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1 Introduccion y seguridad

1 Introduccién y seguridad

1.1 Introduccion

Objetivo de este manual

El objetivo de este manual es proveer la informacion necesaria para:
» Instalacion
* Funcionamiento
+ Mantenimiento

PRECAUCION:

Si no se observan las instrucciones contenidas en este manual, puede haber lesiones per-
sonales y/o dafos materiales, y la garantia puede anularse. Lea este manual atentamente
antes de instalar y utilizar el producto.

AVISO:

Guarde este manual para obtener referencia en el futuro y manténgalo disponible en la
ubicacion de la unidad.

1.1.1 Solicitud de otra informacion

Las versiones especiales pueden suministrarse con folletos instructivos complementarios. Consulte
el contrato de ventas para ver las modificaciones o caracteristicas de la version especial. Para obte-
ner instrucciones, situaciones o eventos que no se consideren en este manual o en el documento de
ventas, comuniquese con el representante de ITT mas cercano.

Especifique siempre el tipo de producto y el cddigo de identificacion exactos cuando solicite informa-
cion técnica o piezas de repuesto.

1.2 Seguridad

ADVERTENCIA:

» Riesgo de lesiones personales graves. La aplicacion de calor a impulsores, propulso-
res o sus dispositivos de sujecion puede provocar que el liquido atrapado se expanda
rapidamente y resultar en una explosién violenta. Este manual identifica en forma cla-
ra los métodos aceptados para desarmar las unidades. Es necesario seguir esos mé-
todos. Nunca aplique calor para ayudar en la extraccion a no ser que este manual lo
indique explicitamente.

» El operador debe tener en cuenta las precauciones de seguridad de la bomba para
evitar lesiones fisicas.

* Riesgo de lesiones graves o de muerte. Cualquier dispositivo contenedor de presion
puede explotar, romperse o descargar su contenido si la presion es demasiada. Tome
todas las medidas necesaria para evitar la sobrepresurizacion.

* Riesgo de dafios a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. Se prohibe la
instalacion, la operacién o el mantenimiento de la unidad con cualquier método no
prescrito en este manual. Esto incluye las modificaciones realizadas en el equipo o el
uso de piezas no suministradas por ITT. Si tiene alguna duda con respecto al uso
previsto del equipo, pongase en contacto con un representante de ITT antes de conti-
nuar.

+ Sila bomba o el motor estan dafiados o tienen pérdidas, no lo pongan en funciona-
miento ya que puede ocasionar un choque eléctrico, incendio, explosion, liberacion
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1.2 Seguridad

de gases toxicos, dafios fisicos o dafios al medioambiente. No opere la unidad hasta
haber corregido o reparado el problema.

Riesgo de dafios a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. Si la bomba
funciona en seco, las piezas rotativas dentro de la bomba pueden adherirse a las pie-
zas no movibles. No hacer funcionaren seco.

Riesgo de dafios a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. La acumula-
cion de calor y presion puede provocar explosiones, roturas y descarga de bombeo.
Nunca ponga en marcha la bomba con la valvula de descarga cerrada.

Hacer funcionar una bomba sin dispositivos de seguridad expone a los operadores al

riesgo de lesiones personales graves o la muerte. Nunca opere una unidad sin los
dispositivos de seguridad adecuados (protecciones, etc.) instalados correctamente.
Consulte también la informacién especifica acerca de los dispositivos de seguridad
en otros capitulos de este manual.

PRECAUCION:

+ LA MUERTE Y/O DANOS A LA PROPIEDAD. Operar una bomba en una aplicacion
inadecuada puede provocar sobrepresurizacion, sobrecalentamiento y operacién
inestable. No cambie la aplicacion de servicio sin la aprobacién de un representante
autorizado de ITT.

1.2.1 Terminologia y simbolos de seguridad

Acerca de los mensajes de seguridad

Es fundamental que lea, comprenda y siga los mensajes y las reglamentaciones de seguridad antes
de manipular el producto. Estas se publican con el fin de prevenir estos riesgos:

* Accidentes personales y problemas de salud
« Danos al producto
+ Funcionamiento defectuoso del producto

Niveles de peligro

Nivel de peligro

Indicacién

PELIGRO: |Una situacion peligrosa que, si no se evita, provocara la
muerte o lesiones graves.
ADVERTENCIA: |Una situacion peligrosa que, si no se evita, puede provocar

la muerte o lesiones graves.

PRECAUCION:

Una situacion peligrosa que, si no se evita, puede provocar
lesiones leves o moderadas.

AVISO:

» Una situacion potencial, la cual, si no se evita, podria
llevar a resultados o estados no deseados.

» Una practica que no esta relacionada con las lesiones
personales.

Categorias de peligros

Las categorias de peligros pueden estar bajo los niveles de peligro o permitir que los simbolos espe-
cificos reemplacen a los simbolos de nivel de peligro comunes.

Los peligros eléctricos se indican mediante el siguiente simbolo especifico:
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1.2 Seguridad

PELIGRO ELECTRICO:

Estos son ejemplos de otras categorias que pudieran suceder. Entran en los niveles de peligro co-
munes y pueden utilizar simbolos complementarios:

+ Peligro de aplastamiento.
» Peligro de cortes
« Peligro de arco eléctrico

1.2.1.1 El simbolo Ex

El simbolo Ex indica las regulaciones de seguridad para productos con la aprobacién “Ex” cuando se
usan en atmésferas potencialmente explosivas o inflamables.

1.2.2 Seguridad ambiental

Area de trabajo

Mantenga siempre la limpieza de la estacion para evitar o descubrir emisiones.

Reglamentaciones de residuos y emisiones

Tenga en cuenta estas reglamentaciones de seguridad acerca de residuos y emisiones:

» Deseche todos los residuos correctamente.

* Manipule y elimine el liquido bombeado de acuerdo con las reglamentaciones ambientales apli-
cables.

» Limpie todos los derrames de acuerdo con los procedimientos de seguridad y ambientales.
* Denuncie todas las emisiones ambientales ante las autoridades pertinentes.

ADVERTENCIA:

Si el producto se ha contaminado de alguna manera con, por ejemplo, quimicos téxicos o
radiacion nuclear, NO envie el producto a ITT sin haberlo descontaminado correctamente
primero y notifique ITT de estas condiciones antes de enviarlo.

Instalacion eléctrica

Para conocer los requisitos de reciclaje de la instalacion eléctrica, consulte a la compafiia eléctrica
local.

1.2.2.1 Pautas para el reciclaje

Siempre respete las leyes y regulaciones locales relacionadas con el reciclaje.

1.2.3 Seguridad del usuario

Reglas de seguridad generales
Se aplican estas reglas de seguridad:

+ Mantenga siempre limpia la zona de trabajo.
+ Preste atencion a los riesgos presentados por el gas y los vapores en el area de trabajo.
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1.2 Seguridad

Evite los peligros eléctricos. Preste atencion a los riesgos de sufrir una descarga eléctrica o los
peligros del arco eléctrico.

Siempre tenga en cuenta el riesgo de ahogarse, sufrir accidentes eléctricos y lesiones por que-
maduras.

Equipo de seguridad

Use equipo de seguridad conforme a las regulaciones de la compafiia. Utilice este equipo de seguri-
dad dentro del area de trabajo:

Casco

Gafas de seguridad, preferentemente con protectores laterales
Zapatos protectores

Guantes protectores

Mascara anti-gas

Proteccién auditiva

Kit de primeros auxilios

Dispositivos de seguridad

Conexiones eléctricas

Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas titulados de acuerdo con todas las
reglamentaciones locales, estatales, nacionales e internacionales. Para obtener mas informacion
acerca de los requisitos, consulte las secciones relacionadas especificamente con las conexiones
eléctricas.

1.2.3.1 Precauciones que debe tomar antes de trabajar

Observe estas precauciones de seguridad antes de trabajar con el producto o cuando interactie con
el producto:

Coloque una barrera apropiada alrededor de la zona de trabajo; por ejemplo, una barandilla.
Asegurese de que todas las protecciones de seguridad estén colocadas y seguras.
Asegurese de tener una via libre de salida.

Asegurese de que el producto no pueda rodar o caer y ocasionar dafios personales o materia-
les.

Asegurese de que el equipo de elevacion esté en perfectas condiciones.

Use un arnés de elevacion, un cable de seguridad y un dispositivo de respiracion siempre que
sea necesario.

Dejar que todos los componentes del sistema y de la bomba se enfrien antes de manipularlos.
Asegurese de limpiar el producto cuidadosamente.
Desconecte y bloquee el suministro eléctrico antes de arrancar la bomba.

Compruebe si existe algun riesgo de explosion antes de soldar o usar herramientas eléctricas
de mano.

1.2.3.2 Precauciones durante el trabajo

Respete estas precauciones de seguridad al trabajar o entrar en contacto con el producto:

PRECAUCION:

Si no se observan las instrucciones contenidas en este manual, puede haber lesiones per-
sonales y/o dafios materiales, y la garantia puede anularse. Lea este manual atentamente
antes de instalar y utilizar el producto.

Nunca trabaje solo.
Utilice siempre vestimenta de seguridad y proteccion para las manos.

3610 i-FRAME API 610 11th Ed/ISO 13709 2nd Ed, API Type BB1 Single-Stage, Axially-Split, Between-Bearing

IOM



1.2 Seguridad

+ Manténgase alejado de las cargas suspendidas.
» Al levantar productos, utilice siempre el dispositivo de elevacién correspondiente.

+ Tenga cuidado del riesgo de arranque repentino si el producto se utiliza con un control de nivel
automatico.

+ Tenga cuidado de la sacudida que se produce con el arranque, ya que puede ser potente.
* Enjuague los componentes en agua después de desensamblar la bomba.
* No supere la presiéon maxima de trabajo de la bomba.

* No abra ninguna valvula de drenaje o ventilacién ni retire ningun tapon mientras el sistema esta
presurizado. Asegurese de que la bomba esté aislada del sistema y de que la presion se haya
aliviado antes de desensamblar la bomba, retirar tapones o desconectar las tuberias.

« Nunca haga funcionar la bomba sin un protector de acople adecuadamente instalado.

- &I protector del acoplamiento utilizado en los entornos aprobados por ATEX deben ser cons-
truidos con material que no genere chispas.

1.2.3.3 Liquidos peligrosos

El producto esta disefiado para utilizarse en liquidos que pueden ser peligrosos para la salud. Siga
estas reglas cuando trabaje con el producto:

* Asegurese de que todos los miembros del personal que trabajen con liquidos que presentan
riesgo biolégico estén vacunados contra enfermedades a las que pueden estar expuestos.
» Conserve una higiene personal estricta.

+ Una pequefia cantidad de liquido estara presente en ciertas areas, como la camara del sello.

1.2.3.4 Lave la piel y los ojos.

1. Siga estos procedimientos para componentes quimicos o fluidos peligrosos que hayan entrado
en contacto con los ojos o la piel:

Estado Accion
Componentes quimicos o 1.  Mantenga sus parpados separados por la fuerza con sus dedos.
fluidos peligrosos en los 2.  Enjuague los ojos con solucién oftalmica o con agua potable durante

ojos al menos 15 minutos.

Solicite atencion médica.

Componentes quimicos o
fluidos peligrosos en la piel

Quitese las prendas contaminadas.
Lavese la piel con agua y jabdn durante por lo menos 1 minuto.
Solicite atencion médica si es necesario.

Sl Rl

1.2.4 Productos aprobados para uso en entornos explosivos

Siga estas instrucciones especiales de manipulacién si tiene una unidad aprobada para uso en en-
tornos explosivos.

Requisitos del personal

Los siguientes son requisitos del personal para los productos con la aprobacion “Ex” en atmdsferas
potencialmente explosivas:

+ Todo trabajo en el producto debera ser realizado por electricistas titulados y mecanicos autori-
zados de ITT. Para la instalacion en atmédsferas explosivas rigen reglas especiales.

+ Todos los usuarios deben conocer los riesgos de la corriente eléctrica y las caracteristicas qui-
micas y fisicas del gas, el vapor o ambos presentes en las areas peligrosas.

+ Todo trabajo de mantenimiento para productos aprobados para uso en entornos explosivos de-
be cumplir con las normas internacionales y nacionales (por ejemplo, IEC/EN 60079-17).

ITT se exime de toda responsabilidad por tareas realizadas por personal no autorizado, sin prepara-
cion.
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1.2 Seguridad

Requisitos de los productos y de su manipulacién

A continuacién vera los requisitos de los productos y de su manipulacién para productos con la apro-
bacién "Ex" en atmésferas potencialmente explosivas:

Unicamente utilice el producto en conformidad con los datos aprobados del motor.

El producto con la aprobacion "Ex" nunca debe funcionar en seco en funcionamiento normal. El
funcionamiento en seco durante el servicio y la inspeccion de las bombas, se permite solamen-
te fuera del area clasificada.

Antes de comenzar a trabajar con el producto, asegurese de que el producto y el panel de con-
trol estén aislados de la fuente de alimentacion y del circuito de control para que no se energi-
cen.

No abrir el producto mientras esta recibiendo tensién o en una atmdsfera de gases explosivos.

Asegurese de que los contactos térmicos estén conectados a un circuito de proteccion de
acuerdo con la clasificacién de aplicacién del producto, y de que estén en uso.

Por lo general, se requieren circuitos intrinsecamente seguros para el sistema de control de ni-
vel automatico por parte del regulador de nivel si esta montado en zona 0.

El limite elastico de los elementos de fijacion debe estar de acuerdo con el plano aprobado y la
especificacion del producto.

No maodificar el equipo sin la aprobacion de un representante autorizado de ITT.
Utilice anicamente piezas provistas por un representante de ITT autorizado.

1.2.4.1 Descripcion de ATEX

Las directivas de ATEX son una especificacidon con vigor en Europa para equipos eléctricos y no
eléctricos instalados en Europa. ATEX se encarga del control de atmésferas potencialmente explosi-
vas y de las normas relativas a los equipos y sistemas de proteccién que se utilizan dentro de estas
atmosferas. La importancia de los requisitos de ATEX no esta limitada a Europa. Puede aplicar estas
pautas a los equipos instalados en atmdsferas potencialmente explosivas.

1.2.4.2 Pautas para el cumplimiento

El cumplimiento normativo se logra unicamente cuando se opera la unidad de acuerdo con el uso
para el cual esta disefiada. No cambie las condiciones del servicio sin la aprobacién de un represen-
tante de ITT. Cuando realice trabajos de instalacion o mantenimiento de productos a prueba de ex-
plosiones, siempre debe cumplir con la directiva y las normas aplicables (por ejemplo, IEC/EN
60079-14).

1.2.5 Equipos de monitoreo

Para obtener seguridad adicional, utilice dispositivos de control de condiciones. Los dispositivos de
control de condiciones incluyen, entre otros, los siguientes dispositivos:

Medidores de presion
Caudalimetros

Indicadores de nivel

Lecturas de la carga de motor
Detectores de temperatura
Controladores de rodamientos
Detectores de fugas

Sistema de control PumpSmart
Filtro
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1.3 Garantia del producto

1.3 Garantia del producto

Cobertura

ITT se compromete a subsanar las fallas de productos de ITT bajo las siguientes condiciones:

» Estas fallas se deben a defectos en el disefio, los materiales o la mano de obra.

» Estas fallas se informan a un representante de ITT dentro del periodo de garantia.

« El producto se utiliza sélo bajo las condiciones descriptas en este manual.

+ El equipo de supervision incorporado en el producto esta correctamente conectado y en uso.
+ Todos los trabajos de reparacion y de servicio son realizados por personal autorizado por ITT.
» Se utilizan piezas de ITT genuinas.

» Enlos productos con la aprobacion Ex, ITT Unicamente autoriza el uso de repuestos y acceso-
rios con la aprobacion Ex.

Limitaciones

La garantia no cubre las fallas provocadas por estas situaciones:

* Mantenimiento deficiente

* Instalacién inadecuada

* Modificaciones o cambios en el producto e instalacidn realizada sin previa consulta con ITT
» Trabajo de reparacion realizado incorrectamente

+ Desgaste y corrosiéon normales

ITT no asume ninguna responsabilidad por estas situaciones:

* Lesiones corporales
« Dafios materiales
» Pérdidas econdmicas

Reclamo de garantia

Los productos de ITT son de alta calidad con expectativa de funcionamiento confiable y de larga du-
racion. Sin embargo, si surge la necesidad de un reclamo de garantia, comuniquese con su repre-
sentante de ITT.
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2 Transporte y almacenaje

2 Transporte y almacenaje

2.1 Inspeccion de la entrega

2.1.1 Inspeccion de la empaquetadura

1.

Revise el paquete y compruebe que no falten piezas y que ninguna esté dafiada.

Compare las piezas con las enumeradas en el recibo y en el comprobante de envio, y controle
que no falte ninguna y que no estén dafiadas.

Presente un reclamo contra la empresa de transporte si existiera algun inconveniente.

Si el producto se ha recogido en un distribuidor, realice la reclamacion directamente al distribui-
dor.

2.1.2 Inspeccioén de la unidad

1.
2.
3

4.

Retire los materiales de empaque del producto.

Deseche los materiales del embalaje segun las regulaciones locales.

Inspeccione el producto para determinar si existen piezas dafiadas o faltantes.

Si se aplica, desajuste el producto extrayendo tornillos, pernos o bandas.

Para su seguridad personal, tenga cuidado cuando manipule clavos y bandas.

Si encuentra algun desperfecto, pdngase en contacto con el representante de ventas.

2.2 Pautas para el transporte

2.2.1 Manipulaciéon y elevaciéon de la bomba

Precauciones para mover la bomba

Tenga cuidado cuando transporte las bombas. Consulte con un especialista en elevacion y aparejos
antes de elevar o mover la bomba para evitar posibles dafios en la bomba o lesiones al personal.

ADVERTENCIA:

Unidades que caen, que ruedan o que se ladean, o aplicar otras cargas de choque, pue-
den provocar dafos materiales y/o lesiones personales. Asegurese de que la unidad esté
soportada y sujeta correctamente durante su elevacién y manipulacion.

PRECAUCION:

Riesgo de lesiones o dafios en los equipos por el uso de dispositivos de elevacién inade-
cuados. Asegurese de que los dispositivos de elevacion (como cadenas, correas, monta-
cargas, gruas, etc.) tengan la capacidad nominal suficiente.

Precauciones para elevar la bomba

ADVERTENCIA:

* Unidades que caen, que ruedan o que se ladean, o aplicar otras cargas de choque,
pueden provocar dafios materiales y/o lesiones personales. Asegurese de que la uni-
dad esté soportada y sujeta correctamente durante su elevaciéon y manipulacion.

* Riesgo de lesiones graves para las personas o dafio al equipo. Las practicas de ele-
vacion adecuadas son fundamentales para el transporte seguro de equipos pesados.
Asegurese de que las practicas utilizadas cumplan todas las normas y todos los re-
glamentos aplicables.
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2.2 Pautas para el transporte

» La elevacion y la manipulacién de equipos pesados representan un peligro de aplas-
tamiento. Ejerza precaucién durante la elevacion y la manipulacion, y utilice en todo
momento PPE adecuado, como calzado con punta de acero, guantes, etc. Solicite
ayuda de ser necesario.

* Los puntos de elevacion seguros se identifican especificamente en este manual. Es
fundamental elevar el equipo solo en estos puntos. Los anillos de elevacién o canca-
mos integrales en los componentes de la bomba y del motor estan destinados a su
uso en la elevacion del componente individual Unicamente.

AVISO:

* Asegurese de que el equipo de elevacién soporte todo el ensamblaje y de que sea
utilizado sélo por personal autorizado.

* No sujete estrobos de cuerda en los extremos del eje.

Elevar la bomba

Eleve la bomba mediante estrobos adecuados debajo del soporte de la carcasa del cojinete en cada
extremo.

Figura 1: Ejemplo de método de elevacion correcto para una bomba vacia

Las unidades montadas sobre la plancha de base poseen puntos de elevacion para ser utilizados
con dispositivos de elevacion adecuados.

12 3610 i-FRAME API 610 11th Ed/ISO 13709 2nd Ed, API Type BB1 Single-Stage, Axially-Split, Between-Bearing
IOM



2.3 Pautas de almacenamiento

Figura 2: Ejemplo de método de elevacion correcto para unidades montadas sobre la plancha
de base sin motor con indicacion del uso de horquillas

‘ 4 & 3+ 4 I 4 ‘

Figura 3: Ejemplo de método de elevacion correcto para unidades montadas sobre la plancha
de base con motor con indicacién del uso de horquillas

2.3 Pautas de almacenamiento

2.3.1 Almacenamiento a largo plazo

Si la unidad se almacena durante mas de 6 meses, deben aplicarse estos requisitos:

* Almacene la unidad en un lugar seco y cubierto.
* Almacene la unidad en un lugar fresco y sin suciedad ni vibraciones.
+ Gire el eje con la mano varias veces al menos cada tres meses.
Trate a los rodamientos y a las superficies maquinadas de manera adecuada para poder conservar-

los en buen estado. Consulte con los fabricantes de la unidad del motor y de los acoplamientos acer-
ca de los procedimientos de almacenamiento a largo plazo.

Si tiene preguntas acerca de los posibles servicios de tratamiento de almacenamiento a largo plazo,
comuniquese con su representante de ventas de ITT local.
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3 Descripcion del producto

3 Descripcion del producto

3.1 Descripcion general

Descripcion del producto

El modelo 3610 i-FRAME es una bomba centrifuga horizontal que cumple con las ultimas ediciones
de API 610 e ISO 13709, y posee estas caracteristicas:

» seguridad, confiabilidad y versatilidad

+ Division axial

+ Etapa Unica

+ Entre los rodamientos

Carcasa

Las bridas son ASME Clase 300 y 600 con cara elevada serrada con un acabado de 125-250 RMS.
También pueden solicitarse otras bridas:

+ ASME Clase junta anular

+ ASME Clase 600 junta anular

Impulsor

El impulsor estd completamente cerrado y se acciona con chaveta.

Camara de sellado

El cdmara de sellado cumple los requisitos dimensionales de API 610 Edicion 11a Para mejorar el
rendimiento de los sellos mecanicos. Los sellos mecanicos de cartucho seleccionados por el cliente
son estandares.

Extremo de energia
El extremo de energia tiene estas caracteristicas:

* Los alojamientos de los rodamientos de acero al carbén son estdndares.
* El nivel de aceite puede verse a través de un visor de vidrio.
+ Las aceiteras de nivel constante y los sellos laberinticos son estandares.

* No se necesita mecanizado para convertir el lubricante del anillo de engrase estandar en niebla
pura o de purga. Las aplicaciones de niebla pura requieren modificaciones menores de cubier-
ta del extremo del cojinete .

* La lubricacién a presion se necesita con rodamientos de empuje hidrodinamico.

Cojinetes
Tipo de rodamiento Caracteristicas
Interno (radial) + Compuesto por una sola fila de rodamiento de bola con surco profundo
(estandar)
» Transporta solo cargas radiales
* Rodamientos deslizantes opcionales
Externo (de empuje) » Compuesto por un par de rodamientos de bola de contacto angular en
una sola fila, montados en oposicion (estandar)
» Soportado y fijado al eje
* Retenido en la caja de rodamientos para permitir que el rodamiento
transporte cajas radiales y de empuje
* Rodamiento de empuje hidrodinamico opcional para utilizar con roda-
mientos cerrados de deslizamiento.
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3.2 Descripcion general i-ALERT®2 Monitor de Estado de Equipos

Eje
El eje de alta resistencia presenta estas caracteristicas:

+ Disefiado para los sellos mecanicos de cartucho

» Deflexidon minima del eje en las caras del sello (0,002 pulg. [0,051 mm]) cuando funciona en las
peores condiciones (tipicamente, flujo minimo)

* Velocidad critica al menos 20 % por encima de la velocidad operativa de disefio
* Cumple totalmente con las ultimas ediciones de API 610 e ISO 13709

Sentido de rotacion

El eje gira en sentido horario o antihorario cuando se mira desde el extremo de alimentacion.

3.2 Descripcion general i-ALERT®2 Monitor de Estado de
Equipos

Descripcion

Las El monitor de estado i-ALERT®2 es un dispositivo de control compacto que funciona con bate-
rias y mide los niveles de vibracion y de temperatura de la terminal de potencia de la bomba. El sen-

sor de i-ALERT®2 utiliza LED rojos intermitentes para alertar al operador de la bomba cuando ésta
supera los limites de vibracién y de temperatura establecidos previamente. Esto posibilita que el
operador de la bomba realice cambios en el proceso o en la bomba antes de que ocurra un fallo
catastrofico. El monitor de estado del equipo también esta equipado con un LED verde que indica
que esta en condiciones de funcionar y que tiene suficiente bateria. (Opcién de equipo de Bluetooth

para el i-ALERT®2 Monitor de estado esta disponible. EI monitor i-ALERT®2 permite que los clientes
identifiquen posibles problemas antes de que se conviertan en averias costosas. Realiza un segui-
miento de las vibraciones, la temperatura y las horas de tiempo de funcionamiento y sincroniza de
forma inalambrica los datos con un teléfono inteligente o una tableta a través de la aplicacion i-

ALERT®2 para dispositivos méviles. Hay informacién mas detallada disponible en

Hay informacion mas detallada disponible en http://www.ittproservices.com/aftermarket-products/
monitoring/i-alert2/i-ALERT2.com

3.3 Informacién sobre las placas de identificacion

Informacion importante para realizar pedidos

Cada bomba tiene una placa de identificacidon que proporciona informacion sobre la bomba. La placa
de identificacién esta ubicada en la carcasa de la bomba.

Cuando ordena piezas de repuesto, identifique esta informacion acerca de la bomba:

*  Modelo
+ Tamafio
* Numero de serie
* Numeros de articulos de las piezas necesarias
Los numeros de los articulos se pueden encontrar en la lista de piezas de repuesto.

Consulte la placa de identificacion situada en la carcasa de la bomba para ver la mayor parte de la
informacion. Consulte Lista de piezas para obtener los nimeros de articulos.
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3.3 Informacion sobre las placas de identificacion

Tipos de placas de

identificacion

Placa de identifi-
cacion

Descripcion

Carcasa de la

Proporciona informacion acerca de las caracteristicas hidraulicas de la bomba.

bomba La féormula para el tamafio de la bomba es: Descarga x Succion - Diametro nominal maxi-
Bomba mo del elemento motriz en pulgadas.

(Ejemplo: 2 x 3 - 8)

Proporciona informacion acerca del sistema de lubricacién utilizado.
ATEX Si se aplica, su unidad de la bomba puede contar con una placa de identificacion ATEX uni-

da a la bomba, a la plancha de base o al cabezal de descarga. La placa de identificacion
proporciona informacion acerca de las especificaciones ATEX de esta bomba.

Placa de identificaciéon en la carcasa de la bomba con unidades imperiales

(= GOULDS N
[@50ves SN \ ‘
STD.
oDl sz i |
HYDRO PRESS FLOW
psig @ 100°F ‘ GPM ‘ RAM ‘ ‘
b MAX. DES. HEAD ‘ Mm.‘ ‘
WORKING i
PRESS., psig WP
@ DIA. ‘
CONT/ VX
[TEM NO. ‘DIA ‘ ‘
Avoid death or serious injury: Do NOT operate
k&WARNING pump against closed valves or blocked lines. o351 S

Figura 4: Placa de identificacion en la carcasa de la bomba con unidades imperiales

Campo de la placa de identifi- |Explicacion

cacion

MODEL Modelo de la bomba

SIZE Tamario de la bomba

FLOW Flujo nominal de la bomba, en galones por minuto

HEAD Altura de elevacion nominal de la bomba, en pies

RPM Velocidad nominal de la bomba, en revoluciones por minuto

HYDRO PRESS

Presion hidrostatica a 100 °F, in-lb/in2

MAX. DES. WORKING PRESS |Presion de trabajo maxima a temperatura en °F, en libras por pulgada cua-

drada
SIN Numero de serie de la bomba
CONT./ITEM NO. Contrato del cliente o nimero de articulo
IMP. DIA. Diametro nominal del impulsor, en pulgadas
MAX. DIA. Diametro maximo del impulsor, en pulgadas
STD. DIM. Caodigo dimensional ANSI estandar
MAT'L Material de construccion
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3.3 Informacion sobre las placas de identificacion

Placa de identificacion en la carcasa de la bomba con unidades métricas

(" [ GOULDS )
[@50ves n | |
STD.
MODEL‘ ‘SIZE‘ DM ‘
HYDRO PRESS FLOW
ag@38°C e | wow | |
o A —C |
WORKING m
PRESS. kPag IMP.
@°C DIA. ‘
CONT/ MAX.
ITEM NO ‘DIA. ‘
Avoid death or serious injury: Do NOT operate
k&WARNlNG pump against closed valves or blocked lines.  yosse0 S

Figura 5: Placa de identificacion en la carcasa de la bomba con unidades métricas

Campo de la placa de identi- |[Explicaciéon

ficacion

MODEL Modelo de la bomba

SIZE Tamafio de la bomba

FLOW Flujo nominal de la bomba, en metros cubicos por hora
HEAD Altura de elevacion nominal de la bomba, en metros

RPM Velocidad nominal de la bomba, en revoluciones por minuto

HYDRO PRESS

Presion hidrostatica a 38°C en kilopascales

MAX. DES. WORKING PRESS

Presion maxima de trabajo a la temperatura °C, en kilopascales gauge

SIN Numero de serie de la bomba

CONT./ITEM NO. Contrato del cliente o numero de articulo
IMP. DIA. Diametro nominal del impulsor, en milimetros
MAX. DIA. Diametro maximo del impulsor, en milimetros
STD. DIM. Cédigo dimensional ANSI estandar

MAT'L Material de construccién

Placa de identificacion ATEX

Figura 6: ATEX nameplate

Campo de la placa de identifi- |Explicacion

cacion

Il Grupo 2

2 Categoria 2

G/D Use cuando hay gas y polvo

T4 Clase de temperatura
ADVERTENCIA:

El uso de equipos no aptos para el entorno puede representar riesgos de ignicion y explo-
sion. Asegurese de que el motor de la bomba y todos otras componentes auxiliares cum-
plan con la clasificacion de area requerida en el sitio. Si no son compatibles, no ponga en
marcha el equipo y pdngase en contacto con un representante de ITT antes de continuar.
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4 Instalacion

4 Instalacion

4.1 Preinstalacion

Precauciones

Ex

ADVERTENCIA:

» Silainstalacién se realiza en un ambiente potencialmente explosivo, asegurese de

que el motor tenga la certificacién adecuada.

» Todos los equipos instalados deben tener una conexion a tierra adecuada para evitar
descargas imprevistas. Las descargas pueden provocar dafios en el equipo o choque
eléctrico y resultar en lesiones graves. Pruebe el conductor de la conexion a tierra
para verificar que esté conectado correctamente.

AVISO:

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas titulados de acuerdo
con todas las reglamentaciones locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Se recomienda la supervision de un representante de ITT autorizado para garantizar
una instalacion apropiada. Una instalacion incorrecta puede provocar dafios al equi-
po o una disminucién en el rendimiento.

4.1.1 Pautas de ubicacion de la bomba

Pauta

Explicacion/comentario

Mantenga la bomba tan cerca de la fuente de li-
quidos como sea posible para los fines practicos.

Esto minimiza la pérdida por friccién y mantiene la tuberia
de aspiracion lo mas corta posible.

Asegurese de que el espacio alrededor de la bom-
ba sea suficiente.

Esto facilita la ventilacion, la inspeccién, el mantenimiento y
el servicio.

Si requiere de un equipo de elevacion, asegurese
de que exista espacio suficiente arriba de la bom-
ba.

Esto facilita el uso correcto del equipo de elevacion y la ex-
traccién y reubicacion seguros de los componentes a una
ubicacion segura.

Proteja la unidad de dafios por el clima y el agua
producidos por la lluvia, las inundaciones y las ba-
jas temperaturas.

Esto se aplica si no se especifica otra cosa.

No instale ni ponga en marcha el equipo en siste-
mas cerrados, a menos que el sistema esté cons-
truido con dispositivos de control y dispositivos de
seguridad del tamafio adecuado.

Dispositivos aceptables:

* Valvulas de alivio de presion
* Tanques de compresion
« Controles de presion
» Controles de temperatura
* Controles de flujo
Si el sistema no incluye estos dispositivos, consulte al inge-

niero o al arquitecto a cargo antes de poner en marcha la
bomba.

Tenga en cuenta que pueden aparecer ruidos y vi-
braciones no deseados.

La mejor ubicacion de la bomba, que absorbe ruidos y vi-
braciones, es sobre piso de concreto con subsuelo.

Si la ubicacién de la bomba es mas elevada, tome
precauciones especiales pare reducir la transmi-
sion de posibles ruidos.

Considere una consulta con un especialista en ruidos.
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4.1 Preinstalacion

4.1.2 Requisitos para la cimentacién

Requisitos

+ El peso de la cimentacién debe equivaler, como minimo, a tres veces el peso combinado de la
bomba, el elemento motor, la placa de base y los elementos auxiliares.

+ Coloque una cimentacion de concreto plana y robusta para evitar tension y distorsién cuando
ajuste los pernos de cimentacion.

Pernos de tipo manguito

Arti- [Descripcion
culo

1. |Placa base
Cimiento
Manguito
Presa

o~ N

Perno

Figura 7: Pernos de tipo camisa
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4.2 Procedimientos de montaje de la base

Pernos tipo J

Ny
Arti- [Descripcion
culo
1. Placa base
2. Cimiento
3. Presa
4. Perno

Figura 8: Pernos tipo J

4.2 Procedimientos de montaje de la base

4.2.1 Preparacion de la plancha de base para el montaje

En este procedimiento se considera que usted tiene un conocimiento basico del disefio de la placa
de base y la cimentacién, asi como de los métodos de instalacion. Siga los procedimientos estandar
del sector, como API RP 686/ PIP REIE 686, o este procedimiento antes de aplicar el mortero a la
placa de base.

1. Asegurese de que todas las superficies de la placa de base que estaran en contacto con el
mortero no tengan oxido, aceite ni suciedad.

2. Limpie exhaustivamente todas las superficies de la placa de base que entraran en contacto con
el mortero.

Asegurese de usar un limpiador que no deje residuos.

AVISO:

* Es posible que sea necesario echar un chorro de arena en las superficies que van
a entrar en contacto con el mortero y, luego, cubrir esas superficies con un cebador
compatible con el mortero. Asegurese de quitar todos los equipos antes de echar
el chorro de arena.

AVISO:

Extraiga toda la suciedad de las almohadillas de montaje para asegurar-
se de alcanzar la nivelacion correcta. Si no lo hace, puede danarse el
equipo o disminuir el rendimiento.

3. Asegurese de que ninguna de las superficies maquinadas no tengan rebabas, oxido, pintura ni
ningun otro tipo de contaminacion.

Si es necesario, utilice una piedra de esmeril para eliminar las rebabas.
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4.2 Procedimientos de montaje de la base

4.2.2 Preparacion de la cimentacion para el montaje

1. Pique la capa superior de la cimentacion a un minimo de 25,0 mm | 1,0 pulg. para quitar el hor-
migon poroso o poco resistente.
Si esta utilizando un martillo neumatico, asegurese de que no contamine la superficie con acei-
te ni ningun otro elemento humedo.

AVISO:

No astille la cimentacion con herramientas pesadas, como martillos perforadores. Esto
puede dafiar la integridad estructural de la cimentacion.

Elimine el agua o los detritus de los orificios de los pernos o los manguitos de la cimentacion.
Si la plancha de base utiliza pernos de tipo manguito, llene los manguitos con un material no
adherente y moldeable. Selle los manguitos para evitar que ingrese el mortero.
4. Recubra la porcion expuesta de los pernos de anclaje con un compuesto no adherente, como
cera en pasta, para impedir que el mortero se adhiera a los pernos de anclaje.
No utilice aceites ni cera liquida.
5. Si el fabricante del mortero lo recomienda, recubra la superficie de la cimentacién con un ceba-
dor compatible.

wnN

4.2.3 Instalacion y nivelacién de la plancha de base

AVISO:
Las ilustraciones son Unicamente para referencia y es posible que no muestren el modelo
de bomba en especifico.

i =

5

VYV

1. tornillos niveladores

o
o,
i

Figura 9: Ubicaciones de los tornillos elevadores, vista lateral
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4.3 Instalacién de la bomba, la unidad motriz y el acople

©

© © © © ©

1.

@

tornillos niveladores

Figura 10: Ubicaciones de los tornillos elevadores, vista superior

1.

5.

Baje con cuidado la plancha de base sobre los pernos de cimentacion.

La plancha de base descansara en la parte superior de la cimentacién en los tornillos elevado-
res provistos con la plancha de base.

Ajuste los gatos de tornillo de nivelacion ubicados de manera adyacente a los orificios de los
pernos de la cimentacién, hasta que la placa de base quede a 25 a 50 mm | 1 a 2 pulgadas por
encima de la cimentacion para permitir una lechada adecuada.

Esto provee un soporte uniforme para la plancha de base después del mortero.

Nivele la placa de base hasta 0,167 mm/m | 0,002 pulg./pue del largo o el ancho de la placa de
base ajustando los gatos de tornillo.

*  Lavariacion maxima total desde un extremo o un lado de la placa de base hasta el otro
es de 0,38 mm | 0,015 pulg.

»  Utilice las superficies de montaje del equipo para establecer el nivel.
Utilice un compuesto no adherente (antiagarrotamiento) como cera en pasta para recubrir las
partes de los tonillos elevadores que haran contacto con el mortero.
Esto facilita la extraccion de los tornillos después de colocar el mortero.

AVISO:

No utilice aceites ni cera liquida.

Enrosque las tuercas en los pernos de cimentacion y ajuste a mano.

4.3 Instalacién de la bomba, la unidad motriz y el acople

1.

Instale y sujete la bomba en la plancha de base. Utilice los pernos correspondientes.

Instale el impulsor en la plancha de base. Utilice los pernos correspondientes y ajustelos a ma-
no.

Instale el acoplamiento.

Consulte las instrucciones de instalacion del fabricante del acoplamiento.
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4.4 Alineacion de la bomba con el elemento motriz

4.4 Alineacion de la bomba con el elemento motriz

Precauciones

ADVERTENCIA:

» Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cién o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del
impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

Métodos de alineamiento

Se utilizan tres métodos de alineamiento comunes:

* Reloj comparador
* Reloj comparador reverso
* Léaser

Siga las instrucciones del fabricante del equipo cuando utilice los métodos de indicador de cuadrante
inverso o laser. En este capitulo, encontrara instrucciones detalladas para utilizar el método de indi-
cador de cuadrante.

4.4.1 Controles de alineacion

Cuando realizar los controles de alineaciéon

Debe realizar los controles de alineacion bajo las siguientes circunstancias:

» Cambia la temperatura de proceso.
+ Se cambia la tuberia.
« Se ha realizado el mantenimiento de la bomba.

Tipos de controles de alineacion

Tipo de control Cuando se utiliza

Control de alineamiento inicial (ali- |Antes de poner en funcionamiento de la bomba, cuando ésta y el impul-
neamiento en frio) sor se encuentran a temperatura ambiente.

Control de alineamiento final (ali- Después del funcionamiento la bomba, cuando ésta y el impulsor se en-
neamiento en caliente) cuentran a temperatura de funcionamiento.

Controles de alineacién inicial (alineacién en frio)

Cuando Por qué

Antes de aplicar mortero en la plan- |Esto garantiza que se pueda lograr el alineamiento.
cha de base

Después de aplicar mortero en la Esto garantiza que no hayan ocurrido cambios durante el proceso de in-
plancha de base yeccion.

Después de conectar las tuberias  |Esto garantiza que las deformaciones de la tuberia no hayan alterado el
alineamiento.
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4.4 Alineacioén de la bomba con el elemento motriz

Controles de alineacidn final (alineacion en caliente)

Cuando Por qué

Esto garantiza una correcta alineacién cuando la bomba y el elemento
motriz alcanzan la temperatura de funcionamiento.

Después de la primera vez que se
pone en funcionamiento

Periédicamente Esto respeta los procedimientos de funcionamiento de la planta.

4.4.2 Valores permitidos del indicador para los controles de alineacién

AVISO:

Los valores de lectura permitidos y especificados son validos solamente a temperatura de

funcionamiento. Para establecer los valores de frio, se permiten otros valores. Deben usar-
se las tolerancias correctas. Si no lo hace, se puede ocasionar desalineacion. Pongase en
contacto con ITT para obtener mas informacion.

IMPORTANTE

+ La configuracién de la alineacion vertical paralela (en frio) inicial del eje del elemento motor de-
be ser mas baja que el eje de la bomba. Siga las recomendaciones del fabricante del elemento
motor.

Cuando se utiliza un indicador de cuadrante para controlar la alineacion final, la bomba y la unidad
del motor estan correctamente alineadas cuando se cumplen las siguientes condiciones:

+ Lalectura indicada total (Total Indicated Reading, T..R.) estd a 0,05 mm | 0,002 pulg. 0 menos
a temperatura operativa.

+ La tolerancia del indicador es de 0,0127 mm por mm | 0,0005 pulg. por pulg. de separacion del
indicador para el indicador de cuadrante reverso o método laser cuando la bomba y el acciona-
dor estan a temperatura de funcionamiento.

4.4.3 Pautas para la medicion de la alineacion

Pauta Explicacion

Gire la mitad del acoplamiento de la bomba y la mitad del acopla- |Esto evita las mediciones incorrectas.
miento del motor al mismo tiempo para que las varillas del indica-
dor hagan contacto con los mismos puntos en la mitad del aco-
plamiento del motor.

Mueva o separe sélo el elemento motriz para realizar ajustes.

Esto evita deformaciones en las instalacio-
nes de la tuberia.

Asegurese de que los pernos de sujecion del motor estén ajusta-
dos al momento de tomar las medidas del indicador.

Esto mantiene al motor detenido, dado que
el movimiento genera una medicion inco-
rrecta.

Asegurese de que los pernos de sujecion del motor estén sueltos
antes de realizar correcciones de alineacion.

Esto hace posible mover el motor cuando se
hacen correcciones de alineacion.

Verifique el alineamiento nuevamente después de cualquier ajus-
te mecanico.

Esto corrige los defectos de alineamiento
que podria haber provocado un ajuste.

4.4.4 Acople los indicadores de cuadrante para la alineacion

Debe tener dos relojes comparadores para completar este procedimiento.

1. Acople dos indicadores de cuadrante en la mitad del acoplamiento de la bomba (X):

a) Acople un indicador (P) para que la varilla del indicador entre en contacto con el perimetro

de la mitad del acoplamiento del motor (Y).

Este indicador se utiliza para medir defectos en la alineacién paralela.

b) Acople el otro indicador (A) para que la varilla del indicador entre en contacto con el extre-

mo interior de la mitad del acoplamiento del motor.

Este indicador se utiliza para medir defectos en la alineacion angular.
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4.4 Alineacion de la bomba con el elemento motriz

Figura 11: Acoplamiento del indicador de cuadrante

2. Gire la mitad del acoplamiento de la bomba (X) para controlar que los indicadores estén en
contacto con la mitad del acoplamiento del motor (Y) y que no toquen la parte inferior.
3. Sies necesario, ajuste los indicadores.

4.4.5 Realice la alineacién angular para una correccién vertical

1. Coloque el indicador de alineacion angular a cero en la posicion central superior (posicion de
las 12 en punto) de la mitad del acoplamiento del motor (Y).

2. Gire el indicador a la posicion central inferior (posicion de las 6 en punto).

3. Registre la lectura del indicador.

Cuando el Entonces...
valor de lec-
turaes...

Negativo Las mitades del acoplamiento estan mas separadas en la parte inferior que en la
superior. Realice uno de los siguientes pasos:

Agregue separadores para levantar el pie del motor en el extremo del eje.
Extraiga separadores para bajar el pie del motor en el otro extremo.

Positivo Las mitades del acoplamiento estan mas juntas en la parte inferior que en la su-
perior. Realice uno de los siguientes pasos:

. Extraiga separadores para bajar el pie del motor en el extremo del eje.
. Agregue separadores para levantar el pie del motor en el otro extremo.
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4.4 Alineacioén de la bomba con el elemento motriz

Arti- |Descripcion
culo

1. Indicador

2. Separadores

Figura 12: Ejemplo de alineacién vertical incorrecta (vista lateral)

4. Repita los pasos anteriores hasta lograr el valor de lectura permitido.

4.4.6 Realice la alineacién angular para una correccion horizontal

1. Coloque el indicador de alineacion angular (A) en cero en el lado izquierdo de la mitad del aco-
plamiento del motor (Y), a 90° respecto de la posicidn central superior (en la posicion de las 9

en punto).

2. Gire el indicador pasando por la posicion central superior hasta el lado derecho, a 180° respec-
to de la posicién inicial (en la posicién de las 3 en punto).

3. Registre la lectura del indicador.

Cuando el valor de lectura es...

Entonces...

Negativo

Las mitades del acoplamiento estan mas separadas en
el lado derecho que en el izquierdo. Realice uno de los
siguientes pasos:
. Deslice el extremo del eje del motor hacia la izquier-
da.
. Deslice el extremo opuesto hacia la derecha.

Positivo

Las mitades del acoplamiento estan mas juntas en el la-
do derecho que en el izquierdo. Realice uno de los si-
guientes pasos:

. Deslice el extremo del eje del motor hacia la derecha.
. Deslice el extremo opuesto hacia la izquierda.
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4.4 Alineacion de la bomba con el elemento motriz
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Figura 13: Ejemplo incorrecto de alineacion horizontal (vista superior)

4. Repita los pasos anteriores hasta lograr el valor de lectura permitido.

4.4.7 Realice la alineacién en paralelo para la correccion vertical

Consulte la tabla de alineacion en "Valores de indicador permitidos para verificaciones de alineacion”
(consulte el Indice para obtener la ubicacién de la tabla) a fin de obtener el valor correcto de alinea-

cion en frio en funcion del de temperatura del accionador del motor y la temperatura de funciona-
miento de la bomba.

Antes de iniciar este procedimiento, asegurese de que los indicadores de cuadrante estén acoplados
de manera adecuada.

Una unidad se encuentra en alineacion paralela cuando el indicador paralelo (P) no varia mas de

0,05 mm | 0,002 pulg. al medirlo en cuatro puntos separados a 90°, a la temperatura de funciona-
miento.

1. Coloque el indicador de alineacion paralela (P) a cero en la posicion central superior (posicion
de las 12 en punto) de la mitad del acoplamiento del motor (Y).

2. Gire el indicador a la posicion central inferior (posicion de las 6 en punto).

3. Registre la lectura del indicador.

Cuando el va- |Entonces...
lor de lectura
es...

Negativo La mitad del acoplamiento de la bomba (X) esta mas abajo que la mitad del
acoplamiento del motor (Y). Quite los separadores de un espesor igual a la mi-
tad del valor de lectura del indicador debajo de cada pie del motor.

Positivo La mitad del acoplamiento de la bomba (X) esta mas arriba que la mitad del
acoplamiento del motor (Y). Afiada separadores de un espesor igual a la mitad
del valor de lectura del indicador debajo de cada pie del motor.
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4.4 Alineacioén de la bomba con el elemento motriz

Arti- |Descripcion
culo

1. Separadores

Figura 14: Ejemplo de alineacion vertical incorrecta (vista lateral)

4. Repita los pasos anteriores hasta lograr el valor de lectura permitido.

AVISO:

Los valores de lectura permitidos y especificados son validos solamente a temperatura de

funcionamiento. Para establecer los valores de frio, se permiten otros valores. Deben usar-
se las tolerancias correctas. Si no lo hace, se puede ocasionar desalineacion. Pongase en

contacto con ITT para obtener mas informacion.

4.4.8 Realice la alineacién en paralelo para una correccion horizontal

Consulte la tabla de alineacioén en "Valores de indicador permitidos para verificaciones de alineacion”
(consulte el Indice para obtener la ubicacion de la tabla) a fin de obtener el valor correcto de alinea-

cion en frio en funcion del aumentode temperatura del accionador del motor y la temperatura de fun-
cionamiento de la bomba.

Una unidad se encuentra en alineacion paralela cuando el indicador paralelo (P) no varia mas de

0,05 mm | 0,002 pulg. al medirlo en cuatro puntos separados a 90°, a la temperatura de funciona-
miento.

1. Coloque el indicador de alineacion paralela (P) a cero en el lado izquierdo de la mitad del aco-
plamiento del motor (Y), a 90° respecto de la posicidn central superior (en la posicion de las 9
en punto).

2. Gire el indicador pasando por la posicion central superior hasta el lado derecho, a 180° respec-
to de la posicién inicial (en la posicién de las 3 en punto).

3. Registre la lectura del indicador.

Cuando el valor de Entonces...

lectura es...

Negativo La mitad del acoplamiento del motor (Y) se encuentra a la izquierda de
la mitad del acoplamiento de la bomba (X).

Positivo La mitad del acoplamiento del motor (Y) se encuentra a la derecha de la
mitad del acoplamiento de la bomba (X).

4. Deslice con cuidado el motor en la direccion correcta.

AVISO:

Asegurese de deslizar el elemento conductor de manera uniforme. Si no lo hace, puede
afectar negativamente la correccién angular horizontal.
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4.5 Aplicacion de mortero en la plancha de base

5.

Figura 15: Ejemplo incorrecto de alineacién horizontal (vista superior)

Repita los pasos anteriores hasta lograr el valor de lectura permitido.

AVISO:

Los valores de lectura permitidos y especificados son validos solamente a temperatura de
funcionamiento. Para establecer los valores de frio, se permiten otros valores. Deben usar-

se las tolerancias correctas. Si no lo hace, se puede ocasionar desalineacion. Pongase en
contacto con ITT para obtener mas informacion.

4.4.9 Realice la alineacién completa para una correccién vertical

Una unidad se encuentra en alineacion completa cuando ambos indicadores A (angular) y P (parale-
lo) no varian mas de 0,05 mm | 0,002 pulg. al medirlos a cuatro puntos separados a 90°.

1.

2.
3.
4

Coloque los indicadores de alineacion angular y en paralelo a cero en la posicién central supe-
rior (posicion de las 12 en punto) de la mitad del acoplamiento del motor (Y).

Gire los indicadores a la posicién central inferior (posicion de las 6 en punto).

Registre las lecturas del indicador.

Realice correcciones segun las instrucciones independientes que vienen para alineacion angu-
lar y en paralelo hasta lograr los valores de lectura permitidos.

4.4.10 Realice la alineacion completa para una correccién horizontal

Una unidad se encuentra en alineacién completa cuando ambos indicadores A (angular) y P (parale-
lo) no varian mas de 0,05 mm | 0,002 pulg. al medirlos a cuatro puntos separados a 90°.

1.

Coloque los indicadores de alineacion angular y en paralelo en cero en el lado izquierdo de la

mitad del acoplamiento del motor (Y), 90° desde la posicidn central superior (en la posicion de
las 9 en punto).

Gire los indicadores pasando por la posicion central superior hasta el lado derecho, 180° de la
posicion inicial (en la posicidn de las 3 en punto).

Registre las lecturas del indicador.

Realice correcciones segun las instrucciones independientes que vienen para alineacién angu-
lar y en paralelo hasta lograr los valores de lectura permitidos.

4.5 Aplicacién de mortero en la plancha de base

Equipo necesario:

1.

Limpiadores: No utilice un limpiador a base de aceite, porque el mortero no se adherira. Con-
sulte las instrucciones provistas por el fabricante del mortero.

Mortero: Se recomienda lechada que no se encoja.

AVISO:

Se asume que el instalador que inyecta el mortero de la base tiene conocimiento de los
métodos aceptables. En varias publicaciones se describen procedimientos mas detallados,
incluido el Estandar 610 de API, ultima edicién, Apéndice L; API RP 686, Capitulo 5, y
otros estandares industriales.

Limpie todas las areas de la plancha de base que van a entrar en contacto con el mortero.
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4.5 Aplicacion de mortero en la plancha de base

2. Construya una presa alrededor de la base.
3. Humedezca completamente la base que va a entrar en contacto con el mortero.
4. Vuelque el mortero a través del orificio de la plancha de base hasta el nivel de la presa.

Cuando vierta el mortero, elimine las burbujas de aire mediante uno de los siguientes métodos:

* Remuévalas con un vibrador.
« Bombee el mortero en su lugar.

5. Permita que se fije el mortero.
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Arti- |Descripcion
culo
Placa base
2. Cimiento
3. Manguito
4. Presa
5. Perno
6. Mortero

Figura 16: Vuelque el mortero en la plancha de base
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6. Llene el resto de la plancha de base con mortero y deje que éste se asiente durante al menos

48 horas.
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4.6 Listas de verificacion para la tuberia
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Figura 17: Rellene el resto de la placa de base con mortero

7. Extraiga los tornillos elevadores de nivelacién cuando el mortero se endurezca para eliminar

cualquier punto de tension.
Ajuste los pernos de cimentacion.
Vuelva a controlar el alineamiento.

© ®©

4.6 Listas de verificacion para la tuberia

4.6.1 Lista de verificacidn general para la tuberia

Precauciones

ADVERTENCIA:

Riesgo de falla prematura. Se puede generar deformacién de la carcasa en contacto
con las partes giratorias, o que puede provocar un exceso de generacion de calor,

chispas y falla prematura. Las cargas de las bridas del sistema de tuberias, incluidas
las de la expansion térmica de la tuberia, no deben exceder los limites de la bomba.

Riesgo de dafos a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. Los sujetado-
res como pernos y tuercas son fundamentales para la operacién segura y confiable
del producto. Asegurese de que se usen adecuadamente los sujetadores durante la
instalacién o el rearmado de la unidad.

Utilice inicamente sujetadores del tamafio y el material adecuados.
Reemplace todos los sujetadores corroidos.
Asegurese de que todos los sujetadores estén bien apretados y de que no falta

PRECAUCION:

No mueva la bomba a la tuberia. Esto podria hacer imposible la alineacién final.
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4.6 Listas de verificacion para la tuberia

PRECAUCION:

Nunca coloque una tuberia en su lugar desde las conexiones de brida de la bomba. Esto
puede someter la unidad a cargas peligrosas y puede provocar una falta de alineacion en-
tre la bomba y el elemento motriz. La tensién en las tuberias afectara negativamente al
funcionamiento de la bomba y puede producir lesiones o dafos en el equipo.

&Las cargas de las bridas del sistema de tuberias, incluidas las de la expansion térmica
de la tuberia, no deben exceder los limites de la bomba. La deformacion de la carcasa

puede hacer que las piezas rotativas entren en contacto, generando un exceso de calor,
chispas y fallos prematuros.

AVISO:

Varie la capacidad con la valvula reguladora de la tuberia de descarga. Nunca acelere el
flujo desde el lado de succion. Esta accion puede producir una disminucion en el rendi-
miento, una generacion de calor inesperado o dafios en el equipo.

Pautas para la tuberia

Estan disponibles las pautas para las tuberias en las Normas del Instituto de Hidraulica (“Hydraulic
Institute Standards”) en: Hydraulic Institute, 9 Sylvan Way, Parsippany, NJ 07054-3802. Debe revisar
este documento antes de instalar la bomba.

Lista de verificacion

Verificar

Explicacion/comentario

Controlado

Compruebe que toda la tuberia esté
sostenida de manera independiente
de las bridas de la bomba y que es-
té alineada naturalmente con éstas.

Consulte los criterios de alinea-
miento de las bridas de la bomba.

« Deformaciones en la bomba

» Defectos en la alineaciéon entre la bomba y la unidad
de mando

Mantenga la tuberia lo mas corta
posible.

Esto ayuda a minimizar las pérdidas por friccion.

Compruebe que se utilicen sélo los
accesorios necesarios.

Esto ayuda a minimizar las pérdidas por friccion.

No conecte la tuberia en la bomba
hasta que:

* El mortero de la plancha de
base o la subbase se haya
endurecido.

* Los pernos de sujecién de la
bomba estan ajustados.

Esto ayuda a evitar desalineaciones causadas por la ex-
pansion térmica de la tuberia.

Asegurese de que todos los compo-
nentes de la tuberia, las valvulas y
los accesorios, y los ramales de la
bomba estén limpios antes de mon-
tarlos.

Asegurese de que se hayan instala-
do valvulas de retencion y de aisla-
miento en la linea de descarga.

Situe la valvula de retencion entre la valvula de aislamiento
y la bomba. Esto permitira inspeccionar la valvula de reten-
cion. La valvula de aislamiento es necesaria para regular el
caudal e inspeccionar y realizar el mantenimiento de la
bomba. La valvula de retencion impide que el caudal de re-
torno que atraviesa la bomba o sello cuando el motor se
apaga pueda danarla.

Utilice dispositivos de amortiguado.

Eso protege la bomba contra oscilaciones bruscas y golpes
de ariete si se instalan en el sistema valvulas de cierre rapi-
do.
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4.6 Listas de verificacién para la tuberia

Criterios de alineamiento de las bridas de la bomba

Tipo Criterios

Axial Grosor de la junta de brida +0,8 mm | 0,03 pulg.

Paralelo Alinee la brida para que esté dentro de las 0,001 mm por mm (pulgada por pulgada) del diametro
de la brida a 0,8 mm (0,03" max.

Concéntrica|Puede instalar los pernos de la brida de forma manual facilmente.

Los criterios anteriores se basan en las siguientes referencias de APl RP 686, 2.2 edicion:

4.6.3 Las caras de la maquina y de la brida de la tuberia deberan estar paralelas a menos de 10 ym
por centimetro | 0,001 pulgada por pulgada del diametro exterior de la brida de la tuberia hasta un
maximo de 750 ym | 0,030 pulg. Para diametros exteriores de brida de tuberia inferiores a 25 cm |
10 pulg., las bridas deberan estar paralelas a 250 ym | 0,010 pulg. o menos. Para maquinas disefia-
das para fines especiales, las medidas de espaciamiento de la tuberia respecto a la brida de la ma-
quinaria deberan registrarse en la hoja de datos de alineacion de la tuberia que se muestra en la
figura B.4. Para bridas de caras elevadas, las lecturas de la galga de espesores se tomaran en la
cara elevada. Para bridas de caras planas, las lecturas de la galga de espesores se tomaran en el
didmetro exterior de la brida.

4.6.4 La separacion de las caras de la brida debera estar dentro del espaciamiento de la junta
1+ 1,5 mm | 1/16 pulg. Se utilizara solamente una junta por cada conexién con brida.

4.6.1.1 Sujecién

ADVERTENCIA:

Riesgo de dafos a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. Los sujetadores co-
mo pernos y tuercas son fundamentales para la operacion segura y confiable del producto.
Asegurese de que se usen adecuadamente los sujetadores durante la instalacién o el rear-
mado de la unidad.

» Utilice tnicamente sujetadores del tamano y el material adecuados.

* Reemplace todos los sujetadores corroidos.

* Asegurese de que todos los sujetadores estén bien apretados y de que no falta nin-
guno.

4.6.2 Lista de verificacion de la tuberia de succion

Referencia de la curva de rendimiento

La carga neta positiva de succion disponible (NPSHp) debe superar siempre la NPSH requerida
(NPSHR), como se muestra en la publicacién de la curva de rendimiento de la bomba.

Comprobaciones de la tuberia de aspiraciéon

Verificar Explicacion/comentario Controlado

Compruebe que la distancia entre la bri- |Esto minimiza el riesgo de cavitacion en la entrada
da de entrada de la bomba y el codo mas |de succion de la bomba debido a la turbulencia.
cercano sea al menos cuatro veces el
didmetro de la tuberia.

Controle que los codos no tengan curvas |—

filosas.

Compruebe que la tuberia de succion Las tuberias de aspiracion nunca deberian tener
sea una o dos veces mayor que la entra- |un diametro menor que la entrada de aspiracion de
da de succion de la bomba. la bomba.

Instale un reductor excéntrico entre la en-
trada de la bomba y las tuberias de aspi-
racion.
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4.6 Listas de verificacion para la tuberia

Verificar Explicacion/comentario Controlado
Controle que el reductor excéntrico de la
brida de aspiracion de la bomba tenga
las siguientes propiedades:

» Ellado en pendiente hacia abajo

* Ellado horizontal en la parte supe-

rior

Se recomienda el uso de un filtro de suc- |Los filtros de succién ayudan a evitar que los resi-
cién de puesta en funcionamiento (tem- |duos ingresen a la bomba
poral). Tamafo recomendado de la malla el filtro de pues-
Después de la puesta en funcionamiento, |ta en funcionamiento (temporal):
se recomienda el uso de un filtro de suc- |\ cqaq <100 P use 60 malla
cion de funcionamiento (permanente).
Verifi | ) | * Viscosidad>100cP use malla 40

erifique que el tamiz tenga al menos - Viscosidad>300cP use malla 20
tres veces la superficie de la tuberia de
succion. Tamafio recomendado de la malla el filtro operativo
Verifique que la ubicacion del filtro de (permanente):
succion sea de al menos 5 diametros de » Viscosidad <100 cP use 40 malla
tubo desde la boquilla de succién. «  Viscosidad>100cP use malla 20
Monitorice continuamente la caida de » Viscosidad>300cP use malla 12
presion en todo el filtro de succion.
Limite la caida de succién a través del fil-
tro a 68,9 kPa | 10 psi, o la presion del
vapor del fluido bombeado, o el NPSHr
no sera adecuado.
Después de un periodo (de 24 horas co-
mo minimo), deberia lavarse todo el sis-
tema y se puede extraer el filtro de suc-
cion temporal.
Si una bomba o mas funcionan con la Esta recomendacion lo ayudara a lograr un mayor
misma fuente de liquido, controle que se |desempefio de la bomba y a evitar el bloqueo de
utilicen diferentes lineas de tuberia de vapor, particularmente con una gravedad especifi-
succioén para cada bomba. ca del liquido de menos de 0,60.
Si es necesario, asegurese de que la tu- |—
beria de succidn incluya una valvula de
drenaje y que esté correctamente instala-
da.
Asegurese de que se aplique un aisla- Para asegurar suficiente NPSHa.
miento adecuado para los liquidos con
una gravedad especifica menor que 0,60.

Fuente de liquido por debajo de la bomba

Verificar Explicacion/comentario Controlado

Asegurese de que la tuberia de succién
esté libre de bolsas de aire.

Esto ayuda a evitar la aparicion de aire y cavitaciéon
en la entrada de la bomba.

Controle que las pendientes de la tuberia
de succion sean hacia arriba, desde la
fuente de liquido hacia la entrada de la
bomba.

Verifique que todas las juntas estén ajus-
tadas con aire.

Si la bomba no cuenta con cebado auto-
matico, controle que esté instalado el
dispositivo de cebado de la bomba.

Utilice una valvula de pie con un diametro que sea,
como minimo, equivalente al diametro de la tuberia
de succion.
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4.6 Listas de verificacion para la tuberia

Fuente de liquido por encima de la bomba

Verificar Explicacion/comentario Controlado

Controle que la valvula de aislamiento Esto le permite cerrar la linea durante la inspeccién y
esté instalada en la tuberia de succién a |el mantenimiento de la bomba.

una distancia de al menos el doble del
diametro de la tuberia con respecto a la
entrada de succion.

No utilice la valvula de aislamiento para estrangular
la bomba. La regulacién puede causar los siguientes
problemas:

* Fuga de cebado

+ Temperaturas excesivas

« Dafio a la bomba

* Anulacion de la garantia

Asegurese de que la tuberia de succién |Esto ayuda a evitar la aparicion de aire y cavitacion
esté libre de bolsas de aire. en la entrada de la bomba.

Controle que la tuberia esté niveladao |—
en pendiente hacia abajo de la fuente de
liquido.

Asegurese de que ninguna parte de la tu-|—
beria de succion se extienda por debajo
de la brida de succién de la bomba.

Asegurese de que la tuberia de succién |Esto evita que el aire ingrese a la bomba a través de
esté adecuadamente sumergida debajo |un vortice de succion.
de la superficie de la fuente de liquido.

4.6.3 Lista de verificacidon de las tuberias de descarga

Lista de verificacion

Verificar Explicacion/comentario Controlado

Verifique que haya instalada una valvula
de aislamiento en la linea de descarga.
Para una gravedad especifica menor que
0,60, minimice la distancia desde la des-
carga de la bomba.

Verifique que haya una valvula de reten-
cion instalada en la linea de descarga,
entre la valvula de aislamiento y la salida
de descarga de la bomba.

Si se utilizan expansiones, compruebe
que estén instaladas entre la bomba y la
vélvula anti-retorno.

Si se instalan valvulas de cierre rapido  |Esto hace que la bomba quede protegida contra so-
en el sistema, compruebe que se utilicen |brecargas y golpes de ariete.
dispositivos de amortiguacion.

4.6.4 Consideraciones de la tuberia de derivacion

Cuando utilizar una linea de derivaciéon

Instale una linea de derivacion para sistemas que necesitan funcionar a niveles de flujo reducido por
periodos prolongados. Conecte una linea de derivaciéon desde el costado de descarga (antes de las
valvulas) hasta la fuente de succion.

Cuando instalar un orificio de flujo minimo

Puede dimensionar e instalar un orificio de flujo minimo en una linea de derivacion para prevenir la
derivacion de flujos excesivos. Consulte a su representante de ITT para obtener informacion sobre el
modo de dimensionar un orificio de flujo minimo.
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4.6 Listas de verificacion para la tuberia

Cuando no esta disponible un orificio de flujo minimo

Evalle la alternativa de utilizar una valvula de control automatico de recirculacién o una valvula ope-
rada mediante solenoide si no es posible utilizar una derivacién constante (orificio de flujo minimo).

4.6.5 Lista de verificacion de las tuberias auxiliares

Precauciones

PRECAUCION:

* Riesgo de generacion de calor, falla del sello y posibles lesiones fisicas. Los sistemas
de sellado que no se purguen automaticamente o no se ventilen automaticamente,

como el plan 23, requieren ventilacion manual antes del funcionamiento.

+ Se debe evitar hacer funcionar un sello mecanico en seco, aunque sea por algunos
segundos, ya que puede causar dafios en el sello. Nunca haga funcionar la bomba

sin liquido suministrado al sello mecanico.

AVISO:

Los sistemas de enfriamiento y descarga auxiliares deben estar funcionando correctamen-
te para evitar el exceso de generacion de calor, chispas y fallas prematuras. Asegurese de
que las tuberias auxiliares estén instaladas segun se especifica en la ficha de datos de la

bomba antes de la puesta en marcha.

Cuando instalarlas

Puede ser necesario instalar tuberias auxiliares para refrigerar los rodamientos, el lavado del sello
mecanico u otras funciones especiales suministradas con la bomba. Consulte la hoja de datos de la

bomba para ver las recomendaciones especificas de las tuberias auxiliares.

Lista de verificacion

Verificar Explicaciéon/comentario Controlado

Compruebe que el flujo minimo de cada

componente sea 4 Ipm | 1 gpm.

Controle que la presién de agua de en-

friamiento no exceda las 7,0 kg/cm? |

100 psig.

4.6.6 Lista de verificacion final de tuberias
Verificar Explicacion/comentario Contro-
lado

Compruebe que el eje gire suavemente. Gire el eje manualmente. Asegurese de que no haya
rozamiento que pudiera provocar calor excesivo o
chispas.

Vuelva a comprobar la alineacion para asegu- |Si la tuberia esta deformada, corrijala.

rarse que las deformaciones de la tuberia no la

hayan alterado.
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5 Entrega, puesta en marcha, operacién y apagado

5 Entrega, puesta en marcha, operacion y
apagado

5.1 Preparacién para la puesta en marcha

ADVERTENCIA:

* Riesgo de lesiones personales graves o de muerte. Si se superan los limites operati-
vos de la bomba (p. ej., presion, temperatura, energia, etc.), el equipo puede fallar
con explosiones, gripaje o vulneracion de la contencién. Asegurese de que las condi-
ciones de operacién del sistema estén dentro de las capacidades de la bomba.

* Riesgo de muerte o lesiones graves. La fuga de fluido puede provocar incendios o
quemaduras. Asegurese de que todas las aperturas estén selladas antes de llenar la
bomba.

* La vulneracion de la contencién puede provocar incendios, quemaduras y otras lesio-
nes graves. Si no se cumplen estas precauciones antes de arrancar la unidad, puede
haber condiciones de operacion peligrosas, fallas en el equipo y vulneracion de la
contencion.

* Riesgo de explosion y lesiones corporales graves. No opere la bomba con tuberias
del sistema bloqueadas o con valvulas de succién o descarga cerradas. Esto puede
resultar en un calentamiento rapido y en la vaporizacion del producto bombeado.

* Riesgo de vulneracion de la contencion y dafos en el equipo. Asegurese de que la
bomba opere solo entre los flujos nominales minimo y maximo. La operacioén fuera de
estos limites puede provocar altas vibraciones, fallas de los sellos mecanicos o del
eje y pérdida de cebado.

ADVERTENCIA:

* Riesgo de danos a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. La acumula-
cion de calor y presion puede provocar explosiones, roturas y descarga de bombeo.
Nunca ponga en marcha la bomba con la vélvula de descarga cerrada.

» Hacer funcionar una bomba sin dispositivos de seguridad expone a los operadores al
riesgo de lesiones personales graves o la muerte. Nunca opere una unidad sin los
dispositivos de seguridad adecuados (protecciones, etc.) instalados correctamente.

» Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cién o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

+ Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del
impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

Precauciones

PRECAUCION:

Cuando se utiliza un sello mecanico de cartucho, asegurese de que los tornillos de fijacién
del anillo de bloqueo del sello estén apretados y que los clips de centrado hayan sido ex-
traidos antes del arranque. Esto previene el dafo del sello o del manguito del eje al asegu-
rar que el sello esté correctamente instalado y centrado en el manguito.
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5.2 Extraccion del protector del acoplamiento

AVISO:

Verifique la configuracion del motor antes de poner en marcha la bomba. Consulte
los manuales de instalacién, uso y mantenimiento pertinentes del equipo motor y los
procedimientos operativos.

Las velocidades de precalentamiento excesivas pueden ocasionar dafnos en el equi-
po. Asegurese de que el indice de calentamiento no exceda los 2,5 °F (1,4 °C) por
minuto.

El cambio de temperatura maximo permitido para un evento anémalo temporal, como
un choque térmico, es de 79 °C | 175 °F.

El sello mecanico utilizado en un ambiente previamente clasificado debe estar certifi-
cado correctamente.

AVISO:

Debe seguir estas precauciones antes de arrancar la bomba:

Debe enjuagar y limpiar el sistema por completo para quitar la suciedad o los desper-
dicios del sistema de la bomba y evitar fallos prematuros en el arranque inicial.

Lleve las unidades de mando de velocidad variable a la velocidad nominal lo mas ra-
pido posible.

Si las temperaturas del liquido bombeado superaran los 93 °C (200 °F), 121°C |
250°Fcaliente previamente la bomba antes de ponerla en marcha. Permita que circu-
le una pequefa cantidad del liquido a través de la bomba hasta que la temperatura
de la carcasa no esté a mas de 38 °C | 100 °F respecto a la temperatura del liquido.
Para lograr esto, ponga a circular el liquido a 1 GPM (o a 0,0025 del flujo nominal de
la bomba) hacia el drenaje de la bomba y fuera de la boquilla de descarga (opcional-
mente, la ventilacion en la carcasa puede incluirse en el circuito de calentamiento, si
bien esa inclusion no es indispensable). La velocidad de calentamiento recomendada
es de De 2°C a 3°C | de 3°F a 5°F por minuto. Durante el proceso de precalenta-
miento, confirme que el diferencial de temperatura entre las partes superior e inferior
de la bomba sea de menos de 17 °C | 30 °F. Empape durante (2) horas a la tempera-
tura del fluido del proceso.

AVISO:

Para las bombas con carcasa con construccion de austenitico o acero inoxidable doble,
debe usarse la mitad de las temperaturas indicadas arriba. Por ejemplo, para la construc-
cion D-1, la velocidad de calentamiento recomendada es de 1°C a 2°C | de 1,5°F a 2,5°F
por minuto.

En el arranque inicial, no ajuste los motores de velocidad variable ni controle el regulador de veloci-
dad o la configuracién del interruptor de velocidad excesiva mientras el motor de velocidad variable
esta acoplado a la bomba. Si los valores no han sido verificados, desacople la unidad y consulte las
instrucciones suministradas por el fabricante de la unidad de mando.

5.2 Extraccion del protector del acoplamiento

1.

Extraiga la tuerca, el perno y las arandelas del orificio de la ranura central del protector del aco-
ple.
Deslice la mitad del protector del acople del elemento motriz hacia la bomba.

Extraiga la tuerca, el perno y las arandelas de la mitad del protector del acople del elemento
motriz.

4. Extraiga la placa de extremo del costado del elemento motriz.
Extraiga la mitad del protector del acople del elemento motriz:
a) Separe levemente la parte inferior.
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5.3 Verificacion de la rotacion

b) Levantela.

6. Extraiga la tuerca, el perno y las arandelas restantes de la mitad del protector del acople de la
bomba.
No es necesario extraer la placa de extremo del costado de la bomba de la carcasa de cojine-
tes. Si necesita realizar el mantenimiento de las piezas internas de la bomba, puede acceder a
los tirafondos de la caja de rodamientos sin extraer esta placa de extremo.

7. Extraiga la mitad del protector del acople de la bomba:

a) Separe levemente la parte inferior.

b) Levantela.

5.3 Verificacion de la rotacion

ADVERTENCIA:

» Si hace funcionar la bomba en rotacion inversa, puede provocar el contacto de pie-
zas metalicas, generacion de calor y brecha de contaminacion. Asegurese de que la
configuracion del motor sea correcta antes de arrancar la bomba.

» Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cién o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del

impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

Desconecte la alimentacion eléctrica del motor.

. Asegurese de que los cubos de acoplamiento estan firmemente sujetos a los ejes.

3. Asegurese de haber extraido el espaciador del acople.

La bomba se envia sin el espaciador del acople.

4. Conecte el suministro de energia al elemento motriz.

5. Asegurese de que todo esté limpio y haga girar el elemento motriz lo suficiente para determinar
que la direccion de rotacion corresponda con la flecha del porta-rodamientos o el marco de
acoplamiento.

6. Desconecte la alimentacion eléctrica del motor.

N~

5.4 Acople la bomba y del elemento motriz

ADVERTENCIA:

» Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cién o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del

impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

1. Verifique el espacio entre el cubo de acoplamiento contra las dimensiones que se muestran en
la esquema de la disposicién general o que estan estampadas en el cubo de acoplamiento. Pa-
ra cualquier ajuste necesario, mueva el motor, pero no la bomba.
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5.4 Acople la bomba y del elemento motriz

Los motores con cojinetes de manguito pueden fabricarse con un movimiento de extremo (flo-
tante) de 6,35 0 12,7 mm | 1/4 o0 1/2 pulg. en el rotor del motor. Para conjuntos de extremo flo-
tante limitado, el espacio entre las mitades de acoplamiento debe establecerse de una forma

distinta. Si no se indican pautas especificas en las instrucciones del motor, siga este procedi-

miento:

AVISO:

Si el motor esta montado en la fabrica, el ajuste para el acoplamiento ya fue determinado.

a) Deslice el rotor contra el extremo exterior del motor lo mas posible y marque el eje en el
bastidor del motor.

b) Deslice el rotor contra el extremo interior del motor lo mas posible y marque el eje nueva-
mente.

La distancia entre las marcas debe ser 6,35 0 12,7 mm | 1/2 o 1/4 pulg. si el motor esta armado

para recorrido flotante de extremo limitado.

¢) Realice una tercera marca en la mitad del eje entre las marcas realizadas en los pasos an-
teriores.

d) Coloque el rotor en su lugar.
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1. Rodamiento del manguito
2.  Collarin de empuje
3. Acoplamiento

Figura 18: Centrar el eje de motor.

2. Utilice las instrucciones proporcionadas por el fabricante del acoplamiento para lubricar e insta-
lar el acoplamiento.

3. Verifique la alineacion en paralelo y angular de las mitades del acoplamiento. Consulte Alinea-
cion de la bomba y el motor en el capitulo Instalacion.

5.4.1 Protector del acoplamiento

Precauciones

ADVERTENCIA:

. &E protector de acople que se utiliza en los ambientes ATEX debe estar fabricado
con materiales ignifugos.
» Hacer funcionar una bomba sin dispositivos de seguridad expone a los operadores al

riesgo de lesiones personales graves o la muerte. Nunca opere una unidad sin los
dispositivos de seguridad adecuados (protecciones, etc.) instalados correctamente.
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5.4 Acople la bomba y del elemento motriz

» Evite la muerte o lesiones graves. Asegurese de que el protector del sello mecanico
esté correctamente instalado utilizando los accesorios de fijacion que se proporcio-
nan.

» Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cion o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del
impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

Piezas necesarias

234B 234A 501B

::::::::1

[
569E

L

N.° de pie- |Descripcion N.° de pie- |Descripcion

za za

569E Pernos de cabeza hexagonal (3 uni- |534A Arandelas (4 unidades)
dades)

501B Protectores (2 unidades) 534B Retenes (3 unidades)

234A Bomba de cubierta 234B Elemento motor de cubierta

570E Tuerca en U (3 unidades)

Figura 19: Piezas requeridas para el protector del acoplamiento

5.4.1.1 Instalacion del protector del acoplamiento

1. ¢La cubierta de la bomba (234A) ya esta instalada?
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5.4 Acople la bomba y del elemento motriz

* En caso afirmativo: Realice los ajustes de acoplamiento necesarios y vaya al Paso 2
*  En caso negativo: Complete estos pasos:

a) Extraiga la parte del espaciador del acoplamiento.
Consulte las instrucciones del fabricante del acoplamiento para obtener asistencia.

b) Si el diametro del cubo del acople es mayor que el diametro de la abertura en la placa d
extremo, quite el cubo del acople.

c) Extraiga los tornillos de la cubierta del extremo del cojinete de empuje.

d) Quite los pernos (371D) de la cubierta del extremo exterior (160).

e

e) Alineacién de la bomba cubierta (234A) con la cubierta del extremo externa (160) para que

los orificios en la placa del extremocubierta de la bomba cubierta alinéelos con los orifici
en la cubierta terminal exterior.

0os

f)  Vuelva a colocar los cuatro pernos (371D) de la cubierta terminal exterior y aplique el par

de apriete segun el valor indicado en Referencias de ensamblajeEsta seccion contiene i
formacion de referencia de los procedimientos de reensamblaje..

n_

g) Alinee la placa de extremo con la cubierta del extremo del cojinete de empuje de manera

que los orificios en la placa de extremo queden alineados con los orificios de la cubierta
extremo.

h) Vuelva a colocar el cubo del acople (si lo quitd) y la parte del espaciador del acople.
Consulte las instrucciones del fabricante del acoplamiento para obtener asistencia.

del

Complete los ajustes del acoplamiento antes de continuar con el ensamblaje del protector del

acoplamiento.

Extienda ligeramente la abertura de la mitad del protector del acoplamiento (501B) y coléquela

sobre la placa terminal de la bomba (234A).

El surco anular del protector se encuentra alrededor de la placa del extremo.

Coloque la abertura (brida) de forma que no interfiera con las tuberias y permita el acceso al
instalar los pernos.

Arti- |Descripcion N.° de pieza
culo

1. Elemento motriz

2. Ranura anular 501B

3. Placa del extremo de la bomba 234A

Figura 20: Alinee la mitad del protector del extremo de la bomba con la ranura anular

Coloque una arandela (534A) sobre el perno (569E) e insértelo a través del orificio redondo si-

tuado en el extremo frontal de la mitad del protector.
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5.4 Acople la bomba y del elemento motriz

Figura 21: Conjunto de los componentes del hardware capturado

4. Instale el retén del perno (534B) sobre el extremo expuesto del perno, y la tuerca en U (570E)
en la ranura del protector del acoplamiento, si esto no se hizo en fabrica.

5. Enrosque el perno (569E) en la tuerca en U (570E) y apriete firmemente.
En esta figura se muestra la secuencia adecuada de los componentes:

Arti- |Descripcion
culo
1. Elemento motriz

2. Mitad del protector del acoplamiento

Figura 22: Conjunto del protector del acoplamiento - extremo de la bomba

6. Extienda ligeramente la abertura de la mitad del protector del acoplamiento restante y coléque-
la sobre la mitad del protector del acoplamiento instalada, de forma que la ranura anular de la
mitad restante quede de cara al elemento conductor.

7. Coloque la placa del extremo sobre el eje del elemento conductor y coloque la placa del extre-
mo en la ranura anular situada en la parte trasera de la mitad del protector del acoplamiento.
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5.4 Acople la bomba y del elemento motriz

Arti- |Descripcion
culo

1. Elemento motriz
2. Ranura anular

Figura 23: Alinee la mitad del protector del extremo del elemento motor con la ranura
anular en la placa del extremo

8. Repita los pasos 3. a 5. para el extremo trasero de la mitad del protector del acoplamiento, con

la excepcion de que se aprieta a mano el perno.
9. Deslice la mitad del protector del acoplamiento trasero hacia el motor para que cubra totalmen-

te los ejes y el acoplamiento.

—_ |

Arti- |Descripcion

culo

1. Elemento motriz

2. Deslizar para ajustar

Figura 24: Deslizar para ajustar

10. Repita los pasos 3. a 5. para las ranuras centrales en el protector del acoplamiento.
11. Apriete firmemente todas las pernos (569E) en el conjunto del protector.
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5.5 Lubricacién de los cojinetes

5.5 Lubricacion de los cojinetes

Precauciones

ADVERTENCIA:

& Riesgo de generacién de calor, chispas y fallas prematuras. Asegurese de que los coji-
netes estén adecuadamente lubricados antes del arranque.

Las bombas se envian sin aceite.

Los rodamientos lubricados con aceite se deben lubricar en el lugar de trabajo.

Lubricacién mediante anillos de engrase

Los cojinetes de anillo lubricados en aceite son estandar. Las carcasas de los cojinetes son suminis-
tradas con reguladores de nivel constante de aceite y visor. Asegurese de que los anillos de lubrica-
cidnestan alojados en las ranuras dentro del eje.

Lubricacion con vapor de aceite puro o de purga

El vapor de aceite puro o de purga es opcional. Siga las instrucciones del fabricante del generador
de vapor de aceite. Las conexiones de entrada y de salida se encuentran en la parte superior e infe-
rior de la carcasa del cojinete, respectivamente.

Lubricacidén presurizada

La lubricacién a presién es una caracteristica provista Unicamente en la disposicidon de cojinetes de
manga/esterilla para oscilacion. Se requiere una plataforma para sistema de aceite separada para
proporcionar la lubricacion a presién a las conexiones de entrada en los alojamientos de los cojine-
tes. La plataforma para sistema de aceite lubricante debe estar encendido y proporcionar un flujo de
aceite positivo a los alojamientos del cojinetes antes de la operacion de la bomba.

5.5.1 Volumenes de aceite

Requisitos de volumen de aceite para bola/bola

Esta tabla muestra la cantidad de aceite necesaria para lubricar los rodamientos con aceite.

Todos los bastidores de esta tabla utilizan un engrasador Watchdog, que tiene una capaci-
dad de 118 ml | 4 onzas.

Volumen de aceite de la car- Volumen de aceite de la car-
5 Cojinete ra- casa de rodamientos en el (Cojinete de casa del cojinete no del ex-
Tamafio dial lado de accionamiento empuje tremo de accionamiento
ml onzas ml onzas
13D/15D 6309 976 33 7309/BECBM (976 33
22G 6312 1331 45 7312/BECBM |1331 45
33H 6313 1834 62 7313/BECBM |1834 62
43N 6318 2573 87 7318/BECBM |2573 87
53Q/55Q 6320 3401 115 7320/BECBM [3401 115
59Q 6224 3401 115 7320/BECBM [3401 115

Requisitos de volumen de aceite para camisa/bola

Esta tabla muestra la cantidad de aceite necesaria para lubricar los rodamientos con aceite.
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5.5 Lubricacioén de los cojinetes

Todos los bastidores de esta tabla utilizan un engrasador Watchdog, que tiene una capaci-
dad de 118 ml | 4 onzas.

Volumen de aceite de la car- Volumen de aceite de la car-
~ Cojinete ra- casa de rodamientos en el |Cojinete de casa del cojinete no del ex-
Tamafio dial lado de accionamiento  |(empuje tremo de accionamiento
ml onzas ml onzas
13D/15D 6309 n/c 7309/BECBM n/c
22G 6312 n/c 7312/BECBM n/c
33H 6213 2425 82 7313/BECBM (4199 142
43N 6318 3076 104 7318/BECBM 5826 197
53Q/55Q 6320 3667 124 7320/BECBM |7334 248
59Q 6224 3667 124 7320/BECBM |7334 248

Requisitos de volumen de aceite para rodamientos de casquillo/basculantes

El cojinete de tipo casquillo/basculantes es un sistema de lubricacién presurizado en donde el aceite
fluye en el cojinete. El caudal requerido del sistema depende del tamafio del cojinete y de la veloci-
dad del eje.

5.5.2 Requisitos de aceites lubricantes

Requisitos de calidad de aceite

Utilice un aceite de turbina de alta calidad con inhibidores de corrosion y éxido, con viscosidad nomi-
nal que se muestra abajo a 38°C | 100°F.

Requisitos de aceite basados en la temperatura

Para la mayoria de las condiciones de funcionamiento, las temperaturas de los rodamientos varian entre
49°C | 120°F y 82°C | 180°F, y puede utilizarse un aceite de viscosidad ISO grado 68 a 38°C | 100°F. si
las temperaturas superan los 82°C | 180°F, consulte la tabla donde se indican los requisitos de temperatu-
ra.

Temperatura Requisito de aceite

Las temperaturas de los rodamientos  |Utilice viscosidad ISO grado 100. Las temperaturas de los rodamien-
superan los 82°C | 180°F tos son por lo general unos 11°C | 20°F mas altas que las de la super-
ficie externa del alojamiento.

Las temperaturas de los fluidos bom-  |Consulte al fabricante o a un experto en lubricacién.
beados son extremas

5.5.3 Aceite aceptable para lubricar rodamientos

Lubricantes aceptables

Marca Tipo de lubricante
Bola/bola Manga/bola Camisalesterilla para os-
cilacion
Exxon
Mobil
ISO VG 68 ISO VG 46 ISO VG 32
Sunoco
Royal Purple

*Las marcas de aceite aceptables no se limitan a las detalladas arriba; las marcas detalladas son las
que usa el fabricante tipicamente.

5.5.4 Reemplace el filtro de aceite

1. Retireel filtro de aceite (550A) y el tapén del filtro de aceite (113Q) del bastidor de cojinetes
(134). Consulte Figura 25: Desmontaje del filtro de aceite y del tapon on page 47.
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5.5 Lubricacion de los cojinetes

1. Lado sin filtro
2. Lado con filtro

3. Rotacién del eje - hacia la dere-
cha

4. Rotacion del eje - hacia la izquier-
da

Figura 25: Desmontaje del filtro de aceite y del tapon
2. Desatornille el filtro (550A), numero de pieza KO8174A, del tapén (113Q), niUmero de pieza
K06818A.

Conserve el tapdn (113Q) y deseche el filtro usado (550A). Por favor deseche el filtro de aceite
segun los requisitos locales de eliminacién de residuos. Consulte Figura 26: Desmontaje del fil-

tro on page 47.

=9

|

——

Figura 26: Desmontaje del filtro

3. Kit de filtro de reparacién RK08174A contiene un filtro nuevo (550A) y dos juntas téricas
(428E). Es necesario comprar dos kits de reparacion con cada cambio de filtros, uno para el
extremo con motor y otro para el otro extremo. Consulte Figura 27: Kit de filtro on page 48.
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5.5 Lubricacioén de los cojinetes

Figura 27: Kit de filtro

4. Atornille el nuevo filtro (550A) en el tapon existente (113Q) e instale los juntas téricas nuevas
(428E) al tapon de lado con filtro (113Q) y al tapon de lado sin filtre (113Q). Consulte Figura
28: Instalacion del filtro nuevo on page 48.

o

Figura 28: Instalacién del filtro nuevo

5.5.5 Lubricacién de cojinetes con aceite

ADVERTENCIA:

& Riesgo de generacion de calor, chispas y fallas prematuras. Asegurese de que los coji-
netes estén adecuadamente lubricados antes del arranque.

Las bombas que se lubrican mediante anillo de engrase se suministran con una aceitera que mantie-
ne un nivel de aceite constante en el alojamiento de los rodamientos.

1. Rellene el depésito de aceite en el bastidor del cojinete:

a) Llene la camara del cojinete a través del cuerpo principal del mecanismo de seguridad has-
ta que alcance el nivel de caudal 6ptimo visible en el visor de la diana.
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5.5 Lubricacién de los cojinetes

b) Llene el depdsito del mecanismo de seguridad utilizando un embudo.

c) Verifique que la junta térica se encuentre en el surtidor del tanque de aceite del mecanismo
de seguridad.

d) Coloque el dedo pulgar sobre el surtidor del depésito. Invierta e inserte el surtidor en el re-
fuerzo roscado interno del cuerpo principal.

e) Ajuste el depdsito. No ajuste demasiado.

f)  Verifigue que se mantenga el nivel de aceite adecuado segun el siguiente diagrama.

AVISO:

No llene el depdsito de aceite del bastidor del cojinete por el tapon de la parte superior.

2. Verifique que el nivel de aceite sea correcto. El nivel de aceite correcto esta centrado en el vi-
sor de la diana, cuando la bomba no se encuentra en funcionamiento. Durante el funcionamien-
to, el visor de la diana proporciona una lectura falsa del nivel de aceite. Aqui se muestra el es-
quema general. El nivel de aceite se encuentra por debajo de la pista externa del rodamiento.

1 Rotacion del eje - hacia la izquier- 2 Rotacion del eje - hacia la derecha

da

Articulo Descripcion

1. Enchufe

2. Deposito

3. Cuerpo principal

Figura 29: Corrija la ubicacion del lubricador teniendo en cuenta la rotacion de la bomba

5.5.6 Conversion a la lubricacion con niebla de aceite

AVISO:
Asegurese de que las roscas de las tuberias estén limpias y aplique sellador de roscas a
los tapones y los conectores.

AVISO:
En ambas carcasas instale la cubierta del extremo del rodamiento (160) disefiada para va-
por de aceite.

Puede pasar de la lubricacion mediante anillo de engrase a la lubricacion con niebla de aceite en
bombas con disefio de rodamiento de bola. Las radialExtremo del motor y Extremo sin motor los alo-
jamientos de los rodamientos radiales y de empuje (134) tienen conexiones preperforadas para la
lubricacién con niebla de aceite:

* 1/4 in Conexién NPT en el lado interno de cada alojamiento (133H)
* 1/2in Conexién NPT en el lado externo (551E)

3610 i-FRAME API 610 11th Ed/ISO 13709 2nd Ed, API Type BB1 Single-Stage, Axially-Split, Between-Bearing 49
IOM



5.5 Lubricacioén de los cojinetes

La lubricacion con niebla de aceite de purga suministra niebla de aceite intermitente al alojamiento
de los rodamientos. Este sistema utiliza el sumidero de aceite en el alojamiento y requiere el anillo
de engrase y la aceitera de nivel constante.

La lubricacién con niebla de aceite puro suministra niebla de aceite constante al alojamiento de los
rodamientos. Este sistema no utiliza el sumidero de aceite, el anillo de engrase o la aceitera de nivel
constante. Las conexiones de drenaje en el alojamiento de los rodamientos se utilizan como parte
del sistema de recirculacion de aceite.

1. En cada uno de los alojamientos radial reemplace el tapdn de 1/4 pulg. Enchufe NPT (133H)
con un conector para niebla de aceite provisto por el fabricante del sistema de niebla de aceite.
Las conexiones NPT De 1/2 pulg. (551E) permanecen tapadas porque no se requieren en el
sistema de niebla de aceite.

2. En el alojamiento de empuje, reemplace el tapon NTP Enchufe NPT (133H) con un conector de
niebla de aceite. Reemplace el tapon NPT Enchufe NPT (551E) con un casquillo de 1/2 a 1/4
de pulg. e inserte un conector de niebla de aceite provisto por el fabricante del sistema de nie-
bla de aceite.

3. Para la niebla de aceite puro, conecte las lineas de drenaje (408A) a las conexiones de salida.
Esto no es necesario para la niebla de aceite de purga.

5.5.7 Ventilador de refrigeracion de cojinete de empuje (Opcional)

Precauciones

ADVERTENCIA:

» Hacer funcionar una bomba sin dispositivos de seguridad expone a los operadores al
riesgo de lesiones personales graves o la muerte. Nunca opere una unidad sin los
dispositivos de seguridad adecuados (protecciones, etc.) instalados correctamente.

» Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cién o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del
impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.
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5.5 Lubricacién de los cojinetes

234€
/

1. Detalle del ventilador 2. Detalle del protector

Figura 30: Montaje del ventilador de refrigeracién

5.5.7.1 Instale el protector del ventilador
1. ¢ Esta instalada la placa de extremo (234D) de la bomba?

a) En caso afirmativo; instale el ventilador (392B) y apriete los tornillos de fijacion (222V) y
siga con el paso 2.

b) En caso negativo: complete estos pasos.

*  Quite cubierta del extremo del cojinete de empuje (109A) y los 4 pernos (371C).

* Alinee la placa de extremo de la bomba (234D) con la cubierta del extremo del cojinete
de empuje (109A) de manera que los orificios en la placa de extremo de la bomba que-
den alineados con los orificios de la cubierta del extremo del cojinete de empuije.

* Alinee la placa de extremo de la bomba (234D) con la cubierta del extremo del cojinete
de empuje (109A) de manera que los orificios en la placa de extremo de la bomba que-
den alineados con los orificios de la cubierta del extremo del cojinete de empuije.

2. Extienda ligeramente la abertura de (785D) del ventilador y coléquela sobre la placa terminal de
la bomba (234D). El surco anular del protector se encuentra alrededor de la placa del extremo
de la bomba.

3. Coloque una arandela (534E) sobre cada uno de perno (569F) e inserte los pernos a través del
orificio redondo situado en el extremo frontal de la mitad del protector.

4. Instale los retenedores de perno (534D) y los tuercas en U (570F).

5. Enrosque el perno (569F) en la tuerca en U (570F) y apriete firmemente.

5.5.8 Lubrique los rodamientos con niebla de aceite puro o niebla de
aceite de purga (opcional)

Antes de lubricar con niebla de aceite de purga, asegurese de que la caja de rodamientos esté co-
rrectamente lubricada. Consulte Lubricacion de cojinetes con aceite.

AVISO:

Se recomienda utilizar niebla de aceite en Unicamente para los rodamientos de bola. Con-
sultar la conversion a la lubricacion con niebla de aceite.

1. Prepare el generador de niebla de aceite de acuerdo con las instrucciones del fabricante.
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2.

Conecte las lineas de suministro de niebla de aceite a las conexiones de tapdn de inspeccion
del anillo de engrase conexiones de enchufe. Los requisitos de aceite para rodamientos que se
lubrican mediante anillo de engrase también se aplican a los rodamientos lubricados con niebla
de aceite. Se recomienda utilizar niebla de aceite en Unicamente para los rodamientos de bola.
Tenga en cuenta que solo uno de los dos puertos de conexién en el radial carcasa del cojinete
se usa (inmediatamente sobre el rodamiento radial de una sola fila). Debe conectar ambas co-
nexiones en el alojamiento de los rodamientos de empuje porque hay dos filas de rodamientos..

&9

O O

408A 408A)
1 2

1. Extremo radial (lado de acciona- 2. Extremo de empuje (lado sin ac-

miento) cionamiento)

Descripcion N.° de pie-
za

Radial y de empuje 133H

Cubierta del extremo del cojinete 160

Solo de empuje 551E

Drenaje radial y de empuje 408A

Figura 31: Conexiones de niebla de aceite

Para la niebla de aceite puro, conecte las lineas de drenaje (408A) a las conexiones de salida.
Esto no es necesario para la niebla de aceite de purga.

5.5.9 Lubrique los rodamientos con lubricacion presurizada

La lubricacion presurizada requiere una plataforma para sistema de aceite lubricante separada para
proporcionar aceite limpio y fresco a las carcasas de los rodamientos. La plataforma para sistema de
aceite lubricante debe estar en operacién para asegurar un flujo de aceite en los cojinetes antes de
poner en marcha la bomba. La bomba puede haya suministrado con orificios o valvulas para contro-
lar el flujo de entrada a cada uno de los cojinetes. Consulte el plano técnico general para obtener
mas informacion.

1.

Prepare la plataforma para sistema de aceite lubricante de acuerdo con las instrucciones del
fabricante.

2. Acople los conductos de alimentacién de la plataforma para sistema de aceite lubricante a las
conexiones de la carcasa de cojinetes como se muestra en Figura 32: Ubicacion de alimenta-
cion de aceite on page 53.
3. Acople de vuelta la tuberia de drenaje de la carcasa del cojinete la plataforma lubricante como
se muestra en Figura 33: Ubicaciones de drenaje de aceite on page 53.
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Articulo

Descripcion

1

Entrada de aceite del rodamiento de empuje

2

Entrada de aceite del rodamiento del manguito, empuje

3

Entrada de aceite del rodamiento del manguito, radial

Figura 32: Ubicacién de alimentacion de aceite

Articulo

Descripcion

4

Drenaje de aceite de carcasa de rodamientos de empuje

5

Drenaje de aceite de carcasa de rodamientos radiales

Figura 33: Ubicaciones de drenaje de aceite

5.5.10 Lubricacién de los cojinetes después de un periodo de desuso

1. Enjuague los rodamientos y las cajas de rodamientos con un aceite liviano, a fin de extraer los

contaminantes.

Durante el enjuague, rote el eje lentamente con las manos.

2. Enjuague la carcasa de los rodamientos con el aceite de lubricacion adecuado para asegurar la
calidad de la lubricacion después de la limpieza.

3. Consulte la seccién de Reensamblaje donde se explica el procedimiento de engrase procedi-

miento.
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5.6 Sellado del eje con un sello mecanico

Precauciones

E x ADVERTENCIA:

El sello mecanico utilizado en un ambiente previamente clasificado debe estar certificado
correctamente.

PRECAUCION:

Se debe evitar hacer funcionar un sello mecanico en seco, aunque sea por algunos segun-
dos, ya que puede causar dafios en el sello. Nunca haga funcionar la bomba sin liquido
suministrado al sello mecanico.

AVISO:

« & El sello mecanico debe tener un sistema de limpieza del sello adecuado. Si no lo
hace, se puede generar un calor excesivo, que puede producir dafos en el sello.

« & Los sistemas de enfriamiento, como los de la lubricacion de los rodamientos y los
sistemas de sellos mecanicos, deben funcionar de manera adecuada para evitar la
generacion excesiva de calor o chispas y las fallas prematuras.

« & Los sistemas de sellado que no se purguen automaticamente o no se ventilen au-
tomaticamente, como el plan 23, requieren ventilacién manual antes del funciona-
miento. Si no lo hace, se puede generar un calor excesivo, que puede producir dafios
en el sello.

- &) Siga las pautas del fabricante de los sellos para los procedimientos de instalacion
de sellos correctos.

Envio

Las bombas pueden enviarse con o sin un sello mecanico instalado.

Sellos mecanicos de cartucho

Normalmente se utilizan los sellos mecanicos de cartucho. Los sellos de cartucho estan definidos
por el fabricante del sello y no requieren configurarlos en las instalaciones. Los sellos de cartucho
instalados por el usuario requieren el desenganche de los ganchos de sostén antes del funciona-
miento, lo que permite que el sello se deslice en el lugar.

Si ITT ha instalado el sello en la bomba, estos soportes ya estan desenganchados.

Otros tipos de sellos mecanicos

Para obtener informacién acerca de otros tipos de sellos mecanicos, consulte las instrucciones pro-
porcionadas por el fabricante del sello en relacién con su instalacion y configuracion.

5.7 Conexidén de liquido de sellado para sellos mecanicos

Se requiere lubricacion del sello.

Para una lubricacion correcta, debe haber una pelicula de liquido entre las caras del sello. Busque
los agujeros usando las ilustraciones incluidas con el sello.
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5.8 Cebado de la bomba

Métodos de lavado del sello

Tabla 1: Puede utilizar estos métodos para lavar o enfriar el sello:

Método Descripcion

Lavado del producto Accione las tuberias para que la bomba empuije el liquido bombeado
desde la carcasa y lo inyecte al casquillo del sello. Si es necesario, un
intercambiador de calor exterior enfriara el liquido bombeado antes de
que entre en el casquillo del sello.

Limpieza externa Accione las tuberias para que la bomba inyecte liquido limpio, frio y
compatible directamente al casquillo del sello. La presién del liquido
de enjuague debe ser de 0,35 a 1,01 kg/cm? | de 5 a 15 psi mas gran-

de que la presion de la camara del sello. El indice de inyeccion debe
serde2a8lpm|0,5a2gpm.

Otros Es posible aplicar otros métodos que empleen varias conexiones de

casquillos o de camaras de sellado. Consulte los diagramas de tube-
rias y los planos de referencia de los sellos mecanicos.

5.8 Cebado de la bomba

E x ADVERTENCIA:

Estas bombas no son de cebado automatico y deben ser completamente cebadas en todo
momento durante su funcionamiento. La pérdida de impulsion puede producir calor excesi-
vo y dafos graves en la bomba y en el sello.

Una acumulacién de gases en la bomba, el sistema de sellado o el sistema de tuberias de
proceso puede provocar un entorno explosivo. Asegurese de que el sistema de tuberias de

proceso, la bomba y el sistema de sellado estén adecuadamente ventilados antes del fun-
cionamiento.

E x ADVERTENCIA:

Antes de arrancar la bomba, la bomba debe cebarse por completo y el tubo de succién debe estar
lleno de liquido. Si la bomba funciona en seco, las partes rotativas dentro de la bomba pueden adhe-
rirse a partes estacionarias porque dependen del liquido bombeado para su lubricacién. Pueden
usarse varios métodos de cebado de acuerdo con el tipo de instalacién y servicio involucrado.

5.9 Cebado de la bomba con el suministro de succion arriba de
la bomba

Este método para cebar la bomba es el mas simple y el mas seguro. Se puede disponer de una inte-

rruptor flotante en el reservorio de succién para detener la bomba si hay una falla en el suministro de
liquido.

1. Abra la valvula de compuerta de succion y cierre la valvula de compuerta de descarga.
2. Retire el tapdn de ventilacion hasta que se agote el aire y fluya agua por las aberturas.

3. Cierre las valvulas de ventilacion de aire, arranque la bomba y abra la valvula de compuerta de
descarga.

La bomba continuara cebandose para el arranque futuro.
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5.10 Cebe la bomba con un suministro externo

1

Interruptor flotante

Valvula de compuerta de succién
Tapén de ventilaciéon

Valvula de compuerta de descarga

o Dd -~

Figura 34: Suministro de succion arriba de la bomba

5.10 Cebe la bomba con un suministro externo

Este método garantiza que la bomba se mantenga cebada si la valvula de pie esta ajustada. Si la
valvula de pie falla cuando la bomba esta inactiva, la bomba perdera su cebado. Durante periodos
prolongados de inactividad, la bomba también puede perder su cebado por la fuga de las cajas de
alimentacion.

1. Cierre la valvula de compuerta de descarga, retire el tapon de ventilacion y abra la valvula en la
linea de suministro de cebado hasta que no haya aire y salga agua por las aberturas de ventila-
cion.

2. Cierre las ventilaciones de aire, cierre la valvula en la linea de suministro de cebado y arranque
la bomba.

3. Abra la valvula de compuerta de descarga.

2

Desde una fuente externa

Valvula de cierre

Tapoén de ventilacién

Valvula de compuerta de descarga
Valvula de pie

S

Figura 35: Cebe con una fuente externa

5.11 Cebe la bomba con una bomba separada de cebado
manual o controlada manualmente

Este método garantiza que la bomba se mantenga cebada si la valvula de pie esta ajustada. Si la
valvula de pie falla cuando la bomba esta inactiva, la bomba perdera su cebado. Durante periodos
prolongados de inactividad, la bomba también puede perder su cebado por la fuga de las cajas de
alimentacion.
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5.12 Cebe la bomba desviando la valvula de retencién de descarga

1. Cierre la valvula de compuerta de descarga y abra la valvula en la linea para cebar la bomba.

No retire el tapon de ventilacién.

2. Libere aire de la bomba y la tuberia de succién hasta que fluya agua del cebado de la bomba.
3. Con el cebado de la bomba funcionando, cierre la valvula en la linea de cebado, arranque la
bomba y abra la vélvula de compuerta de descarga.
Un método alternativo es invertir las conexiones en la bomba de cebado y extender la succién
de la bomba de cebado a la fuente del suministro de liquido. La bomba puede cebarse bom-
beando liquido a la unidad hasta que salga liquido por la ventilacion abierta de aire con el tapon
retirado.
2 3
4
1
5
1. Cebado de la bomba
2.  Valvula de cierre
3. Tapén de ventilacion
4. Valvula de compuerta de descarga
5. Valvula de pie

Figura 36: Bomba separada de cebado manual o controlado manualmente

5.12 Cebe la bomba desviando la valvula de retencion de
descarga

Este método puede usarse unicamente cuando hay liquido bajo presion en la linea de descarga. El
cebado original debe inducirse desde una fuente externa. Este sistema se usa para el funcionamien-
to automatico cuando los periodos de inactividad son cortos y no hay riesgo de agotar todo el liquido
de la linea de descarga debido a una valvula de pie con fuga. La valvula de pie debe poder resistir la
presién del cabezal estatico del sistema.

1. Después de varios periodos de inactividad, abra las ventilaciones de aire y abra la valvula en la
linea de desvio alrededor de la valvula de retencion de descarga y de compuerta hasta que el
liquido fluya por las aberturas de ventilacion de aire.

Cierre las ventilaciones de aire y la valvula de corte de desvio.

Arranque la bomba y abra la valvula de compuerta de descarga.

wnN

La valvula en la linea de desvio puede dejarse abierta para que la pérdida por la valvula de pie
se reabastezca constantemente de la linea de descarga que se abrié durante los periodos de
inactividad.
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5.13 Cebe la bomba con un eyector

Tapon de ventilaciéon

Valvula de compuerta de descarga
Valvula de cierre

Valvula de retencion de descarga
Linea de retorno

Valvula de pie

o0k N~

Figura 37: Desvio de la valvula de retencion de descarga

5.13 Cebe la bomba con un eyector

En instalaciones con elevacién por succion, puede cebar la bomba usando un eyector para eliminar
el aire de la unidad y la linea de succion. El eyector puede ser operado por vapor, aire comprimido o
agua bajo presion.

1. Conecte el eyector a la abertura cilindrica en la parte superior de la unidad de la bomba.

2. Cierre la valvula de compuerta de descarga y abra la valvula E en la linea de suministro de va-
por, aire o presiéon de agua.

3. Abralavalvula S en el tubo de succién del eyector conectado a la unidad de la bomba.

El aire saldra y el liquido sera succionado en el tubo de succién y la unidad de la bomba.
4. Cuando sale todo el aire, siga estos pasos:

a) Arranque la bomba.
b) Cierre la valvula Sy la valvula E.

c) Abra la valvula de compuerta de descarga.

2 3

Vélvula S

Eyector

Valvula E

Vapor, aire comprimido o agua a presion
Valvula de compuerta de descarga

I

Figura 38: Cebado de la bomba con un eyector
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5.14 Cebe con una bomba de cebador automatico

5.14 Cebe con una bomba de cebador automatico

Este sistema funciona bien en situaciones en que hay un elevador de succion fluctuante que ocasio-
nalmente cae por debajo de los limites normales de la bomba. El sistema también funciona bien
cuando hay una cantidad de aire atrapado en el fluido bombeado.

1.
2.

4.
5.

Instale un tanque de vacio con un medidor de vacio cerca de la bomba cebadora.
Configure el interruptor de vacio para que arranque o detenga automaticamente la bomba ce-
badora de acuerdo con el vacio requerido para mantener cebado el sistema.

2

A la bomba con cebador
Cebado de la valvula

Estas lineas deben inclinarse hacia adelante desde la bomba para eliminar los bolsillos de
aire.

Valvula de compuerta de descarga
Tubo de succion

Figura 39: Bomba con cebador automatico

5.15 Puesta en marcha de la bomba

ADVERTENCIA:

Riesgo de dafios en el equipo, falla de los sellos y vulneracién de la contencion. Antes de
poner en marcha la bomba, asegurese de que todos los sistemas de enjuague y enfria-
miento estén operando correctamente.

AVISO:

» Riesgo de dafos en el equipo por operacion en seco. Observe de inmediato los ma-
németros. Si la presion de descarga no se atenta rapidamente, detenga el motor de
inmediato, vuelva a cebar e intente reiniciar la bomba.

» Controle los niveles de vibracion de la bomba, la temperatura de los cojinetes y cual-
quier ruido excesivo. Si se exceden los niveles normales, apague la bomba y resuel-
va el problema.

» En las unidades instaladas sobre soportes, asegurese de que el nivel del aceite sea
el correcto antes de poner en marcha la bomba. Las bombas con acople cerrado no
tienen rodamientos lubricados con aceite.

AVISO:

Riesgo de dafio en el equipo en unidades lubricadas con niebla de aceite puro o de purga.
En las unidades lubricadas con niebla de aceite de purga o puro, quite los tapones de los
puertos y verifique que la niebla de aceite fluya en forma adecuada. Vuelva a instalar los
tapones después de confirmar.

Antes de arrancar la bomba, debe realizar estas tareas:

3610 i-FRAME API 610 11th Ed/ISO 13709 2nd Ed, API Type BB1 Single-Stage, Axially-Split, Between-Bearing 59

IOM



5.16 i-ALERT®2 Monitor de Estado de Equipos

PoDd

Abra la valvula de succion.
Abra cualquier linea de recirculacién o de refrigeracion.

Cierre totalmente o abra parcialmente la valvula de compuerta de descargadependiendo de las
condiciones del sistema.

Encienda el elemento motriz.

Abra lentamente la valvula de descarga hasta que la bomba alcance el flujo deseado.

Revise de inmediato el mandmetro para asegurarse de que la bomba alcance rapidamente la
presion de descarga adecuada.

Si la bomba no alcanza la presion correcta, realice los siguientes pasos:

a) detenga el elemento motriz.
b) Vuelva a cebar la bomba.

c) Vuelva a arrancar el elemento conductor.
Supervise la bomba mientras esté funcionando:

a) Controle la temperatura de los rodamientos y cualquier vibracion o ruido excesivos.

b) Sila bomba supera los niveles normales, apaguela de inmediato y solucione el problema.
Las bombas pueden superar los niveles normales por varias razones. Consulte Solucién de
problemas para obtener informacion acerca de las posibles soluciones para este problema.
Repita los pasos 5 y 6 hasta que la bomba funcione correctamente.

5.16 i-ALERT®2 Monitor de Estado de Equipos

ADVERTENCIA:

Riesgo de explosion y riesgo de lesiones personales. Si se calienta a altas temperaturas,
el monitor de estado puede entrar en combustidon. Nunca exponga el monitor de estado a
temperaturas superiores a 149 °C/300 °F.

Para toda la informacién, consulte el manual de instalacion, funcionamiento y mantenimiento del mo-

nitor de estado de equipos i-ALERT®2. http://www.ittproservices.com/aftermarket-products/monito-
ring/i-alert2/i-ALERT2.com

5.17 Precauciones para la utilizacién de la bomba

Consideraciones generales

AVISO:

En las bombas de anillo lubricadas con aceite, quite el anillo de aceite para ver los tapones
de los puertos y verifique lo siguiente:

* Los anillos de aceite estén colocados adecuadamente en la ranuras del eje.

* Los anillos de aceite giren.

* Los anillos de aceite tiren aceite.

AVISO:

» Varie la capacidad con la valvula reguladora de la tuberia de descarga. Nunca acele-
re el flujo desde el lado de succién. Esta accion puede producir una disminucion en el
rendimiento, una generacion de calor inesperado o danos en el equipo.

* Riesgo de dafos en el equipo por generacion de calor inesperada. No sobrecargue el
elemento conductor. Asegurese de que las condiciones de operacién de la bomba
sean adecuadas para el conductor. EI motor puede estar sobrecargado en estas cir-
cunstancias:

» La gravedad especifica del fluido bombeado es mayor que la esperada.
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5.17 Precauciones para la utilizacién de la bomba

» Elfluido bombeado supera la velocidad del flujo nominal.

* Revise la temperaturas de los rodamientos con un pirdmetro u otro dispositivo para
medir la temperatura. Controle la temperatura de los rodamientos en forma frecuente
durante el funcionamiento inicial para determinar si existe un problema en los roda-
mientos y para establecer la temperatura normal de funcionamiento de los rodamien-
tos.

» El cambio de temperatura maximo permitido para un evento anémalo temporal, como
un choque térmico, es de 65 °C/150 °F.

» En el caso de las bombas con tuberia auxiliar, asegurese de que se haya establecido
el flujo adecuado y de que el equipo funcione en forma adecuada.

» Establezca los resultados de la vibracion de la linea de base para determinar las con-
diciones normales de funcionamiento. Si la unidad no funciona en forma correcta,
consulte con la fabrica.

+ Controle todos los medidores para asegurarse de que la bomba funcione en las con-
diciones nominales, exactas o aproximadas y de que la pantalla de succién (cuando
se use) no esté tapada.

Operacion con capacidad reducida

ADVERTENCIA:

* Riesgo de vulneracion de la contencion y dafos en el equipo. Los niveles de vibra-
cion excesivos pueden dafar los cojinetes, la caja de empaquetadura o la camara de
sellado y el sello mecanico, lo cual puede ocasionar una disminucion en el rendimien-
to. Controle los niveles de vibracién de la bomba, la temperatura de los rodamientos
y cualquier ruido excesivo. Si se exceden los niveles normales, apague la bomba y
resuelva el problema.

* Riesgo de explosion y lesiones corporales graves. No opere la bomba con tuberias
del sistema bloqueadas o con valvulas de succién o descarga cerradas. Esto puede
resultar en un calentamiento rapido y en la vaporizacion del producto bombeado.

* Riesgo de dafos en el equipo y lesiones corporales graves. La acumulacion de calor
puede producir estrias o agarrotamiento en las piezas giratorias. Observe la bomba
para determinar que no haya una acumulacion de calor excesiva. Si se exceden los
niveles normales, apague la bomba y resuelva el problema.

AVISO:

La cavitacion puede provocar dafios en las superficies interiores de la bomba. La Carga
Neta Positiva de Succion Disponible (Net positive suction head available, NPSHp) siempre

debe ser mayor que la Carga Neta Positiva de Succién Requerida (NPSH3), como se
muestra en la siguiente publicacion de la curva de rendimiento de la bomba.

Operacion en condiciones de congelamiento

AVISO:

No exponga una bomba en reposo a condiciones de congelamiento. Drene todo el liquido
que pueda congelarse dentro de la bomba y de cualquier equipo auxiliar. Si no lo hace,
puede ocurrir que el liquido se congele y que la bomba se dafie. Tenga en cuenta que ca-
da liquido se congela a una temperatura diferente. Algunos disefios de bomba no drenan
completamente y pueden requerir el lavado con un liquido que no se congele.
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5.18 Apagado de la bomba

5.18 Apagado de la bomba

ADVERTENCIA:

Se deben tomar precauciones para evitar lesiones fisicas. La bomba transporta liquidos
peligrosos y/o téxicos. Se debe usar equipo de proteccion personal adecuado. El liquido
bombeado se debe manipular y eliminar de conformidad con las normas ambientales apli-
cables.

1. Cierre suavemente la valvula de descarga..
2. Apague y bloquee el elemento motor para impedir la rotacion accidental.

5.19 Desactivar el monitor de estado de equipos i-ALERT®2

AVISO:

Siempre desconecte el monitor de estado cuando vaya a apagar la bomba durante un pe-
riodo prolongado de tiempo. Si no lo hace, se reducira la duracion de la bateria.

AVISO:

Siempre restablezca el monitor de estado cuando la bomba se reinicie después del mante-
nimiento, de un cambio de sistema o de tiempo de inactividad durante un periodo prolon-
gado de tiempo. Si no lo hace, puede ocasionar niveles de referencia falsos que podrian
ocasionar que el monitor de estado genere una alerta errénea.

1. Para desactivar o reiniciar el monitor de estado de equipos i-ALERT®?2, por favor consulte el
manual de instalacion, operacion y mantenimiento del monitor i-ALERT®2 o visite http://
www.ittproservices.com/aftermarket-products/monitoring/i-alert2/i-ALERT2.com

5.20 Realice el alineamiento final de la bomba y el elemento
motriz

ADVERTENCIA:

« Sinolo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cion o mantenimiento.

» Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del
impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

* La desalineacién puede provocar un desempefio reducido, danos en el equipo e, in-
cluso, la falla catastréfica de las unidades montadas en bastidor, y provocar lesiones
graves. El alineamiento adecuada esta a cargo del instalador y del usuario de la uni-
dad. Verifique la alineacién de todos los componentes del motor antes de hacer fun-
cionar la unidad.

+ Siga los procedimientos de instalacién y operacién del acoplamiento del fabri-
cante del acoplamiento.

Debe comprobar la alineacién final cuando la bomba y el motor estén a la temperatura de funciona-
miento. Para obtener instrucciones sobre la alineacion inicial, consulte el capitulo Instalacion.
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5.21 Sujecion de la carcasa de la bomba

wn

oo

Ponga la unidad en funcionamiento en las condiciones operativas reales, durante el tiempo su-
ficiente para que la bomba, el accionador y el sistema asociado alcancen la temperatura opera-
tiva.

Apague la bomba y el motor.

Extraccion del protector del acoplamiento.

Consulte Extraccion del protector del acoplamiento en el capitulo Mantenimiento.

Verifique la alineaciéon mientras la unidad sigue caliente.

Consulte Alineacién de la bomba y el motor en el capitulo Instalacion.

Vuelva a instalar el protector del acoplamiento.

Vuelva a arrancar la bomba y el motor.

5.21 Sujecidén de la carcasa de la bomba

Debe sujetar la carcasa de la bomba a la placa de base para mantener la bomba en la posicién ade-
cuada.

Cuando la unidad motriz se monta en la fabrica, el elemento motriz no se sujeta para permitir la ali-
neacion final en campo.

AVISO:

Solo debe proceder con la sujecion del elemento motriz después de completar la alinea-
cion en caliente final.

5.21.1 Instalacion del elemento motriz

1.

Asegurese de que la bomba esté centrada en su pedestal para que los pernos roscados estén
centrados en los agujeros de paso del pie de la bomba con los pasadores de la bomba instala-
dos.

2. Coloque el motor sobre la placa de base con la separacion de eje adecuada (DBSE = distancia
entre extremos del eje).

3. Atornille los pernos de fijacién de la bomba como se describe en las secciones correspondien-
tes de sujecion de la bomba acabo.

4. Siel elemento motriz se instalé en la fabrica y los agujeros para los pernos de sujecion del ele-
mento motriz ya se han perforado y golpeado en el pedestal de la placa base, contintie con el
paso 9.

5. Después de haber determinado la correcta ubicacion del elemento motriz sobre el pedestal del
elemento motriz, marque la ubicacién del elemento motriz sobre el pedestal con un punzén a
través de los orificios de los pernos de sujecion en los pies del motor.

6. Retire el elemento motriz y, a continuacién, perfore y rosque los orificios punzados en el pedes-
tal del elemento motriz.

AVISO:
Marque las calzas del elemento motriz para volver a colocarlas en la ubicacion correcta en
el pedestal del elemento motriz.

7. Coloque el elemento motriz nuevamente sobre la placa de base con las calzas en la ubicacion
correcta.

8. Confirme que el elemento motriz no esté atornillado por pernos.

9. Atornille los pernos de fijacion del motor y verifique la alineacion.

10. Ponga la unidad en funcionamiento en las condiciones operativas reales, durante el tiempo su-
ficiente para que la bomba, el accionador y el sistema asociado alcancen la temperatura opera-
tiva.

11.  Apague la bomba y el motor.
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5.21 Sujecion de la carcasa de la bomba

ADVERTENCIA:

Si no lo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y bloquee la
alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instalacién o
mantenimiento.

+ Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

+  Consulte los manuales de instalacién y operacion (MIO) de los fabricantes del im-
pulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones especifi-
cas.

12. Extraiga el protector del acople.

Consulte .

13. Verifique la alineacion mientras la unidad sigue caliente.

14. Sujete las patas del motor con pernos. Consulte el IOM del elemento motriz para obtener deta-
lles.
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6 Mantenimiento

6 Mantenimiento

6.1 Programa de mantenimiento

Inspecciones de mantenimiento

El programa de mantenimiento incluye los siguientes tipos de inspecciones:

* Mantenimiento de rutina
* Inspecciones de rutina

* Inspecciones trimestrales
* Inspecciones anuales

Acorte los intervalos de inspeccién adecuadamente si el fluido bombeado es abrasivo o corrosivo, o
si el entorno esta clasificado como potencialmente explosivo.

Mantenimiento de rutina

Realice las siguientes tareas cuando lleve a cabo el mantenimiento de rutina:

* Lubrique los rodamientos.
* Inspeccione los sello.

Inspecciones de rutina

Realice las siguientes tareas cuando compruebe la bomba durante las inspecciones de rutina:

» Controle el nivel y el estado del aceite a través del visor de vidrio de la caja de rodamientos.
» Controle los ruidos inusuales, la vibracion y las temperaturas de los rodamientos..

+ Controle si la bomba y las tuberias tienen fugas.

* Analice la vibracion.

* Inspeccione la presién de descarga.

* Inspeccione la temperatura.

» Verifique que no haya fugas en el sello mecanico.

Inspecciones trimestrales
Realice las siguientes tareas cada tres meses:

+ Controle que la base y los pernos de sujecion estén ajustados.

+ Controle el sello mecanico si la bomba estuvo sin funcionar y reempléacelo si es necesario.
» Cambie el aceite cada tres meses (2000 horas de funcionamiento) como minimo.

» Cambie el conjunto del filtro de aceite (550A) cada 2000 horas.

+ Cambie el aceite aceite con mas frecuencia si hay condiciones atmosféricas adversas u otras
condiciones que puedan contaminar o descomponer el aceite. aceite.

« Controle el alineamiento del eje y vuelva a alinearlo si es necesario.

Inspecciones anuales

Realice las siguientes inspecciones una vez al afio:

» Controle la capacidad de la bomba.
« Controle la presion de la bomba.
« Controle la potencia de la bomba.

Si el rendimiento de la bomba no satisface sus requisitos del proceso y los requisitos del proceso no
cambiaron, realice los siguientes pasos:

1. Desmonte la bomba.
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6.2 Mantenimiento de los cojinetes

2. Inspeccidnela.
3. Reemplace las piezas desgastadas.

6.2 Mantenimiento de los cojinetes

& Estas secciones de lubricacion de los cojinetes enumeran distintas temperaturas del fluido bom-
beado. Si la bomba estéa certificada por ATEX y la temperatura del fluido bombeado excede los valo-
res de temperatura permitidos, consulte con su representante de ITT.

Programa de lubricacién de los rodamientos

Tipo de lubrica- [Primera lubricacién Intervalos de lubricaciéon
cion

Aceite del anillo [Agregue aceite antes de instalary |[Después de las primeras 200 horas, cambie el filtro de
poner en marcha la bomba. Cambio |aceite cada 2000 horas de funcionamiento y cambie el
del aceite y el filtro de aceite des- |aceite cada 6000 horas de funcionamiento. Si no cam-
pués de 200 horas si los cojinetes |bia el filtro de aceite seguin estas recomendaciones, se

Aceite de purga

sSon nuevos. debera cambiar el aceite cada 2000 horas de funciona-
miento.
Aceite puro Siga las recomendaciones del fabri- |Siga las recomendaciones del fabricante.
cante.

Aceite reforzado

6.3 Mantenimiento de los sellos mecanicos

ADVERTENCIA:
E x El sello mecanico utilizado en un ambiente previamente clasificado debe estar certificado

correctamente.

PRECAUCION:

Se debe evitar hacer funcionar un sello mecanico en seco, aunque sea por algunos segun-
dos, ya que puede causar dafios en el sello. Nunca haga funcionar la bomba sin liquido
suministrado al sello mecénico.

Sellos mecanicos de cartucho

Normalmente se utilizan los sellos mecanicos de cartucho. Los sellos de cartucho estan definidos
por el fabricante del sello y no requieren configurarlos en las instalaciones. Los sellos de cartucho
instalados por el usuario requieren el desenganche de los ganchos de sostén antes del funciona-
miento, lo que permite que el sello se deslice en el lugar. Si ITT ha instalado el sello en la bomba,
estos soportes ya estan desenganchados.

Otros tipos de sellos mecanicos

Para obtener informacién acerca de otros tipos de sellos mecanicos, consulte las instrucciones pro-
porcionadas por el fabricante del sello en relacién con su instalacion y configuracion.

Dibujo de referencia

El fabricante suministra un dibujo de referencia con el paquete de datos. Conserve este dibujo para
uso futuro cuando realice el mantenimiento y los ajustes del sello. El dibujo del sello especifica el
liquido de lavado y los puntos de conexién necesarios.

Antes de poner en marcha la bomba

Compruebe el sello y todas las tuberias de lavado.
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6.4 Desmontaje

Vida util de un sello mecanico

La vida util de un sello mecanico depende de la limpieza del fluido bombeado. Debido a la diversidad
de condiciones de operacion, no es posible dar indicaciones definitivas en cuanto a su vida util.

6.4 Desmontaje

6.4.1 Precauciones de desmontaje

ADVERTENCIA:

Si no lo hace, pueden producirse lesiones fisicas graves. Siempre desconecte y blo-
quee la alimentacion eléctrica del motor antes de realizar cualquier tarea de instala-
cion o mantenimiento.

* Las conexiones eléctricas deben ser realizadas por electricistas autorizados de
acuerdo con todas las normas locales, estatales, nacionales e internacionales.

» Consulte los manuales de instalacion y operacion (MIO) de los fabricantes del
impulsor, acople, engranaje, para obtener instrucciones y recomendaciones es-
pecificas.

Riesgo de lesiones personales graves. La aplicacion de calor a impulsores, propulso-
res o sus dispositivos de sujecion puede provocar que el liquido atrapado se expanda
rapidamente y resultar en una explosién violenta. Este manual identifica en forma cla-
ra los métodos aceptados para desarmar las unidades. Es necesario seguir esos mé-
todos. Nunca aplique calor para ayudar en la extraccion a no ser que este manual lo
indique explicitamente.

La manipulacién de equipos pesados representa un peligro de aplastamiento. Ejerza
precaucion durante la manipulacion y utilice en todo momento PPE adecuado, como
calzado con punta de acero, guantes, etc.

Se deben tomar precauciones para evitar lesiones fisicas. La bomba transporta liqui-
dos peligrosos y/o toxicos. Se debe usar equipo de proteccion personal adecuado. El
liquido bombeado se debe manipular y eliminar de conformidad con las normas am-
bientales aplicables.

Riesgo de lesiones corporales graves o de muerte por despresurizacion rapida. Ase-
gurese de que la bomba esté aislada del sistema y que la presion se alivie antes de
desarmar la bomba, quitar los pernos, abrir las valvulas de ventilacion o drenar o des-
conectar la tuberia.

Riesgo de lesiones personales graves por la exposicion a liquidos peligrosos o toxi-
cos. Habra presente una pequefia cantidad de liquido en areas determinadas, como
la camara de sellado, al desarmar.

PRECAUCION:

Evite las lesiones. Una bomba desgastada puede tener componentes con bordes
muy afilados. Utilice los guantes adecuados al manipular estas piezas.

6.4.2 Herramientas necesarias

Para desensamblar una bomba, necesita estas herramientas:

Punzén de laton
Productos de limpieza y solventes
Comparador

Taladro

Galga de espesor
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6.4 Desmontaje

+ Llaves hexagonales

+ Calentador de induccién

+ Eslinga de elevacion

* Micrémetros (internos y externos)
+ Llaves espafiolas

* Prensa

+ Martillo suave

+ Llave de tuercas

» Tirador de tipo de arco

+ Llave

» Torquimetro con dados

+ Perno de izado (depende del tamafio de la bomba / del tamafio del motor)

6.4.3 Preparacién para el desensamblaje

AVISO:

Use guantes aislados para manipular el cubo de acople. El cubo de acople se calentara y
puede provocar lesiones fisicas.

Cierre las valvulas de aislamiento de los lados de aspiracion y descarga de la bomba.

. Drene el liquido de la tuberia; lave la bomba, si es necesario.

3. Desconecte todas las tuberias, tubos y equipos auxiliares que interfieran en la extraccion del
cabezal y el rotor.

4. Extraiga los tapones de descarga de aceite (408A) de la parte inferior de los alojamientos de

los rodamientos (134, 134A) y drene el aceite.

Elimine el aceite de acuerdo con las regulaciones pertinentes.
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Figura 40: Conjunto del protector del acoplamiento

I_L L:'__ 408A
4

Quite la aceitera (251) y guardela en un lugar seguro.

Retire la proteccion del cople (501B).

Consulte Extraiga el protector del acople en el capitulo Puesta en marcha, arranque, funciona-
miento y apagado.

7. Retire los pernos y extraiga el espaciador del acople (235B).

Siga las instrucciones del fabricante del acople para obtener ayuda.

oo
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6.4 Desmontaje

—
o ©®

1.

Retire la placa del extremo de la bomba de la proteccion del cople (234A).
Retire la tuerca de acople (520) del extremo del eje conico en la bomba.
Retire el nucleo del acople (233) de la bomba.

*  Marque el eje (122) para volver a colocar el nucleo del acople durante el reensamblaje.

*  Use un extractor de tipo expansor o bien los orificios de extraccién provistos en el na-
cleo. Consulte las instrucciones provistas por el fabricante del acople para obtener ma-
yor orientacion.

*  En este punto, puede retirar la bomba de la placa de base.
Vuelva a colocar las solapas de colocacion para mantener la posicién del sello mecanico, para
ambos los sellos.

Consulte el plano de instalacion del sello provisto por el fabricante.

6.4.4 Desensamblaje del extremo radial (bombas con rodamientos de

bola)

Figura 41: Ensamble del alojamiento de rodamientos radiales
1.

Retireel filtro de aceite (550A) y el tapon del filtro de aceite (113Q) del bastidor de rodamientos
(134). Los tornillos de fijacién (113R) no necesitan ser retirados.

2. Retire el del extremo de cojinete (371D) de las cubiertas del extremo de cojinete internos (160)
y externos (160A). Consulte el paso 6..

3. El sello laberintico externo (332A) y la junta del alojamiento de los rodamientos (360A) saldran
con la cubierta externa (160A).

4. Retire las clavijas (469J) entre la brida de la carcasa de rodamientos y la brida de la unidad.
El punto de conexion de la carcasa con la unidad se denomina montura.

5. Retire la carcasa de rodamientos de la montura retirando las cuatro tuercas (427J).

6. (Opcional) Retire los pernos (371T). Puede ser necesario girar la carcasa del cojinete para ex-
traer los los pernos de cubierta del extremo del rodamiento (371D).

7. Extraiga el anillo de engrase (114).

8. Retire la carcasa de rodamientos (134) del eje.

9. Desajuste el tornillo (388L) de la manga del anillo de engrase (324) y extraiga la manga.

10. Utilice un extractor de rodamientos para quitar el rodamiento radial (168) del eje.
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6.4 Desmontaje

1.

12.

Figura 42: Extraccién del cojinete radial

Quite la cubierta interior del extremo de cojinete el sello laberintico interno (333A), y Rodamien-
to la junta del alojamiento de los rodamientos (360A) saldran con la cubierta interna de cojinete
(160).

Extraccion del sello de casquillo de la placa del sello (355) y el sello mecanico (383).

Consulte las instrucciones provistas por el fabricante del sello mecanico.

6.4.5 Desensamblaje del extremo de empuje (hbombas con rodamientos

de bola)

Figura 43: Desmontaje del bastidor de cojinete de empuje

1.

2.

o

®

10.

1.

12.

Retire el filiro de aceite (550A) y el tapon del filtro de aceite (113Q) del bastidor de cojinetes
(134). Los tornillos de fijacion (113R) no necesitan ser retirados.

Si la bomba tiene un ventilador de enfriamiento opcional del cojinete, retire la placa de extremo
del protector (234E), protector (785D), el ventilador de enfriamiento (392B) y la placa del extre-
mo de la bomba (234D).

Retire el los pernos de la cubierta del extremo de cojinete (371C y 371D) de la cubierta del ex-
tremo del rodamiento de empuje externo (109A).

Quite cubierta del extremo del cojinete externo (109A) y el perfil de sombrero (785C). El sello
laberintico externo (332C) y la junta del alojamiento de los rodamientos (360A) saldran con la
cubierta del extremo del rodamiento externo (109A).

Extraiga los pasadores de sujecion (469J) entre la brida del alojamiento de los rodamientos y la
brida del cabezal.

El punto de conexion de la carcasa con la unidad se denomina montura.

Retire la carcasa de rodamientos de la montura retirando las cuatro tuercas (427J).

(Opcional) Retire los pernos (371T). Puede ser necesario girar la carcasa del cojinete para ex-
traer los pernos de la cubierta del extremo interior (371D).

Retire el el anillo de aceite (114A).

Retire la carcasa de rodamientos (134) del gje.

Doble la lenglieta de la arandela de seguridad para permitir la extraccion de la tuerca de blo-
queo de empuje (136) y la arandela de bloqueo (382) de la arandela.

Retire el manguito del anillo de aceite (443B), que se mantiene en su lugar por la contratuerca
de empuje (136).

Use un extractor de rodamientos para extraer el rodamiento de empuje (112A) del eje (122).
La pista interna de este rodamiento doble interno permanece en el eje cuando se retira el roda-
miento. Extraiga esta pista interna aplicando calor. Hagalo lejos del sitio de la bomba.

70
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6.4 Desmontaje

ADVERTENCIA:

La bomba puede manipular liquidos toxicos y/o peligrosos. El liquido atrapado o sin drenar
puede provocar explosiones cuando se aplica calor. Nunca aplique calor en el sitio de la
bomba por este motivo. El calor también puede distorsionar las superficies torneadas.
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Figura 44: Desmontaje del cojinete de empuje

13. Sies aplicable - Retire el espaciador del rodamiento (443 V).
14. Extraiga la cubierta del rodamiento interno (160), extraiga el sello laberintico interno (333A), y

Rodamiento la junta de la carcasa (360A) saldra con la cubierta del extremo del rodamiento in-
terno (160).

15. Extraccion del sello de casquillo pernos (355) y sello mecanico (383).
Consulte las instrucciones provistas por el fabricante del sello mecanico.

6.4.6 Desensamble el extremo radial (bombas de manguito/rodamiento
de bola)

G
FERAN

[

Arti- [Descripcion

culo

1. Pasador cénico

2. Perno de elevacion

Figura 45: Desensamblaje del extremo radial

1. Retireel filtro de aceite (550A) y el tapdn del filiro de aceite (113Q) del bastidor de cojinetes
(134)
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6.4 Desmontaje

2. Retire los dos pasadores conicos entre las mitades superior e inferior del alojamiento de los ro-
damientos (134).
3. Retire los tornillos con cabeza hexagonal que conectan la mitad superior e inferior de la carca-
sa de rodamientos.
4. Atornille los dos pernos de nivelacién en las bridas de separacion horizontal en la carcasa de
rodamientos para separar las dos mitades.
5. Retire la mitad superior de la carcasa de rodamientos (134).
+E -—- ] =
114
Figura 46: Retire el rodamiento del manguito radial
6. Mueva el anillo de aceite (114) a un lado; no se puede quitar hasta que se quite el marco del
rodamiento inferior.
7. Retire la mitad superior del rodamiento del manguito (117).
AVISO:
Hay un pasador antirrotacion en la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) en la
brida de separacion del bastidor del cojinete (134).
8. Retire las clavijas (469J) que sostienen la mitad inferior de la carcasa de rodamientos a la brida
de la unidad.
Figura 47: Extraccién de la clavija de sujeciéon
9. Afloje y retire las tuercas (427J) que sostienen la carcasa de rodamientos en su lugar.
10. Gire la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) alrededor del eje (122) para retirar el
rodamiento de la carcasa inferior.
11. Retire la mitad inferior de la carcasa de rodamientos.
12. (Opcional) Retire los pernos (371T).
13. Extraiga el sello laberintico externo (332A) y el sello laberintico interno (333A) anillos de aceite
(114).
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6.4 Desmontaje

Figura 48: Extraccion del sello laberintico

6.4.7 Desensamble el extremo de empuje (hbombas de manguito/
rodamiento de bola)
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Perno de elevacion

Figura 49: Desmontaje del extremo de empuje

1.

Retire el filtro de aceite (650A) y el tapon del filtro de aceite (113Q) del alojamiento de cojinetes
(134).

2. Sila bomba tiene un ventilador de enfriamiento opcional del cojinete, retire la placa de extremo
del protector (234E), el cap6 (785D), el ventilador de enfriamiento (392B) y la placa del extremo
de la bomba (234D).

3. Quite cubierta del extremo de salida (109A) y el protector del eje (785C), retirando los pernos
de las cubiertas de los rodamientos (371C).

La junta del alojamiento de los rodamientos (332C) y el sello laberinto externo (360A) permane-
ceran en la cubierta del extremo (109A). Retire el anillo de aceite de empuje (114A).

4. Retire los pines conicos entre las mitades superior e inferior del alojamiento de los rodamientos
(134).

5. Retire los tornillos hexagonales del cabezal que conectan la mitad superior e inferior de la car-
casa de rodamientos (134A).

6. Apriete los pernos de nivelacion para separar las mitades de la carcasa.

7. Retire la mitad superior de la carcasa de rodamientos de empuje (134A).
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6.4 Desmontaje

8. Mueva el anillo de aceite (114) a un lado; no se puede quitar hasta que se quite el alojamiento
del rodamiento inferior.
9. Retire la mitad superior del cojinete de casquillo (117).

AVISO:

Hay un pasador anti-rotacion en la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) en la
brida de separacion del alojamiento del cojinete (134).

Figura 50: Extracciéon de cojinete del manguito y cojinete de empuje

10. Retire las clavijas (469J) que sostienen la mitad inferior de la carcasa de rodamientos a la brida
de la unidad.

Figura 51: Extraccién de la clavija de sujecién

11. Afloje las tuercas (427J) que sostienen la carcasa de rodamientos en su lugar.
La carcasa de rodamientos se apoyara sobre los pernos.

12. Gire la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) alrededor del eje (122) para retirarlo de
la carcasa inferior de rodamientos.

13. Retire las tuercas (427J).

14. Retire la mitad inferior de la carcasa de rodamientos (134A) usando una grua. Retire los pernos
(371T).

15. Doble la lenglieta de la arandela de seguridad para permitir la extraccién de la tuerca de blo-
queo de empuje (136) y la arandela de bloqueo (382) del eje. Retire la tuerca de bloqueo de
empuje (136) y la arandela de bloqueo (382) del eje.

16. Retire el manguito del anillo de aceite (443B).

17. Retire el retén del rodamiento (361A).
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Figura 52: Extraccién del retén del rodamiento

18. Use una herramienta extractora de rodamientos para extraer el rodamiento de empuje (112A)
del eje.
El carril externo en este rodamiento doble interno probablemente se mantendra en el eje cuan-
do se extrae el rodamiento. Extraiga esta pista interna aplicando calor. Hagalo lejos del sitio de
la bomba.

ADVERTENCIA:

La bomba puede manipular liquidos toxicos y/o peligrosos. El liquido atrapado o sin drenar
puede provocar explosiones cuando se aplica calor. Nunca aplique calor en el sitio de la
bomba por este motivo. El calor también puede distorsionar las superficies torneadas.

19. Si es aplicable - Extraiga el espaciador de cojinetes (443V).
20. Retire el sello de laberinto interno (333A) y el anillo de aceite (114).
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6.4 Desmontaje

6.4.8 Desensamble el extremo radial (hbombas de mangalesterilla para
oscilacion)

Figura 53: Desensamble el extremo radial (mangal/esterilla para oscilacion)

1. Quite todos los instrumentos de la mitad superior e inferior de la carcasa del cojinete (134). Co-
necte cualquier conexion abierta.

2. Extraiga la tuberia de alimentacion de engrase de la mitad inferior del alojamiento de los roda-
mientos (134).

3. Extraiga la tuberia de descarga de la mitad inferior del alojamiento de los rodamientos (134)

4. Extraiga los dos pines cénicos entre las mitades superior e inferior del alojamiento de los roda-
mientos (134).

5. Retire los tornillos hexagonales del cabezal que conectan la mitad superior e inferior de la car-
casa de rodamientos (134).

6. Apriete los dos pernos de nivelacion en las bridas de separacion horizontal en la carcasa de
rodamientos (134) para separar las dos mitades.

7. Retire la mitad superior de la carcasa de rodamientos (134).
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Figura 54: Extraccion del cojinete de manguito radial

8. Retire los dos tornillos con cabeza hueca que conectan la mitad superior e inferior del cojinete
de casquillo (117).

9. Retire la mitad superior del cojinete de casquillo (117).

AVISO:

Hay un pasador anti-rotacion en la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) en la
brida de separacion del bastidor del cojinete (134).

10. Retire las clavijas (469J) que sostienen la mitad inferior de la carcasa de rodamientos a la brida
de la unidad.

Figura 55: Extraccion de la clavija de sujecion radial

11. Afloje y retire las tuercas (427J) que sostienen el alojamiento de rodamientos (134) en su lugar.

12. Gire la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) alrededor del eje (122) para retirar el
rodamiento de la carcasa inferior.

13. Retire la mitad inferior del alojamiento de rodamientos (134).

14. Retire el sello de laberinto de salida (332A) y el sello de laberinto entrante (333A).
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Figura 56: Extraccién del sello laberinto

6.4.9 Desensamble el extremo de empuje (hbombas de mangal/esterilla
para oscilacion)

Figura 57: Desmontaje del alojamiento de cojinete de empuje

1.

Si la bomba esta suministrada con una bomba de aceite del eje principal (219), retire los torni-
llos de cabeza hexagonal (370L) y retire la bomba de aceite del eje principal (219). Una mitad
del acoplamiento (118) permanecera en la bomba de aceite del eje principal (219). Si la bomba
no esta suministrada con una bomba de aceite del eje principal (219), vaya al paso 4.

Retire los tornillos de cabeza hexagonal (370N) para retirar el adaptador de la bomba de aceite
(318A).

Retire la otra mitad del acoplamiento (118) del eje de bomba (122) quitando el tornillo de fija-
cion ubicado encima de la llave. Extraiga la chaveta de acople.

Si la bomba esta suministrada con una bomba de aceite del eje principal (219), retire los torni-
llos de cabeza hexagonal (370N) para retirar la cubierta del adaptador (119C).

Si la bomba estaba provista de sondas de proximidad axiales, retire los cabezales de conexion
de ambos lados de la placa de relleno (441A). Los cables a las sondas de proximidad axial sal-
dran a través de la placa de relleno de la cubierta (113J). Si no se proporcionaron sondas de
proximidad axial, vaya al paso 8.
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6. Retire los tornillos de cabeza hexagonal (370W) para retirar ambas placas de relleno de cubier-
ta (113J).

7. El acceso para retirar las sondas de proximidad axiales sera a través de la ventana a cada lado
de la placa de relleno (441A). Afloje la tuerca en la sonda de proximidad axial y desatornille ca-
da una de las sondas de proximidad axiales de la placa de relleno (441A). Extraiga las sondas
de proximidad axiales del conjunto de la carcasa del cojinetes.

8. Retire los tornillos de cabeza hexagonal (370V) para extraer la placa de relleno (441A). El pa-
quete de suplementos (390C/390M) puede ser retirado al mismo tiempo. Las juntas téricas
(412M) permaneceran en la placa (441A).

9. Quite todos los instrumentos de la mitad superior e inferior de la carcasa del cojinete (134A).
Conecte cualquier conexion abierta.

10. Extraiga la tuberia de alimentacién de engrase de la mitad inferior del alojamiento de los roda-
mientos (134A).

11. Extraiga la tuberia de descarga de la mitad inferior del alojamiento de los rodamientos (134A).

12. Extraiga los dos pines conicos entre las mitades superior e inferior del alojamiento de los roda-
mientos (134).

13. Retire los tornillos hexagonales del cabezal que conectan la mitad superior e inferior de la car-
casa de rodamientos (134A).

14. Apriete los dos pernos de nivelacién en las bridas de separacion horizontal en la carcasa de
rodamientos (134A) para separar las dos mitades.

15. Retire la mitad superior de la carcasa de rodamientos (134A).

16. Retire el sello de aceite flotante (123G) del extremo de salida.

17. Afloje el tornillo de fijacidn (2222) de la tuerca del collarin de empuje (283). Use la parte plana
en la tuerca del collarin de empuje (283) para aflojarla y retirarla del eje (122). Tenga en cuenta
que la tuerca del collarin de empuje (283) esta roscada para apretarla contra la rotacion. Para
girar en sentido antihorario (cuando se ve desde el extremo del motor) la tuerca del collarin de
empuja (283) tiene una rosca izquierda. Para girar en sentido horario, la rosca es a la derecha.

18. Retire el sello de aceite flotante (123G) del extremo entrante.

19. Retire los extremos entrante y salida del cojinete de segmentos basculantes (280). El collarin
de empuje permanecera sobre el gje.

20. Reensamble la tuerca del collarin de empuje sobre el eje para mantener el collarin de empuja
en su lugar. Apriétela a mano.

21. Retire los dos tornillos con cabeza hueca que conectan la mitad superior e inferior del cojinete
de casquillo (117).

22. Retire la mitad superior del cojinete de casquillo (117).

AVISO:
Hay un pasador antirrotacion en la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) en la
brida de separacion del bastidor del cojinete (134A).

23. Retire las clavijas (469J) que sostienen la mitad inferior de la carcasa de rodamientos a la brida
de la unidad.
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Figura 58: Extraccion de la clavija de sujecion de empuje

24. Afloje y retire las tuercas (427J) que sostienen el alojamiento de rodamientos (134A) en su lu-
gar.

25. Gire la mitad inferior del rodamiento del manguito (117) alrededor del eje (122) para retirar el
rodamiento de la carcasa inferior.

26. Retire la mitad inferior del alojamiento de rodamientos (134A).

27. Retire la tuerca del collarin de empuje (283) para retirar el collarin de empuije, la chaveta del
collarin de empuje (282), y el espaciador de cojinetes (443V).

28. Extraiga el sello laberintico interno (333A).

6.4.10 Pautas para de i-ALERT®2 Monitor de Estado de Equipos.

Precauciones

ADVERTENCIA:

* Riesgo de explosion y riesgo de lesiones personales. Si se calienta a altas tempera-
turas, el monitor de estado puede entrar en combustion. Nunca exponga el monitor
de estado a temperaturas superiores a 149 °C/300 °F.

Pautas

Este producto contiene litio-cloruro de tionilo. Péngase en contacto con las empresas de gestion de
residuos locales para recibir ayuda para desechar los dispositivos que contienen este tipo de bate-
ria.
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6.4.11 Desensamble el ensamblaje rotativo

Figura 59: Elimine la mitad superior con una eslinga

1. Retire las clavijas (469G).

2. Afloje y retire las tuercas de separacion de la unidad (425).

3. Use los tornillos de bloqueo provistos con la bomba para aflojar la mitad superior de la unidad
(100).

4. Use una eslinga para levantar la mitad superior de la unidad.

PRECAUCION:

Las orejas de elevacion de fundicion en la mitad superior estan destinadas para la extrac-
cion de la mitad superior de la bomba. No estan destinadas para levantar la bomba com-
pleta.

&
@
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Figura 60: Retiracion del rotor de la bomba
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5.
6.
7

Coloque las eslingas alrededor del propulsor (101) en las tuercas de bloqueo (124 y 130).

Levante el rotor fuera de la bomba.

Retire el cojinete de garganta (125) y el anillo de desgaste de la unidad (164) de cada lado del
propulsor.
Retire el contratuerca radial del impulsor (124).
No es necesario retirar la de empuje radial (130) del eje, a menos que planee reemplazar cual-
quiera de la de empuje radial o el eje.

(=) (=)

11

M

Figura 61: Desensamble el rotor

Mida y registre la dimension X donde se indica en la figura.
Este valor es necesario para el posicionamiento correcto del propulsor en la unidad para el

reensamblaje. La dimensién X se predefine en la fabrica. Consulte la tabla de configuracion del
propulsor.

Esta tabla muestra las configuraciones de fabrica para colocar el propulsor. La dimension X se indica en
milimetros | pulgadas. Estas dimensiones no se aplican a los demas grupos de tamafios.

Tamariio Tamaiio Carcasa de bola/ |Carcasa de man- |Carcasa de man-
bola ga/bola galesterilla para
oscilacién
X1 Dimensién mm | pulg
13D Todos 342 13,48 NA NA
15D Todos 342 13,48 NA NA
Todos 390 | 15,36 NA NA
23G 10x12-16A 4411 17,36
10x12-19A 4411 17,36
33H 12x14-20Q 4411 17,36 583 | 22,95 0
14x16-20Q 441 117,36 583 | 22,95
Todos 3851 15,20 528 | 20,78
Todos 4141 16,32 589 | 23,21 0
43N 12x16-23B,C 4781 18,82 653 | 25,71
14x18-20A 478 18,82 653 | 25,71
53Q Todos 458 | 18,02 641 | 25,23 0
55Q Todos 520 | 20,47 705 | 27,77 0
59Q Todos 523 | 20,61 711 28,00 0
X1 - Incluye el espaciador (443V) si es aplicable
10. Extraiga el propulsor (101).
6.5 Inspecciones previas al montaje
82 3610 i-FRAME API1 610 11th Ed/ISO 13709 2nd Ed, API Type BB1 Single-Stage, Axially-Split, Between-Bearing

IOM



6.5 Inspecciones previas al montaje

6.5.1 Pautas de reemplazo de piezas

Carcasa control y reemplazo de la carcasa

ADVERTENCIA:

Riesgo de muerte o lesiones graves. La fuga de fluido puede provocar incendios o quema-

duras. Inspeccione y asegurese de que las superficies de sellado de la junta no estan da-
fAadas y reemplacelas en caso de que sea necesario.

Inspeccione la carcasa y el cabezal en busca de fisuras y picadura o desgaste excesivo. Limpie cui-
dadosamente las superficies de la junta y los ajustes de alineacion para eliminar la oxidacion y los
residuos.

Repare o reemplace estas piezas si observa cualquiera de estas condiciones:

Areas de la carcasa que se deben inspeccionar

Las flechas apuntan a las areas que se deben inspeccionar para detectar desgaste en la carcasa:

Figura 62: Inspeccion de la carcasa

Reemplazo del impulsor

Esta tabla muestra los criterios para el reemplazo del impulsor:

Piezas del impulsor |Cuando reemplazar

Paletas del impulsor » Cuando presenta surcos con una profundidad superior a 1.6 mm | 1/16 pulg. o
» cuando el desgaste parejo es superior a 0.8 mm | 1/32 pulg.
Paletas de bombeo Cuando presenta un desgaste o una curvatura superiores a 0.8 mm | 1/32 pulg.

Bordes de las paletas |Cuando se ven dafios por grietas, picaduras o corrosion

Superficies del anillo de [Cuando la separacion con respecto al anillo de desgaste de la carcasa ha aumentado
desgaste en un 50 % de los valores de la tabla de Separaciones minimas de funcionamiento

Revisiones del impulsor

AVISO:

Proteja las superficies maquinadas mientras limpia las piezas. Si no lo hace, se pueden
ocasionar dafos en el equipo.

» Verifique y limpie el diametro del orificio del elemento motriz.

Verifique el equilibrio del elemento motriz. Vuelva a equilibrar el impulsor si supera ISO 1940-1,
grado G2.5.
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AVISO:

Debe contar con equipos mecanizados extremadamente precisos para balancear los im-
pulsores segun ISO 1940-1, grado G2.5. No intente balancear los impulsores segun estos
criterios, a menos que disponga de este tipo de equipos y herramientas.

Areas del impulsor que se deben inspeccionar

c
/A
B
~——C
é 101

B. Anillo de desgaste
C. Vano

A. Recubrimiento

Figura 63: Inspeccion del impulsor

Reemplazo del anillo de engrase

Para funcionar correctamente, los anillos de engrase deben estar tan redondeados como sea posi-

ble. Reemplace los anillos de engrase si estan desgastados, deformados o dafiados al punto de que
es imposible repararlos.

Areas de la tuerca de sujecion del impulsor que se deben inspeccionar

Las superficies de la tuerca de sujecidon deben estar lisas y libres de surcos y rayas, especialmente
en las areas indicadas por flechas en la figura. Asimismo, verifique el diametro exterior de las tuer-
cas de sujecion.

124 130
l _ / _
— ———
—————————— —

Figura 64: Inspeccioén de la tuerca de sujecién del impulsor
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Reemplazo del sello mecanico del cartucho

El fabricante de sellos deberia realizar el mantenimiento de los sellos mecanicos de tipo cartucho.
Consulte las instrucciones del fabricante del sello mecéanico para obtener asistencia.

Reemplazo del protector del acople

Repare o reemplace el protector del acoplamiento si advierte corrosion u otros defectos.

Reemplazo de juntas, juntas téricas y apoyos

ADVERTENCIA:

Riesgo de muerte o lesiones graves. La fuga de fluido puede provocar incendios o quema-
duras. Reemplace todas las juntas, las juntas téricas en cada revision y desmontaje.

* Reemplace todas las juntas y juntas téricas, en cada revision y desmontaje.
* Inspeccione los asientos. Deben estar lisas y no presentar defectos fisicos.

« Para reparar apoyos desgastados, cértelos superficialmente en un torno manteniendo las rela-
ciones de las dimensiones con respecto a otras superficies.

* Reemplace las piezas si los asientos estan defectuosos.

Pasadores

ADVERTENCIA:

Riesgo de dafios a la propiedad, lesiones personales graves o muerte. Los sujetadores co-
mo pernos Yy tuercas son fundamentales para la operacién segura y confiable del producto.
Asegurese de que se usen adecuadamente los sujetadores durante la instalacion o el rear-
mado de la unidad.

« Utilice unicamente sujetadores del tamario y el material adecuados.

* Reemplace todos los sujetadores corroidos.

» Asegurese de que todos los sujetadores estén bien apretados y de que no falta nin-
guno.

Piezas adicionales
Inspeccione y repare o reemplace todas las demas piezas si la inspeccion indica que el uso continuo
podria ser peligroso para lograr un funcionamiento correcto y seguro de la bomba.
La inspeccion debe incluir los siguientes elementos:
* Cubiertas extremas de rodamientos (109A, 160 y 360A)
» Sellos del laberinto (332A, 333A y 332C)
+ Tuerca de sujecion del rodamiento (136)
» Chaveta del impulsor (178) y chaveta de acoplamiento (400)
* Arandela de seguridad del rodamiento (382)
+ Todas las tuercas, los pernos y los tornillos

6.5.2 Pautas para el reemplazo del eje

Revisiéon de las mediciones del eje

Compruebe los ajustes del cojinete del eje. Si alguno esta fuera de las tolerancias indicadas en la
tabla de Ajustes y tolerancias del cojinete, reemplace el eje.
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Inspeccion del eje

AVISO:

No utilice los centros del eje para verificar el descentramiento, ya que pudieron haberse
dafiado durante la extraccidn de los rodamientos o del elemento motriz.

Figura 65: Inspeccion del eje

Revision de la superficie del eje

Verifique la superficie del eje en busca de dafios. Reemplace el eje si esta dafiado al punto que es
imposible repararlo.

Rotor

Las desviaciones permitidas para el rotor completamente armado se enumeran en la tabla de Requi-
sitos de desviacion del eje y el rotor.

Tabla 2: Requisitos de desviacion del rotor y el eje

Caracteristica Requisito

Factor de flexibilidad, L4/D? >1,9x10% mm | >3,0x10° pulg.

Desviacion del eje permitida, TIR 25 micrémetros | 0.0010 pulg.

Ajuste del componente al eje Separacion

Desviacion radial del rotor permitida, TIR*{76 micrémetros | 0.003 pulg.
*Desviacion indicada total de los nucleos y manguitos del impulsor

(=)

Figura 66: Rotor completamente ensamblado

6.5.3 Inspeccion de los rodamientos

Estado de los rodamientos

No vuelva a utilizar los rodamientos. El estado de los rodamientos proporciona informacién util acer-
ca de las condiciones de funcionamiento de la caja de rodamientos.

Lista de verificacion

Realice estas revisiones al inspeccionar los rodamientos:
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* Inspeccione los y verifique si estan contaminados y dafiados.

+ Tenga en cuenta el estado y los residuos del lubricante.

* Inspeccione los cojinetes de bolas para verificar si estan sueltos, si tienen superficies irregula-
res o si hacen ruido al girarlos.

* Investigue la causa de los dafios de los cojinetes. Si la causa no es el desgaste normal, corrija
el problema antes de volver a poner la bomba en funcionamiento.

Rodamientos de repuesto

Los rodamientos de reemplazo deben ser iguales o equivalentes a los enumerados en esta tabla.

AVISO:

Los rodamientos de empuje deben tener jaulas de bronce mecanizado (retenes).

Tabla 3: Ajustes de los rodamientos de bola modelo 3610i-FRAME

Los numeros de los rodamientos se basan en las denominaciones de SKF.

Tamaiio Cojinete radial |Cojinete de |Diametro interior |Giro del eje radial |Giro del eje de
empuje ?el alojam'iento de mm [ pulg. avance
os rodamientos mm | pulg.
mm | pulg.
100,00 | 3,9369 45,01 11,7722 45,01 |1,7722
13D/15D 6309 7309/BECBM |en: en: en:
100,02 | 3,9379 45,00 1,7718 45,00 ]1,7718
22G 130,00 | 5,1181 60,02 | 2,3628 60,02 | 2,3628
6312 7312/BECBM |en: en: en:
130,03 | 5,1191 60,00 | 2,3623 60,00 | 2,3623
33H 140,00 | 5,5118 65,02 | 2,5597 65,02 | 2,5597
6313 7313/BECBM |en: en: en:
140,03 | 5,5128 65,00 2,5592 65,00 | 2,5592
190,01 | 7,4809 90,02 | 3,5440 90,02 | 3,5440
43N 6318 7318/BECBM |en: en: en:
190,04 | 7,4820 90,00 | 3,5434 90,00 | 3,5434
53Q/55Q 215,02 | 8,652 100,02 | 3,9377 100,02 | 3,9377
6320 7320/BECBM |en: en: en:
215,04 | 8,4663 100,00 | 3,9371 100,00 | 3,371
59Q 6224 215,02 | 8,4652 120,02 14,7251 100,02 | 3,9377
7320/BECBM |en: en: en:
215,04 | 8,4663 120,00 | 4,7245 100,00 | 3,9371

Alojamientos de los rodamientos

Realice estos controles cuando inspeccione las carcasas del cojinete:

+ Verifique que las carcasas del cojinete estén completamente limpias, sin rebabas.
« Elimine todos los materiales sueltos y extrafios.

» Controle los diametros de la carcasa del cojinete con los de la tabla de ajustes del cojinete de
bolas.

* Repare o reemplace las carcasas si es necesario.
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6.5.4 Reemplace las partes de desgaste

6.5.4.1 Vuelva a colocar el cojinete de garganta

1. 1. Extraiga el cojinete de garganta:

a) Una vez que el rotor se extrae, el cojinete de garganta (125) se ajuste de holgura y puede
extraer deslizandose del eje desde la tuerca del impulsor (124).
2. Instale el cojinete de cojinete:

a) Limpie cuidadosamente el ajuste del casquillo en el orifico de componentes de acoplamien-
to.

b) Deslice el nuevo cojinete de garganta en el eje sobre la tuerca del impulsor (124).

c) Asegurese de que los anillos de desgaste y los casquillos se sientan en los orificios ade-
cuados al colocar el rotor en la cubierta.

6.5.4.2 Reemplace del impulsor

Los anillos de desgaste de la unidad (164) se mantienen en su lugar con un soporte de ubicacion y
una clavija anti rotacion (445A). Los anillos de desgaste del propulsor (142) se mantienen en su lu-
gar con un soporte de presion y tres tornillos de ajuste (320).

AVISO:

&) Deben respetarse los procedimientos de ajuste de la holgura del impulsor y del anillo
de desgaste. Si no se realiza el ajuste de manera adecuada o no se respeta este procedi-
miento, pueden producirse chispas, sobrecalentamiento y dafos en el equipo.

1. Retire el del impulsor:
a) Extraiga los tornillos.

b) Extraiga los anillos de desgaste del impulsor (101). Utilice una palanca adecuada o herra-
mientas de extraccién para forzar los anillos fuera de los ajustes.

También puede tornear los anillos para la extraccion.

PRECAUCION:

El mecanizado excesivo puede dafiar los ajustes del anillo y tornar las piezas inutilizables.

2. Instalar los del impulsor:
a) Limpie cuidadosamente los apoyos de los anillos de desgaste y asegurese de que estén
lisos y sin rayas.

b) Caliente los nuevos anillos de desgaste del impulsor entre 132°C-143°C | 180°F-200°F
con un método de calentamiento uniforme, como un horno, y coléquelos en el impulsor
(101) en los asientos de los anillos de desgaste del impulsor.

ADVERTENCIA:

Use guantes aislados cuando manipule anillos. Los anillos estaran calientes y pueden pro-
vocar lesiones fisicas.
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Figura 67: Reemplazamiento del anillo de desgaste

c) Ubique, perfore y realice tres nuevos orificios para tornillos separados uniformemente entre
los orificios originales en cada anillo nuevo y el area de apoyo del anillo.

d) Instale los tornillos de ajuste (320) y ajuste las roscas.

Compruebe el excedente del anillo de desgaste de la unidad (164) y la distorsion midiendo el
orificio en la ubicacion de cada tornillo de ajuste con micrémetros internos o calibres vernier.
Pula la distorsién superior a 0,08 mm | 0,003 pulg. antes de recortar los nuevos anillos de des-
gaste del propulsor (142).

Confirme con micréometros internos o calibres vernier el orificio de los anillos de desgaste de la
unidad (164).

Adapte el tamafio de los anillos de desgaste del impulsor después de montarlos sobre el impul-
Sor. .

AVISO:

& Deben respetarse los procedimientos de ajuste de la holgura del impulsor y del anillo
de desgaste. Si no se realiza el ajuste de manera adecuada o no se respeta este procedi-
miento, pueden producirse chispas, sobrecalentamiento y dafos en el equipo.

Todos los anillos de desgaste del impulsor de repuesto, excepto los rigidos, se suministran con
un tamafo adicional de 0,508 mm a 0,762 mm | 0,020 pulg. a 0,030 pulg. Consulte la tabla Se-
paraciones minimas de funcionamiento para saber las separaciones de funcionamiento. Meca-
nice los anillos del impulsor segun corresponda.

Los anillos de desgaste rigidos del propulsor de repuesto no se entregan de mayor tamafio sino
que se entregan segun holguras de funcionamiento adecuadas predefinidas cuando se renueva
el propulsor y los anillos de desgaste de la unidad.

Cuando el ensamble del impulsor se suministre como un repuesto (impulsor con anillos de des-
gaste), los anillos de desgaste se mecanizan para que tengan la dimension requerida.

6.5.4.3 Separaciones minimas de funcionamiento

Anillos de desgaste del impulsor

Reemplace los anillos de desgaste cuando la holgura del diametro supere los valores mostrados en esta
tabla o cuando el rendimiento hidraulico disminuya a niveles inaceptables:

Diametro del miembro giratorio en la separaciéon

Separacion diametral minima

mm

pulg.

mm

pulg.

<50,00

<2,000

0,25

0,010
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Diametro del miembro giratorio en la separacion Separacion diametral minima
50,00 a 64,99 2,000 a 2,4999 0,28 0,011
65,00 a 79,99 2,500 a 2,999 0,30 0,012
80,00 a 89,99 3,000 a 3,499 0,33 0,013
90,00 a 99,99 3,500 a 3,999 0,36 0,014
100,00 a 114,99 4,000 a 4,499 0,38 0,015
115,00 a 124,99 4,500 a 4,999 0,41 0,016
125,00 a 149,99 5,000 a 5,999 0,43 0,017
150,00 a 174,99 6,000 a 6,999 0,46 0,018
175,00 a 199,99 7,000 a 7,999 0,48 0,019
200,00 a 224,99 8,000 a 8,999 0,51 0,020
225,00 a 249,99 9,000 a 9,999 0,53 0,021
250,00 a 274,99 10,000 a 10,999 0,56 0,022
275,00 a 299,99 11,000 a 11,999 0,58 0,023
300,00 a 324,99 12,000 a 12,999 0,61 0,024
325,00 a 349,99 13,000 a 13,999 0,63 0,025
350,00 a 374,99 14,000 a 14,999 0,66 0,026
375,00 a 399,99 15,000 a 15,999 0,69 0,027
400,00 a 424,99 16,000 a 16,999 0,71 0,028
425,00 a 449,99 17,000 a 17,999 0,74 0,029
450,00 a 474,99 18,000 a 18,999 0,76 0,030
475,00 a 499,99 19,000 a 19999 0,79 0,031
500,00 a 524,99 20,000 a 20,999 0,81 0,032
525,00 a 549,99 21,000 a 21,999 0,84 0,033
550,00 a 574,99 22,000 a 22,999 0,86 0,034
575,00 a 599,99 23,000 a 23,999 0,89 0,035
600,00 a 624,99 24,000 a 24,999 0,91 0,036
625,00 a 649,99 25,000 a 25,999 0,94 0,037

Para diametros mayores de 649,99 mm | 25,999 pulg., la holgura minima del diametro debera ser de
0,94 mm | 0,037 pulg. mas 1 mm por cada 1 mm adicional | mas 0,001 pulgada para cada pulgada
adicional de diametro o fraccion de la misma.

6.6 Reensamble

6.6.1 Ensamble el elemento rotativo

ADVERTENCIA:

La elevacion y la manipulacion de equipos pesados representan un peligro de aplasta-
miento. Ejerza precaucion durante la elevacién y la manipulacién, y utilice en todo momen-
to PPE adecuado, como calzado con punta de acero, guantes, etc. Solicite ayuda de ser
necesario.

AVISO:

» Asegurese de que todas las piezas y las roscas estén limpias y de haber seguido to-
das las instrucciones de la seccién de Inspecciones previas al ensamblaje.

- & Verifique si existe magnetismo en el eje de la bomba y desmagnetice el eje si de-
tecta magnetismo. El magnetismo atrae objetos ferriticos hacia el impulsor, el sello y
los cojinetes, lo que puede provocar generacion excesiva de calor, chispas y fallas
prematuras.
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6.6 Reensamble
Ensamble el propulsor en el eje. El propulsor se desliza sobre el eje (holgura de 0,0127 mm a

0,0508 mm | de 0,0005 pulg. a 0,002 pulg). Coloque el propulsor en el valor X registrado duran-

te el desensamblaje, o consulte la tabla de configuracion del propulsor en la seccién de Desen-
samblaje. Aplique una cantidad abundante de compuesto antiagarrotamiento en el eje.

(=) ()

M

Figura 68: Conjunto del rotor

Ensamble la tuerca de bloqueo del impulsors.

Una tuerca de bloqueo tiene una rosca hacia la derecha y la otra una rosca hacia la izquierda.

Si se trata de una reparacion, es probable que se haya retirado solo una tuerca de bloqueo.

Conserve la segunda tuerca de bloqueo en el eje para mantener el centrado del propulsor. Use
la dimension registrada anteriormente del hombro del rodamiento sobre el frente del centro del
propulsor, o consulte la tabla de configuracién del propulsor en la seccion de Desensamblaje.

AVISO:

Asegurese de que las tuercas estén limpias. Pula si es necesario. Aplique un compuesto
antiagarrotamiento en las tuercas.
3. Instale el anillo de desgaste del impulsor (142).

Consulte Reemplazo de los anillos de desgaste en la seccién Inspecciones previas al ensam-
blaje.

Instale los anillos de desgaste de la unidad (164) sobre cada anillo del propulsor (142).
Asegurese de que el didmetro externo menor esté mas cerca del propulsor al instalar.
Instale el cojinete de la garganta (125) a cada lado del propulsor.

Asegurese de que el didmetro externo menor esté mas cerca del propulsor al instalar.

AVISO:

& Deben respetarse los procedimientos de ajuste de la holgura del impulsor y del anillo

de desgaste. Si no se realiza el ajuste de manera adecuada o no se respeta este procedi-
miento, pueden producirse chispas, sobrecalentamiento y dafos en el equipo.
6.

Mida el TIR en los anillos de desgaste del propulsor, las tuercas de bloqueo del propulsor y so-
portes del rodamiento.

El eje es el punto de datos. Mida el excedente de los anillos de desgaste y las tuercas del pro-
pulsor con respecto al eje con un indicador de marcacion.

Los limites de API figuran en la tabla de requisitos de excedente del eje y el rotor.

@ QJ\Q

I
0

A
i m— ] |
e — i

Figura 69: Inspecciones previas al montaje del rotor
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6.6 Reensamble

6.6.2 Instalacion del asamblea del elemento giratorio

1.

Use correas y una grua para insertar el elemento rotativo en la carcasa la mitad inferior.. Tenga
precaucion para no rayar la superficie del impulsor (101), de la tuerca del impulsors (124) y
(130), o del casquillo de collarin.

Lentamente baje el elemento rotativo en la mitad inferior de la unidad. Asegurese de centrar el
propulsor en la voluta de descarga. Mueva y coloque el cojinete de garganta, junto con el anillo
de desgaste de la unidad de forma tal que estos componentes se ubiquen en los orificios co-
rrectos y que las clavijas anti rotacion estén totalmente asentadas en sus respectivas ranuras.
Use correas y una grua para ensamblar la mitad superior de la unidad.

Ajuste segun los valores indicados en la tabla de Valores maximos de ajuste para los sujetado-
res.

Aplique un compuesto antiagarrotamiento en los pernos y en la superficie del cabezal en donde
las tuercas hacen contacto.

Monte el sello mecéanico del cartucho (383) sobre el eje (122). No ajuste las tuercas de glandula
(355) en este momento.

Figura 70: Monte el sello mecanico del cartucho en el extremo radial
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Figura 71: Monte el sello mecanico del cartucho en el extremo de empuje

6.6.2.1 Confirmar la desviacion de la camara de sellado

Las carcasas de rodamientos se sujetan al unidad (100) durante la construccion original. No obstan-
te, a fin de garantizar la posicion operativa correcta del eje, utilice este procedimiento para confirmar
la desviacién de la cdmara de sellado antes de instalar los sellos mecanicos de cartucho:

1.

2.

Instale los cojinetes antiguos en el eje y fije con pernos las carcasas de los cojinetes al recepta-
culo.

Monte el indicador de cuadrante sobre el eje (122). Gire el eje (122) de manera que el indicador
gire alrededor del diametro de la camara de sellado 360°.

Si la lectura total del indicador supera las 0,127 mm | 0,005 pulg., determine la causa y corrija-
la.

Es posible que sea necesario reajustar el alojamiento.

a) Extraiga los pasadores de sujecion y utilice los tornillos de ajuste para que la desviacién
sea de menos de 0,0508 mm | 0,002 pulg.

b) Reajuste los alojamientos en una ubicacion diferente.
Revise la desviacion de la cara de la camara de sellado.

a) Con el indicador de cuadrante montado sobre el eje, gire el eje de manera que el indicador
gire alrededor de la superficie de la camara de sellado 360°.

b) Sila lectura total del indicador excede la desviacién permitida que se muestra en esta ta-
bla, determine la causa y corrijala.

Grupo de tamaiio |Rodamiento radial |Rodamiento de Desviacion maxima total permitida in-
de bomba empuje dicada

mm | pulg.

13D/15D 6309 7309/BECBM 0,0508 | 0,0020

22G 6312 7312/BECBM 0,0635 | 0,0025

33H 6313 7313/BECBM 0,0762 | 0,0030

43N 6318 7318/BECBM 0,0889 | 0,0035

53Q/55Q 6320 7320/BECBM 0,0889 | 0,0035

59Q 6224 7320/BECBM 0,0889 | 0,0035

Extraiga los pasadores de sujecion y desatornille los alojamientos de los rodamientos. Descarte
los rodamientos anteriores.
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6.6.3 Ensamblaje del extremo de empuje (bombas con rodamientos de
bola)
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Figura 72: Montaje del cojinete de empuje

1. Instale el sello mecanico del cartucho (383) sobre el eje (122) y alinee el piloto del sello meca-
nico con el orificio de la camara del sello de la carcasa. Instale los pernos (353) y tuercas hexa-
gonales (355) del sello mecanico.

AVISO:

No fije los tornillos de fijacidon de la manga del sello mecanico en este momento; debe veri-
ficarse el juego del extremo antes, o pueden producirse dafios en las caras del sello.

2. Ensambile el sello de laberinto entrante (333A) en la cubierta del extremo de empuje interior
(160):

a) Limpie la cubierta del extremo con un solvente.
b) Coloque el sello laberintico (333A) en el diametro de la cubierta (160).

c) Golpee el sello con un martillo.

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsién esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

3. Ensamble la cubierta del extremo interna (160) y la junta de la cubierta del extremo del roda-
miento entrante (360A) en el gje.

4. Ensamble los rodamientos de empuje (112A) en una disposicion de parte posterior con parte
posterior en el eje (122):
Los rodamientos tienen calce de interferencia.

a) Precaliente los rodamientos a 120 °C (250 °F) con un calentador de rodamientos de induc-
cioén.
Asegurese también de desmagnetizar los rodamientos después de calentarlos.

PRECAUCION:

* Riesgo de lesiones corporales por cojinetes calientes. Use guantes aislados cuando
utilice un calentador de cojinete.

AVISO:

No utilice un soplete ni la fuerza.

b) Instalar los el espaciador de cojinetes (443 V) si es aplicable, los cojinetes (112A), el man-
guito del anillo de aceite (443B), y la contratuerca del cojinete (136) sobre el gje.
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c) Mientras los rodamientos estan calientes, ajuste la tuerca de bloqueo a mano con una llave
expansiva hasta que el rodamiento quede al ras contra el hombro del eje.

d) Deje que el ensamble de los rodamientos se enfrien despacio a temperatura ambiente.
No enfrie rapido los rodamientos con aire comprimido u otro medio.

e) Cuando el ensamblaje del rodamiento se ha enfriado por completo, retire la tuerca de blo-
queo, instale la arandela de bloqueo (382) e instale la tuerca de bloqueo.

f)  Ajuste a mano la tuerca de bloqueo con una llave expansiva. No ajuste el rodamiento en
exceso. Golpee el extremo de la llave expansiva con golpes leves con un martillo de goma
mientras observa la ubicacion de la siguiente pestafia disponible de una arandela de blo-
queo que se alinee con las ranuras en la tuerca de bloqueo.

La resistencia de giro de la tuerca aumenta a medida que se ajusta. Planifique la alineacion de

la solapa de la arandela de seguridad con la tuerca de sujecidon completamente ajustada. Si la

tuerca de sujecion todavia gira con pequenos golpes del martillo, continle ajustando la tuerca
de sujecion hasta que la siguiente solapa disponible esté alineada con una ranura. No dé gol-
pes muy fuertes con el martillo. Si no es posible alcanzar la siguiente solapa, desajuste la tuer-
ca de sujecioén para alinear con la solapa anterior.

g) Verifique el estado de las pistas externas girando los rodamientos a mano en direcciones
opuestas:

» Los carriles externos generalmente no pueden rotarse en sentido contrario a mano, pero si
se mueven, la resistencia debe ser alta.

+ Silas pistas externas estan flojas, el rodamiento no esta correctamente colocado y debe
reajustarse.

h) Una vez que logré el ensamble correcto del rodamiento, coloque la solapa de la arandela
de seguridad en la ranura de la tuerca de sujecion.

65
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Figura 73: Montaje del bastidor de rodamientos de empuje

5. Instale el alojamiento del rodamiento (134) sobre los rodamientos. Ajuste las tuercas a mano
(427J) sobre los pernos (371T). Inserte las clavijas (469J); luego ajuste las tuercas (427J).
La carcasa de rodamientos se sujeta a unidad (100) durante la construccion original para ase-
gurar la posicién correcta de movimiento del eje.

AVISO:

La brida de la carcasa del cojinete debe encajar metal con metal (sin espacio) en la brida
de los soportes del cojinete.

6. Ajuste todos los tornillos ciegos de la cubierta del extremo interior (371D).
7. Instale la cubierta del extremo de cojinete (160) con los tornillos ciegos de la cubierta del extre-
mo (371C).
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8.
9.

10.

1.
12.

Instale el anillo de aceite (114A).
Ensamble el sello de laberinto externo (332C) en la cubierta del extremo de empuje externo
(109A):

a) Limpie la cubierta del extremo con un solvente.
b) Coloque el sello del laberinto (332C) en el orificio de la cubierta (109A).

c) Golpee el sello con un martillo.

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

Instale la cubierta del extremo de cojinete (109A) y la junta de cubierta de extremo de cojinete
(360A) con los tornillos ciegos de cubierta de extremo (371C).

Instale un nuevo filtre de aceite (550A) y tapoén del filtro (113Q).

Cuando instale los nuevos rodamientos, debe medir el juego longitudinal axial:

a) Coloque los pernos en la cubierta del extremo con la carcasa de empuije.

b) Mueva el eje axialmente desde el extremo del acople.

Esta tabla muestra los requisitos de holgura entre la cubierta del extremo del rodamiento de empuje y el

rodamiento:
Tipo de rodamiento Holgura en milimetros | pulgadas
Bola/bola 0,127-0,254 | 0,005-0,010
Manga/bola 0,127-0,254 | 0,005-0,010
Manguito/esterilla para oscilacién|0,203-0,279 | 0,008-0,011

6.6.4 Ensamblaje del extremo radial (bombas con rodamientos de bola)
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Figura 74: Ensamble del rodamiento radial

1.

Instale el sello mecanico del cartucho (383) sobre el eje (122) y alinee el piloto del sello meca-
nico con el orificio de la camara del sello de la carcasa. Instale los pernos (353) y tuercas hexa-
gonales (355) del sello mecanico.

AVISO:

No fije los tornillos de fijaciéon de la manga del sello mecanico en este momento; debe veri-
ficarse el juego del extremo antes, o pueden producirse dafios en las caras del sello.

Ensamble el sello de laberinto interior (333A) en la cubierta de extremo radial interior (160):

a) Limpie la cubierta del extremo con un solvente.
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b) Coloque el sello del laberinto (333A) en el orificio de la cubierta (160).

c) Golpee el sello con un martillo.

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicion de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

3. Ensamble la cubierta del extremo interna (160) y la junta de la cubierta del extremo del roda-
miento entrante (360A) en el gje.

4. Ensamble el rodamiento radial (168) en el eje (122).
Los rodamientos tienen calce de interferencia.

a) Precaliente los rodamientos con un calentador electrénico de induccion.
El calentador por induccién también desmagnetiza los rodamientos.

PRECAUCION:

Riesgo de lesiones corporales por cojinetes calientes. Use guantes aislados cuando utilice
un calentador de cojinete.

AVISO:

No utilice un soplete ni la fuerza.

b) Recubra la superficie interna de los rodamientos con el lubricante a usar en el servicio.

c) Ensamble el rodamiento del extremo radial (168) en el eje (122).
5. Instale la manga del anillo de engrase (324) y ajuste el tornillo (388L).

Figura 75: Ensamble del alojamiento de cojinetes radiales

6. Instale la carcasa del rodamiento (134).
La carcasa del rodamiento se sujeta a la carcasa (100) durante la construccion original para
asegurar la posicion correcta de funcionamiento del eje.
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10.

1.

AVISO:

La brida de la carcasa del cojinete debe encajar metal con metal (sin espacio) en la brida
de los soportes del cojinete.

Instale el anillo de engrase (114).

Instale la junta en la cubierta del extremo en el lado de salida (360A).

Ensamble el sello de laberinto de salida (332A) en la cubierta del extremo radial de salida
(160):

a) Limpie la cubierta del extremo con un solvente.
b) Coloque el sello del laberinto (332A) en el orificio de la cubierta (160).

c) Golpee el sello con un martillo.

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

Instalar los cubierta del extremo (160). Ajuste todos los tornillos ciegos de la cubierta del extre-
mo (371D).
Instale un nuevo filtre de aceite (550A) y tapén del filtro (113Q).

6.6.5 Ensamble el extremo de empuje (hbombas de manguito/rodamiento

de bola)

1.

2.

Antes de comenzar el montaje, empuje el conjunto del rotor hacia el extremo de empuje hasta
que se detenga.

Instale el sello mecanico del cartucho (383) sobre el eje (122) y alinee el piloto del sello meca-
nico con el orificio de la camara del sello de la carcasa. Instale los pernos (353) y tuercas hexa-
gonales (355) del sello mecanico.

AVISO:

No fije los tornillos de fijaciéon de la manga del sello mecanico en este momento; debe veri-
ficarse el juego del extremo antes, o pueden producirse dafios en las caras del sello.

Instale el sello de laberinto entrante (333A).

333A

Figura 76: Instalacién del sello de laberinto interior

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

Coloque los anillo de aceite (114) sobre el eje (122).
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Figura 77: Montaje del manguito y cojinete de empuje

5. Ensamble el espaciador de rodamientos (443 V) sobre el gje.
6. Ensamble los rodamientos de empuje (112A) en una disposicion de parte espalda con espalda

sobre el eje (122):

Los rodamientos tienen calce de interferencia.

a) Precaliente los rodamientos de 120°C | 250°F con un calentador de rodamientos de induc-
cion.

Asegurese también de desmagnetizar los rodamientos después de calentarlos.

PRECAUCION:
* Riesgo de lesiones corporales por cojinetes calientes. Use guantes aislados cuando
utilice un calentador de cojinete.
AVISO:
No utilice un soplete ni la fuerza.

b) Instalar los cojinetes (112A), el manguito del anillo de aceite (443B), y la contratuerca del
cojinete (136) sobre el eje.

c) Mientras los rodamientos estan calientes, ajuste la tuerca de bloqueo a mano con una llave
expansiva hasta que el rodamiento quede al ras contra el hombro del eje.

d) Deje que el ensamble de los rodamientos se enfrien despacio a temperatura ambiente.

No enfrie rapido los rodamientos con aire comprimido u otro medio.

e) Cuando el ensamblaje del rodamiento se ha enfriado por completo, retire la tuerca de blo-
queo, instale la arandela de bloqueo (382) e instale la tuerca de bloqueo.

f)  Ajuste a mano la tuerca de bloqueo con una llave expansiva. No ajuste el rodamiento en
exceso. Golpee el extremo de la llave expansiva con golpes leves con un martillo de goma
mientras observa la ubicacion de la siguiente pestafia disponible de una arandela de blo-
queo que se alinee con las ranuras en la tuerca de bloqueo.

La resistencia de giro de la tuerca aumenta a medida que se ajusta. Planifique la alineacion de

la solapa de la arandela de seguridad con la tuerca de sujecion completamente ajustada. Si la

tuerca de sujecion todavia gira con pequefos golpes del martillo, continle ajustando la tuerca
de sujecion hasta que la siguiente solapa disponible esté alineada con una ranura. No dé gol-
pes muy fuertes con el martillo. Si no es posible alcanzar la siguiente solapa, desajuste la tuer-
ca de sujecién para alinear con la solapa anterior.

g) \Verifique el estado de las pistas externas girando los rodamientos a mano en direcciones
opuestas:

* Los carriles externos generalmente no pueden rotarse en sentido contrario a mano, pero si
se mueven, la resistencia debe ser alta.
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+ Silas pistas externas estan flojas, el rodamiento no esta correctamente colocado y debe
reajustarse.

h) Una vez que logré el ensamble correcto del rodamiento, coloque la solapa de la arandela
de seguridad en la ranura de la tuerca de sujecion.

Figura 78: Instalacion del retenedor del rodamiento

7. Instale el retenedor de cojinete de empuje (361A). Asegure el retenedor con tornillos (469Y) y
tuercas (813 F). Coloque la pestafia del retenedor en la ranura inferior del bastidor de cojinetes
(134A).

8. Baje la mitad inferior del bastidor de cojinetes (134A) hasta su posicion, colocando anillos de
aceite del cojinete de manguito (114) en la ranura de la carcasa de cojinete.

9. Instale los pernos de la carcasa dela la carcasa del cojinetes (371T).

10. Coloque el sello de laberinto de entrada instalado (333A) en la carcasa inferior.

11. Apriete con los dedos la carcasa inferior al la carcasa dela la brida del cojinete con los pernos
de la carcasa dela la carcasa del cojinetes (371T) y tuercas (427J).

Figura 79: Ensamble la mitad inferior de bastidor de cojinetes
12. Instale el rodamiento del manguito (117):

a) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad inferior del rodamiento del manguito. Coloque la mitad inferior del rodamiento del
manguito (117) en el eje (122) y deslicelo alrededor del eje en la carcasa inferior del roda-
miento, moviendo los anillo de aceite correctamente.

b) Ajuste las tuercas (427J) en la carcasa de rodamientos en los carcasa de cabezal (371T).

c) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad superior del rodamiento del manguito. Coloque la mitad superior del rodamiento
del manguito (117) sobre el eje, moviendo el anillo de aceite (114) a un lado. Cuando la
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mitad superior del rodamiento esté en su lugar, vuelva a colocar los anillos de aceite en la
ranura de la carcasa y manguito del rodamiento..

—

Arti- [Descripcion
culo

1. Pasador cénico
2. Gato de ajuste

Figura 80: Ensamblaje del bastidor de rodamientos de empuje
13. Instale la mitad superior del alojamiento de los rodamientos (134A).

Antes de montar la mitad superior, aplique una capa delgada y uniforme del sellador Permatex®

Aviation Form-A-Gasket® (o equivalente) en la mitad inferior del bastidor de cojinete a fin de
evitar fugas de aceite.
14. Coloque el anillo de aceite de salida (114A) sobre el manguito del anillo de aceite (443B).
15. Ajuste el juego del extremo con la junta (361A) y la cubierta del extremo de empuje (109A).
Cuando instale los nuevos rodamientos, debe medir el juego longitudinal axial:

a) Coloque los pernos en la cubierta del extremo con la carcasa de empuije.
b) Mueva el eje axialmente desde el extremo del acople.

c) Mida el movimiento axial del eje con un indicador de cuadrante montado en el alojamiento
de los rodamientos radiales.

Esta tabla muestra los requisitos de holgura entre la cubierta del extremo del rodamiento de empuje y el

rodamiento:
Tipo de rodamiento Holgura en milimetros | pulgadas
Bola/bola 0,127-0,254 | 0,005-0,010
Manga/bola 0,127-0,254 | 0,005-0,010
Manguito/esterilla para oscilacion|0,203-0,279 | 0,008-0,011

16. Ensamble el sello de laberinto externo (332C) en la cubierta del extremo de empuje externo
(109A):

a) Limpie la cubierta del extremo con un solvente.
b) Coloque el sello del laberinto (332C) en el orificio de la cubierta (160).

c) Golpee el sello con un martillo.

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.
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17. Instale la cubierta del extremo de salida del rodamiento de empuje (109A) , con la junta (360A),
y el protector del eje (785C).. Ajuste la cubierta del extremo a la carcasa con los tornillos ciegos
(371C).

18. Instale un nuevo filtre de aceite (550A) y tapdn del filtro (113Q).

6.6.6 Ensamble el extremo radial (bombas de manguito/rodamiento de
bola)
1. Instale el sello de laberinto entrante (333A).

. Instale el anillo de aceite sobre el eje.
3. Coloque los sellos de laberinto interiores instalados (333A) en el alojamiento inferior.

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

4. Ajuste a mano la carcasa inferior a la la brida del rodamiento de la unidad con los pernos
(317T) y tuercas (427J) que unen la unidad con la carcasa de rodamientos.
5. Instale el rodamiento del manguito (117):

a) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad del rodamiento del manguito (117). Coloque la mitad inferior del rodamiento del
manguito (117) en el eje (122) y deslicelo alrededor del eje en la carcasa inferior del roda-
miento, moviendo los anillo de aceite correctamente.

b) Instale las clavijas (469J) en los orificios pre-perforados para clavijas entre la brida de la
carcasa y la brida de rodamientos de la unidad.

c) Ajuste las tuercas (427J) en la carcasa de rodamientos con los pernos de la unidad (371T).

d) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad superior del rodamiento del manguito (117). Coloque la mitad superior del roda-
miento del manguito (117) sobre el eje, moviendo el anillo de aceite a un lado. Cuando la
mitad superior del rodamiento esté en su lugar, vuelva a colocar los anillos de aceite en la
ranura de la carcasa y manguito del rodamiento.

6. Instale el sello de laberinto de salida (332A).

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

7. Coloque las clavijas entre la mitad superior e inferior de la carcasa de rodamientos. Ajuste los
tornillos hexagonales de la carcasa de rodamientos.

6.6.7 Ensamblaje del extremo de empuje (bombas de mangal/esterilla
para oscilacion)

1. Antes de comenzar el montaje, empuje el conjunto del rotor hacia el extremo de empuje hasta
que se detenga.

2. Instale el sello mecanico del cartucho (383) sobre el eje (122) y alinee el piloto del sello meca-
nico con el orificio de la camara del sello de la carcasa. Instale los pernos (353) y tuercas hexa-
gonales (355) del sello mecanico.

AVISO:

No fije los tornillos de fijaciéon de la manga del sello mecanico en este momento; debe veri-
ficarse el juego del extremo antes, o pueden producirse dafios en las caras del sello.

3. Instale el sello de laberinto entrante (333A).
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Figura 81: Instalacion del sello laberinto de empuje interno

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicidon de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

Baje la mitad inferior del bastidor de cojinetes (134A) hasta su posicion.

Instale los pernos de la carcasa al bastidor de cojinetes (371T).

Coloque el sello de laberinto de entrada instalado (333A) en la carcasa inferior.

Ajuste a mano la carcasa inferior a la brida de la caja al alojamiento del rodamiento con los per-
nos (371T) y tuercas (427J) que unen la caja con el alojamiento de rodamientos.

No ok

Figura 82: Ensamble el extremo de empuje
8. Instale el rodamiento del manguito (117).

a) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad inferior del rodamiento del manguito (117). Coloque la mitad inferior del rodamien-
to del manguito (117) en el eje (122) y deslicelo alrededor del eje en la carcasa inferior del
rodamiento. Es posible que primero necesite usar los ajustadores para levantar el bastidor.
Instale las clavijas en los orificios pre-perforados para clavijas entre la brida de la carcasa y
la brida de rodamientos del cabezal.

b) Ajuste las tuercas (427J) en la carcasa de rodamientos con los pernos del cabezal (371T).

c) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad superior del rodamiento del manguito (117). Coloque la mitad superior del roda-
miento del manguito (117) sobre el eje (122).

d) Instale los dos tornillos con cabeza hueca que sostienen la mitad superior e inferior del co-
jinete de casquillo (117).
9. Instale el sello de aceite flotante (123G).
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10.
1.
12.

13.

14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

21.

22.

23.

24.

25.

26.

Instale el espaciador del cojinete (443V) y la chaveta del collarin de empuje (282).

Instale el collarin de empuje (122) usando la chaveta del collarin de empuje (282).

Instale los extremos entrante y salida del cojinete de segmentos basculantes (280) entre el co-
llarin de empuje.

Instale la tuerca del collarin de empuje (283) sobre el eje (122). Utilice la parte plana en la tuer-
ca del collarin de empuje (123) para apretarla contra el collarin de empuje. Tenga en cuenta
que la tuerca del collarin de empuje (283) esta roscada para apretarla contra la rotacion. Para
la rotaciéon de bomba en sentido antihorario (cuando se ve desde el extremo del motor) la tuer-
ca del collarin de empuja (283) tiene una rosca izquierda. Para girar en sentido horario, la rosca
es a la derecha.

Instale el sello de aceite flotante (123G) al extremo de salida.

Instale la mitad superior del alojamiento de los rodamientos (134A).

Instale los dos pines cénicos para alinear las mitades superior e inferior del alojamiento de coji-
netes (134A).

Instale los tornillos con cabeza hexagonal que conectan la mitad superior e inferior del aloja-
miento de cojinetes (134A).

Instale la junta térica (412M) nueva sobre la placa de relleno (441A).

Instale la paquete (390C/M) sobre la placa de relleno (441A).

Instale la placa de relleno (441A) en el alojamiento de cojinetes (134A). Apriete los tornillos con
cabeza hexagonal entre el alojamiento de cojinetes (134A) y la placa de relleno (441A).

Si la bomba se ha suministrado con sondas de proximidad axiales, atornille las sondas de pro-
ximidad axiales en la placa de relleno (441A). No apriete las sondas de proximidad axiales has-
ta que entren en contacto con el collarin de empuje. Las sondas de proximidad axiales deben
ajustarse a 0,050” del collarin de empuje.

AVISO:

Si las sondas de proximidad axiales tocan el collarin de empuje durante el funcionamiento,
las sondas de proximidad axiales se romperan y llenaran el alojamiento de cojinetes con
escombros, produciendo fallo prematuro del cojinete.

Use los tornillos de cabeza hexagonal (370W) para instalar la placa de relleno de cubierta
(113J). Asegurese de que los cables de las sondas de proximidad axiales salgan a través de la
conexion de grifo en la placa de relleno de la cubierta (113J). Hay un placa de relleno de cubier-
ta (113J) por ambos lados del alojamiento de cojinetes (134A).

Si la bomba esta suministrada con una bomba de aceite del eje principal (219), instale la cha-
veta de acoplamiento, el cubo de acoplamiento y el espaciador sobre el eje de la bomba (122).
Si la bomba no esta suministrada con una bomba de aceite del eje principal, vaya al paso 26.
Instale una junta torica (412Y) nueva sobre el adaptador de la bomba de aceite (318A). Use los
tornillos de cabeza hexagonal (370N) para instalar el adaptador de la bomba de aceite (318A) a
la placa de relleno (441A).

Use los tornillos de cabeza hexagonal (370L) para instalar la bomba de aceite del eje principal
(219) al adaptador de la bomba de aceite. Asegurese de que la mitad del acoplamiento en la
bomba de aceite del eje principal (219) esté insertado en el espaciador del acoplamiento.

Si la bomba no esta suministrada con una bomba de aceite del eje principal (219), instale una
junta térica (412Y) nueva a la cubierta del adaptador (119C). Use los tornillos de cabeza hexa-
gonal (370N) para instalar la cubierta del adaptador (119C) a la placa de relleno (441A).

6.6.8 Ensamble el extremo radial (bombas de mangalesterilla para
oscilacién)

1.

Instale el sello mecanico del cartucho (383) sobre el eje (122) y alinee el piloto del sello meca-
nico con el orificio de la camara del sello de la carcasa. Instale los pernos (353) y tuercas hexa-
gonales (355) del sello mecanico.

AVISO:

No fije los tornillos de fijaciéon de la manga del sello mecanico en este momento; debe veri-
ficarse el juego del extremo antes, o pueden producirse dafios en las caras del sello.
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2. Instale el sello de laberinto entrante (333A).

= SO {1 |

Figura 83: Instalacion del sello laberinto radial interno

AVISO:

Asegurese de que el puerto de expulsion esté en la posicion de las 6 en un reloj y esté
bien asentado.

Baje la mitad inferior del bastidor de cojinetes (134) hasta su posicion.

Instale los pernos de la carcasa al bastidor de cojinetes (371T).

Coloque el sello de laberinto de entrada instalado (333A) en la carcasa inferior.

Ajuste a mano la carcasa inferior a la brida de la caja al alojamiento del rodamiento con los per-
nos (371T) y tuercas (427J) que unen la caja con el alojamiento de rodamientos.

o0 kAw

Figura 84: Conjunto de cojinete de manguito radial
7. Instale el rodamiento del manguito (117).

a) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad inferior del rodamiento del manguito (117). Coloque la mitad inferior del rodamien-
to del manguito (117) en el eje (122) y deslicelo alrededor del eje en la carcasa inferior del
rodamiento. Es posible que primero necesite usar los ajustadores para levantar el bastidor.
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Instale las clavijas en los orificios pre-perforados para clavijas entre la brida de la carcasa y
la brida de rodamientos del cabezal.

b) Ajuste las tuercas (427J) en la carcasa de rodamientos con los pernos del cabezal (371T).

c) Aplique Lucas Estabilizador de Aceite de Alto Rendimiento, o un lubricante equivalente en
la mitad superior del rodamiento del manguito (117). Coloque la mitad superior del roda-
miento del manguito (117) sobre el eje (122).

d) Instale los dos tornillos con cabeza hueca que sostienen la mitad superior e inferior del co-
jinete de casquillo (117).

Instale el sello de laberinto de salida (332A).

Instale la mitad superior del alojamiento de los rodamientos (134). Antes de montar la mitad su-

perior, aplique una capa delgada del sellador Permatex Aviation Form-A-Gasket (o equivalente)

en la mitad inferior del bastidor de cojinete a fin de evitar fugas de aceite.

10. Instale los dos pines conicos para alinear las mitades superior e inferior del alojamiento de coji-
netes (134).

11. Instale los tornillos con cabeza hexagonal que conectan la mitad superior e inferior del aloja-
miento de cojinetes (134).

© ®©

6.6.9 Sujetar el monitor de estado de equipos i-ALERT®2 a la bomba

Herramientas necesarias:

* Llave hexagonal de 5/32 in

1. Sujete el monitor de estado de equipos (761B) a la caja de rodamientos con la tuerca de cabe-
za hexagonal (372T) prevista.

Figura 85: Sujecion del monitor de estado a la caja de rodamientos
2. Apriete el tornillo de cabeza hexagonal a 8 Nm | 6 ft-Ib.
Hay informacién mas detallada disponible en:

http://www.ittproservices.com/aftermarket-products/monitoring/i-alert2/i-ALERT2.com

6.6.10 Revisiones posteriores al ensamblaje

Realice estas revisiones después de ensamblar la bomba y, a continuacion, procede con el encendi-
do de la bomba:

+ Gire el eje a mano para asegurarse de que rote facil y suavemente, sin friccion.
» Abra las valvulas de aislamiento y compruebe que la bomba no tenga fugas.
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6.6.11 Referencias de ensamblaje

6.6.11.1 Valores de torsién maximos para los sujetadores

Goulds 2226, 2228, 2229, ASTM A193 B8 y B8M, ASTM A276 Tp 304, ASTM A582 Tp 303, SAE

F593

Tabla 4: Sujetadores de acero inoxidable serie 300

2226, 2228: 303, 304SS, SAE F593 | A193 B8, B8M CI 1, A276 Tp 304,
Grupo 1 2229: 316SS, SAE F593 Gru- A582 Tp 303
Dismetro del Sup?rficie de p(:: 2 Limite elas-trlco: Limite elastico=30000 psi
perno (D) (pul- tgr’13|6n de trac-| 65000 psi por 0,25 <=diam.<=0,625 Carga de rotura por trac-
gadas —ros- |C1ON (Ab), (pul- | 45000 psi por 0,75 <=diam.<=1,5 ci6n=75000 psi
gadas cuadra- - -
cas/pulgada) das) Par de apriete N-m Par de apriete N-
Precarga maxi- || ft-lb niquel o mo- |Precarga maxi-|m | ft-lb niquel o
ma (lbs) libdeno antigripa- |ma (lbs) molibdeno anti-
do K=0,15 gripado K=0,15
1/4-20 0,0318 1447 715 668 3|2
5/16-18 0,0524 2384 1219 1100 5|4
3/8-16 0,0775 3526 23|17 1628 1118
7/16-14 0,1063 4837 35|26 2232 1612
1/2-13 0,1419 6456 54|40 2980 2619
9/16-12 0,1819 8276 79|58 3820 37|27
5/8-11 0,226 10283 108 | 80 4746 50| 37
3/4-10 0,3345 10537 134 |99 7025 89 | 66
7/8-9 0,4617 14544 210|155 9696 140|103
1-8 0,6058 19083 324|239 12722 216|159
1,125-7 0,7633 24044 458 | 338 16029 305 | 225
1,125-8 0,7904 24898 475 | 350 16598 316|233
1,25-7 0,9691 30527 647 | 477 20351 431|318
1,25-8 1,000 31500 667 | 492 21000 445 | 328
1,375-6 1,155 36383 847|625 24255 565 | 417
1,375-8 1,234 38871 906 | 668 25914 603 | 445
1,5-6 1,405 44258 1125 | 830 29505 750 | 553
1,5-8 1,492 46998 1194 | 881 31332 796 | 587
1,5-12 1,581 49802 1266 | 934 33201 845|623
1,625-8 1,775 55913 1540|1136 37275 1026 | 757
1,75-5 1,899 59819 177511309 39879 1182 | 872
1,75-8 2,082 65583 1946 | 1435 43722 1296 | 956
1,875-8 2,414 76041 2416|1782 50964 1611|1188
2-4,5 2,498 78687 2667 | 1967 52458 1777 11311
2-8 2,771 87287 295812182 58191 1973 | 1455
2,125-8 3,152 99288 3575|2637 66192 2384|1758
2,25-4,5 3,248 102312 3902 | 2878 68208 2600 | 1918
2,25-8 3,657 112046 4272 | 3151 74697 284912101
2,375-8 3,987 125591 5054 | 3728 83727 3371|2486
2,5-4 3,999 125969 5338 | 3937 83979 3558 | 2624
2,5-8 4,442 139923 5929 | 4373 93282 3952 | 2915
2,625-8 4,921 155012 6896 | 5086 103341 4598 | 3391
2,75-4 4,934 155421 7244|5343 103614 4829 | 3562
2,75-8 5,425 170888 7964 | 5874 113925 5309 | 3916
2,875-8 5,953 187520 9137|6739 125013 6092 | 4493
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Diametro del
perno (D) (pul-
gadas — ros-

Superficie de
tension de trac-
cioén (Ab), (pul-
gadas cuadra-

2226, 2228: 303, 304SS, SAE F593
Grupo 1 2229: 316SS, SAE F593 Gru-
po 2 Limite elastico:

65000 psi por 0,25 <=diam.<=0,625
45000 psi por 0,75 <=diam.<=1,5

A193 B8, B8M CI 1, A276 Tp 304,
A582 Tp 303

Limite elastico=30000 psi

Carga de rotura por trac-
ciéon=75000 psi

cas/pulgada) das) Par de apriete N-m Par de apriete N-
Precarga maxi- || ft-lb niquel o mo- |Precarga maxi-|m | ft-lb niquel o
ma (lbs) libdeno antigripa- |ma (lbs) molibdeno anti-

do K=0,15 gripado K=0,15

3-4 5,967 187961 9557 | 7049 125307 6371|4699

3-8 6,506 204939 10419 | 7685 136626 6946 | 5123

6.6.11.2 Valores de torsién maximos para los sujetadores

Goulds 2238, 2239, ASTM A193 B7 y Goulds 2299 ASTM A320 L7

Tabla 5: Elementos de fijacidon de acero de alta resistencia

2238, 2239 (A 193 B7) V-2  diametro: Sult

) 3 =125 kel 5y=105 kel sobre 24 4 Sutt = | Z293(A 32017 12
Diametro del per- S-u’perflme de_’fen- 115 ksi, Sy=95 k.5| so_bre 4 - 7: Sult=100 125 ksi, Sy=105 ksi
no (D) (pulgadas |sién de traccion ksi, Sy=75 ksi
—roscas/pulga- |(Ab), (pulgadas Par de apriete N- |Par de apriete N-m |
da) cuadradas) Max. Precarga (Ib) m | ft-Ib niquel o |ft-Ib niquel o molib-

molibdeno antigri-|deno antigripado
pado K=0,15 K=0,15

1/4-20 0,0318 2337 9|7 9|7
5/16-18 0,0524 3851 20|15 20|15
3/8-16 0,0775 5696 37|27 3727
7/16-14 0,1063 7813 58|43 58|43
1/2-13 0,1419 10430 88|65 88|65
9/16-12 0,1819 13370 127 | 94 127 | 94
5/8-11 0,2260 16611 176 | 130 1761 130
3/4-10 0,3345 24586 3121230 3121230
7/8-9 0,4617 33935 503 | 371 503 | 371
1-8 0,6058 44526 755 | 557 755 | 557
1,125-7 0,7633 56103 1070 | 789 1070 | 789
1,125-8 0,79045 58098 1108 | 817 1108 | 817
1,25-7 0,9691 71229 1509 | 1113 1509 | 1113
1,25-8 1,000 73500 1556 | 1148 1556 | 1148
1,375-6 1,155 84893 1978 | 1459 1978 | 1459
1,375-8 1,234 90699 2114 | 1559 2114 | 1559
1,5-6 1,405 103268 2625 | 1936 2625 | 1936
1,5-8 1,492 109662 2788 | 2056 2788 | 2056
1,5-12 1,581 116204 2954|2179 2954 | 2179
1,625-8 1,775 130463 3593 | 2650 3593 | 2650
1,75-5 1,899 139577 4139 | 3053 4139 | 3053
1,75-8 2,082 153027 4538 | 3347 4538 | 3347
1,875-8 2,414 177429 5637 | 4158 5637 | 4158
2-4,5 2,498 183603 6223 | 4590 6223 | 4590
2-8 2,771 203669 6904 | 5092 6904 | 5092
2,125-8 3,152 231672 8344 | 6154 8344 | 6154
2,25-4.5 3,248 238728 8371|6714 8371|6714
2,25-8 3,557 261440 9969 | 7353 9969 | 7353
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2238, 2239 (A 193 B7) "-2 /> diametro: Sult .
=125 ksi, Sy=105 ksi sobre 2 > — 4: Sult = 1229?,(A 320_ L7) A_—Z
.. . . i . . _ > diametro: Sult =
Diametro del per-|Superficie de ten- 115 ksi, Sy=95 ksi sobre 4 — 7: Sult =100 125 ksi. Sy=105 ksi
" .  au . , Sy si
no (D) (pulgadas |si6n de traccion ksi, Sy=75 ksi
—roscas/pulga- |(Ab), (pulgadas Par de apriete N- |Par de apriete N-m |
da) cuadradas) Méx. Precarga (Ib) m | ft-lb niquel o  |ft-Ib niquel o molib-
’ 9 molibdeno antigri-|deno antigripado
pado K=0,15 K=0,15
2,375-8 3,987 293045 11796 | 8700 11796 | 8700
2,54 3,999 293927 12453 | 9185 124539185
2,5-8 4,442 326487 13833 | 10203 13833 | 10203
2,625-8 4,921 327427 14559 | 10738
2,754 4,934 328111 15292 | 11279 No es aplicable debido
2,75-8 5,425 360763 16814 | 12401 a restricciones de ta-
2,875-8 5,953 395875 19289 | 14227 mafio en la especifica-
34 5,967 396806 20175 | 14880 cion del material
3-8 6,506 432649 21997 | 16224

6.6.11.3 Valores de torsién maximos para los sujetadores

Tabla 6: Sujetadores de acero inoxidable - Goulds 2210, 2294, ASTM A307 Gr B, SAE Gr2

Diametro del perno (D)
(pulgadas — roscas/
pulgada)

Superficie de ten-
sién de traccion
(Ab) (pulgadas cua-
dradas)

Max. Precarga (lb)

Par de apriete N-m | ft-lb
niquel o molibdeno anti-
gripado K=0,15

1/4-20 0,0318 801 413
5/16-18 0,0524 1320 715
3/8-16 0,0775 1953 1219
7/16-14 0,1063 2679 20115
1/2-13 0,1419 3576 30|22
9/16-12 0,1819 4584 4332
5/8-11 0,226 5695 60 | 44
3/4-10 0,3345 8429 107 |79
7/8-9 0,4617 11635 168 | 124
1-8 0,6058 15266 259 [ 191
1,125-7 0,7633 19235 366 | 270
1,125-8 0,7904 19918 380|280
1,25-7 0,9691 24421 518 | 382
1,25-8 1,000 25200 534 | 394
1,375-6 1,155 29106 678 | 500
1,375-8 1,234 31097 724|534
1,5-6 1,405 35406 900 | 664
1,5-8 1,492 37598 956 | 705
1,5-12 1,581 39841 1013 | 747
1,625-8 1,775 44730 1232|909
1,75-5 1,899 47855 1420 | 1047
1,75-8 2,082 52466 1556 | 1148
1,875-8 2,414 60833 1933 | 1426
24,5 2,498 62950 2134 | 1574
2-8 2,771 69829 2367 | 1746
2,125-8 3,152 79430 2861|2110
2,25-4,5 3,248 81850 3121|2302
2,25-8 3,657 89636 3418 | 2521
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6.6 Reensamble

Di4 Superficie de ten- Par de apriete N-m | ft-lb
iametro del perno (D) <. L. . . .
sion de traccion . niquel o molibdeno anti-
(pulgadas — roscas/ Max. Precarga (Ib) . _
(Ab) (pulgadas cua- gripado K=0,15
pulgada) dradas)
2,375-8 3,987 100472 4044 | 2983
2,5-4 3,999 100775 4269 | 3149
2,5-8 4,442 111938 4743 | 3498
2,625-8 4,921 124009 5517 | 4069
2,75-4 4,934 124337 5795 | 4274
2,75-8 5,425 136710 6371 | 4699
2,875-8 5,953 150016 7309 | 5391
3-4 5,967 150368 7645 | 5639
3-8 6,506 163951 8336 | 6148

6.6.11.4 Piezas de repuesto

Piezas de repuesto para servicio critico

Para servicios criticos, conserve estas piezas en stock, cuando corresponda:

Impulsor (101)

Cubierta del extremo del rodamiento de empuje, externa (solo disefio de rodamiento de bola y

deslizante) (109A)
Eje (122)

Cubierta del extremo del rodamiento radial, interna (solo disefio de rodamiento de bola) (160) y

(160A)
Chaveta del impulsor (178)

De manera alternativa, puede guardarse en stock un elemento giratorio completo. Este es un grupo
de piezas ensambladas que incluye todos los componentes giratorios salvo los rodamientos (y las
piezas), los sellos mecanicos y el acople.

Piezas de repuesto recomendadas

Cuando solicite piezas de repuesto, mencione siempre el niumero de serie e indique el nombre de la
pieza y el numero de articulo que figuran en el plano correspondiente. Para que el funcionamiento
de su equipo resulte 6ptimo, es imprescindible contar con piezas de repuesto facilmente disponibles.

Conserve estas piezas de repuesto en stock, cuando corresponda:

Sello mecanico con cartucho

Conjunto de filtro (550A)

Rodamiento de empuje (par doble) (112A)

Anillos de aceite (114, 114A)

Rodamientos deslizantes, dos (117) (solo disefio de rodamiento deslizante)
Tuerca de sujecion del impulsor, radial (124)

Casquillo de garganta (125, 125B)

Tuerca de sujecion del impulsor, de empuje (130)

Tuerca de sujecion del rodamiento (136)

Anillos de desgaste del impulsor (142, 144)

Anillos de desgaste de la carcasa (164) (164A)

Rodamiento radial (168) (solo disefio de rodamiento de bola)
Sello laberintico, externo (332C)

Sello laberintico, interno (333A)

Junta divisora de la carcasa (351)

Arandela de seguridad del rodamiento (382)
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6.6 Reensamble

+ Junta de la cubierta del extremo del rodamiento (360A)
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7 Resolucion de problemas

7 Resolucion de problemas

7.1 Resolucion de problemas de funcionamiento

Sintoma

Causa

Solucion

La bomba no esta
suministrando li-
quido.

La bomba no esta cebada.

Vuelva a cebar la bomba y com-
pruebe que la linea de succién y
la bomba estén llenas de liqui-
do.

La linea de succioén esta obtu-
rada.

Retire las obstrucciones.

El impulsor esta obturado.

Retrolave la bomba para limpiar
el impulsor.

El eje gira en direccion erro-
nea.

Cambie la rotacion. La rotacion
debe coincidir con la flecha del
alojamiento de los rodamientos
o la carcasa de la bomba.

La apertura de la tuberia de
succion o la valvula de pie no
esta lo suficientemente su-
mergida.

Consulte a un representante de
ITT para conocer la profundidad
de inmersion adecuada. Utilice
un deflector para eliminar los re-
molinos.

La elevacion de la succién es
demasiado alta.

Acorte la tuberia de succién.

El prensaestopas
tiene una fuga de
aire.

El impulsor esta
parcialmente ob-
turado.

La separacioén en-
tre el impulsor y
la carcasa de la
bomba es excesi-
va.

La presion de
succiéon no es su-
ficiente.

El impulsor esta
desgastado o da-
fiado.

La bomba se en-
ciende y, a conti-
nuacion, para de
bombear.

La bomba no alcanza el flujo
o la presion nominal.

La junta o junta térica tiene una
fuga de aire.

Reemplace la junta o junta
térica.

Reemplace o vuelva a ajustar el
sello mecanico.

Retrolave la bomba para limpiar
el impulsor.

Ajuste la separacion del impul-
sor.

Asegurese de que la valvula de
cierre de la linea de succion es-
té completamente abierta y de
que la linea no esté obstruida.

Inspeccione y reemplace el im-
pulsor si es necesario.

La bomba no esta cebada.

Vuelva a cebar la bomba y
compruebe que la linea de
succion y la bomba estén
llenas de liquido.

La linea de succién tiene bol-
sas de aire o vapor.

Vuelva a colocar la tuberia de
modo de eliminar las bolsas de
aire.

La linea de succion tiene una
fuga de aire.

Repare la fuga.

Los rodamientos
se estan sobreca-
lentando.

La bomba y la unidad motriz
no estan correctamente ali-
neadas.

Vuelva a alinear la bomba y el
impulsor.
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7.1 Resolucién de problemas de funcionamiento

Sintoma

Causa

Solucion

No hay suficiente lubricacion.

Verifique que la cantidad y el ti-
po de lubricante sean
adecuados.

La lubricacién no se enfrié co-
rrectamente.

Verifique el sistema de refrigera-
cion.

La bomba hace
ruido o vibra.

La bomba y la unidad motriz
no estan correctamente ali-
neadas.

Vuelva a alinear la bomba y el
impulsor.

El impulsor esta parcialmente
obturado.

Retrolave la bomba para limpiar
el impulsor.

El impulsor o el eje estan da-
fados o torcidos.

Reemplace el impulsor o el eje
segun sea necesario.

La base no esté rigida.

Ajuste los pernos de sujecion de
la bomba y el motor. Asegurese
de que la placa de base esté co-
rrectamente cementada sin va-
cios ni bolsas de aire.

Los rodamientos estan des-
gastados.

Reemplace los rodamientos.

La tuberia de succion o des-
carga no esta anclada o esta
mal soportada.

Ancle la tuberia de succién o
descarga segun sea necesario,
de acuerdo con las recomenda-
ciones del Manual de Normas
del Instituto Hidraulico.

La bomba cavita.

Ubique y corrija el problema del
sistema.

El sello mecanico
tiene una fuga ex-
cesiva.

La corona de la empaqueta-
dura esta ajustada de manera
incorrecta..

El prensaestopas no esta co-
rrectamente embalado.

Las piezas de sellado mecani-
co estan desgastadas.

Reemplace las piezas desgasta-
das.

El sello mecanico se esta so-
brecalentando.

Compruebe la lubricacion y las
lineas de refrigeracion.

El eje o el casquillo del eje es-
tan ranurados.

El motor requiere
una potencia ex-
cesiva.

El cabezal de descarga ha
descendido por debajo del
punto nominal y bombea de-
masiado liquido.

Instale una valvula de estrangu-
lacién. Si eso no ayuda, recorte
el diametro del impulsor. Si eso
no ayuda, comuniquese con un
representante de ITT.

El liquido es mas pesado de
lo esperado.

Controle la gravedad y la visco-
sidad especificas.

La empaquetadura del pren-
saestopas esta demasiado
ajustada.

Vuelva a ajustar la empaqueta-
dura. Si la empaquetadura esta
desgastada, reemplacela.

Las piezas giratorias se rozan
entre si.

Verifique que las piezas que se
estan desgastando tengan una
separacion adecuada.

La separacion del impulsor es
demasiado escasa.

Ajuste la separacion del impul-
Ssor.
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7.2 Resolucion de problemas de alineacion

7.2 Resolucion de problemas de alineacion

Sintoma

Causa

Solucioén

La alineacién horizontal
(lado a lado) no puede lo-
grarse (angular o paralela).

Las patas del motor estan
sujetas con pernos.

Ajuste los pernos de sujecion de la bomba y deslice la
bomba y el impulsor hasta lograr la alineacion horizon-
tal.

La plancha de base no
esta nivelada de manera
adecuada y probable-
mente esté combada.

1. Determine cuales son las esquinas de la plan-
cha de base que estan altas o bajas.

2.  Agregue o quite separadores en la esquina
adecuada.

3. Vuelva a alinear la bomba y el impulsor.

La alineacion vertical (de
arriba a abajo) no puede
lograrse (angular o parale-
la).

La plancha de base no
esta nivelada de manera
adecuada y es posible
que esté combada.

1.  Determine si el centro de la base deberia le-
vantarse o bajarse.

2. Nivele los tornillos de manera equitativa en el
centro de la base.

3.  Vuelva a alinear la bomba y el impulsor.

7.3 Resolucion de problemas del monitor de estado de equipos
i-ALERT®2

Para resolver los problemas del monitor de estado de equipos i-ALERT®2, por favor consulte el ma-

nual de instalacién, operacién y mantenimiento del monitor i-ALERT®2 o https://www.ittproservi-
ces.com/Our-Services/Aftermarket-Products/Monitoring/i-ALERT2-condition-monitor/
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8 Listado de piezas y secciones transversales

8 Listado de piezas y secciones
transversales

8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Descripcién
de la pieza

Articulo S-4 S-5 S-6 S-8 C-6 A-8 D-1 S-8N A-8N

9734/12 |9734/12 |9734/12 |9734/12 |9495/12 |9497/12 |9523/13 (9734/12 |9497/12
12 12 12 12 34 96 62 12 96

Impulsor - 1a |9803/12 |9166/12 [9168/12 |9436/12 |9168/12 |9436/12 |9524/13 |9365/12 |9365/12
etapa 12 12 34 65 34 65 62 65 65

Acoplamien-
108F to, Roscado - -
Watchdog

Cubierta del
109A extremp del 1212
rodamiento,

Empuje

100 Carcasa

101

112A Co_pnete, Em- )
puje
113A Respirador Acero inoxidable 316

Tapén de la
tuberia, Ins-
113B peccion del 2210
anillo de lu-
bricacion

Tapén de la
tuberia - Pa-
113Q ra orificios Acero inoxidable 316
que no usan
filtro

Tapon, Filtro
113R del orifico de 2210
paso
Anillo de
114 aceite - Ra- 1618
dial
Anillo de
114A aceite - Em- 1618
puje

Manguito,
"7 Rodamiento )

122 Eje 2238 (2238  [2238* [2351 [2244 [2351 [2435 [2351  [2351

VBXX con
123 deflector (In- 1618
terno) Inpro

Tuerca del
propulsor -
Extremo ra-
dial
Casquillo de
125 garganta - 1001 2245 2245 6983 2245 6983 6187 2445
Radial

125B Garganta 1001 2245 2245 6983 2245 6983 6187 2445

129 Buje de regu-
lador de flujo

124 2445 6983 2446 6983 6186 2229

2222 6983 2245 6983 6187 2445
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Articulo

Descripcion
de la pieza

S-4

S-5

S-6 S-8

C-6

D-1

S-8N

A-8N

130

Tuerca del

propulsor -

Extremo de
empuje

2445 6983

2446

6983

6186

2229

2229

133A

Niple de la
tuberia,
Watch Dog

6501

134,
134A

Carcasa del
cojinete

1212

136

Tuerca de
bloqueo del
cojinete -
Empuje

142

Anillo de des-
gaste del im-
pulsor - 1a
etapa

1001

2446

2446 6983

2446

6983

6186

1071

1071

144

Anillo de des-
gaste del im-
pulsor - 2a
etapa

1001

2446

2446 6983

2446

6983

6186

1071

1071

145

Impulsor - 2a
Etapa

9803/12
12

9166/12 {9168/12 |9436/12

12

34 65

9168/12
34

9436/12
65

9524/13
62

9365/12
65

9365/12

65

160

Cubierta del
extremo del
cojinete - In-
terior

2210

160A

Cubierta del
extremo del
cojinete, Ex-
tremo de
acoplamiento

2210

164

Anillo de des-
gaste de car-
casa- 1a
etapa

1001

2245

2245 6983

2245

6983

6187

1265

1265

164A

Anillo de des-
gaste del im-
pulsor - 2a
etapa

1001

2245

2245 6983

2245

6983

6187

1265

1265

168

Cojinete ra-
dial

178

Llave del pro-
pulsor

2226

2244

2226

2435

2226

2226

178A

Llave del pro-
pulsor - 2a
etapa

2226

2244

2226

2435

2226

2226

178Y

Chaveta,
Acoplamiento
- Bomba IMO

2213

184

Cabezal

9734/12
12

9734/12 |9734/12 |9734/12

12

12 12

9495/12
34

9497/12
96

9523/13
62

9734/12
12

9497/12

96

195G

Tapa de brida
- Aspiracion

3201-10018

195H

Tapa de brida
- Descarga

3201-10018

203

Anillo del bu-
jo de

2245
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Descripcion
de la pieza
impulsor, 2a
etapa

206 Buje del es- 2222 6983 2445 6983 6187 2445 2445

paciador de
carcasa
IMO Bomba

219 de aciete )

Articulo S-4 S-5 S-6 S-8 C-6 A-8 D-1 S-8N A-8N

Tornillo de
222B ajuste, tuerca 2229 2435 2229 2229
del impulsor
222E Tornillo de fi- 2229
jacion, Anillo
de desgaste

de la carcasa

2435 2229 2229

Tornillo de fi-
jacion, Tuer-

ca de acopla-
miento

2228 2229

* Use el 2252 para temperaturas > 177°C | 350°F

Tornillo de fi-
jacion, Venti-
lador de refri-
geracion

222V 2229

Placa del ex-
tremo de la
bomba, Pro-
tector del
ventilador de
empuje

234D 3201

Placa del ex-
tremo del
protector,
Protector del
ventilador de
empuje

234E 3201

251 Engrasador- -
Watchdog

Conjunto de
cojinete des-
280 lizante de -
segmentos

basculantes

Chaveta, Co-
282 llarin de em- 2213
puje

Tuerca del
283 anillo de em- 2210
puje
315 Codo, Venturi 1212
de 1a etapa

Adaptador de
318A la bomba de 1212
aceite

319A Tapon de la -
tuberia, En-
grasador
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Articulo

Descripcion
de la pieza

S-4

S-5

S-6 S-8 C-6 S-8N

A-8N

320

Tornillo de fi-
jacion, Impul-
sor

2229

323

Anillo, Engra-
se - Roda-
miento del
manguito

1618

324

Manguito del
anillo de
aceite

2210

332A

Sello INPRO,
VB45-U, -
Acoplamiento
(Externo)

333A

INPRO
VB45-U (In-
terno)

332C

INPRO
VB45-U -
Empuje (Ex-
terno)

351

Junta, Cabe-
zal

Acero inoxidable enrollado en forma de espiral (316)

351C

Junta, Cabe-
zal - 1a etapa

Acero inoxidable enrollado en forma de espiral (316)

351E

Junta, Tapa
de brida - As-
piracion

5107-0006

351F

Junta, Tapa
de brida -
Descarga

5107-0006

351R

Junta, Espa-
ciador Ventu-
ri de 1a eta-

pa

351W

Junta, Espa-
ciador Ventu-
ri de 2a eta-

pa

353

Perno - Glan-
dula

5426

355

Tuerca - Cas-
quillo

5427

356A

Perno - Car-
casa

2239

356K

Perno - Car-
casa al Codo
de descarga

2239

357K

Tuerca, He-
xagonal -
Carcasa al
Perno de co-
do de des-
carga

358M

Tapoén de tu-
beria 1/2" 14
NPT

2210
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Articulo

Descripcion
de la pieza

S-8

C-6

A-8

D-1

S-8N

A-8N

360A

Juntas, Cu-
bierta del ex-
tremo del ro-
damiento

5130-0007

360M

Junta, Codo
Venturi de 1a
etapa

361A

Retén del ro-
damiento -
Empuje

3211

370L

Tornillo de
casquete,
Bomba de
aceite al

adaptador

2210

370V

Tornillo de
casquete,
Adaptador al
alojamiento

2210

371C

Pernos, Cu-
bierta del ex-
tremo de em-
puje al aloja-
miento

2210

371D

Pernos, Cu-
bierta del ex-
tremo radial
al alojamien-
to

2210

371T

Remache -
Alojamiento
del roda-
miento a car-
casa

2210

372T

Tornillo de
casquete, i-
ALERT2

2367

382

Arandela de
seguridad del
cojinete, Em-
puje

388L

Tornillo de fi-
jacion, Man-
guito del ani-
llo de aceite

2229

2229

2229

2210

2229

390C

Paquete de
suplementos,
Inclinacion
de casquillo

392B

Ventilador de
refrigeracion
- Onda conti-
nua

1425

394

Pasador, Pla-
ca de llenado

400

Chaveta
(acoplamien-
to)

2213
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Articulo

Descripcion
de la pieza

S-4

S-5

S-6

S-8

C-6

D-1

S-8N

A-8N

408A

Tapon de tu-
beria, Drena-
je

408L

Tapon de tu-
beria - En-
friamiento del
rodamiento

408M

Tapon de tu-
beria - En-
friamiento del
rodamiento

408P

Tapon de tu-
beria - Ventu-
ri Bypass

2210

408R

Tapén de la
tuberia,
(RTD)

2210

408T

Tapon de la
tuberia, bru-
fiido (Sonda
de Prox)

408U

Tapon de la
tuberia (Fa-
sor Clave)

408V

Tapon de la
tuberia (RTD
incorpora-
dos)

408X

Tapon de la
tuberia (ali-
mentacion de
presion, incli-
naciéon de
casquillo)

412M

Junta térica,
Placa de lle-
nado

5304

418

Tornillo de
casquete -
Perno de ni-
velacion

2210

425

Tuerca hexa-
gonal embri-
dada, Aloja-
miento al Ca-
bezal

2285

427J

Tuerca - Alo-
jamiento del
rodamiento a
carcasa

2341

441A

Placa de lle-
nado

2210

443A

Manguito,
Espaciador
de carcasa

2445

443B

Anillo de
aceite del
manguito -
Radial

2210
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Articulo|DeSCriPeion |g 4 S-5 S-6 S-8 c6 |A-8 D-1 S-8N  |A-8N
de la pieza

443D Espaciador 1212
Espaciador

443V de cojinete - 2229
Empuje

445 Pasador guia 2435
- Espaciador
al Cabezal
Pasador -

469D Cojinete de -
manga

469J Pasador co- 2210
nico

469Y  |Tornillo de 2229

cabeza hexa-
gonal - Retén
del roda-
miento

Tapon de la
492V tuberia, Vi- 2210
bracién

Opcién de
494 enfrlamlepto )
de rodamien-

tos

494A Conector, -
Termopar

494B Codo 90° -
494C Casquillo, -
Reductor con
cabeza hexa-
gonal

Junta térica,
Bafle

520 Tuerca d_e 2210
acoplamiento

497G 5304

Arandela -
534D Refrigeraciéon 2229
por ventilador

Retén del
perno — Re-
frigeracion
por ventilador
549 Etiqueta de -
placa de
identificacion
549K Etiqueta de -
aviso de lu-
bricacion
550A Ensamble de -
filtro

551E Casquillo, ASTM A181 Gr1
Vapor de
aceite - Solo
la cara de
empuje

534E Acero inoxidable serie 300
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8.1 Lista de piezas - Modelo 3610 i-FRAME

Articulo

Descripcion
de la pieza

S-4

S-5 S-6 S-8 C-6 A-8 D-1 S-8N A-8N

569A

Tornillo de
casquete, Ta-
pa de brida -
Aspiracion

5429

569B

Tornillo de
casquete, Ta-
pa de brida -
Descarga

5429

569F

Perno prisio-
nero hexago-
nal - Ventila-

dor de empu-
je

2228

570A

Tuerca, Tapa
de brida - As-
piracion

5429

570B

Tuerca, Tapa
de brida -
Descarga

5429

570F

Perno, Venti-
lador de em-
puje

SAE 1045 Acero con revestimiento con niquel no electrolitico

761B

i-ALERT2

18-8 Inoxidable con cubierta de Nylon 12

785C

Protector del
ventilador del
eje

3201

785D

Capé

3201

813F

Tuerca hexa-
gonal - Retén
del roda-
miento

2229
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8.2 Diagramas transversales

8.2 Diagramas transversales

Modelo 3610 i-FRAME - bola/bola
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8.2 Diagramas transversales

Modelo 3610 i-FRAME - manga/bola
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8.2 Diagramas transversales

Modelo 3610 i-FRAME - mangalesterilla
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9 Otra documentacion o manuales relevantes

9 Otra documentacion o manuales
relevantes

9.1 Para obtener documentacion adicional

Para obtener otra documentacion o manuales relevantes, contacte a su representante de ITT.
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10 Contactos locales de ITT

10 Contactos locales de ITT

10.1 Oficinas regionales

Regién

Direccion

Teléfono

Fax

Ameérica del Norte (sede
central)

ITT. Bombas Goulds
240 Fall Street

Seneca Falls, NY 13148
EE. UU.

+1 315-568-2811

+1 315-568-2418

Oficina de Houston

12510 Sugar Ridge Boulevard
Stafford, TX 77477
EE. UU.

+1 281-504-6300

+1 281-504-6399

Los Angeles

Operaciones de productos ver-
ticales

3951 Capitol Avenue

Ciudad de Industry, CA
90601-1734

EE. UU.

+1 562-949-2113

+1 562-695-8523

Asia Pacifico

ITT Fluid Technology Asia Pte
Ltd

1 Jalan Kilang Timor

#04-06 Singapore 159303

+65 627-63693

+65 627-63685

Europa

ITT. Bombas Goulds

Millwey Rise Industrial Estate
Axminster, Devon, Inglaterra
EX13 5HU

+44 1297-639100

+44 1297-630476

Ameérica Latina

ITT. Bombas Goulds

Camino La Colina n.° 1448
Condominio Industrial El Rosal
Huechuraba Santiago
8580000

Chile

+562 544-7000

+562 544-7001

Medio Oriente y Africa

ITT. Bombas Goulds
Achileos Kyrou 4
Neo Psychiko 115 25 Atenas

Grecia

+30 210-677-0770

+30 210-677-5642
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Visite nuestro sitio web para obtener la
ultima versién de este documento y ma-
yor informacion:
http://www.gouldspumps.com

ITT Goulds Pumps Inc.
240 Fall Street

Seneca Falls, NY 13148
USA

Formulario IOM.3610i-FRAME.es-la.2020-03

©2020 ITT Goulds Pumps.
La instruccion original esta en inglés. Las instrucciones en otros idiomas son traducciones de la instruccion original.
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