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MODELO 2266

TAMANO 1/2” - 1-1/2”
VALVULA DE CONTROL-TIPO GLOBO-ACTUADA NEUMATICAMENTE

CUERPO Y ACTUADOR

SECCION |

. DESCRIPCION Y ALCANCE

El Modelo 2266 es una valvula de control tipo globo y
actuada neumaticamente, la cual incluye el actuador
instalado. ElI Modelo 2266 incorpora un actuador
singular para cada tamano de cuerpo. Los actuadores
son de accion directa; por ejemplo el vastago se
extiende con incrementos en la presion de carga. La
unidad es reversible en campo intercambiando la
posicion relativa del anillo tapon-asiento el uno con
respecto al otro (ver las Figuras 4 y 5).

La véalvula esta disefiada principalmente para ser
utilizada en servicio general o aplicaciones utilitarias
tales como vapor, aire, aceite, gas, agua y fluidos
criogénicos.

El cuerpo esta disponible Gnicamente con conexiones
roscadas NPT para materiales de cuerpos fundidos
en bronce (BRZ).

1-1/2” Modelo 2266 ATO Falla Cerrada

SECCION I
. REFERENCIAS ABREVIATURAS
ATC-FO - Aire para Cerrar, Falla Abierta
Refiérase al Boletin Técnico 2266-TB para  ATO-FC - Aire para Abrir, Falla Cerrada
especificaciones técnicas de la valvula de control BRZ - Bronce
Modelo 2266. SAH - Giro en sentido anti-horario
SH - Giro en sentido horario
Refiérase al IOM a continuacién para ver los D - Accion Directa
dispositivos y accesorios de montaje para la valvula ~ DIR - Accion Directa
de control Modelo 2266: IAS - Suministro de Aire de Instrumentacion
IOM - Manual de Instalacion, Operacion y
POSICIONADOR P/P Mantenimiento
Posicionador Moore Modelo 73N12F CARGA - Presionde Salidade Aire del Posicionador
R - Accion Reversa
REV - Accion Reversa
SIG - Sefal de Salida de Instrumentacion
SST - Acero Inoxidable 316 Fundido o Forjado

V - Venteo




SECCION lI

INSTALACION

A. Orientacion:

1.

Cuando se instala en tuberia horizontal se
recomienda orientar el vastago en posicion
vertical. Las valvulas también pueden ser
instaladas en tuberia vertical con el vastago
orientado horizontalmente.

Instalaciones exteriores, todas las
instalaciones pueden ser orientadas en
cualquier angulo horizontal a vertical.

Las valvulas Modelo 2266 no estan
recomendadas para instalacion con el
actuador orientado hacia abajo.

B. Sistemas de Tuberia:

1.

Se recomienda que la valvula de control sea
instalada con doble valvula de bloqueoylinea
alterna como se muestraen la Figural. Este
montaje es recomendado especialmente
donde el mantenimiento a la véalvula sera
realizado sindesmontarlade lared de tuberia.
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importante donde las reducciones son mas
de untamario de linea mayores que el cuerpo
de la valvula, lo cual es comun en servicio
gaseoso.

Antes de instalar la valvula de control, limpie
las tuberia de todo escombro o material
extrafio como virutas, esquirla de soldadura,
aceite, grasa, arena, o suciedad. Esto esun
requerimiento absoluto para valvulas
suministradas con sellos compuestos
blandos. Se recomienda el uso de sistemas
de filtrado para arranque, para una corta
remocion después de la puesta en marcha.

Pruebe hidrostaticamente en campo el
sistema de tuberias a 1-1/2 x CWP en Ib-pul?
indicado en la placa de identificacion; incluir
la valvula 2266 es aceptable. Si la Prueba
hidrostatica excede el limite de 1-1/2 x CWP
la valvula 2266 debe ser desmontada de la
red. Para valvulas con accionamiento ATO-
FC antes de presurizar, el tapén de la valvula
debe estarlevantado hacia el asiento. también
se requiere del apriete del empaque.

Coloque sellante pararoscas enlos extremos
de la tuberia antes del ensamble, esegurese
de remover el material de excesoy no permita
gueentrenalavalvulaenlapuestaenmarcha.

Direccion de Flujo: Instalela de forma que
coincidan el sentido del flujo y la flecha de
direccion del flujo marcada en el cuerpo de la
vélvula.

Para un mejor desempefio en aplicaciones
con vapor, instale una linea horizontal de
drenaje de condensados con sus respectivas
trampas para vapor.

Las valvulas no deben ser enterradas
directamente bajo tierra.

Figura 1: Estacion Tipica para Véalvula de Control

2.

Serecomienda utilizar uniones de desmontaje
roscadas NPT las cuales permiten bajar
completamente la valvula del sistema.

Si se utilizan reducciones antes o después
del cuerpo de la véalvula, mantenga estas
reducciones tan cerca al cuerpo de la valvula
como sea posible; esto es especialmente

Limite de
Aislamiento

para el Bonete

Figura 2 : Aislamiento del Cuerpo
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10. El aislamiento debe ser suministrado como
se muestra en la Figura 2. Asegurese de
drenar lejos del area del empaque cuando
instale totalmente, selle y cubra para
instalaciones exteriores.

11. El exceso de tensién/extension o torques de
la red de tuberia puede ser transmitidos a la

SECCION IV
IV. MANTENIMIENTO

A\ ADVERTENCIA

PARA SISTEMAS PRESURIZADOS. Previo a ejecutar
cualquier mantenimiento, aisle la valvula/actuador del
sistema y alivie todas las presiones. Omitir esto puede
resultar en una lesién personal.

A. General:

1. Los procedimientos de mantenimiento de
aqui en adelante son considerando que la
valvula/actuador ha sido desmontada de
la red de tuberia donde estaba instalada.

2. Elcliente deberareferirse alos procedimientos
del usuario para desensamble, manipulacion
y limpieza de partes reutilizables y
disposiciones para partes no reutilizables,
por ejemplo, empaques, solventes
adecuados, etc.

3. Las vélvulas suministradas por la fabrica
utilizan un sellante para empaques, Federal
Process Company, PLS2, o equivalente. El
usuario puede utilizar dichas ayudas las
cuales proporcionan laguia de compatibilidad
con los fluidos a utilizar por el cliente. (Ver
abajo “limpieza para uso con oxigeno”.)

4. Las valvulas suministradas segun la Opcién
—-55 requieren de un procedimiento especial
de limpieza. Refiérase a la Especificacion de
Cashco No. S-1134 para ver los detalles.
Cuando la vélvula esté en acuerdo con la
Espec. #1134 ella esta disponible para uso
en servicio con oxigeno.

véalvulade control. Unade lastuberias (entrada
0 salida) debe estar anclada rigidamente
para tuberia que esta “caliente” o “fria” con
respecto alatemperaturaambiente; latuberia
remanente (entrada o salida) debe ser
soportada y guiada para asegurar la
expansion/contraccion unidireccional.

conelempaque (10). Cuandorote el vastago
(4.6), utilice alicates de mandibulas blandas.

Haga marcas de referencia en las bridas del
bonete (2) y el yugo (1) como una ayudaen la
orientacion final cuando el cuerpo es
desensamblado y/o el actuador es movido.

De aqui en adelante siempre que el texto
tenga la siguente notificacion “(Nota PA.) ", el
préximo texto debera ser aplicado:

“Para unidades ATO-FC, coloque una
fuente de aire temporal a el actuador y
presurice a un nivel tal que se inicie un
desplazamiento de aproximadamente la
mitad del recorrido. (Este procedimiento
no es utilizado para unidades ATC-FQ.)”

De aqui en adelante siempre que el texto
tenga la siguente notificacion “(Nota RP.)", el
proximo texto debera ser aplicado:

“Para unidades ATO-FC, alivie todas las
presiones temporales. (Este
procedimiento no es utilizado para
unidades ATC-FO.)”

B. Desensamble Reemplazo del Actuador

1. De forma segura instale en una prensa de

banco el cuerpo (1) con el ensamble actuador
(EA) orientado de formavertical. Haga marcas
de referencia entre las bridas del bonete (2) y
el yugo (1) para asistir en la orientacion final.

A\ ADVERTENCIA

5. Todoslos numeros de parte que se refieren a RESORTE BAJO COMPRESION! Previo a remover la
el actuador de un Modelo 2266 estan entre tornilleria del actuador, alivie la compresion del resorte
paréntesis y subrayados; por ejemplo (20). devolviendo totalmente el disco de ajuste del resorte.
Todos los nimeros de parte conrespecto a el Omitir esto puede resultar en que los componentes internos
cuerpo de un Modelo 2266 no estan vuelen y puedan causar una lesién personal!

subrayados:; por ejemplo (32).

6. Debe tenerse mucho cuidado de no rayar
ninguna superficie del vastago (4.6)
cuando lo rote mientras esta en contacto

IOM-2266-1 (Espaiiol)

2. Gire el disco de ajuste del resorte (4) en SH,

(vistodesde encima) para aliviar lacompresion
delresorte (6). Cuente y almacene el nimero
de vueltas en el recuadro de abajo.



Numero de vueltas para descomprimir el
resorte, Paso 2:

Longitud del vastago, Paso 5:

10.

Saque latornilleria (10y 11) y latapa superior

2).

Utilizando unos alicates de mandibulas
blandas, agarre el vastago (4.6) justo por
debajo del disco de ajuste del resorte (4) y
afloje la tuerca de la arandela del diafragma
(9) girandola en SAH hasta sacarla. Remueva
la arandela del diafragma (8) y el diafragma

@).

Mida la distancia existente entre el lado
superior del plato del diafragma (5) y el extremo
superior del vastago (4.6). Almacene el dato
en el cuadro del numeral 2 de esta Seccion.

Quite el plato del diafragma (5) girando en
SAH cuando es visto desde encima.

Levante el resorte (6) fuera del yugo (1).

Afloje los dos tornillos del yugo (3) y levante el
yugo (1) sacandolo del bonete (2).

Reensamble en orden reverso utilizando la
informacién registrada anteriormente, y
utilizando los siguientes torques:

Nombre Parte Lb-pie | N-M
Tuerca de Arandela Diafragma| 9 13
Tuerca del Tornillo de la Brida*| 18 25

Proceda con el desensamble del actuador,
siguiendo el procedimiento de los Pasos IV.B
1 a 8, iniciando con la ADVERTENCIA.

Quite las dos tuercas del collar del empaque
(12), brida del empaque (7) y la guia del
empadque (9).

Empuje cuidadosamente hacia abajo el
ensamble del vastago (4) por el medio del
empaque (10) y el bonete (2). Tenga mucho
cuidado de no dafiar la superficie del vastago
(4.6). Para unidades de accion ATO-FC, el
anillo de sellado (3) sera liberado al mismo
tiempo. Para unidades de accion ATC-FO,
levante el anillo de sellado (3) fuera del cuerpo

(1).

Para Anillos de Empaque de TFE V
(Construccién Estandar ), remueva los
anillos del empaque (10) y la guia del vastago
(6) de entre la cavidad del bonete (2).

Para anillos TFE V Empaque de Carga Viva

(Construccién Criogénica ), remueva los
anillos del empaque (10), la arandela (26), el
resorte delempaque (25) y laguia del vastago

(6).

NOTA: Tenga extremo cuidado de no dafiar
la superficie de la pared interna del bonete

).

Limpie con solvente todas las partes sueltas
y dejelas secar.

! Apriete en forma alterna/en cruz.

Proceda con la Seccion V para recalibracién
si es requerida.

Remocion y Reemplazo de los Componentes
Internos/Empaques:

1.

De forma segura instale en una prensa de
banco el cuerpo (1) con el ensamble actuador
(EA) orientado de formavertical. Haga marcas
de referencia entre la bridas del bonete (2) y
el yugo (1) para asistir en el ensamble final.

(Nota PA.) Utilice una llave inglesa de
mordazas blandas para aflojar el botene (2)
de el cuerpo (1) al girarlaen SAH (visto desde
encima). Levante el actuador y los
componentes internos hacia fuera del cuerpo
e instale de forma segura el bonete (2) enuna
prensa de banco con el ensamble actuador
(EA) dirigido hacia arriba.

(Nota RP.)

Aire para Abrir

LLdE -
I - .. .. g,

Aire para Cerrar

Figura 3 : Disposicion de Sello Compuesto

9.

Examine para detectar desgaste en el anillo
de sellado (3), guia vastago asiento
compuesto (4.2), tapon de asiento metalico
(4), adaptador (4.1/4.3) y vastago (4.6).
Reemplace todas las partes desgastadas.

IOM-2266-1 (Espariol)



10.

11.

a. La superficie del vastago debe ser
esmerilada sin puntos y pulida
aproximadamente a8 p pul. o mejoren la
zona del empaque (10).

b. La cabeza del tapon del ensamble
vastago (4) para disefio de asiento
metalico debe ser lapidado a mano
utilizando una crema de lapidacion
adecuada. Si la lapidacion a mano no
restaura la fineza a un nivel aceptable,
entonces se recomienda reemplazar el
ensamble del vastago (4) y el anillo de
sellado (3).

c. Para sellos con disefio de asiento
compuesto, el asiento de la valvula (4.2)
en TFE puede ser reemplazado si los
adaptadores (4.1/4.3), pasador (4.4) y
tuerca castillo (4.5) no estan dafiados por
uso. Sujete el vastago (4.6) enunaprensa
de banco (utilizando cubierta protectora)
directamente sobre los adaptadores (4.1/
4.3). Quite el pasador (4.4), la tuerca
castillo (4.5), el adaptador (4.1 04.3) y el
asiento de la valvula (4.2). Inserte el
nuevo asiento de la valvula (4.2) y
reensamble a el arreglo deseado. Vea la
Figura 3.

Quite los empaques (5), (8) y limpie las
superficies para empaque y coloque las
nuevas empaquetaduras (5) y (8).

Para unidades de accion ATO-FC, coloque
debidamente orientado el anillo de sellado
(3), sobre el terminal del vastago (4.6), e
inserte el tapon y ensamble vastago (4) a
través del bonete (2) hasta que él aparezca
en el lado superior del bonete (2). Ver la
Figura 4.

Accion: Aire para Cerrar, Falla Abierta

Tapon localizado encima de el | |

anillo de sellado. Alincrementar
la Presion de carga el vastago es
empujado hacia abajo, el tapon
cierra.

Falla Abierta, Aire para Cerrar

Figura 5: Ensamble Asiento Tapon, ATC-FO

12. Coloque la guia del vastago (6) sobre el
ensamble de vastago y apoyelo sobre el
bonete (2).

NOTA: Lubrique los anillos de empaque con
Fluorolube GR-362 o fluido equivalente para
limpiar valvulas que no son para aplicacién en
oxigeno. Use Christo-Lube MCG#111 o
equivalente para limpiar valvulas para uso con
oxigeno.

13. Para empaquetadura TFE-V (Construccion
estadndar) deslice los nuevos anillos de
empaque en V-(10.1) (10.2) (10.3) sobre el
extremo roscado del vastago (4) como se
indica en la Figura 6. NO INVIERTA LOS
ANILLOS DE EMPAQUE (10).

PYL__ P ANILLOSUPERIOR

¥
N " ANILLOS EN V
¥

b b ANILLO INFERIOR

Accion: Aire para Abrir, Falla Cerrada

Figura 6 : Empaque

14. Para anillos en TFE-V Empaques de Carga

H/

Tapon localizado por debajo del
anillo de sellado. Alincrementar
la presion de Carga el vastago
es empujado hacia abajo, el
tapon abre.

L 1 -

Falla Cerrada, Aire para Abrir

Figura 4 : Ensamble Asiento Tapén, ATO-FC

Para unidades de accion ATC-FO, coloque el
anillo de sellado (3) entre la cavidad del
cuerpo (1) con la orientacion apropiada.
Inserte el tapén y ensamble del vastago (4) a
través del bonete (2) hasta que él aparezca
en el lado superior del bonete (2), ver la
Figura 5.

IOM-2266-1 (Espaiiol)

Viva (Construccién Criogénica ):

a. Ubique en la parte inferior de la columna
de extension (2) el resorte del empaque
(25).

b. Ubique la arandela (26) en la columna de
extension (2). Asegurese que laarandela
(26) descansa “cara plana” sobre el
resorte del empaque (25).

c. Presione individualmente la nueva
empaquetadura V (10) entre la columna
de extension (2). Refiérase ala Figura 9
para ver la correcta orienatcion.



15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Deslice la guia del empaque (9) y la brida del
empaque (7) sobre el terminal del vastago

(4).

Empuje el vastago (4) totalmente entre el
bonete (2).

Apriete a mano las tuercas del collar del
empaque (12) entre el collar del empaque
(11) haciéndolo de forma alterna y entonces
aflojando dos (2) vueltas.

Coloque el yugo (1) sobre el bonete (2),
alinee las marcas de refernecia del ensamble
y apriete el tornillo del yugo (3).

Posicione el resorte (6) sobre el vastago (4)
haciéndolo descansar sobre el disco ajuste
resorte (4). Rosque el plato del diafragma (5)
entre el ensamble vastago (4) utilizando la
informacion registrada en 1V.B.2.

Instale el diafragma (7), la arandela del
diafragma (8) y la tuerca de la arandela del
diafragma (9). Apriete la tuerca (9) a 9 Ib-pie
(13N-M) utilizando una llave torquimetro.

NOTA: Vélvulas suministradas de fabrica
utilizan silicona adhesiva Dow Corning
“Silastic” #732RTV entre el diafragma (7) y la
arandela (8).

Reposicione latapa superior (2) sobre el yugo
(2). Instale los tornillos de la brida (10) y
tuercas (11); apriete fuertemente con una
llave inglesa en cruz y en forma alterna.
Realice un apriete final a 18 Ib-pie (25 N-M)
utilizando una llave torquimetro.

(NOTA PA.) Coloque el actuador (EA) entre
el cuerpo (1) y apriete el bonete (2) utilizando
una llave inglesa de mandibulas blandas y
gire en SH (visto desde encima).
(NOTARP.)

Reaplique compresiéna el resorte (6) girando
el disco de ajuste resorte (4) en SH (visto
desde el lado) y girdndolo el mismo ndmero
de vueltas registrado en IV.B.2.

D. Inspeccion y Reemplazo del Diafragma:

A\ ADVERTENCIA
RESORTE BAJO COMPRESION! Previo a remover la

tornilleria de la caja del actuador, alivie la compresion del
resorte sacando totalmente el disco de ajuste del resorte.
Omitir esto puede resultar en que vuelenlos componentes
y pueda causar una lesién personal!

1. Gire el disco de ajuste del resorte (4) en SH
(visto desde encima) para aliviar toda
compresioén del resorte (6). Cuente y registre
elndmero de vueltas en el siguiente recuadro.

Numero de vueltas requerido para
descomprimir el resorte:

2. Quite latornilleria (10y 11) y la tapa superior
).

3. Utilizando alicates de mandibulas blandas,
agarre el vastago (4.6) justo por debajo del
disco de ajuste delresorte (4) y afloje latuerca
delaarandeladel diafragma (9) en SAH hasta
sacarla. Quite laarandela del diafragma (8) y
el diafragma (7).

4. Inspeccione el diafragma (7) para detectar
posibles causas de fallas y reemplacelo.

5. Reensamble reversando el orden. Apriete la
tuerca de la arandela del diafragma (9) a 9 Ib-
pie (13N-M) utilizando una llave torquimetro.

NOTA: Valvulas suministradas de fabrica
utilizan silicona adhesiva Dow Corning
“Silastic” #732RTV entre el diafragma (7) y la
arandela (8).

6. Posicione la tapa superior (2) sobre el yugo
(1). Instale los tornillos de la brida (10) y
tuercas (11); apriete fuertemente con una
llave inglesa en cruz y en forma alterna.
Realice un apriete final a 18 Ib-pie (25 N-M)
utilizando una llave torquimetro.

7. Reapligue compresiona elresorte (6) girando
el disco de ajuste resorte (4) en SH visto
desde encima y girandolo el mismo namero
de vueltas registrado en 1V.D.1.

Reemplazo del Sello Volante Mnual- “Tipo
Arosello”™

1. Alivie todas las presiones de la tapa superior
del actuador (2) desconectando la linea de
sefial de instrumentacion de 1/4” NPT de el
lado superior de la tapa (2).

2. Desmonte los tornillos (37) los cuales limitan
el desplazamiento del subensamble volante
manual (16).

3. Rote el volante manual (16) en SAH (visto
desde encima) para desmontarlo.

IOM-2266-1 (Espariol)



4. Saqueelarosello (36) de entre el subensamble

volante manual (16). Limpie con solvente el
ensamble (16). Lubrique ligeramente un
nuevo arosello (36) y la porcién roscada del
vastago (16) utilizando grasa de litio e instale
el arosello (36).

Limpie con solvente el interior de la caja del
empagque (35) por el lado de arriba de latapa
superior (2) teniendo cuidado de remover
oxidos, suciedad, etc; de la porcién interna
donde hara contacto el arosello (36). Coloque
una delgada capa de grasa de litio en el
arosello (36) y en la superficie interna de
contacto del empaque de la caja (35).

Reinserte el subensamble de volante manual
(16) entre la caja del empaque (35), roscando
el volante manual (16) en SH (visto desde
encima) hasta que la punta del vastago (16)
alcance latuercade laarandela del diafragma

9).

[
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Figura 7 : Ensamble Volante Manual Instalado

en la Parte Superior

Reinstale el tornillo (37). Apoye el volante
manual (16), rotando en SAH para asegurar
que el tornillo (37) esta funcionando
adecuadamente como un limitador de
desplazamiento.

F. Unidades de Accién Reversa:

1. Cambiar el accionamiento de la valvula de

Accién Directa (ATC-FO) a Accién Reversa
(ATO-FC), o vice versa no es una habilidad
del actuador, peroloesen el cuerpo al invertir
la orientacién de el tapén y el ensamble

vastago (4) con respecto a el anillo de sellado
(3). Verlas Figuras 4y 5. Esto requiere del
desensamble de los componentes internos y
de seguir los procedimientos de los pasos
IV.C.1a15.

NOTA: Cuando cambie el accionamiento de
la valvula debe considerarse el reemplazo de
los anillos de empaque (10). Se recomienda
cambiar el empaque bonete/cuerpo (8) y
empaque del anillo de sellado (5) una vez que
el bonete (2) y el anillo de sellado (3) han sido
removidos; reutilizar los empaques (8) (5)
podria generar un escape de fluido una vez se
reensamble y presurice.

Refiérase a la Figura 8 para obtener
mediciones nuevas para una adecuada
calibracion del recorrido.

Instale el diafragma (7), arandela del diafragma
(8) y tuerca de la arandela del diafragma (9).
Apriete la tuerca (9) a 9 Ib-pie (13 N-M)
utilizando una llave torquimetro.

NOTA: Vélvulas suministradas de fabrica
utilizan silicona adhesiva Dow Corning
“Silastic” #732RTV entre el diafragma (7) y la
arandela (8).

Reposicione latapa superior (2) sobre el yugo
(1). Instale los tornillos de la brida (10) y
tuercas (11); apriete fuertemente con una
llave inglesa en cruz y en forma alterna.
Realice un apriete final a 18 Ib-pie (25 N-M)
utilizando una llave torquimetro.

(NOTA PA.) Coloque el actuador (EA) entre
el cuerpo (1) y apriete el bonete (2) utilizando
una llave inglesa de mandibulas blandas y
gire en SH visto desde encima.

(NOTARP.)

Registre los cambios en la placa de
informacion (12).

Afloje los tornillos mecanicos (32) para
realinearlaplacaindicadora (30). Paraindicar
una falla correcta marque (“O” para abrir, “C”
para cerrar) en el vastago (4.6).

Proceda con la Seccién V.C. o D. Para
calibracién o un ajuste en banco.

SECCION V
V. CALIBRACION

A. General:

de la longitud del recorrido y la calibracion en
banco.

2. Posicionador, si ha sido instalado, requiere
de referirse a las especificaciones del

1. Estasecciéoncubrelacalibracionde lavalvula
de control. La calibracion consiste del ajuste
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posicionador Modelo IOM para ver los
procedimientos adecuados de calibracion.

Todos los Numeros de parte indicados con
respecto a la IOM 22-66 y que son parte del
“cuerpo” se mostraran entre paréntesis; por
ejemplo, (2). Aquellos que son parte del
actuador se mostraran entre paréntesis y se
subrayaran; por ejemplo, (2).

B. Recorrido de la Valvula:

1.

La calibracion del correcto recorrido con
respecto a la accion de la valvula requiere de
la remocién del diafragma (7). Siga los
procedimientos de los Pasos IV.D.1 a 3.

Vea la Figura 8 para dimensiones de una
correcta calibracion del recorrido entre el
plato del diafragma (5) y el yugo (1) con
respecto a la accion de falla requerida.

—% - By - )
N [ e ! NOTA: Cuando mida la

A

|3t D
— 3/_8,_1.F—_-_', el

I ﬂ—_- ki I' 1 distancia en una vélvula

1 de ATO Falla Cerrada,
.|| el tapon debe estar
I/I II". sobre el asiento antes
| v que una medicién
b Moy

correcta pueda ser
tomada.

Aire-para-Abrir, Falla Cerrada

Y
.
-

. -
.. e
R |

. S

___
.

Aire-para-Cerrar, Falla Abierta

3.

Figura 8: Calibracién del Reccorrido

Instale el diafragma (7), arandela del diafragma
(8) y la tuerca de la arandela del diafragma
(9). Apriete la tuerca (9) a 9 Ib-pie (13 N-M)
utilizando una llave torquimetro.

Reposicione latapa superior (2) sobre el yugo
(2). Instale la tornilleria de la brida del
diafragma (10) y tuercas (11); apriete
firmemente con una llave inglesa en forma
alternay encruz. Realice un apriete finala 18

Ib-pie (25 N-M) utilizando una llave
torquimetro.

C. Ajuste en Banco para Unidades de
Accionamiento-ATO-FC:

1. Proveaun suministro de aire temporal el cual
debe tener una unidad de regulacion de aire
ajustable y un manodmetro sobre la conexion
de trabajo superior del actuador.

2. Vealareferenciaen la placa de identificacion
(12) la cual estd adherida a el yugo (1).
Determine el ajuste de banco paraelrango de
resorte instalado (6); por ejemplo, 5-15 Ib-pul?
(.34-1.03Barg), 010-301b-pul?(.62-2.07 Barg).

3. Presurice el actuador a el nivel de presion
mas bajo correspondiente a el ajuste de banco;
por ejemplo, para un resorte con rango 5-15
Ib-pul? (.34-1.03 Barg) la presiéon de ajuste
debe ser 5 Ib-pul? (.34 Barg). Suministre la
presion lentamente al tiempo que observa el
movimiento del tapdn y vastago (4).

4. La calibracion adecuada de la unidad
actuador-valvula ocurrira cuando a el nivel de
la presion de ajuste minima en banco eltapén
de la valvula y el ensamble vastago (4)
empiece su recorrido desde la posicién de
cerrada. Sieltap6ny ensamble vastago (4)
comienza su recorrido antes que sea
alcanzado el nivel inferior de ajuste de banco,
incremente la compresion del resorte del
actuador (6) apretando con una llave inglesa
el disco de ajuste del resorte (4) en SH (visto
desde el lado de la valvula) en incrementos
de a 1/2 vuelta hasta que el ajuste de banco
deseado se alcance. Si el tap6n y ensamble
vastago (4) comienza su recorrido después
de sobrepasar el nivel inferior de ajuste de
banco, reduzca la compresién del resorte del
actuador (6) apretando con una llave inglesa
eldisco de ajuste del resorte (4) en SAH (visto
desde el lado de la valvula) en incrementos
de a 1/2 vuelta hasta que el ajuste de banco
deseado se alcance.

5. Incremente la presién sobre el actuador a el
limite superior de ajuste de banco y observe
gue el vastago deberd \viajar
aproximadamente 3/8". Sielrecorrido excede
o cae por debajo de esta medicion, vuelva ala
Subseccién B precedente para calibracion
del recorrido de la vélvula.

6. Registre los niveles de presion tedricos y
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actuales del parrafo 4 y 5 en el siguiente
recuadro.

Ajuste en Banco Teobrico Ib-pul?

Dato de Placa

de Identificacion Barg
Ib-pul?

Ajuste cuando Comienza

el Recorrido Barg
Ib-pul?

Ajuste cuando Termina
el Recorrido Barg

D. Ajuste en Banco para Unidades con
Accionamiento - ATC-FO:

1.

Provea un suministro de aire temporal el cual
debe tener una unidad de regulacion de aire
ajustable y un manémetro; sobre la conexion
de trabajo superior del actuador.

Vea lareferencia en la placa de identificacién
(12) la cual esta adherida a el yugo (1).
Determine el ajuste de banco paraelrango de
resorte instalado (6); por ejemplo, 3-13 Ib-pul?
(.20-.90 Barg), 0 6-26 Ib-pul? (.41-1.79 Barg).

Presurice el actuador a un nivel de 2-3 Ib-pul?
(.01-0.2 Barg) sobre el nivel superior de
presion del ajuste de banco; por ejemplo,
para un resorte con rango 3-13 lb-pul? (.20-
.90 Barg) la presion de ajuste debe ser 15-16
Ib-pul? (1.0-1.1Barg).

La calibracion adecuada de la unidad
actuador-valvula ocurrird cuando a el nivel de
la presion de ajuste superior, el tapon de la
valvulay el ensamble vastago (4) empiece su

SECCION Vi

VI. PUESTA EN MARCHA

A. General:

1.

Asegurese que la unidad Modelo 2266 ha
sido ajustada adecuadamente y calibrada,
incluyendo el posicionador si es que éste ha
sido instalado.

Se recomienda realizar la puesta en marcha
en un modo “manual”’. Este procedimiento
asume la utilizacién de doble valvula (de
aislamiento) y valvula en la linea alterna para
una “estacion de valvula de control”.

Comience con cualquiera de las dos valvulas
de bloqueo cerradas y la otra abierta. La
vélvula de lalinea alterna debe estar cerrada.
Presurice el sistema, si es posible o préctico.

IOM-2266-1 (Espaiiol)

recorrido desde la posicion de cerrada.
Despresurice lentamente el actuador. Si el
tapon y ensamble vastago (4) comienza su
recorrido antes que sea alcanzado el nivel
superior de presion de ajuste en banco, alivie
toda la presion del aire del area de trabajo
superior del actuador, entonces disminuya la
compresion del resorte del actuador (6)
apretando con una llave inglesa el disco de
ajuste del resorte (4) en SAH (visto desde el
lado de la valvula) en incrementos de a 1/2
vuelta hasta que el ajuste de banco deseado
se alcance. Si el tapon y ensamble vastago
(4) comienza su recorrido después de
sobrepasar el nivel superior de ajuste de
banco, alivie todas las presiones de aire y
entonces incremente la compresion del
resorte del actuador (6) apretando con una
llave inglesa el disco de ajuste del resorte (4)
en SH (visto desde el lado de la valvula) en
incrementos de a 1/2 vuelta hasta que el
ajuste de banco deseado se alcance.

Disminuya la presion del actuador bajandola
aelnivelinferior de ajuste de bancoy observe
que el vastago debera viajar
aproximadamente 3/8". Sielrecorrido excede
0 cae por debajo de esta medicién, vuelva a
la Subseccion B precedente para calibracion
del recorrido de la véalvula.

Registre los niveles de presién teéricos y
actuales de los paragrafos 4 y 5 en el cuadro
mostrado en la Seccién V.C.6.

Saque totalmente el tornillo de ajuste de la
unidad de aire hasta aflojar.

De acceso ala presién de suministro de aire.

Ajuste la unidad de suministro de aire (filtro-
regulador) a el nivel indicado en la tabla que
se muestra a continuacion. NO REALICE
RECORRIDOS DE LA VALVULA DE
CONTROL CON PRESIONES DE AIRE
MAYORES A LAS MAXIMAS PRESIONES
RECOMENDADAS!

TABLA 1

Ajuste en Banco Presion Aire Calibracion
Lb-pul? (Barg) Lb-pul? (Barg)
5-15 (:34-1.03) 20 (1.9)
3-13 (.21-.90)
10-30 (.69-2.07) 35 (2.4)
6-26 (.41-1.79)




7. Coloque ellazo de control en modo “manual”.
Varie el ajuste del minimo — rango medio — a
salida maxima SIG. Observe larespuesta de
la valvula de control a estos cambios de
entrada SIG. La vélvula deberia realizar un
recorrido completo con esta variacion de
minimo SIG a maximo SIG; el rango medio
SIG deberiaposicionar el recorrido del vastago
en o cerca de 1/2 apertura.

8. Confirme que la accion del controlador y
posicionador — directa o reversa, estan
produciendo la respuesta deseada en la
unidad de control. Confirme que la posicién
de “falla” de la valvula es la requerida.

De aqui en adelante, el procedimiento asume que el
flujo sera establecido. Esto puede no ser practico o
posible en algunos casos, si es asi, varie el
procedimiento segun se requiera.

9. Siempre “caliente” o “enfrie” LENTAMENTE
el sistema de tuberias abriendo la valvula de
control de la linea alterna en pequefios
incrementos.

A PRECAUCION

NO SE ALEJE DEJANDO DESATENDIDA UNA VALVULA
DE CONTROL ACTUADA MANUALMENTE.

10. Con una de las valvulas de bloqueo de la
estacion de control aun cerrada, y el lazo de
control ain en modo “manual”; abrala valvula
delalineaalternay varie manualmente larata
de flujo para observar la respuesta del
controlador y de la valvula de control unidos.

11. Intente desarrollar un lazo de control manual
abriendo y cerrando la vélvula de la linea
alterna, o controlando manualmente lared de
flujo principal segun se requiera.
12. Cuando lavalvulade control esté parcialmente
abierta, abralentamente lavalvulade bloqueo
cerrada mientras simultdneamente cierra la
vélvula de la linea alterna. Continle este
procedimiento hasta que la linea alterna esté
totalmente cerraday las valvulas de bloqueo
estén totalmente abiertas. El sistema aun
esta bajo modo de control “manual” pero todo
el flujo esta pasando a través de la valvula de
control.

13. Varie la sefial del controlador de salida SIG

“manual” a sefial de salida SIG automatico,

entonces cambie el modo del controlador

sobre automatico y el lazo de control
experimentara una minima condicion de
perturbacion y estara en control automatico.

SECCION Vii

VII. GUIA DE SOLUCIONES A PROBLEMAS TIPICOS

1. “Brincos” de la Valvula en su Recorrido:

Posibles causas

Soluciones

A. Friccion excesiva del empaque.

Al. Realinear el cuerpo — vastago — actuador.
A2. Instalarle un posicionador.
A3. Incremente el ajuste de banco cambiando lariguidez del

resorte del actuador. Se requerira de un posicionador si
no estéd instalado. Puede requerirse de una unidad de
mantenimiento diferente.

B. Valvula instalada en forma opuesta al sentido del
flujo.

B.

Instale la valvula segun la flecha de direccié de flujo del
cuerpo.

2. Lavalvula hace un sonido “estridente”.

Posibles causas

Soluciones

A. Presion diferencial excesiva.

A. Traer la presion diferencial dentro de los limites de

diseno.

B. Buje inferior gastado.

B. Reemplazar el buje guia del vastago.
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La valvula presenta “excesiva” vibracion.

Posibles causas Soluciones
A. Presion diferencial excesiva. A. Traerlapresiondiferencial dentro delos limites de disefio.
B. Buje inferior gastado. B. Reemplazar el buje guia del vastago.
C. Excesiva cavitacion en servicio liquido C1. Cambiar los parametros de operacion para aliviar las
causas de la cavitacion.
C2. Reemplazar la véalvula por otra equipada con control de
cavitacion.
D. Alta velocidad de salida. D1. Reducir la rata de flujo y/o la presion diferencial.
D2. Utilice mdltiples valvulas en serie o paralelo.
D3. Incremente el didmetro de la tuberia de salida.
4. Lavalvula presenta escape “excesivo” a través del asiento.
Posibles causas Soluciones
A. Excesiva presion diferencial. Al. Reduzca las condiciones de presion diferencial.
A2. Convierta la valvula a una de componentes internos
reducidos.
B. Ajuste en banco de el actuador no adecuado. B. Calibre el actuador-a-valvula.
C. Asiento de disefio metalico en lugar de asiento de | C. Convierta la valvula a disefio de asiento compuesto.
disefio compuesto.
D. Desgaste excesivo. D1. Vélvula sobredimensionada operando demasiado cerca
de el asiento; valla a componentes internos reducidos.
D2. ncorpore componentes internos estelitados.
D3. Remueva particulas extrafias.
D4. Posible cavitacion excesiva en servicio liquido, cambie
los pardmetros de operacion.
D5. Relapide las superficies sello tapén (Gnicamente para
sello metalico).
E. Desalineamiento. E. Realinee el cuerpo-vastago-actuador.
F. Falla del asiento compuesto. F1. Reemplace el asiento blando.
F2. Saquelaporciénde suciedad delfluido que estd causando
la falla.
G. Falla del empaque de el anillo de sellado. G. Reemplace el empaque del anillo de sellado.
H. Carga inadecuada de el empaque del anillo de | H. Apriete la junta del bonete al cuerpo.
sellado.
5. Escape prematuro a través del empaque.
Posibles causas Soluciones
A. Sobretemperatura. Al. Traiga el proceso a una temperatura de 400°F (205°C) o
menos.
A2. Remueva el aislamiento del bonete; y permita el contacto
directo con el aire ambiente.
B. Desgaste. B1. Remueva la suciedad/gravilla del fluido.
B2. Reduzca el recorrido ciclico.
SECCION VI

VIII. INFORMACION PARA ORDENAR PARTES.

Existen tres métodos para obtener los nimeros de parte parareordenar. Estos métodos se listan debajo de acuerdo
con la facilidad de obtenerlos. El método mas econdmico es utilizar el juego total de partes donde sea posible. Ver

la tabla de la pagina 12.

METODO A — USO DEL CODIGO DEL PRODUCTO:

Paso 1. De ser posible, obtenga los 18 caracteres del
cédigo del producto de la factura de materiales
anexa al producto.

LUd-obdr-obyoodgds
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Paso 2. Identificar cuéles partes o juego de partes se
requiere solicitar de lafactura de materiales anexa
al pedido o refiérase al dibujo de corte seccional.
NOTA: El juego “A” contiene empaque (S),
empaquetadura y asiento blando donde aplique.
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El juego de partes “B” contiene tapon/ensamble
vastago, anillo de sellado mas empaquetaduras y
empaques.

Paso 3. Contacte su Representante de Ventas local
Cashco, Inc. y especifique el cédigo del producto,
elNo. odesignacion deljuego de partes, o cualquier
No. de parte (s) deseadas que no seincluyan. Los
costos de las partes pueden normalmente ser
suministrados por su Representante de Ventas.

METODO B-PRODUCTOS SIN CODIGO DISPONIBLE-
VALVULA DESENSAMBLADA:

Paso 1. Determine toda la informacién disponible de la
placa de informacion metalica de la valvula.

a. Nudmero de serie.

b. “Tipo” de valvula o nimero del “Modelo” .

c. Tamafo (puede obtenerlo observando las
conexiones de la valvula).

d. Material del cuerpo

e. Posicion de falla

f.  No. De designacion de los componentes
internos (si esta disponible)

g. Cvotamafo del puerto

h. Ajuste en banco

Paso 2. Determine la construcciéon de los componentes
internos (Asiento metal o compuesto (blando)).

Paso 3. Con la informacion de los pasos 1, y 2 de arriba,
contacte su Representante de Ventas Cashco,
Inc.

Paso 4. El Representante de Ventas contactara la fabrica
para determinar la construccién interna original.
La fabrica retransmitirqd la informacion al
Representante de Ventas.

Paso 5. Espere a que el Representante de Ventas vuelva
a usted con la parte nimero apropiaday el costo.

METODO C- CODIGO DEL PRODUCTO NO

DISPONIBLE-VALVULA ENSAMBLADA Y EN

SERVICIO:

Paso 1. Determine toda la informacion disponible de la
placa de datos metélica descrita en el Método B.
Paso 1.

Paso 2.Con la informacion anterior Illame su
Representante de Ventas Cashco, Inc.

Paso 3. El Representante de Ventas contactara la fabrica
para determinar la construccién interna original.
La fabrica retransmitirqd la informacion al
Representante de Ventas.

Paso 4. Espere a que el Representante de Ventas vuelva
a usted con la parte nimero apropiaday el costo.

MODELO 2266
CONSTRUCCION ESTANDAR (ANILLO DE EMPAQUE TFE-V)
NUMEROS DE PARTES PARA JUEGOS

(No. De Juego de Partes Sombreados)

No. TAMANO CUERPO
Desig. Abrev.
Comp. Internos Accion Juego 3/4" - 1" 1-1/2"
S2 ATO & ATC A 421-510K-5AA 423-510K-5AA
S2 ATO & ATC B 421-510K-5BA 423-510K-5BA
S4 ATO & ATC A 421-610K-5AA 423-610K-5AA
S4 ATO B 421-610K-5BA 423-610K-5BA
S4 ATC B 421-610K-7BA 423-610K-7BA

NOTA: Los diafragmas en Neopreno no estan incluidos en los juegos de parte

TAMANO

de arriba. Si se requiere, seleccione el siguiente numero de parte. Consulte su
Representante de Ventas Cashco para precio.

3/4", 1" & 1-1/2" ................. 210-43-1-02200-00

NUMERO PARTE

12
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No. Parte
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1/2",3/4"y 1" MODELO 2266
ACCION ATC-FO

1/4" NPT

Descripcién

Yugo

Tapa Superior

Tornillo de Yugo

Disco Ajuste Resorte

Plato del Diafragma o Plato de Presion
Resorte (3-9, 3-15 y 6-30)
Diafragma

Arandela del Diafragma

Tuerca de la Arandela del Diafragma
Tornillo de la Brida

Tuerca del Tornillo de la Brida

Placa de Informacion

Tornillo de la Placa de Informacion
Subensamble de Volante Manual
Placa Indicadora

Sefal Indicadora de Recorrido

Caja del Empaque

Arosello

Tornillo

* Najibujado— Ver la Figura 7

14

No. Parte

AR DD
Nwh e EeNE

4.5
4.6

0 ~NO Ol

9
*10
11
12
*Ver la Figura 6

Descripcién

Cuerpo

Bonete o Columna de Extension
Anillo de Sellado

Tapén y Ensamble Vastago
Adaptador Inferior del Asiento
Asiento Valvula

Adaptador Superior del Asiento
Pasador

Tuerca Castillo

Vastago

Empaque del Anillo de Sellado
Guia del Vastago

Brida del Empaque

Arosello Cuerpo/Bonete o0 Empaque

Cuerpo/Bonete

Guia del Empaque

Empaque

Collar del Empaque

Tuerca del Collar del Empaque
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1-1/2" MODELO 2266
ACCION ATO-FC

1/4" NPT R
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i = 7
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X ;
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No. Parte Descripcion No. Parte Descripcion
1 Yugo 1 Cuerpo
2 Tapa Superior 2 Bonete o Columna de Extension
3 Tornillo de Yugo 3 Anillo de Sellado
4 Disco Ajuste Resorte 4 Tapon y Ensamble Vastago
5 Plato del Diafragma o Plato de Presién 4.1 Adaptador Inferior del Asiento
6 Resorte (3-9, 3-15y 6-30) 4.2 Asiento Valvula
7 Diafragma 4.3 Adaptador Superior del Asiento
8 Arandela del Diafragma 4.4 Pasador
9 Tuerca de la Arandela del Diafragma 4.5 Tuerca Castillo
10 Tornillo de la Brida 4.6 Vastago
11 Tuerca del Tornillo de la Brida 5 Empaque del Anillo de Sellado
12 Placa de Informacion 6 Guia del Vastago
13 Tornillo de la Placa de Informacion 7 Brida del Empaque
*16 Subensamble de Volante Manual 8 Arosello Cuerpo/Bonete o Empaque
30 Placa Indicadora Cuerpo/Bonete
31 Sefial Indicadora de Recorrido 9 Guia del Empaque
32 Tornillo Mecanico *10 Empaque
*35 Caja del Empague 11 Collar del Empaque
*36 Arosello 12 Tuerca del Collar del Empaque
*37 Tornillo *Ver la Figura 6

* Najibujado— Ver la Figura 7
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Figura 9: Orientacion de los Anillos de Empaque
de Carga Viva para Construccién Criogénica

Cashco, Inc.

P.O. Box 6

Ellsworth, KS 67439-0006

PH (785) 472-4461 « FAX (785) 472-3539
www.cashco.com

email: sales@cashco.com ¢ exportsales@cashco.com
Printed in U.S.A. IOM-2266-1 (Espafiol) 09-01/ scs

No. Parte

O~NULh, WNBE

11
12
24
25
26

Descripcion

Cuerpo

Bonete o Columna de Extensién
Anillo de Sellado

Tapon y Ensamble Vastago
Empaque del Anillo de Sellado
Brida del Empaque

Arosello Cuerpo/Bonete o Empaque
Cuerpo/Bonete

Guia del Empaque

Empaque

Collar del Empaque

Tuerca del Collar del Empaque
Anillo Rascador

Resorte del Empaque

Arandela
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Construccion Criogénica



