor preseleccionado demasiado bajo. A. Girar en SH el tornillo de ajuste para incrementar el valor
seleccionado.

B. Regulador Subdimensionado. B1. Confirmar abriendo simultaneamente la linea alterna junto con el
regulador.

B2. Verificar las condiciones de flujo actual, si la capacidad del regulador
es insuficiente, reemplacelo por uno de mayor tamano.

C. Filtro de entrada tapado. C. Saque el tamiz del filtro y limpielo, considere omitir el tamiz.

D. Componentes internos tapados. D. Saque los componentes internos y verifique si los orificios del piston
estan tapados, o si hay escombros en la zona de guia del pistéon o en
la zona del eyector.

E. Rango del resorte incorrecto (girando el tornillo de ajuste en SH | E.  Reemplazar el resorte por uno con un rango mas alto.

no se logra aumentar adecuadamente la presion de salida).

F. Caida de presion demasiado alta. F1. Revisar la caida de presion esperada (ver 2.B1 arriba).

F2. Posicionamiento del diafragma demasiado abajo; verifique posicion y
subalo segun se requiera.

F3. Considere diafragmas compuestos sobre metalicos.

F4. Eyector no adecuado; asegurece que el eyector es el requerido para el
flujo actual.

G. Movimiento deldiafragma restringido (plato de empuje golpeando | G1. Posicionamiento del diafragma demasiado alto, verifique la posicion y

los topes). bajelo segun se requiera.

G2. Asegurese que no existahumedad enlacamara del resorte atemperaturas
pordebajo del punto de congelacion. Asegurese que no entren escombros
opolvo por el orificio de venteo. En el caso que puedan entraragua-lluvia
0 escombros por el orificio de venteo, reoriente la camara del resorte.

H. Movimiento del diafragma restringido (diafragma demasiado | H1. Posicionamiento del diafragma demasiado bajo; verifique la posicidn y

tensionado). subalo segun se requiera.

H2. Asegurese que no exista humedad en la camara del resorte a
temperaturas por debajo del punto de congelacion. Asegurese que no
entren escombros o polvo por el orificio de venteo. Si pudieran entrar
agua-lluvia o escombros, reoriente la camara del resorte.

4. Presion de salida (aguas abajo) excesiva

Posibles causas Soluciones

A. Elregulador no cierra fuertemente. A1. Resorte excesivamente comprimido, por ejemplo, acercandose a la
altura solida. Utilice un resorte del rango mas alto que le siga.

A2. Inspeccionar los asientos. Limpie y rectifique las superficies metalicas;
si la rectificacion no lo soluciona, cambie los asientos. Si los asientos
compuestos (blandos) estan desgastados, rasgufiados o embebidos
con escombros, reemplace el disco de sellado.

A3. Posicionamiento del diafragma demasiado alto, verifique la posicion.

A4. Presionde entrada demasiado alta para el tamafo del orificio; verifique el
nivel de la presion de entrada. (P,) admisible relacionada con la presion
de salida. Cambie a puerto reducido si se requiere.

A5. Escape en el anillo de sellado de la valvula el cual esta excesivamente
presiénado, considere utilizar sello integral.

AB. Cuando el sub-ensamble del diafragma fue montado en susitio, la palanca
de pivotaje fue agarrada entre el collar del perno y la tuerca del perno
en vez de ser agarrada por la parte alta del collar del perno.

B. Bloqueo en la red de salida. B. Verificar el sistema, aisle (bloquee) el flujo de entrada al regulador, pero
no el flujo a la salida. Reubique el regulador en la red si es necesario.

C. No existe proteccion para alivio de la sobrepresion. C. Instalar una valvula de seguridad — alivio o un disco de ruptura.

D. Movimiento del diafragma restringido. D1. Posicionamiento del diafragma demasiado alto, chequeeloy bajelo tanto
como se requiera.

D2.. Asegurese que no existahumedadenlacamaradelresorte atemperaturas

pordebajo del punto de congelacién. Asegurese que no entren escombros
o polvo por el orificio de venteo. En el caso que pudieran entrar agua-
lluvia o escombros por el orificio de venteo, reoriente la camara del
resorte.
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5. Operacion lenta.

Posibles causas

Soluciones

A. El orificio de venteo de la camara del resorte esta tapado. A. Limpiar el orificio de venteo.
B. Lazona del eyector o el piston estan tapados. B. Saque y limpie los componentes internos.
C. Elfluido es demasiado viscoso. C. Caliente el fluido.
D. El eyector no es el adecuado (sub-dimensionado). D. Reemplazar el piston actual con un nuevo piston para uso
en servicio viscoso, por ejemplo. Opcién 1000-27.
6. Frecuente reposicionamiento del valor seleccionado.
Posibles causas Soluciones

A. Una sobre-presurizacion aguas abajo la cual resulta en: A1. Cambiarlosdiafragmas, corregirla fuente potencial de sobrepresiéon aguas

1. Curvado del diafragma (s). abajo.

2. Salto de la palanca de pivotaje. A2. Verificar las dimensiones de la palanca de pivotaje, reemplacela si es

3. Resorte sobre-presionado/fatigado. necesario.

A3. Reemplazar el resorte, considere el préximo rango de resorte mas alto.
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Valvula Basica Con Construccion
de Asiento Metalico y
Componentes Internos en Bronce
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NO. PARTE DESCRIPCION

1. CUERPO Y ENSAMBLE DEL CUERPO 16.
2. CAMARA DEL RESORTE 17.
3. PLATO DE EMPUJE SUPERIOR 18.
4. DISCO DE EMPUJE DEL RESORTE 19.
5. PLATO DE EMPUJE INFERIOR 20.
6. TORNILLO DE ADJUSTE 21.
6. ENSAMBLE DE VOLANTE MANUAL 211
6. MANIJA EN T (OPCION -3) 212
7. TUERCA DEL TORNILLO DE AJUSTE 23.
7. MANIJA DE CIERRE (OPCION-3) 24,
7 CONTRATUERCA DE SELLO (OPCION-1) 25,
8. TORNILLO 26.
9. TUERCA 27.
10. TUERCA DE RETENCION DEL PERNO 28.
1. TUERCA DEL PLATO DE AJUSTE 29.
12. PLATO DE EMPUJE DEL EMPAQUE 30.
13. PLATO DE EMPUJE DEL PERNO 31.
14. PALANCA DE PIVOTAJE 32.
15. PASADOR 33.

COLLAR DEL PERNO
EJE DE LA PALANCA DE PIVOTAJE
TAPON INFERIOR DEL CUERPO
EMPAQUE DEL DIAFRAGMA
DIAFRAGMAS
ENSAMBLE CILINDRO

CILINDRO

ASIENTO VALVULA
COLLAR PISTON
PISTON
DISCO-ASIENTO
TORNILLO DEL DISCO-ASIENTO
RESORTE
PLACA DE IDENTIFICACION
ASIENTO EN CONO (OPCION-15)
RESORTE DEL PISTON (OPCION-17)
TAPA PROTECTORA DEL TORNILLO (OPCION-1)

EMPAQUE DE LA TAPA PROTECTORA DEL TORNILLO (OPCION-1)
TAPON DEL ORIFICIO DE LA CAMARA DEL RESORTE (OPCION-1)
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Tapa Protectora del
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