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SRL BOMBAS INSTRUGGIONES

INFORMACION GENERAL

ITT A-CPump

INTRODUCCION

Este manual se suministra con la finalidad de familiarizarlo con
la forma mas fdcil y préctica de instalar, operar y mantener esta
bomba. Consérvelo a mano para futuras referencias. Se puede
obtener informacion adicional a traves de la oficina de ventas
Allis-Chalmers mas cercana o del distribuidor certificado. Las
normas O estandards del Hydraulic Institute (Instituto
Hidraulico) son una fuente excelente_de consejos adicionales
sobre el tema de instalacion, operacion y mantenimiento de
bombas. Para conservar la unidad a su maxima eficiencia se
deberan seguir los procedimientos correctos de instalacion y de
mantenimiento. La organizacion de servicio Allis-Chalmers.
puede ayudar en la instalacion correcta del equipo, de forma de
poder obtener el maximo de vida util de la maquina, con un
minimo de tiempo perdido por paradas.

Identificacién de la Bomba

El tamano y designacion del tipo de las bombas Allis-Chalmers,
incluyen los didmetros de succion y descarga, asi como el
didmetro nominal del impulsor. Por ejemplo, una bomba 12 X 10
X 25S8RL, tiene 12" de succién, una descarga de 10" y un
impulsor cerrado de 25" de didmetro.

INSPECCION
Recibo de la Bomba

l. Después de su Hegada, compruebe ¢l estado de la bomba en
busca de averias y deficiencias de materiales. El aviso rapido al
agente del transporte con anotaciones hechas en la carta de porte
del embarque, viabilizaran el ajuste satisfactorio por parte del
transportista.

2. La unidad debe ser descargada y manipulada cuidadosa-

mente.

NOTA: LOSORIFICIOS EN LA CARCAZA SE UTILIZAN
PARA SUSPENDER LAS MITADES DE ESTA. NO
DEBEN UTILIZARSE PARA ELEVAR TODA LA
BOMBA.

Almacenamiento Temporal

Si la bomba no se va a instalar y a poner en funcionamiento
inmediatamente después de su llegada, almacénela en un lugar
limpio, fresco y seco, cuyos cambios de temperatura ambiente
sean lentos y moderados. Periddicamente de vueltas al eje para
aplicar lubricante al rodamiento y asi retardar la oxidacidn y la
corrosion. No almacene la bomba en un lugar en que se
produzcan extensos periodos de luz solar directa o temperaturas
elevadas; estas condiciones tendran un efecto detrimente sobre
los revestimientos de goma de la bomba.

BASES

BASES

La base debe ser suficientemente sdlida como para absorber
cualquier vibracibn y para producir un soporte rigido vy

permanente de la bomba. Se recomiendan bases de hormigén,
con pernos de anclaje del tamano apropiado, enterrados a
posicion segun las dimensiones indicadas en diagrama adjunto.

Montaje de la Bomba

La superficie de la base soportara la bomba con las planchas de
asiento debajo de la armazdn, en la ubicacién de los pernos de
anclaje. Las planchas de asiento pueden colocarse sobre un
argamasa mortero de cemento, debiendo estar niveladas en
todas direcciones y a la vez, todas entre si; esto propiciara el
empleo de una cantidad minima de ldminas de ajuste al
completar la nivelacion total de la bomba.

Apriéiense los pernos de anclaje de manera uniforme vy
compruébese una vez mas, y a todo alrededor, el nivel de la
bomba.

COLOCACION DE LAS TUBERIAS

Tener presente que la tuberia no debe ser conectade a la
bomba hasta que la unidad haya sido instalada y asentada segiin
las instrucciones.

I. Sujete fa tuberia cerca de, pero independiente de la bomba.

2. Conseve la tuberia lo més recta posible y con el menor
nimero de vueltas y accesorios posibles.

3. Remueva las rebabas, los bordes agudos y asperezas v lime
los cortes de tubos: haga las juntas herméticas.

4. No *“fuerce™ las tuberias al hacer las conexiones. Los
esfuerzos no deben ser transmitidos a la bomba.

Tuberia de Succion

I. La tuberia de succién debe ser lo mas corta posible y con el
menor numero de . accesorios posible. La tuberia debera
preparase de tal forma que se pueda remover rapidamente una
seccién que permita el desarme de la mitad de succion de la
carcaza. Para facilitar el desarme de la tuberfa en esta seccion, se
recomienda el uso de acoplamientos del tipo Victaulic o
similares. La tuberia de succién debe buscar una inclinacién
ascendente hacia la embocadura de la bomba.

2. La entrada de la linea de succién en el sumidero, debe estar
anegada en todo momento; ain cuando sea necesario el instalar
las bombas de tal forma que implique una succién positiva. La
bomba nunca debe ser regulada por medio de una valvula en el
lado de succién de la misma. Es aconsejable el tener una valvula
de cierre en la linea de succion de forma de poder aislar la bomba
mientras se efectiian reparaciones; ahora bien, esta. vdlvula
nunca debe ser utilizada para controlar la capacidad de la bomba
mediante regulacién.

Tuberia de Descarga

En recorridos horizontales largos, se aconseja el mantener una
rasante tan uniforme como sea posible. Se deben evitar las
elevaciones y las depresiones en las cuales se acumula el aire
estrangulando el sistema o provocando un bombeo erratico o a

.. pulsaciones.
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SRL BOMBAS INSTRUGCIONES

INFORMACION GENERAL

LUBRICACION

Todas las bombas horizontales SRL estdn disenadas para
lubricacién por aceite en los cojinetes de metal antifriccién.
Antes de poner en marcha la bomba, lave con aceite el cilindro o
el revestimiento de la armazdn para remover cualquier tierra
arenosa o suciedad que haya penetrado a la caja de cojinetes
durante el transporte o durante la instalacion de la bomba.
Después rellénela con el lubricante apropiado hasta el nivel de
trabajo, segun se muestra en la linea del tubo de cristal del
indicador de nivel de aceite.

Las experiencias han demostrado que los aceites que reunan las
especificaciones que a continuacién indicamos, brindardn una
lubricacion satisfactoria.‘Estos aceites pueden ser suministrados
por todas las companias de lubricantes de renombre. Es
responsabilidad del proveedor del aceite el suministrar un
lubricante adecuado.

1) Viscosidad Saybolt a 100°F. . ... ... ... 300 SSU - 650 SSU
2) Viscosidad Saybolt a 210°F.............. 50 SSU - 70 SSU
3) indice de Viscosidad . ... ... ... .. ... . ... .. 90 - 100
4y Gravedad APL. ... ... .. 28-30
5) Puntode fusion .......... ... . -S°Fx25°F
6) Temperatura de inflamabilidad .. ...... .. . 430°F a 485°F
7) Aditivos ........... inhibidores de herrumbre y oxidacién

El aceite debe ser de tipo mineral, filtrado, bien refinado,
clasificacion API de servicio riguroso a calidad premium, y con
caracteristicas anti-espumosas. El aceite debe estar libre de agua,
sedimentos, resinas, jabones, dcidos y sin rellenos de ninguna
clase. También debe contener un agente de proteccién contra la
herrumbre y el desgaste. Se recomienda un aceite de grado SAE
20-30 con las caracteristicas antes citadas.

En instalaciones con cambios moderados en la temperatura,
humedos y sucios, el primer cambio de aceite debe efectuarse
aproximadamente después de las primeras 160 horas de trabajo.
En este momento se debe analizar el aceite para determinar el
ciclo de trabajo antes de efectuar el cambio de aceite siguiente. El
periodo de cambio de aceite puede aumentarse a hacerlo entre
las 2000 a 4000 horas, basdndose en un ano de 8000 horas de
trabajo. Compruebe frecuentemente el aceite en busca de
humedad, suciedad y signos de “descomposicién™.

Los cojinetes estdn protegidos también por un sello de grasa
ubicado en la cubierta del cojinete. Se suministra una copilla de
engrase para abastecer de grasa la cavidad en la cubierta del
cojinete y evitar la penetracién de materias extranas en la
carcasa del cojinete.

Recomendamos una grasa con un régimen de temperatura de 30
a 300°F y una viscosidad de aproximadamente 1500 SSU a
100°F. La grasa debe ser de alta calidad, debe tener estabilidad al
desgarre, adhesividad controlada y debe disponer de aditivos
preventivos contra la herrumbre.

PRECAUCION

NO EXCEDA LA CANTIDAD DEL ACEITE. El exceso de
aceite provocard que los cojinetes trabajen calientes. La mdxima
temperatura de trabajo deseable para los cojinetes es de 180°F. Si
la temperatura de la armazdn del cojinete llegara a exceder los

180°F (medido por termometro) detenga la bomba y determine
la causa.

NO SE DEBEN MEZCLAR ACEITES DE DISTINTOS
PROVEEDORES.

PRENSAESTOPAS

Como construccion standard, la bomba sera suministrada con el
dispositivo A" de prensaestopas para servicio normal. Cuando
se requiere un servicio de baja dilucion, se puede suministrar por
pedido, un prensaestopas del estilo “B™.

Es absolutamente esencial con cualquier prensaestopas, el evitar
que los contaminantes del li'quido bombeado penetren al espacio
de la empaquetadura. Estos contaminantes provocardn una
severa abrasién o la corrosién de los manguitos del eje, el rapido
deterioro de las empaquetaduras y hasta la obstruccion de los
conductos del lavado del prensaestopas y del sistema de
lubricacidn de la bomba.

El prensaestopas debe estar abastecido en todo momento por un
suministro de agua limpia y clara para lavar y lubricar la
empaquetadura. El agua de sellado debe ser suministrada a una
presidn aproximada de 5 a 10 Ibs/pulg 2 (presion manométrica)
por encima de la presion de descarga de la bomba. Aun cuando
la bomba esté parada, el agua de sellado debe dejarse correr a
menos que la carcasa sea aliviada de la presion de descarga
mediante el aislamiento de la carga estitica de la tuberia de
descarga.

El prensaestopas debe gotear ligeramente; inicamente debe caer
una solucion clara por el casquillo. Se debe tener cuidado al
poner empaquetaduras en el prensaestopas, cortando las
empaquetaduras a la longitud apropiada (los bordes cuadrados de
los extremos tocandose justamente). Instalense con las uniones
escalonadas y coloque cada anillo en posicion antes de instalar el
anillo sucesivo. No ponga demasiado presion en los pernos del
collarin. Recomendamos el uso de empaquetaduras Garlock
Dieformed 234, o Anchor 117, Estas empaquetaduras disponen
de un tejido cuadrado. de fibras de asbestos largas y con un
compuesto lubricador y grafito. Si la bomba trabaja con
soluciones dcidas o productos quimicos especiales, resulta
conveniente el uso de una empaquetadura diferente. Las
anteriores empaquetaduras han demostrado ser excepcional-
mente satisfactorias para agua y otras soluciones en_comradas
comunmente en fabricas y circuitos concentradores, asi como en
sistemas industriales. Evite el uso de empaquetaduras de grafito
con manguitos de acero inoxidable.

>
\-Ls,. L

PRENSAESTOPAS FRRA
SERVICIO DE BAJA
DILUCION
TiPO “B”

PRENSAESTOPAS PARA
SERVICIO NORMAL
TIPO "A”
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PUESTA EN MARCHA DE LA BOMBA

1. Compruebe el sentido de rotacion del sistema motriz. Todas
las bombas SRL estin disenadas para girar en el sentido de las
manecillas del retoj (mirando a la bomba desde el extremo del
ete motriz). Los impulsores de las bombas estdn sostenidos en
posicidn mediante hilos de rosca derecha; la rotacion incorrecta
del motor podria provocar que los impulsores se desenrosquen v
se traben contra el revestimiento de la carcasa

2. Las poleas motrices y guiadas del cquipo deben estar
cuidadosamente aliniadas — paralelas y a escuadra. En
aplicaciones de correas en V, la tensién de las correas debe
ajustarse periddicamente. Antes de poner en marcha la bomba,
instale la caja protectora de las correas odel acople. NOTA: Las
cajas protectoras bien del acople o de las correas, son normas de
seguridad para el funcionamiento de estas unidades. Todos los
éspecxos de estos dispositivos de proteccidn, deben estarde
acuerdo con los codigos o regulaciones locales de seguridad del
lugar en que se instale la unidad.

3 Rote a mano el eje de la bomba para asegurarse de que
ningan material sélido impide el giro del impulsor. Este detalie
es de especial importancia si es que la bomba ha estado sin
operar y tiene residuos de concentrados en la caja. Los
materiales sélidos pueden asentarse de tal forma que el
elemento giratorio no pueda girarse a mano. siendo necesario
abrir 1a carcasa para limpiar los s6lidos.

4. Abra cl suministro de agua selladora hacia el prensaestopas.

5. Dele entrada al concentrado hacia la bomba, o cebe la
unidad anegando totalmente la carcasa.

6. Si hay una valvula instalada en la tuberia de descarga, la
misma deberd estar cerrada. La carga inicial sobre el motor sera
grandement reducida de esta forma.

7. Ponga ¢n marcha el motor.
8. Si hay una vélvula instalada en la tuberia de descarga, abrala

lentamente.

9. Compruebe ¢l prensaestopas para asegurarse de que hay una
ligera fuga de auga clara. Los pernos del collarin deben estar
aprctados con los dedos para obtener un trabajo adecuado.

10. Compruebe el sumidero para asegurarse de que la tuberia de
succion esta bien anegada.

LUZ DEL IMPULSOR

Para obtener el rendimiento adecuado de esta bomba, se
recomiendua ajustar periodicamente la luz del impulsor. Las
instrucciones sobre el método de ajustar la luz, aparecen en las
instrucciones individuales para armar y desarmar la unidad,
pags. 7a 20.

PROGRAMA DE MANTENIMIENTO

MENSUALMENTE

Comprobar la temperatura de los cojinetes utilizando un
termometro, no utilizar contacto manual. Si los cojinetes
trabajan calientes, puede ser consecuencia de exceso de
lubricante. Si el cambio de lubricante no remedia este problema,
desmontar e inspeccionar los cojinetes.

CADA TRES MESES

Drenar el aceite, lavar depdsito y cojinetes. Rellenar el depdsito
con el lubricante del grado recomendado.

CADA SEIS MESES

Compruebe la empaquetadura y reemplacela si fuera necesario.
Utilice el grado de empaquetadura recomendada.

Compruebe st el manguito del eje esta rayado. Las rayaduras
aceleran el desgaste de la empaquetadura.

Compruebe el aliniamiento de la bomba. Si es necesario coloque
mas liminas de ajuste. Si la falta de aliniacién se repite con
{rccuencia. inspeccione la totalidad del sistema de tuberias.
Desatornille la lub;n'a en las bridas de succion y de descarga; si
al hacerlo la tuberia salta fuera, sera indicacion de que hay un
esfuerzo sobre la carcasa de la bomba. Inspeccione todos los
soportes de la tuberia comprobando su solidez y el soporte
efectivo de la carga.

ANUALMENTE

Remueva el elemento giratorio. Inspeccionelo cuidadosamente
en busca de desgaste y ordene las piezas de repuesto que sean
necesarias. Remueva cualquier depdsito o escamas presentes.
Limpie la tuberia del prensaestopas
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SRL BOMBAS INSTRUCCIONES

LOCALIZACION DE PROBLEMAS

FORMA DE RESOLVER LOS PROBLEMAS DE LA BOMBA
* OCALICE EL PROBLEMA BAJO EL ENCABEZAMIEN-
TO QUE SE CITA A CONTINUACION. ............... ..
*COMPRUEBE LASCAUSAS. . .......... ... ...

EJEMPLO:
NO HAY DESCARGA DE LIQUIDO

1. Falta de cebo.

Llene totalmente la bomba y la tuberia de succion con liquido.
Comprobar si hay bolsas de vapor.

DESCAREA NULA O ESCASA

1. Falta de cebo.

Llenar totalmente la bomba y la tuberia de succion con liquido.
Comprobar si hay bolsas de vapor.

2. Velocidad muy baja.

Comprobar si el motor esta correctamente conectado y si esta
recibiendo el voltaje total. Si la frecuencia es demasiado baja, el
motor puede tener una fase abierta. Comprobar la tension de las
correas en V.

3. Altura de impulsion muy elevada.

Comprobar las perdidas por friccion en las tuberias. Una tuberia
de mayor diametro puede remediar esta situacion.  Estan las
valvulas totalmente abiertas?

4. Demasiado elevada la carga de succion.

Comprobar las pérdidas por friccion en las tuberias; la carga
estdtica de succion puede ser demasiado elevada. Hacer las
comprobaciones utilizando una columna de mercurio o un
mandmetro de vacio mientras funciona la bomba. Si la carga
estatica de succion es demasiado elevada el liquido a ser
bombeado debera ser elevado o la posicién de la bomba deberd
ser descendida.

5. Obstruccién total o parcial en el impulsor.
Desarmar la bomba y limpiar el impulsor.
6. Obstruccion en la entrada a la bomba.

Comprobar la obstruccion y removerla.

INSUFICIENCIA DE PRESION

10. Velocidad muy baja.
Vea el No. 2 de esta seccion.

1. Obstruccion en las galerias de l‘iquidos.

Desarmar la bomba e inspeccionar las galerias del impelente y de
la carcasa. Remover las obstrucciones.

12. Cebado incompleto.

Purgar la bomba, las tuberias y las valvulas de todo el aire. Si los
puntos elevados de la tuberia de succion impiden esta solucién,
sera necesario corregir la tuberia. Ver Tuberia de Succién en la
pagina 2.

13. Demasiado elevada la carga de succion.

Vea el No. 4 de esta seccion.

14. El liquido es mas pesado (gravedad especifica) que lo que
esta permitido. Utilice un propulsor mayor; consulte al fabri-

cante de la bomba sobre la recomendacion en cuanto al tamano
apropiado. Comprobar la gravedad especifica de liquido.

15. Prensaestopas demasiado apretada.

Alivie la presion del collarin. Apriételo en forma razonable. Si el
agua selladora no fluye mientras trabaja la bomba, reemplace la
empaguetadura. Comprobar si el eje, o si el manguito del eje
estan rayados y reemplazarlos si fuera necesario. Siempre debe
haber una ligera fuga por el prensaestopas.

16. Distorsion en las carcasas a causa de esfuerzos transmitidos
por las tubenas de succion o de descarga.

Examinar la bomba para ver si hay friccion entre el impulsor y la
carcasa. Reemplazar las piezas danadas.

17. Eje torcido a causa de distorsion térmica, averias en
transporte o ensamblaje inadecuado del elemento giratorio.

Comprobar la desviacion colocando la pieza en un torno. La
desviacion total no debe exceder las .002™ en todas las bombas.

18. Fallo mecanico en piezas criticas de la bomba.

Comprobar si los cojinetes o el impulsor estén averiados.
Cualquier irregularidad en estas piezas provocaré una resistencia
sobre cl ¢je.

19. La velocidad puede ser demasiado alta (Los HP al freno de la
bomba, varian al cubo de la velocidad); por lo tanto, cualquier
aumento en la velocidad representa una demanda considerable
de potencia. Comprobar el voltaje del motor.
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REMOVER LOS PERNOS

DE LA CARCASA Y DESMONTAR
DE LA BOMBA LA MITAD

DE SUCCION LA CARCASA

EL CILINDRO DE COJINETES DEBE

SER GIRADO 180° PARA OBTENER LUZ.
CONSERVAR EL CILINDRO EN
POSICION HORIZONTAL DURANTE

EL DESMONTATE DEL MISMO.

TODOS LOS IMPULSORES SON
DE DISENO ENROSCABLE. Si
SE DESEA SE PUEDE DESMONTAR EL
REVESTIMIENTO DE GOMA

DEL COSTADO.

AJUSTE DE LA LUZ DEL
IMPULSOR. EL TORNILLO
COMPENSADOR ES ACCESIBLE
PARA UN AJUSTE RAPIDO.
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VISTA SECCIONAL DEL CONJUNTO
DE LA BOMBA
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PROCEDIMIENTO DE DESARMADO.

. Abrir la carcasa mediante la remocion de una seccion de la tuberia de
succion. Soltar la conexion de la tuberia de descarga; sujetar la tuberia de
descarga, aflojar y remover los pernos que unen las dos mitades de la
carcasa; asegurar que la mitad de succion de la carcasa este correcta-
mente soportada para evitar su catda. Ahora se pucde remover fa mitad
de la carcasa del lado de succion (2-001-5) El revestimiento del lado de
succion (revestimiento de goma 2-174-5) puede removerse utilizando los
Pernos exiractores provistos para esta finuhdad

2. El impulsor (4-003-0) esta ajustado con hilos de rosca derecha La
rotacion es en el sentido de tas manccillas del relog al ser vista desde el eje
de accionamiento de la-bomba. Para remover el impulsor, aguante el gje
de forma que no de vueltas y golpee sobre un pedazo de madera dura
sostenido en la periferia, del impulsor v en sentido contrario a las
manecillas del reloy, visto desde el extremo del impulsor. Remueva fu
arandela del manguito en el nucleo del impulsor.

3. Remueva el revestimiento de la carcasa del costado del pren-
saestopas (revestimiento de goma (2-174-0)

4 Remueva el collarin (6-014-0). Deslice el deflcctor (5-024-3) para atras,
hacia el prensaestopas

5. Remueva tos pernos de ajuste y las tuercas de la carcasa del cojinete
en el extremo exterior Remueva el ¢je (3-007-0), el conjunto del cojinete
(5-026-3) y (5-026-41 v la carcasa del cojinete (5-025-4) fuera del pedestal,
utilizando un botador vy marullo o una prensa hidraulica, siesta
disponible

6. Remueva la empaguetadura (6-924-0) fuera de la carcasa. Remueva
la caja del semi sello (6-013-01 y el buje del cierre hidraulico (6-319-0).
Tome nota def orden en que se remueven las piezas en esta instalacion.
Vea la pagina 3 para L instalacion det prensaestopas segun los estilos AL
0. B. Remueva los munguitos del eje (1-009-0) y (1-009-1) deslizandolos
fuera del eje Remueva los sellos anulares. Remueva el deflector (5-
024-3)

7. Coloque el comunto del e en un tormillo de banco y remucsa el
aniio de retencion del copnete (5-068-4). Limpie el ¢je antes de remover
la carcasa del copnete. Deslice la carcasa del cojinete (5-025-4) fucra del
copnete exterior. Remueva el sello anular. Ahora, el sello del cojinete
(5-177-4) puede serinspeccionado y removido st es necesario. Remueva el
anillo de retencion del connete (5-086-4).

8 Remucva los cojinetes interior y exterior {(5-026-3) y (5-026-4) fucra
del ¢je uuhzando unu prensa hidraulica o un extractor de cojinetes
adecuado.

9. Remueva la tapa del cojinete (5-018-3) v la junta correspondiente
(5-409-3) Ahora se puede inspeccionar ¢l schio del cojinete (5-177-3) y
removerlo si fucra necesario
10. Drene el aceite del depostto del pedestal removiendo el tapon del
tubo lateral

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE.

IMPORTANTE: Es esencial que todas las piezas csten completamente
limpias antes de ser ensambladas. Cuando s¢ manipulen clementos
giratorios y rodamientos, conservense en un ambiente limpio y libre de
polva. No desenvuelva os cojinetes antes del momento de instalarlos.
Los cojinetes nuevos vienen de fabrica con una capa de preventivos
contra la oxidacion que ticnen buenas cualidades lubricantes. Esta capa
no debe ser removida a2 menos que el cojinete se ensuciara durante el
almacenamiento

I Instale los cojinctes (3-026-3) y (53-026-4) en el cje con un ajuste por
contraccion, calentando los cojinetes en accite caliente a una temperatura
aproximada de 150°F (66°C) para obtener suficiente expansion. Al
instalarios, la pista interior del cojinete debe asentar contra la faldilla del
eje. Reemplace ¢ anillo retenedor del cojinete (5-086-4). Deje que los
cojinetes se cniricn ¢n seco a lu temperatura ambiente

2. Situe el sello anular en el diametro exterior de la carcasa del cojinete
(5-025-4) v apuste ¢l sello del copnete (3-177-41 en la carcasa del cojinete.
Deslice la carcasa del copnete sobre ¢l cojinete exterior (5-026-4) y
reemplace el amilo de retencion del copnete (5-086-4).

3 instale ef sello del copnete (3-177-3) en a tapa del cojinete (5-018-3).
Reemplace la junta (3-3409-3) Atornille la tapa del cojinete al pedestal (5-
083-0)

4. Ensamble ¢! cje. los copnetes vy la cyja del cojinete dentro del
pedestal. asegurandose de gue et deflector (3-024-3), la caja del sello (6-
013-0) y el buje del crerre mdraulico (6-319-0) esten situados en ¢l eje
entre el prensacstopas v la tapa del copnete, durante el proceso del
ensamblaje. Cologue los pernos de ajuste v sus tuercas a la caja del
cojinete y al pedestal, en ¢l extremo extenor

5. Ensamble cn el cie ¢l manguito del eje {espaciador) (1-009-1) y el
manguito del eje (prensaestopas) (1-009-0) con los seltos anulares. Situe el
deflector (3-024-3) en ¢ manguito del ¢je (espaciador). Asegurese de que
el deflector no roza contra la tapa del connete.

6. Instale el buje del cierre hidraulico (6-319-0) y la caja del semi sello (6-
013-0) dentra del prensacstopas. Reemplace la empaquetadura (6-924-0) y
el collarin (6-014-00 Compruebe si ¢l buje del cierre hidraulico esta
concentrico con ¢f mangurto

7. Reemplace ef revesumiento (2-174-00 No exceda el esfuerzo sobre
las tuercas de los pernos del revesumiento

8. Situe la arandela del manguito y ¢l seflo anular en el eje en la posicion
del manguito det cre (1-009-0) v despuds enrosque el impulsor (4-005-0).

9. Reemplace el revestimiento (2-174-5) del lado de succion. No exceda

el esfuerzo sobre las tuercas de los pernos del revestimiento. Atornille las
dos mitades de las carcasas Comprucbe ¢l apriete de las tuercas de los
pernos de los revesumientos
10. Vea el ajuste de la holeura del impulsor. Después que se ha
establecido la holgura adecuada, ascgure as tuercas del cierre.
11, Llene con aceite el deposito del pedestal, hasta el nivel adecuado y
empague la tapa del cojinete v los sellos de la carcasa del cojinete con
grasa de alta temperatura, a través de las conexiones provistas. Vea la
lubricacion en la pagina 3.

12. Conecte nuevamente las tuberias de succion y descarga.

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

I Ajuste la luz del impulsor mediante el perno y tuerca de ajuste
ubtcado en ef extremo extenor de la bomba,

2. Haga avanzar ¢l comunio del cojinete hasta que el impulsor toque el
revestimiento det lado de succion. Esto se comprueba girando a mano el
cje.

3. El congunto del copnete debe ser retrocedido 1/16” de forma que el
impulsor no roce con ¢l revesuimiento del lado de succion.

4. Compruchbe a mano la libertad de movimiento del elemento
giratorio.

S. Apriete la tuerca de cierre del perno de ajuste. Haciendo este ajuste
en forma periodica, se podra conservar la eficiencia original de la bomba
(segun la relacion del desgaste)
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SRL BOMBAS INSTRUCCIONES

3x3x10, 5x5x14, 6x6x15, 3x3x10C, 5x4x14C

TTT A Pump
ITT Flud Technology Corporation

PROCEDIMIENTO DE DESARMADO

I. Abrir la carcasa mediante la remocién de una seccién de la tuberia de
succion. Soltar la conexidn de la tuberia de descarga: sujetar la tuberia de
descarga, aflojar y remover los pernos que unen las dos mitades de la
carcasa. Asegurar que la mitad de sucadn de la carcasa esth
correctamente soportada para cvitar su caida Ahora se puede remover la
mitad de la carcasa del lado de succion (2-001-3) El revestimiento del
lado de succidn (revesudo de goma 2-174-3) pucde removerse utilizando
los pernos extractores provistos para este fin

2. El impulsor (4-002-0) 6 (4-005-0) estd ajustado con hilos de rosca
derecha. La rotacion es en el sentido de las-manecillas del reioj, al ser
vista desde el eje de accionamiento de la bomba Para remover el
rmpulsor, aguante ¢l ¢je de forma que no gire y golpee sobre un pedazo de
madera dura sostemdo en la periferia del impulsor en un sentido
contrario a las manecitlas del reloj. visto desde el extremo del impulsor.
Remueva la arande la del manguito en el nicleo del impulsor.

J. Remueva el revesumiento de la carcasa del costado del pren-
saestopas (revestimiento de goma (2-174-0).

4. Remueva el collarin (6-014-0). Remueva el manguito del eje (1-009-0)
palanquindolo para soltarlo del prensacstopas y deslizandolo fuera del
gje. Remueva los sellos anulares del manguito

5. Remucva las dos abrazaderas (5-127-9) del cihindro de cojinetes

6. Drene el aceite del cilindro de cojinetes (3-084-0) removiendo ¢l
tapon de la tuberia inferior.

7. Remueva el mecanismo del tornillo de wuste, que incluve el
pasapuntas, la tuerca castillo y la arandela. Despues voliee el cilindro de
los copinetes para que la oreja del cilindro no produzea dano en el pedestal
(5-083-0) cuando se remueva el cojunto del cilindro de los cojinetes

8. Cologue ¢l conjunto del cilindro de fos cojinetes sobre un banco de
trabajo y de ser posible. sostenga el cilindro en una posicidn fija

9. Remueva la empaquetadura (6-924-0), la caja del semi sello (6-013-0)
y el buje del cierre hidrdulico (6-519-0) fuera de la carcasa. Tome nota del
orden en que se remueven las piezas de esta instatacion. Vea la pdgina 3
para la instalacidon del prensaestopas estilos AL 6. B
10. Remueva del eje el deflector (5-024-3). Remucva la tapa del cojinele
interior (5-018-3) y su correspondiente junta (3-409-3). Ahora se puede
inspeccionar el sello del cojinete (5-177-3) y removerio si fuera necesario.

I1. Con la polea y la cuna removidos del eje, después de remover los
pernos, se podra deslizar la tapa del copncte exterior fuera del eje (S-
018-4). Limpie el gje antes de remover la tapa del cojinete. Remueva la
junta (5-409-4). Ahora se podrd inspeccionar el sello del cojinete (3-177-4)
y removerlo si fuera necesario

12. Remueva el gje (3-007-0) y el conjunto de cojincte (5-038-3) (5-038-4)
fucra del cilindro de cojinctes utilizando un botador y un martillo o una
prensa hidrdulica si estd disponible.

3. Remucva la tuerca y arandela de seguridad (5-516-4) y (5-517-4).
Remueva los cojinetes utilizando una prensa hidrdulica o un extractor de
cojinetes apropiado.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE

IMPORTANTE: Es esencial que todas las piczas estén completamente
limpias antes de ser ensambladas. Cuando se¢ manipuleen clementos
giratorios o rodamientos, conserve un ambiente hmpio y libre de polvo
No desenvuclva los cojinetes antes del momento de instatarlos. Los
cojinetes nuevos vienen de fabricd con una capa de preventivos contra la
oxidaci6n el cual tiene buenas cualidades lubricantes. Esta capa no dehe
ser removida a menos que el cojinetc se ensuciara durante ol
almacenamicento

L. Instale los cojinctes (5-038-3) y (5-038-4) en el eje (ajuste por
contraccién) calentando los cojinetes en aceite caliente a una temperatura
aproximada de 150°F (66°C) para obtener suficiente expansion Al
instalarlos, la pista interior del cojinete debe hacer contacto con la faldilla
del eje. Deje que los copnetes se enfrien en seco a la temperatura
ambiente.

2. Ensamble la tuerca de seguridad (5-516-4) y la arandela de seguridad
(5-517-4).

3. Ensamble el eje v los cojinetes dentro del cilindro o camisa del
bastidor (5-084-0) Este proceso puede ejecutarse horizontal o vertical-
mente. En cualquiera de fos dos casos, el copnete interior (5-038-3) debe
estar paraleto y a escuadra con el eje al ser ensamblado. El eje debe estar
sujeto firmemente al guiarlo dentro del cilindro y tener cuidado de no
danar tas superficies del ¢

4. Instale los setlos (3-177-4) y (3-177-3) en las tapas de cojinetes (5-018-4
y 5-018-3). Reemplace las juntas (3-409-4 y 5-409-3). Instale el deflector (5-
024-3).

S. Instale el buje del cierre hidriulico (6-519-0) y la caja del semi sello (6-
013-0) dentro del prensaestopas.

6. Cologue el cilindro del cojinete en el pedestal (5-083-0) y atornilie las

abrazaderas del cilindro de cojinetes (5-127-9). Deje los pernos
ligeramente flojos para un auste posterior, paso No. 11. Ensamble
nuevamente ¢l mecanismo del tornillo de ajuste.

7. Instale el manguito del eje (1-009-0). Reemplace la empaquetadura
(6-924-0) y el collarin (6-014-0). Compruebe si el buje del cierre hidréulico
(6-519-0 estit concéntrico con el manguito.

8. Reemplace ¢l manguito del costado del collarin (2-174-0). No exceda
la presion sobre las wuercas de los pernos del manguito.

9. Situe la arandela vy sello anular del manguito en el manguito del ¢je
(1-009-0 y después enrosque el impulsor (4-002-0) 6 (4-005-0).

10. Reemplace ¢l revesumiento (2-174-5) del lado de succion. No exceda
el esfuerzo sobre las tuercas de los pernos de revestimiento. Atornilie las
dos mitades de las carcasas. Compruebe el apriete de las tuercas de los
pernos de los revestimientos

11, Vea el juste de la luz del impulsor. Despuds de haber establecido la
luz, asegure todos los pernos de las abrazaderas del cilindro de cojinetes

12. Conecte nuevamente las tuberias de succidn y descarga.

13. Llene el cilindro o deposito del pedestal con aceite hasta el nivel
adecuado y empaque los sclios de las tapas de los cojinetes con grasa de
alta temperatura a traves de las conexiones provistas. Vea la fubricacion
cn la pagina 3

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

. Afloje los pernos que sujctan las abrazaderas del cilindro de
cojinetes.

2. Mediante el tornillo de ajuste. haga avanzar el cilindro de cojinete
hasta que el impulsor haga contacto con el revestimiento del lado de
succién. Esto se comprueba gitando el ¢je a mano

3. El cilindro del cojinete debe retrocederse 1/16" de forma que el
impulsor no roce con el revestimicnto del lado de succidn.

4. Compruebe a mano la libertad de movimiento del clemento
giratorio.

5. Apriete las abrazaderas del cilindro de cojinetes. Haciendo este ajuste
en forma periddica, se podra conservar la eficiencia original de la bomba
(dependiendo de la relacion de desgaste).
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SRL BOMI

8x6x18C AND 10x8x21C

AS INSTRUCCIONES

A-C Pump

ITT ITT Fluid Technotogy Corporation

PROCEDIMIENTO DE DESARME

| Abrir la carcasa mediante la remocion de una seccidn de la tuberia de
succién. Soltar Ia conexidn de la tuberia de descarga; sujetar la tuberia de
descarga, aflojar y remover los pernos que unen las dos mitades de la
carcasa Ascgurar que la mitad de succidon de la carcasa  estd
correctamente soportada para evitar su caida. Ahora se pucde remover la
mitad de la carcasa del lado de succion (2-001-5). Remueva la plancha
lateral de la carcasa (2-046-5). El revesumignio del lado de succién
(revestido de goma 2-174-5) puede removerse utihizando los pernos
extractores provistos para este fin.

2. El impulsor (4-002-0) esta instalado con hilos de rosca derecha, La
rotacion es en el sentido de las manecillas del relog. al ser vista desde el
gje de accionamiento de la bomba. Para remover el impulsor, aguante
ci ¢je de forma que no gire y golpee sobre un pedazo de madera dura
sostenido en la periferia del impulsor, y en un senudo contrario o las
manecillas del reloj, al ser visto desde el extremo del impulsor Remueva
la arandela del manguito cn el nacleo del impulsor.

3. Remueva el revesumiento de la carcasa del costado del pren-
saestopas (revestimiento de goma 2-174-0).

4. Remueva el collarin (6-014-0). Remueva el manguito del ¢je (1-009-0)
palanquedndolo para soltarlo del prensaestopas v deshzdndolo fuera del
eje. Remueva los sellos anulares del manguito

5. Remueva las dos abrazaderas (5-127-0) del cilindro de cojinetes.

6. Drene el aceite del cihindro de cojinctes (3-084-0) removiendo el
tapon de la tubena inferior

7 Remueva el mecanismo del tornillo de ajusie. que incluye el
pasapuntas, lia tuerca casullo y la arandela. Despues voltee el cilindro de
connetes para que la oreja del cilindro no produsca dano en el pedestal (5-
083-0) cuando se remueva el conjunto del cilindro de fos copinetes

8 Coloque el conjunto del cilindro de los connetes sobre un banco de
trabajo y de ser posible. sostenga el cthndro en unu posicidn i

9 Remuceva la empaquetadura (6-924-0). la caja del semy-sello (6-013-0)
y ¢l buje dei cierre hidriulico (6-519-0) fuera de la carcasa Tome nota del
6rden cn que se remucven las piezas de esta instalacion Vea la pigina 3
para la instalacién del prensacstopas estilos A. 6 B

10 Remueva et deflector (5-024-3) fuera del cje Remucva la tapa del
copinete interior (5-018-3) 'y su junta (5-409-3) Ahora se pucde
inspeccionar el sello del cojinete (5-177-3) y removerio si fucra necesario

11. Con la polea y la cuna removidos del ¢je. después de remover los
pernos, se podré deslizar fuera del eje, la tapa del cojincte exterior (5-
018-4) Limme el eje antes de remover la tapa del cojinete. Remueva la
junta (5-409-4). Ahora se podr inspeccionur el sello del cojinete (5-177-4)
y removerlo si fuers necesario.

12 Remueva el gje (5-007-0) y el conjunto de copinete (5-038-3) y (5-038-4)
fuera del cilindro de cojinetes utilizando un botador y un martillo o una
prensa hidraulica si esta disponible.

13 Remueva la tuerca y arandela de seguridad (3-516-4) v (3-317-4)
Remueva los cojinctes utilizando una prensa hidriulica o un extractor de
cojinetes apropiado.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE

IMPORTANTE: Es csencial que todas las piczas estén completamente
limpras antes de ser ensambladas. Cuando se manipuleen clementos
giratorios o rodamientos. conserve un ambiente lumpia v hibre de polvo
No desenvuctva los copnetes antes del momento de instalarios Los
copnetes nuevos vienen de fabrica con una capa de preventinos contra la

oxidacton el cual tiene buenas cualidades lubricantes. Esta capa no debe
ser removida a menos que el copnete se ensuciara durante el
almacenamicnio.

I. Instale los cojinctes (5-038-3) y (5-038-4) en el ¢je (ajuste por
contraccion) calentando los cojinetes en aceite caliente a una temperatura
aproximada de 130°F (66°C) para obtener suficiente expansion. Al
instalartos, la pista interior del cojinete debe hacer contacto con la faldilla
del eje. Deje que los copinetes se enfrien en seco a la temperatura
ambicnte

2. Ensamble la tuerca de seguridad (3-516-4) v la arandela de seguridad
(3-517-4)

3. Ensamble el eje y los cojinetes dentro del cilindro o camisa del
basudor (5-084-0). Este proceso puede ejecutarse horizontal o vertical-
mente. En cualquiera de fos dos casos, el cojinete interior (5-038-3) debe
estar paralelo y a escuadra con el gje, al ser ensamblado. El eje debe estar
sujeto firmemente al guiarlo dentro del cilindro y tener cuidado de no
danar las superficies del ¢jc.

4. Instale los sellos (5-177-4) y (5-177-3) en las tapas de cojinetes (5-018-4)
y (5-018-3). Reemplace las juntas (5-409-4 y 5-409-3). Instale el deflector
(5-024-3).

S. Instale el buje del cierre hidraulico (6-519-0) y la caja del semi sello (6-
013-0) dentro del prensaestopas.

6. Cologue ¢l cilindro del cojinete en el pedestal (5-083-0) y atornillo las
abrazaderas del cilindro de cojinetes (5-127-9). Deje las pernos ligera-
mente flojos para un  ajuste posterior. paso No. 1l. Ensamble
nuevamente ¢l mecamismo del tornillo de ajuste.

7. Instale el manguito del eje (1-009-0) Reemplace la empaquetadura
(6-924-0) v ¢l collarin (6-013-0). Compruebe si el buje del cierre hidraulico
(6-519-0) csta concéntrico con el manguito.

& Reemplace el manguito del costado del collarin (2-174-0). No exceda
la presiOn sobre las wuercas de los esparragos del manguito.

9. Situe la arandela v sello anular del manguito en el manguito del eje
(1-009-0) v despues enrosque el impulsor (4-002-0).

10 Reemplace el revesunuento (2-174-5) del lado de succion. No exceda
¢l esfuerzo sobre tas tuercas de los pernos de la plancha lateral de la
carcasa  Atornille las dos miutades de las carcasas. Compruebe el apricte
de las tuercas de los pernos de fa plancha lateral de la carcasa.

T Vea el ayuste de ta luz del impulsor. Despues de haber establecido la
luz, ascgure todos los pernos de las abrazaderas del cilindro de cojinetes.
12. Conecte nuevamente las tuberias de succion y descarga.

3. Llene el cilindro o depdsito del pedestal con aceite hasta el nivel
adecuado y empaque los sellos de las tapas de los cojinetes con grasa de
alta temperatura a traves de las conexiones provistas. Vea la lubricacidn
en la pagina 3

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

I. Afloje los pernos que sujetan las abrazaderas del cilindro de
cojinetes.

2. Mediante el tornillo de ajuste, haga avanzar el cilindro de cojinete
hasta que ¢l impulsor haga contacto con el revestimiento del lado de
succién  Esto se comprueba girando cl eje a mano.

3. El cibindro del cojinete debe retrocederse [/16” de forma que el
impulsor no roce con ¢l revestimiento del lado de succidn.

4 Comprucbe a mano la libertad de movimiento del elemento
21ratorio

5. Apricte lus abrazaderas del cilindro de cojinetes. Haciendo este ajuste
en forma periddica, se podri conservar la eficiencia original de la bomba
tdependiendo de la relacion de desgaste).




VISTA SECCIONAL DEL CONJUNTO
DE LA BOMBA
12x10%x25 SRL-C

SRL BOMBAS INSTRUGGIONES

|

[ SR

-
a
.

]
A

b 1 S ek = = 0-200-

B LD Y SN —— g T y

[
s
'

t

Egrd ¢

6w055 .
. i N

p-9l5-G - .x,\ ! . vNOﬁm ,

m.‘,@o‘m

O;EO;@

]
o-zas 00EC-E ,
/

0-600- ,

et

oQoo\

0-v26- @
0-800-

v ot@,&;m L P

0-100-¢

41»!,1}1[1 - —t

[ S

i

B Y B

r 341307 13 YUV OWIOVHIdS3H NOD Wavl LT SILINICOD 30 OMONIID Gt o s HOS AN | 0-200-¢

313INIOD TNA OVOINNDIS 30 VI IONYHY ERATEY 1153034 o NOIDDAS 30 OAYT VI OINIWLEAATY | Serc7

BAINICOD TIRA GYAISNDIS 3O ¥ ONINL rSeS HOIM ALY I BODIMANITID SBOINIIWYOON 30 l»MZ:OJ LR L0 SYAOLS IYENIYA THQ OAYY 130 OANTIWIASIATY vl

SYHNOY1IINOVaWI o268 HOIMTLND ILINIGD T30 vavi v 30 vinAC o604 HOINILNI SODIMANTID SOINIIMVaoY 30 313MI70D o NOIDDNG 30 ¥IBAHWD | <-ero-r

TBY40LSIWSNIBA 130 MY InNY O3S o-rigy MOIMIANI 3LBNIFOD 130 wevl ¥ 30 vinne SVioOvava OTUNY (R YHISYHL YIBABYD | o-grod

- SV4OLSIVENIMA ocLo-e N YOIMBINI ILINIFOD 130 O3S HOIM3IX3 ILINICOD V30 Ve 9105 NOIIDINS 30 OGVY 134 YSYONYD 30 Avaim | 51007

T ) nevias | o - HOINBANG 3138170 130 07138 e MOtMIANI FLINKOD 130 vavs moes SY4OLEBYSNIMA 130 OAVT IO VSYDINYD 30 GYIIN | 6 00s

T 7 o3rinvaan 3wu313 120 3ne 0-000-0 $3LINITOD 30 OBANITID 130 ve3OvZIvHAY Do 3 o-L00-6 303 130 01NONYIW | 06001
CEERIIYE JoroTvivs 000 Y 1 v ooty iy

NOIDJIE DS 30 30 NOIS4INDSRA EL 4 NOTIaINDSIa 30 NOIDIMOSI0 30

Ok INON e L OBARON R s e LOB3WON | e QuanNoN

TTT A-CPump




SRL BOMBAS INSTRUCCIONES | T A-C Pump
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ITT Fiuid Technology Corporation

PROCEDIMIENTO DE DESARME

| Abrir fa carcasa mediante la remocidn de una seccion de la tuberia de
succién. Soltar la conexion de la tuberia de descarga; sujetar la tuberia de
descarga, aflojar y remover los pernos que unecn las dos mitades de la
carcasa Asegurar que la mitad de succion de la carcasa esta
correctamente soportada para evitar su caida. Ahora s¢ puede remover la
mitad de la carcasa del lado de succion (2-001-5). Remueva la plancha de
succion (2-046-3) haciendo uso de los pernos extractores suministrados
para este cfecto. El revestimiento del lado de succion (2-174-5) puede
removerse utilizando los pernos extractores provistos para este fin.

2 Elhwmpulsor (4-002-0) esta instalado con hilos de rosca cortados hacia
la derecha. La rotacion es en el sentido de las manecillas del reloj. al ser
visto desde el extremo propulsor de la bomba. Para remover el impulsor,
sujete ¢l eje de modo que no gire y aplique una carga de impacto
adecuada sobre el impulsor, en el senudo inverso a la rotacion de las
manecillas del reloj (visto desde el extremo del impulsor), para
desenroscar el mismo.

3 Remueva el collarin (6-014-0). Remueva el manguito del eje (1-009-0)
deslizdndolo fuera del eje.

4. Remueva la plancha trascra (2-046-0) uuilizando los pernos extrac-
lores suministrados para este fin. Remueva el revestimiento del lado del
prensaestopas (2-174-0) utilizando los pernos extractores suministrados
para esta finalidad.

S Remueva las dos abrazaderas (5-127-0) del cilindro de cojinctes.

6. Drene el acejle del cilindro de cojinctes (5-084-0) removiendo ¢l
tapdn de la tubena inferior

7 Afloje los pernos de ajuste. Después voltee el cilindro de cojinete de
modo que las pestanas del cilindro no danen ¢l pedestal (5-083-0) al
remover el conjunto del cilindro de cojinetes

8 Cologue ¢l conjunto del cilindro de copinetes sobre un banco de
trabajo y de ser posible, sostenga el cilindro en una posicion fija

9 Remueva la empaquetadura (6-924-0) y ¢l buje del cierre hidraulico
(6-008-0) fuera de la carcasa. Tome nota del érden en que sc remuceven las
prezas de osta instalacion. Vea la pagina 3 para la instalacion del
prensacstopas cstilos A 6 B
10. Normalmente, el prensaestopas (6-073-0) no seria removido. Si cs
nccesario, puede removerse desenroscando las tucrcas de retencion y
retirando las espigas cénicas. Remueva el sello anular (6-914-0).

Il Remueva el anillo paragotas (5-024-3). Remueva la tapa del cojinete
interior (5-018-3) y su junta (5-409-3). Remueva cuidadosamente la tapa
de manera de no danar el scllo del cojinete. Ahora se pucde inspeccionar
el sello del cojinete (5-177-3) y removerlo si es necesario.

12 Una vez removida la cuna del eje, se podrd deslizar fuera del eje la
tapu del cojincte (5-018-4), después de quitarle los pernos. Limpie el ¢je
antes de remover la tapa del cojinete. Remueva la junta (5-409-4). Ahora
se podra inspeccionar la tapa del sello del cojincte (5-177-4) y removerlo si
fuera necesario.

13 Remueva el eje (3-007-0) y los cojinetes (5-038-3) y (5-038-4) fuera del
cilindro de copinetes, sujetando el gje y empujdndolo o tirando de el fuera
del cilindro. Tenga curdado en no danar las superficies del ¢je.

14. Remueva el cojinete de rodamientos cilindricos interior (5-038-3)
utthzando un extractor de cojinetes adecuado. Remueva la tuerca de
seguridad (5-316-4) y la arandela de seguridad (5-517-4). Remueva el
cojincte de rodamientos cilindricos exterior (5-038-4). utilizando un
cxtractor de copinetes que sca adecuado.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE
IMPORTANTE: Es escncial gyue todas las piezas estén completamente

limpias antes de ser ensambludas. Cuando se manipulen clementos
giratorios o rodamientos, conserve un ambiente limpio y libre de polvo

No desenvuelva los cojinetes antes de! momento de instalarlos. Los
cojinetes nuevos vienen de {dbrica con una capa de preventivos contra la
oxidacién que tienen buenas cualidades lubricantes. Esta capa no debe
ser removida a menos que el cojinele s¢ ensuciara durante el
almacenamiento.

I Instale los cojinctes (5-038-3) vy (5-018-9) en ¢l e (yuste por
contraccién) calentando los cojinetes en aceite caliente a una temperatura
aproximada de 150°F (66°C) para obtener suficiente expansion Al
mstalarlos, la pista interior del cojinete debe hacer contacto con la faldilla
del eje. Deje que los cojinetes se enfrien en seco a la temperatura
ambiente.

2. Ensamble la tuerca de scguridad (5-516-4) y la arandela de scguridad
(5-517-4).

3. Ensamble el eje v los cojinetes dentro del cilindro o camisa del
basudor (5-084-0). Este proceso puede ejecutarse horizontal o verucal-
mente En cualquicra de fos dos casos. el cojinete interior (5-038-3) debe
estar paralelo y a escuadra con el eje, al ser ensamblado. El eje debe estar
sujeto firmemente al guiarlo dentro del cilindro y tener cuidado de no
danar las superficies det eje.

4. Instale tos setlos (5-177-4) y (5-177-3) en las tapas de los cojinetes (S-
018-4) y (5-018-3). Reemplace las juntas (5-409-4 y 5-409-3). Instale el
deflector (5-024-3).

5. Si es necesario, instale el prensaestopas (6-073-0) con el sello anular
(6-914-0) en este momento. Reemplace las espigas conicas. Instale el buje
del cierre hidraulico (6-008-0).

6. Cologue el cilindro de cojinetes (5-084-0) en el pedestal (5-083-0) y las
abrazaderas (5-127-0) en posicién. Deje los pernos ligeramente +lojos
para ajustes posteriores, paso No. 12.

7 Inswale el revestumiento (2-174-0) del lado del prensaestopas v
después la plancha trasera (2-046-0). Instale ¢l manguito del eje (1-009-0).
Reemplace la empaquetadura (6-924-0) v el collarin (6-014-0)

& Enrosque ¢l impulsor (4-002-0).

9 Reemplace el revestimiento del lado de succion (2-174-5) v la plancha
de succion (2-046-5). Atornille las dos mitades de la carcasa. Compruebe
el apricte de las tuercas de los espdrragos de las cartelas
10 Vea el ajuste de la luz del impulsor. Después de haber establecido la
luz, asegure todos los pernos de las abrazaderas del cilindro de connetes

11. Conecte nuevamente las tuberias de succion y descarga

12. Llene con aceite el cilindro de cojinetes, utilizando la tapa con
respiradero (5-530-0). hasta el nivel apropiado (vea el indicador visual de
cristal). El ciindro debe estar horizontal v a nivel, de forma que ambos
indicadores visuales tengan idéntica lectura. Empaque los sellos de las
dos tapuas de los cojinetes con grasa de alta temperatura a través de las
copiflas de engrase (5-905-0). Vea la lubricacion en la pagina 3.

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

1. Afloje los pernos que sujetan las abrazaderas del cilindro de
cojineles.

2. Mediante ¢l torniflo de ajuste, haga avanzar el cilindro de cojinetes
hasta que el impulsor haga contacto con el revestimiento del lado de
succion. Esto se comprueba girando el eje a mano.

3. El ailindro del cojinete debe retrocederse /16" de forma que el
impulsor no roce con ¢l revestimiento del lado de succidn.

4. Comprucbe a mano la libertad de movimiento del clemento
giratorio.

5. Apricte las abrazaderas del cilindro de cojinetes. Haciendo este ajuste
de forma periddica. se podrd conservar la eficiencia original de la bomba
(dependiendo de la relacién de desgaste).
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SRL BOMBAS INSTRUCCIONES TTT A-CPump

14 x 12 x 29 SRL-C

ITT Fluid Technology Corporatio-

PROCEDIMIENTO DE DESARME

I Abrir la carcasa mediante fa remocion de una secaidn de fa lubcr‘}a de
succién. Soltar la conexién de la tuberia de descarga. sujelar fa tuberia de
descarga, aflojar vy remover los pernos que unen las dos mitades de la
carcasa. Asegurar que la mutad de sucaidon de la carcasa estd
correctamente soportada para evitar su carda Ahora se puede remover la
mitad de la carcasa del lado de succion (2-001-3). Remucva la plancha de
succton (2-04 6-3) haciendo uso de 1os pernos extractores suministrados al
efecto Fl revesumiento del tado de succién (2-174-3) puede removerse.

) Elimpulsor (4-002-0) esta instalado con hilos de rosca derecha. La
rotacidn es en ¢l senudo de las manecillas del rgloy, al ser visto desde el
extremo propulsor de la bomba. Para remover el impulsor. sujete el eje
de modo que no gire v aplique una carga de impacto adecuada sobre el
impulsor. en ¢l senudo inverso 4 la rotacion de las manecillas del reloj
(visto desde el extremo del impulsor) para desenroscar el mismo.

3 Remueva el collarin (6-014-0) Remueva el manguito del eje (1-009-0)
deshzindolo fuera del ¢je

4 Remueva la pluncha trasera (2-046-0) uuhizando los pernos extrac-
tores suministrados para este fin. Remuceva el revesumiento del lado del
prensaestopas (2-174-0)

5 Remueva las dos abrazaderas (3-127-0) del cilindro de copinctes

6 Drene ¢l aceite del cilindro de cojinetes (3-083-0) removiendo el
tapon de la tuberia inferior.

7 afloge tos pernos de ajuste. Despues voliee el aillindro de cojinetes de
modo que las pestanas del cilindro no danen el pedestal (3-083-0) al
remover el conjunto del cilindro de copinetes

8 Cologue el conjunto del cilindro de copinetes en un banco de trabajo y
de ser posible. sostenga el ciindro en una posicion fija

9 Remueva la empaguetadura (6-924-01 v ¢l buje del cierre hidrdulico
(6-008-01 fuera de la carcasa. Tome nota del érden en que se remueven las
prezas de esta instalacidn Vea la paging 3 para la instalcion del
prensaestopas estlos A o B

10 Normalmente. el prensaestopas (6-073-0) no sernid removido. Sies
necesario hacerlo. puede removerse desenroscando las tuercas de
retencion v retirando las espigas ¢conicas. Remueva el sello anular (6-914-
0

Il Remueva el antllo paragotas (3-024-3) Remueva la tapa del cojinete
interior 13-018-3) v el sello anular (3-914-31 Remueva cuidadosamente la
tapa de mancra de no danar el sello del cojinete. Ahora se puede
inspeccionar el setlo del cojinete (3-177-3) y removerlo si fuera necesario.

12 Una vez removida la cuna del eje, se podra deslizar fuera del eje la
tapa del copinete (3-018-4), después de quitarle los pernos. Limpie el eje
antes de remover la tapa del cojinete Remueva el sello anular (3-914-4).
Ahora se podrd inspeccionar la tapa del scilo del cojinete (3-177-4) y
removerlo st fuera necesario.

13 Remueva el eje (3-007-0) v los conjuntos de copnctes fuera del
cilindro de cojinetes sujetando el eje y empujandolo o tirando de el fuera
del cilindro. Tenga cuidado de no danar las superficies del ¢je

14 Remueva el copnete de rodamientos cilindri'cos interior (3-038-3)
utilizando un extractor de coj?netes adecuado. Remueva la tuerca de
seguridad (3-316-4) v lu arandela de seguridad (3-317-4). Remueva el
cojinete de rodamientos cilindricos extenior (3-038-4) utilizando un
extractor de cojinetes que sea adecuado. Remueva el cojinete de empuje
(3-038-0) usando un extractor de copnetes apropiado. Ahora puede
removerse el retenedor de resortes (3-147-4) v los resortes

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE

IMPORTANTE: Es csencial que todas las piezas estén completamente
limpias antes de ser ensambladas. Cuando se manipulen clementos
giratorios o rodamientos, conserve un ambiente impio y libre de polvo.
No desenvuelva los copinetes antes del momento de instalarios. Los
cojinetes nuevos vienen de fabricd con una capa de preventivos contra la
oxidacion que tenen buenas cualidades lubricantes. Esta capa no debe
ser removida a menos que el copnete se ensuciara durante el
) almacenamiento.
| Instale el cojinete (3-038-3 en cl e¢je (ajuste por contraccién)
calentando el cojinete en aceite caliente a una temperatura aproximada
de 130°F (66°C para obtener suficiente expansion. Al instalarlo, la pista

interior del cojinete debe hacer contacto con la faldilla del cje. Deje que cl
cojinele se enfric en scco 4 la lemperatura ambiente

2. Coloque en ¢l ¢je el retencdor de muelles (3-147-4) Instale en el eje el
anillo espaciador del copnete de empuge (3-007-0) de forma que haga
contacto con la faldilla Instale en el eje el copnete de empuje (3-038-0)
(gjuste por contraccidn) primeramente calentindolo en aceite caliente
una temperatura aproximada de 130°F (66°C) para obtener una
expansion suficiente. Al mnstalarlo, la pista interior del cojinete debe
hacer contacto con el anillo espacitador. Deje que el copnete se enfrie en
seco a la temperatura ambiente

3 Instale el espaciador de copnete 5-073-H con ¢l dumetro mayor
adyacente al cojinete de empuie  Instale el copnete de rodamientos
cilindricos (3-038-4) unlizando el método empleado para el cojinete de
empuje (3-038-0). La pista interior del copinete debe hacer contacto con el
espaciador.

4. Instale la arandela de seguridad (3-317-4)y la tuerca de segundad
(3-516-4). Durante el ensamblyje del ¢ie v de los copnetes dentro del
cilindro (3-084-0). cologue los mueiles dentro del retenedor de muelles
(5-147-4) y alinie el retenedor con la pista exterior del cojinete de empuje
(5-038-0) de forma que ambos penetren dentro de la perforacidn del
cilindro durante la secuencia de ensamblaje. También, asegurese de que
la pista exterior del cojinete interior (3-038-3) este paralela v a escuadra
con el conjunto del eje Coloque dentro del cilindro el eje y los cojinetes.

5. Ensambie el sello del cojinete (3-177-4) y el sello anular (3-914-d)en la
tapa (3-018-4) ¢ instdlelo en ¢l cilindro de cojinetes (3-084-0). Después de
apretar los tornillos. deberd existir una luz de 004" a - 013" entre la pista
extertor del copnete de empuje (3-038-01 y el retenedor de resortes
(3-147-4). Compruebe esta holgura utiizando el orificio en la parte
supertor del cilindro de cojinetes

6. Instale el sello del copinete (3-177-3 v el sello anular (3-914-31en lu
tapa (3-018-3) y atornillelo al cihndro de copnetes. Inswle el anilio
paragotas (3-024-3

7. Si es necesano, instale el prensacstopas (6-073-0) con el sello anular
(6-914-0) en este momento Reempluce las espigas conicas. Instale el buje
del cierre hidraulico (6-008-0)

8. Coloque el cilindro de cojinetes (3-084-01 en el pedestal (3-083-0) v
atornille las abrazaderas (3-127-0) 4 posiaién. Deje los pernos higeramente
flojos para ajustes posterores, paso No. 12

9. Instale el revesumicento {2-174-0) del lado del prensaestopas v
después la plancha de succidn (2-046-0) Instale el manguito del eje (1-009-
0). Reemplace la empaquetadura (6-924-01 y el collarin (6-014-0)

10. Enrosque el impulsor (4-002-0)

1. Reemplace el revestimiento del lado de succion (2-174-3) v la plancha
de succidn (2-046-3). Atornille las dos mitades de la carcasa Compruebe
el apriete de las tuercas de los pernos de las planchas.

2. Vea el ajuste de La luz del impulsor. Después de haber establecido la
holgura, asequre todos los pernos de las abruzaderas del cihndro de
cojinetes.

13. Conecte nuevamente las tubertas de succion y descarga

14. Llene con aceite el cilindro de cojinetes, utilizando la tapa con
respiradero (3-530-0) hasta el nivel apropiado (vea el indicador visual de
cristal). El cilindro debe estar honizontal y a nivel, de forma que ambos
indicadores visuales tengan wdéntica lectura. Empaque los sellos de las
dos tapas de los cojinetes con grasa de alta temperatura a traves de las
copillas de engrase (3-903-0) Vea la lubricacion en la pagina 3

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

|. Afloje los pernos que sujetan las ubrazaderas del cilindro de
cojinetes.

2. Mediante el tornillo de ajuste, haga avanzar el cilindro de cojinetes
hasta que el impulsor haga contacto con ¢l revestimiento del lado de
succidon. Esto se comprueba girando el eje a mano.

3. El cilindro de copnctes debe retroceder /16" de forma que el
impulsor no roce con el revestimiento del tado de succién

4. Compruebe a mano ls hbertad de movimiento del elemento
giratorio.

5. Apriete las abrazaderas del cilindro de cojinetes. Haciendo este ajuste
de forma periddica, sc podréd conservar la eficiencia original de la bomba
(dependiendo de la relacion de desgaste)
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PROCEDIMIENTO DE DESARME

. Abrir la carcasa mediante la remocion de una seccidn de la tuberia
de succion. Soltar la conexidn de la tuberiu de descarga, sujetar la tuberia
de descarga, aflojar vy remover los pernos que unen las dos mitades de la
carcasa. Asegurar que la mitad de succién de la carcasa esta
correctamente soportada para evitar su caida. Ahora se pucde remover la
mitad de la carcasa del lado de succidon (2-001-3). Remuceva la plancha de
succidn (2-046-3) haciendo uso de los pernos extractores suministrados al
efecto. El revestimiento del lado de sucaidn (2-174-3) puede removerse

2. El impuisor (4-002-0) estd instalado con hilos de rosca cortados hacia
la derecha. La rotacion es en el sentido de las manecillas del reloj, al ser
visto desde el extremo propulsor de la bomba Para remover ¢l impulsor,
sujete el eje de modo que no gire y aplique una carga de impacto
adecuada sobre ¢l impuisor, en el senudo inverso a la rotacion de las
manecillas del reloj (visto desde el extremo del impulsor) para
desenroscar el mismo.

3. Remueva el collarin (6-014-0). Remueva el manguito del ¢je (1-009-0)
deslizandolo fuera del ¢je

4. Remueva la plancha trascra (2-046-0) utilizando los pernos extrac-
tores suministrados para este fin. Remueva el revestimiento del lado del
prensaestopas (2-174-0).

5. Remueva las dos abrazaderas (5-127-0) del cilindro de cojinetes.

6. Drene el aceije del cilindro de cojinetes (5-084-0) removiendo el
tapon de la tuberia inferior

7. Aafloje los pernos de ajuste Despucs voltee el cilindro de cojinetes de
modo que las pestanas del cilindro no danen el pedestal (3-083-0) al
remover ¢l comunto del cilindro de cojinetes.

8. Coloque el conjunto del cilindro de cojinetes en un banco de trabajo
y de ser posible. sostenga el cilindro en una posicién fija.

9. Remueva la empaquetadura (6-924-0) y elbuje del cierre hidraulico (6-

008-0) fucra de la carcasa. Tome notu del érden en que sc remueven las
piczas de esta instalacidn. Vea la pagina 3 para la instalacidon del
prensacstopas cstilos A 0 B
10. Normalmente, el prensacstopas (6-073-00 no seria removido. Si es
necesario hacerlo, puede removerse desenroscando las tuercas  de
retencion y retirando las espigas cénicas. Remueva el sello anular (6-914-
0.
It Remueva la tuerca (3-015-0) del manguito del eje. Remueva el anillo
paragotas (5-024-3). Remueva la tapa (5-018-3) del cojincte nterior y su
junta (5-409-3) Remueva cuidadosamente la tapa de forma de no danar
el sello del cojinete. Ahora se puede inspeccionar el sello del cojinete
(5-177-3) y removerlo si fucra necesario.
12 Una vez removida la cuna del gje. sc podrd deslizar fucra del eje la
tapa del cojinete (5-018-4). después de quitarle los pernos. Limpie el eje
antes de remover la tapa del cojinete. Remuceva ol sello anular (5-914-4).
Ahora se podrd inspeccionar la tapa del sello del cojincte (5-177-4) y
removerlo si fuera necesario.
13 Remueva el eje (3-007-0) y los conjuntos de cojinetes fuera del
cilindro de cojinetes sujetando el eje y utilizando los oriticios de la carcasa
(5-025-4) de! cojinete: extraiga el clemento giratorio fuera del cilindro de
cojinetes. Remueva el sello anular (5-914-0) de la caja del cojinete.
14, Remueva ¢l cojinete de rodamientos cilindricos (5-038-3) utilizando
un extractor de cojinetes adecuado. Remueva el deflector de acgite
(5-485-4). Ahora empuje o deslice la caja del cojinete (5-025-4) hacia ¢l
extremo del eje correspondiente al impulsor. Remueva los muelles de 1y
caja del cojinete. Remuceva la tuerca de seguridad del cojinete (5-516-4) y
la arandela de seguridad (5-517-4). Utilizando una tuerca extractora SKF
KM-31, remueva el cojinete exterior de rodamientos cilindricos y el
espaciador del cojinete (5-078-4) Remueva el cojinete de empuje (5-038-0)
utifizando un extractor apropiado.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE

IMPORTANTE: Es esencial que todas las piezas estén completamente
hmpias antes de ser ensambladas Cuando se manipuleen clementos
giratorios o rodamientos, conserve un ambicnte limpio v libre de, polvo.
No desenvuelva los cojinetes antes del momento de instalarlos Los
cojinetes nuevos vienen de fdbrica con una capa de preventivos contra la
oxidacién el cual tiene buenas cualidades lubricantes. Esta capa no debe
ser removida a menos que el cojincte se ensuciara durante el
almacenamiento

I Instale en el ¢je (5-007-0y el anillo espacrador del cojinete de empuje y
haga contacto con la faldilla. Instale el cojinete de empuje (5-038-O) en ol
eje (ajuste por contraccion) primeramente calentindolo en aceite a una
temperatura aproximada de 150°F (66°C) para obtener una expansion
adecuada. Al instalar el cojinete, la pista interior del mismo debe hacer
contacto con cl anillo espaciador. Beje que el cojinete se enfrie en seco a
la temperatura ambicnte.

2. Instale el espaciador del cojinete (5-078-4) con el diametro mayor
adyacente al cojinete de empuje. El manguito del cojinete (5-499-4) junto
con el cojinete exterior de rodamientos cilindricos, son colocados en el
eje. La pista interior del cojinete debe hacer contacto con el espaciador.
Instale la arandela de seguridad (5-517-9) y la tuerca de seguridad
(3-516-4). Utilizando la werca de seguridad, ¢mpuje el manguito del eje
contra ¢t cojinete exterior de rodamientos cilindrico de forma que la luz
del cojinete de empuje, entre los rodillos v la pista exterior, quede
reducida a 00257 o 00357/ El movimicnto del manguito en una medida
de 015" reduce la luz radial del cojinete de empuje en 001"
aproximadamente. Cierrelo en la posicidn de la luz apropiada.

3. Cologue los cuatro muclles en ta caja del copinete (3-023-4) y deslice la
Caja en el eje y sobre los cojinetes. Ensamble el selio del cojinete (3-177-3)
y ¢l sclo anular (3-914-4) en la tapa (3-018-4 ¢ instalelo en la caja del
copinete utthzando los tres ortficios roscados de la caja. Después de
apretar los tormitfos, debera exasur una luz axial de 004” a 015" entre la
pista exterior del cojinere de empuye y la caja del cojinete. Comprucbe
csta luz utilizando el orificio para el retorno del aceite en la parte inferior
de la carcasa. Instale el deflector del acerte (3-383-4).

4. Instale el cojincte interior de rodamientos cilindricos (5-038-3) en el
eje (ajuste por contraccidn), primeramente calentando el cojinete en
aceite caliente a una lemperatura aproximada de 150°F (66°C) para
obtener una cxpansion suficiente. Al instalarlo, la pista interior del
cojinete debe hacer contacto con la fa_ldiHa del cje. Deje que el cojinete se
enfrie en seco a la temperatura ambiente.

5. Instale ¢l selio anular (5-914-0) en 1a carcasa. Ensambie el eje y los
cojinetes dentro del cilindro de cojinetes (5-084-0). Esta operacion puede
efectuarse cn forma horizontal o vertical. En cualquier de los casos, la
pista exterior del copnete interior (5-038-3) debe estar paralela y a
escuadra con el eje al ser ensambladas El eje debe ser sujeto firmemente
al guiarlo dentro del cilindro, - tenicndo  cuidado de no danar las
superficies del eje

6. Atornille la caja del cojinete y el conjunto de tapa (5-018-4) y (5-025-4)
al cilindro de cojinetes (3-084-0). Insiate el sello det cojinete (5-177-3) en la
tapa (5-018-3) utitizando una junta (5-409-3) y atornille la tapa del cojinete
al cilindro de cojincies. Instale el anillo paragotas (5-024-3). Instale la
tuerca del manguito del ¢je (5-015-0)

7. Si es necesario, istale el prensaestopas (6-073-0) con el sello anular
(6-914-0) en ¢cste momento. Reemplace las espigas conicas. Instale el buje
del cierre hidrdulico (6-008-0)

3. Cologue ¢l cilindro de copnetes (3-084-00 en el pedestal (3-083-0) ¥
atornille lus abrazaderas (3-127-01a posicion. Deje los pernos hgeramente
flojos para ajustes posteriores, paso No 12

9. Instale ¢l revestimiento (2-174-0) del lado del prensacstopas y
despucs la ptancha de succion (2-046-0) Instale el manguito del eje (1-009-
0). Reemplace la empaquetadura (6-924-0) v ¢l collarin (6-014-0).

10. Enrosque el impulsor (4-002-0). Después de _asentario contra la
faldilla del eje. apriete 1 tuerca del mangunto det eje (5-015-0).

1. Reemplace el revestimiento det lado de succion (2-174-5) y la plancha
de succidn (2-046-5). Atornille las dos mitades de la carcasa. Compruebe
el apriete de las tuercas de tos espdrragos de las planchas.

12. Vea el ajuste de la luz del impulsor. Después de haber eswblegido la
luz, asegurce todos los pernos de las abrazaderas del cilindro de cojinetes.
13. Conecte nucvamente las tuberias de succién y de descarga.

14. Llene con aceite el cilindro de cojinetes. utilizando la 1apa con
respiradero (5-530-0) hasta el nivel apropiado (vea el indicador visual de
cristal). El cilindro debe estar horizontal v a nivel, de forma que ambos
indicadores visuales tenga idénticas lecturas. Empaque los settos de las
dos tapas de los cojinetes con grasa de aha temperatura a través de las
copillas de engrase (5-905-0). Veu la lubnicacién en la Pag. 3.

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

1 Afloje los pernos que sujetan las abrazaderas del cilindro de
cojinetes.

2. Mediante el tornillo de ajuste, haga avanzar el cilindro de cojinctes
hasta que el impulsor haga contacto con ¢l revestimiento del lado de
succidn. Esto se comprueba girando el eje a mano.

3. El alindro del cojinete debe retroceder 1/16” de forma que el
impulsor no roce con ¢l revestimiento del lado de succidn.

4. Compruche a mano la libertad de movimiento del elemento
giratorio. .

3. Apriete las abrazaderas del cilindro de cojinetes. Haciendo este ajuste

de forma periodica. se podra conservar la eficiencia original de la bomba
ldependiendo de ta relacion de desgaste)
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PROCEDIMIENTO DE DESARME

. Abrir la carcasa mediante la remogién de una seccion de la tuberia de
succién. Soltar la conexidn de la tuberta de descarga. sujetar la tuberia de
descarga, aflojar y remover los pernos que unen las dos mitades de la
carcasa. Asegurar que la mitad de succion de la carcasa esta
correctamente soportada para evitar su caida. Ahora se puede remover la
mitad de la carcasa del lado de succién (2-001-5). Remueva la plancha de
succion (2-046-5) haciendo uso de los pernos extractores suministrados al
efecto. El revestimiento del lado de succion (2-174-3) puede removerse
usando los pernos extractores dispuestos para ese fin

2. El impulsor (4-002-0) esta instalado con hilos de rosca derecha. La
rotacion es en el sentido de las manecillas del reloj. al ser visto desde el
extremo propulsor de la bomba. Para remover ¢l umpulsor, sujete el eje
de modo que no gite y aphque una carga de impacto sobre el impuisor, en
¢l sentido inverso a la rotacion de las manecillas del reloj (visto desde el
extremo del impulsor) para desenroscar el mismo

3 Remueva el collarin (6-014-0). Remucva ¢l manguito del eje (1-009-0)
deshizdndolo fuera del eje.

4. Remueva la plancha trasera (2-046-0) utihizando los pernos extrac-
tores suministrados para este fin. Remueva el revestimiento del lado del
prensaestopas (2-174-0) usando los pernos extractores provistos para esta
finahdad.

5. Remueva los pernos que sujetan el cilindro de cojinetes (5-084-0).

6 Drenc el aceite del cilindro de cojinctes removiendo el tapon de
tuberia del fondo del mismo.

7. Afloje los tornillos de ajuste. Remueva el conjunto del cilindro de
copnetes fuera de la carcasa y del pedestal (5-083-0)

8 Coloque el conjunto del cilindro de cojinetes en un banco de trabajo v
de ser posible, sostenga el cilindro en una posicion fiju

9. Remueva la empaquetadura (6-924-0) y el buje del cierre hidraulico
(6-008-0) fuera de la carcasa. Tome nota del 6rden en que se remueven las
piezas de esta instatacion. Vea la pagina 3 pars la instalacidén del
prensaestopas o vea la instalacion seccional del prensacstopas de servicio
MgUroso

1) Normalmente, ¢l prensaestopas (6-073-0) no seria removido. Si es
necesario hacerlo, puede removerse desenroscando las tuercas de
retencidn y retirando las espigas conicas. Remueva el sello anutar (6-914-
0

Il Remueva el anillo paragotas (5-024-3). Remueva la tapa (5-018-3) del
cojinete interior y el sello anular (5-914-3). Remueva cuidadosamente la
tapa de forma de no danar el sello del cojinete (5-177-3). Ahora el sello del
cojinete puede ser inspeccionado y removido si fuera necesario.

12 Una vez removida la cuna del eje. se podrd deshzar fuera del eje fa
tapa del cojinete (5-018-4), después de quitarie los pernos. Limpie el eje
antes de remover la tapa del cojinete. Remuceva el sello anular (5-914-4)
Ahora se podra inspeccionar el sello (5-177-4) de la tapa del cojinete y
removerlo si fuera necesario.

13 Para removerel eje y los cojinetes, atornille el cilindro de cojinetes en
una posicion vertical utilizando los amortiguadores del cilindro. Cologue
un perno de ojal en el extremo del eje (5-007-0) y extrdigato fuera del
cilindro.

14 Remueva el cojinete de rodamientos cilindricos interior (5-038-3)
utihzando un extractor de cojinetes apropiado. Remucva el retenedor de
resortes (5-147-4) y los resortes). Remueva la tuerca de segundad del
copnete (5-516-4) y la arandela de s;guridad (5-517-4). Remueva el
copnete exterior de rodamientos cilindricos (5-038-4) utilizando un
extractor de cojinetes apropiado. Remueva el espaciador de cojinetes (5-
078-4). Remueva cl cojinete de empuje (5-038-0) utifizando un extractor
de copinetes adecuado. Deslice fuera del ¢je el anillo espaciador del
cojinete de empuje.

PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE

IMPORTANTE: Es esencial que todas las piezas estén completamente
limpas antes de ser ensambladas. Cuando se manipuleen elementos
giratorios o rodamientos, conserve un ambiente limpio y libre de polvo.
No desenvuelva los cojinetes antes del momento de instalarios. Los
cojinetes nuevos vienen de fabrica con una capa de preventivos contra la
oxidacion que tienen buenas cualidades lubricantes. Esta capa no debe
ser removida a menos que el cojinete se ensuciara durante el
almacenamiento.

I. Instale en ¢l ¢ye ef copnete interior de rodamientos cilindricos (3-
038-3) tajuste por contraccion) primeramente calentandolo en aceite
caliente a una temperatura de [30°F (66°C) para obtener suficiente
expansion. Al instatarlo, la pista interior del cojinete debe hacer contacto
con ¢l anillo espaciador. Deje que el cojinete se enfric en seco a
temperatura ambicnte.

2 Coloque ¢l retenedor de resortes (3-147-4) y la pista exterior del
cojinete de empuje en el ¢je. Instale en el eje (3-007-0) el anilio espaciador
del cojinete de empuje para que haga contacto con la faldilla. Instale en el
¢je ¢l copinete de empuje (3-038-0) (ajuste por contraccion) primeramente
calentandolo en aceite caliente a una temperatura aproximada de 130°F
(66°C) para obtener expansion suficiente. Al instalarlo, la pista interior
del cojinete debe hacer contacto con el anillo espaciador Deje que el
copinete se enfric en seco a emperatura ambiente

3. Instale el espaciador del cojinete (5-078-4) con el didmetro mayor
adyacente al cojincte de empuje (5-038-0). Instale el cojinete exterior de
rodamientos cilindncos (5-038-4) en el eje. utilizando el mismo método
que para el cojinete de empuje (5-038-0). La pista interior del cojinete
debe hacer contacto con el espaciador. Instale la arandela de seguridad
(5-517-4) y 1a tuerca de seguridad (5-516-4) y apriétela.

4. Con el cilindro de cojinetes y el eje sostenidos firmemente en
posicion vertical, comience a introducir el eje en el cilindro asegurandose
de que la pista exterior del cojinete interior esté paralela y a escuadra con
el eje durante el proceso de ensamblaje. En este momento, coloque los
muclies en el retenedor de muelles (5-147-4) y coloquelos dentro de la
perforacion del cilindro, asegurandose de que la pista exterior del cojinete
de empuje (5-038-0) queda adyacente al retenedor. Coloque el eje y los
cojinetes dentro del cilindro.

5. Ensamble el sello del cojinete (5-177-4) y el sello anular (5-914-0)en la
tapa (5-018-4) y coldquelo en el cilindro de cojinetes (5-084-0). Después de
apretar los tornillos, debera haber una luz axial de .004” a 015" entre la
pista exterior del cojinete de empuje (5-038-0) y el retenedor de muelles
(5-147-4). Compruebe esta luz a través del orificio de tuberia situado en la
parte superior del cilindro de cojinetes.

6. Instale el sello del cojinete (5-177-3) y el sello anular (5-914-3)en la
tapa (5-018-3) y atornilielo al cilindro de cojinetes. Instale el anillo
paragotas (5-024-3).

7 Si es necesario. instale el prensaestopas (6-073-0) con el sello anular
(6-914-0) en este momento. Reemplace las espigas conicas. Instale el buje
del cierre hidrdulico (6-008-0).

8. Coloqye el cilindro de cojinetes ensamblado sobre el pedestal (5-083-
0) y atornillelo en posicion.

9. Instale el revesumiento (2-174-0) del lado del prensaestopas v
después la cartela de succion (2-046-0). Instale el manguito del eje (1-009-
0). Reemplace la empaquetadura (6-924-0) y el collarin (6-014-0)

10. Enrosque el impulsor (4-002-0).

11, Reemplace el revestimiento del lado de succion (2-174-3) y la plancha
de succion (2-046-5). Atornille las dos mitades de la carcasa. Compruebe
el apriete de las tuercas de los esparragos de las cartelas.

12. Vea el ajuste de la luz del impulsor. Después de haber establecido la
luz, asegure los pernos de ajuste.

13. Llenc con aceite el cilindro de cojinetes utilizando la tapa con
respiradero (5-530-0) hasta el nivel apropiado (vea el indicador visual de
cristal). El cilindro debe estar horizontal y a nivel de forma que ambos
indicadores visuales tengan indénticas tecturas. Empaque los sellos de las
dos tapas de los cojinetes con grasa de alta temperatura a traveés de las
copillas de engrasc (5-905-0). Vea la lubricacion en la Pag. 3.

14. Conecte nuevamente las 1uber{as de succion y de descarga

AJUSTE DE LA LUZ DEL IMPULSOR

1. Afloje los pernos que sujetan las abrazaderas del cilindro de
cojinetes.

2. Mediante el tornillo de ajuste, haga avanzar el cilindro de cojinetes

hasta que el impulsor haga contacto con el revestimiento del lado de
succion. Esto se comprueba girando el eje a mano.

3 El cilindro del cojinete debe retroceder 1/16” de forma que el impulsor
no roce con el revestimiento del lado de succion.

4. Compruebe a mano la libertad de movimiento del elemento
giratorio.

.. 5. Apriete las abrazaderas del cilindro de cojinetes. Haciendo este ajuste

de forma periodica, se podra conservar la eficiencia original de la bomba
(dependicndo de la relacion de desgaste).




