Selo de cartucho modular simples para

servicos pesados 1810

Instrucées de instalacéo, operacdo e reconstrucdo

Referéncia de dados do selo

(da etiqueta da caixa)

NUMERO DO ITEM

SELO

(Exemplo: 1810 1.875 SA (B/SSCS FKM)
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1.0 CUIDADOS

1.1 Generalidades

Estas instrucdes sao de cardter geral. Presume-se que o instalador
esteja familiarizado com os selos e, certamente, com os requisitos

da sua planta, para o uso bem-sucedido dos selos mecanicos. Em
caso de duvida, procure obter a assisténcia de alguém na planta que
esteja familiarizado com os selos ou adie a instalagcdo até que um
representante do selo esteja disponivel. Devem-se utilizar todas as
disposicoes auxiliares necessérias e dispositivos de seguranca para
uma operacao bem-sucedida (aquecimento, resfriamento, flushing).
Cabe ao usuario tomar essas decisdes. A decisdo sobre usar esse ou

1.2 Avisos

Graxa sintética 635 SXC, para pressdes extremas e resistente a
corrosao. Chesterton International GmbH, Am Lenzenfleck 23,
D85737, Ismaning, Alemanha — Tel. +49-89-996-5460. Contém &cido

2.0 TRANSPORTE E ARMAZENAGEM

qualquer outro selo da Chesterton para um determinado servico é
da responsabilidade do cliente.

Nunca togue no selo mecanico, por qualquer que seja 0 motivo,
enquanto estiver em funcionamento. Bloqueie ou desligue o motor
antes de fazer contato pessoal com o selo. Nao toque no selo
mecanico enquanto ele estiver em contato com fluidos quentes ou
frios. Certifique-se de que todos os materiais do selo mecanico sao
compativeis com o fluido do processo. Isso evitard possiveis lesdes
pessoais.

benzenossulfénico, derivados CG-10-16 alquilo, sais de célcio, dcidos
sulfonicos, petréleo, sais de célcio e dcido benzenossulfonico,
derivados mono-C16-24-alquilo, sais de célcio. Pode causar reacao
alérgica. Ficha de dados de seguranca disponivel mediante
solicitacdo.

Transporte e armazene os selos em suas embalagens originais.

Os selos mecanicos contém componentes sujeitos a alteracéo e
envelhecimento. Sendo assim, é importante observar as seguintes
condigdes para o armazenamento:

30  DESCRICAO

- Ambiente sem poeira
- Ventilagdo moderada na temperatura ambiente
- Evitar a exposicao a luz direta do sol e ao calor

+ No caso de elastdbmeros, devem-se observar as condicoes de
armazenagem de acordo com a norma ISO 2230.

3.1 Identificagéo das pecas — 1810
Figura 1
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LEGENDA
1 —Conjunto da luva
2 —O-ring do eixo (V)
3 — Almofada rotativa
4 — O-ring rotativo (W)
5 - Sobreposta
6 — Anel de selo rotativo
7 —Junta
8 - Injetor (opcional)

9 — Anel de selo estacionario
10 = O-ring estacionario (X)
11 = Conjunto do seguidor
12 - Anel de trava
13 — Parafuso sextavado interno sem cabeca 1/4
14 — Parafuso sextavado interno de ponta conica
(ndo ilustrado)
@ 15 - Bucha (opcional)

16 — O-ring da bucha (opcional) (Y)

- —_ = —13, 14 17 - Anel de pressdo (opcional)
18 — Grampo de centragem
x‘| 2 19 - Parafuso de cabeca chata
3 20 - Mola
11 21 - Almofada estaciondria
6 22 — Tampéo para tubo
7 10 23 - Tubo de acionamento
8 9
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3.0  DESCRICAO (continuagdo)

3.1.2 Identificagdo das pecas — 1810T
Figura 2
5 ~ 9
/1 0
4 / 11
LEGENDA
23 1 —Conjunto da luva

2 13,14 2 —O-ring do eixo (V)
1 3 — Almofada rotativa
\ = 17 4 — O-ring rotativo (W)

B e — 1 5 - Sobreposta
8 ==t3=——15 6 — Anel de selo rotativo
7 —Junta
@ 8 — Injetor (opcional)
9 - Anel de selo estacionario
10 — O-ring estacionario (X)
@ 11 = Conjunto do seguidor

12 — Anel de trava

13 — Parafuso sextavado interno sem cabega 1/4

14 — Parafuso sextavado interno de ponta conica
(ndo ilustrado)

15 - Bucha (opcional)

16 — O-ring da bucha (opcional) (Y)

17 = Anel de pressao (opcional)

18 — Grampo de centragem

19 - Parafuso de cabeca chata

20 - Mola

21— Almofada estacionéria

22 — Tampéo para tubo

23 —Tubo de acionamento

&® CHESTERTON. 3
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3.0  DESCRICAO (continuagdo)

3.2 Pardmetros operacionais*

Limites de pressao:

Todos os selos 1810 podem suportar pressdes operacionais que
variam desde o vacuo (710 mm ou 28" de Hg) até as pressoes
maximas.

25 mm a 120 mm (1,000" — 4,750") até 40 barg (600 psig)

Materiais padrao:

Pecas completamente de metal:

Aco inoxidavel 316 / EN 14401

Bronze

Molas: Liga G-276/EN 2.4819

Face rotativa: CB; SSC; TC

Face estacionaria: SSC; TC

Elastomeros*: FKM, EPDM, FEPM ou FFKM
*Outros materiais disponiveis mediante solicitacao.

Limites de rotacao:
25 mma 120 mm (1,000" a 4,750") até 25 m/s (5.000 pés/min)

Limites de temperatura:
Elastbmeros

Até 150 °C (300 °F) EPDM

Até 205 °C (400 °F) FEPM, FKM
Até 260 °C (500 °F)

*Podem ser necessdrios controles ambientais para a aplica¢do
especifica.

Os limites podem mudar de acordo com as condicées operacionais,
dimenséo e material do anel do selo.

Consulte o Departamento de Engenharia de Aplicacées de Selos
Mecanicos da Chesterton (Chesterton Mechanical Seal Application
Engineering) para condigbes operacionais fora desses pardmetros
publicados.

3.3 Utilizagéo prevista

O selo mecanico deve ser operado dentro dos parametros
operacionais especificados. Para utilizacdo além daquelas previstas
e/ou fora dos parametros operacionais, consulte o Departamento de
Engenharia de Aplicacdes de Selos Mecanicos da Chesterton para
confirmar a adequabilidade do selo mecanico antes de colocé-lo em
funcionamento.

&® CHESTERTON.
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3.0  DESCRICAO (continuacdo)

3.4.1 Dados dimensionais (Desenhos) — 1810
Figura 3
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3.0  DESCRICAO (continuagdo)

3.4.2 Dados dimensionais (Desenhos) — 1810
Figura 4
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3.0

DESCRICAO (continuacéo)

3.4.3

Dados dimensionais — 1810

UNIDADES METRICAS - Milimetros

&» CHESTERTON.
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. DIAMETRO DIAM. PROFUNDI- COMPRI- ' CAIXA DE TAMANHO
DIMENSAO | DEdaSO- INTERNO INTERNO DO DADE DA MENTO DO CIRCULO DE PARAFUSOS SELAGEM A PADRAO
DO EIXO BREPOSTA DA CAIXA SELO CAIXA DE DIAMETRO POR TAMANHO DE PARAFUSO SUPERFICIE DO NPT
DE SELAGEM SELAGEM EXTERNO PARAFUSO
A B ¢ C D E F G MIN. y P
MAX MIN MAX MAX MIN MAX 10 mm 12 mm 16 mm 20 mm MAX
25 104,0 44,2 51,0 43,0 18,5 49,5 72,7 = = = 43,0 1/4-18
28 104,0 47,2 51,0 46,2 18,5 49,5 72,7 - - - 43,0 1/4-18
30 104,0 49,3 56,0 47,6 18,5 49,5 77,6 - - - 43,0 1/4-18
300S 126,6 594 68,1 47,4 18,5 49,5 90,0 - - - 32,3 1/4-18
32 110,7 51,1 57,0 50,6 18,5 49,5 79,7 - = = 43,0 1/4-18
33 110,7 52,1 58,0 50,6 18,5 49,5 79,2 81,2 - - 43,0 1/4-18
35 110,7 54,1 59,0 52,5 18,5 49,5 82,9 84,9 = = 43,0 1/4-18
38 13,9 57,2 66,0 55,7 18,5 49,5 86,3 88,3 - - 43,0 3/8-18
40 126,6 59,2 68,0 57,6 18,5 49,5 88,1 90,1 = = 43,0 3/8-18
400S 126,6 69,1 74,2 57,6 18,5 49,5 96,5 - - - 32,3 3/8-18
42 126,6 61,2 68,0 59,6 18,5 49,5 88,6 90,6 = = 43,0 3/8-18
43 126,6 62,2 68,0 60,6 18,5 49,5 93,7 95,7 - - 43,0 3/8-18
45 139,0 64,3 73,0 62,6 18,5 49,5 93,1 951 = = 43,0 3/8-18
48 139,0 67,1 73,0 65,6 18,5 49,5 93,5 95,5 - - 43,0 3/8-18
50 139,0 69,1 78,0 67,6 18,5 49,5 98,2 100,2 = = 43,0 3/8-18
500S 152,0 84,9 96,3 67,6 18,5 49,5 118,6 120,6 - - 32,3 3/8-18
53 152,0 72,1 87,0 71,6 18,5 49,5 108,0 110,0 114,0 = 43,0 3/8-18
55 152,0 74,2 83,0 72,6 18,5 49,5 104,2 106,2 110,2 - 43,0 3/8-18
58 152,0 77,2 91,0 779 18,5 49,5 15,9 179 121,9 = 43,0 3/8-18
60 152,0 79,2 91,0 779 18,5 49,5 115,9 179 121,9 - 43,0 3/8-18
60 0S 164,7 96,1 1074 779 18,5 49,5 129,8 131,8 = = 323 3/8-18
65 163,8 84,1 100,0 84,3 18,5 49,5 1271 1291 1331 - 43,0 3/8-18
70 196,0 95,5 m,3 93,2 24,4 63,0 = 137,0 1411 = 45,0 1/2-14
75 202,0 101,6 19,1 99,4 24,4 63,0 - 142,8 146,9 - 45,0 1/2-14
80 203,0 106,0 122,2 103,3 24,4 63,0 - 150,2 154,3 - 45,0 1/2-14
85 211,0 1,3 128,0 109,0 24,4 63,0 - 156,5 160,7 165,0 45,0 1/2-14
90 2150 115,6 131,8 13,2 24,4 63,0 = 159,6 163,7 167,6 45,0 1/2-14
95 222,0 120,7 136,9 118,5 24,4 63,0 - 161,4 165,5 170,0 45,0 1/2-14
100 228,0 127,0 144,0 124,8 24,4 63,0 = 168,5 172,3 177,0 45,0 1/2-14
110 238,0 136,7 154,0 134,4 24,4 63,0 - 177,9 181,7 185,9 45,0 1/2-14
120 267,0 146,1 164,3 143,9 24,4 63,0 = 191,3 195,2 1993 45,0 1/2-14
7




3.0  DESCRICAO (continuagdo)

344 Dados dimensionais — 1810
POLEGADA

DIMENSAO | DE da SO- DIAMETRO DIAM. | PROFUNDIDA- MCE%%FEO CIRCULO DE PARAFUSOS POR TAMANHO SEClA)g?EI\?IEA TAMANHO

DOEIXO | BREPOSTA 'NTERNSCE’L%EQ'XA DE 'I;\‘CT)ESRE"L‘g BE 2@&22‘,\’2 DIAMETRO DE PARAFUSO SUPERFICIE DO PAE;‘;\O

EXTERNO PARAFUSO
A B ¢ ¢ D E ; L v p
MAX MIN MAX MAX MIN MAX 378" 72 578" 374" MAX

1.000 409 175 201 169 073 195 287 - Z Z 127 174-18
1125 4.09 1.88 204 1.82 0.73 195 287 - - - 127 1/4-18
112505 449 224 279 1.81 073 195 3.65 - - - 127 1/4-18
1.250 400 2.00 227 194 073 195 3.14 - - - 127 1/4-18
1375 436 213 2.33 207 073 195 326 | 338 - - 127 1/4-18
137505 5.39 2.72 292 2.06 073 195 378 - - - 127 1/4-18
1.500 449 225 263 219 073 195 339 | 352 - - 127 3/8-18
1625 499 238 2.69 232 073 195 350 | 363 - - 127 3/8-18
1750 5.47 2.50 281 244 0.73 195 3.62 3.74 - - 127 3/8-18
1.750 05 6.65 3.20 3.73 2.44 073 195 459 | 472 - - 127 3/8-18
1.875 5.47 263 294 2.57 0.73 195 374 | 387 - - 127 3/8-18
187505 5.99 3.41 3.79 2.57 073 195 465 | 478 - - 127 3/8-18
2.000 547 275 3.19 2.69 073 195 413 425 - - 127 3/8-18
2125 5.99 288 344 282 073 195 425 | 437 | 450 - 127 3/8-18
212505 699 3.70 423 282 073 195 500 | 522 | 534 - 127 3/8-18
2.250 5.99 3.00 3.56 294 0.73 195 437 | 449 | 4e2 - 127 3/8-18
2375 5.99 3.3 3.59 3.07 073 195 456 | 468 | 481 - 127 3/8-18
237505 8.39 393 448 3.07 0.73 195 534 | 547 | 559 - 127 3/8-18
2.500 6.45 3.25 3.81 3.19 0.73 195 462 | 474 | 487 - 127 3/8-18
250005 776 393 5.23 3.19 0.73 195 609 | 622 | 634 - 127 3/8-18
2625 6.45 338 394 3.32 0.73 195 5.00 5.12 5.25 - 127 3/8-18
262505 6.98 430 476 332 0.73 195 5.62 5.75 5.87 - 127 3/8-18
2.750 771 375 438 3.67 096 248 - 542 | 555 - 177 12-14
2.750 05 7.89 4.45 476 367 094 248 - 5.75 587 | 6.00 1.63 12-14
2875 7.83 3.88 450 3.79 0.96 248 - 5.61 5.74 - 177 12-14
3.000 7.94 400 469 392 0.96 248 - 5.65 5.78 - 177 12-14
3.00005 8.64 492 5.37 3.91 0.94 248 - 636 | 648 | 66 163 12-14
3.125 7.99 413 4.81 404 0.96 248 - 580 | 593 - 177 1214
3.250 8.19 425 494 417 0.96 248 - 607 | 620 - 177 172-14
3.375 8.31 438 5.06 429 0.96 248 - 619 632 | 644 177 12-14
3.37505 8.39 5.00 5.6 429 0.94 248 - 623 | 635 | 648 163 12-14
3.500 8.44 450 5.19 442 0.96 248 - 6.18 6.31 6.43 177 172-14
3.625 8.49 463 5.31 454 0.96 248 - 642 | 655 | 667 177 12-14
3.750 8.72 475 539 467 0.96 248 - 638 | 6.51 6.63 177 172-14
3.750 05 9.76 595 6.38 466 0.94 248 - 7.37 7.49 - 1.63 1/2-14
3.875 8.84 488 5.51 479 0.96 248 - 662 | 675 | 687 177 172-14
4000 896 5.00 5.60 492 0.96 248 - 666 | 678 | 691 177 1/2-14
4125 8.99 513 5.81 5.04 0.96 248 - 678 | 690 7.03 177 1/2-14
412505 9.76 596 6.26 5.04 0.94 248 - 7.23 7.35 7.48 163 12-14
4250 8.99 5.25 594 517 0.96 248 - 7.07 719 7.32 177 172-14
4375 9.34 5.38 6.06 5.29 0.96 248 - 7.03 715 7.28 177 1/2-14
4500 9.49 5.50 619 5.42 0.96 248 - 7.18 7.30 7.43 177 172-14
450005 12.49 674 7.49 5.41 0.94 248 - 846 | 858 | 871 1.63 1/2-14
4625 9.49 5.63 6.31 5.54 0.96 248 - 7.45 7.58 7.70 177 12-14
4750 10.49 5.75 6.47 5.67 0.96 248 - 7.56 7.68 7.81 177 1/2-14
475005 1139 7.20 7.63 5.66 0.94 248 - 862 | 874 | 887 163 1214

6 & CHESTERTON.
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3.0  DESCRICAO (continuagdo)

34.5 Dados dimensionais — 1810T
POLEGADA
] ] COMPRI- CAIXA DE
DIMENSAO | DE da SO- DIAMETRO DIAM. | PROFUNDIDA- | \\e\i1po | CIRCULO DE PARAFUSOS POR TAMANHO SELAGEM A TAMANHO
INTERNO DA CAIXADE | INTERNO | DEDACAIXA | ME! 3 PADRAO
DOEIXO | BREPOSTA prcien DIRNS | DERASAR | DiAMETRO DE PARAFUSO SUPERFICIE DO o
EXTERNO PARAFUSO
A B C C D E F G MIN. J b
MAX MIN MAX MAX MIN MAX 3/8" 172" 5/8" 3/4" MAX
1125 4.08 175 2.04 169 0.54 213 2.88 Z - - 122 1/4-18
1375 435 2.00 233 1.94 0.54 213 3.5 339 - - 122 1/4-18

&®» CHESTERTON.
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4.0  PREPARACAO PARA A INSTALACAO

4.1 Equipamento

0,13 mm
S 0.005"

—

32y

F IV \ N

Caso seja pratico, coloque a ponta do relégio comparador na
extremidade da luva do eixo ou em um degrau do eixo para medir
0 jogo axial. Alternadamente, empurre e puxe 0 eixo axialmente.
Se 0s mancais estiverem em boas condicdes, o jogo axial ndo deve
ultrapassar 0,13 mm (0,005").

Se possivel, conecte um relégio comparador com base ao eixo e gire
o relégio e o eixo lentamente ao fazer a leitura da excentricidade

da face da caixa de selagem. O desalinhamento da face da caixa de
selagem em relacdo ao eixo ndo deve ultrapassar 0,005 mm TIR por
mm (0,005 polegada por polegada) do diametro do eixo.

A face da caixa de selagem deve ser suficientemente plana e lisa para
vedar a sobreposta. A rugosidade méxima da superficie deve ser

der 3,2 micrébmetros (125 micropolegadas) Ra para as juntas e de 1,1
micrometro (45 micropolegadas) Ra para os O-rings. Desniveis entre
as metades de bombas com carcaca bipartida devem ser usinados.
Certifique-se de que a caixa de selagem esté limpa e sem obstrucoes
ao longo de toda a sua extenséo.

5 mm
02"

Shy o
H

oo
oo

<%
4

P
o

Q>

Remova todas as bordas afiadas, rebarbas e arranhdes no eixo,
especialmente nas dreas em que o O-ring deslizara e, se necessario,
pula a superficie para obter um acabamento de 0,8 micrometro (32
micropolegadas) Ra. Certifique-se de que o diametro da luva ou eixo
esteja dentro de 0,05 mm (0,002") do diametro nominal.

Use um relégio comparador para medir a excentricidade do eixo na
area onde o selo serd instalado. A excentricidade ndo deve exceder
0,001 mm TIR por milimetro (0,001 polegada por polegada) de
diametro do eixo.

10
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4.0

PREPARACAO PARA A INSTALACAO (continuacéo)

4.2 Selo mecdnico

Verifique para determinar se os O-rings instalados neste selo sdo
compativeis com os fluidos que estdo sendo selados.

Os parafusos sextavados internos sem cabeca 1/4 séo colocados
nos furos menores da luva. As reentrancias no diametro externo
do anel de trava indicam a posicdo dos parafusos sextavados
internos sem cabeca 1/4. Nao solte esses parafusos da luva ao
posicionar o selo. Os parafusos sextavados internos de ponta
conica passam pelos furos maiores da luva. Certifique-se de

que todos os parafusos de fixacdo estdo encaixados na luva,
mas nao se projetam para o interior do diametro interno. E, ao
reposicionar ou remover o selo, certifique-se de que os grampos
de centragem e os parafusos de cabeca chata estdo presos.

3. Os grampos de centragem foram pré-ajustados na fabrica.

Se, por algum motivo, os parafusos de cabega chata do
grampo de centragem forem afrouxados ou removidos,
reaperte-os conforme descrito abaixo antes de instalar o selo
no equipamento. Aperte o parafuso de cabeca chata com a
mao, garantindo que os grampos de centragem estao presos
corretamente. A seguir, usando uma chave sextavada,

aperte o parafuso de cabeca chata mais 1/8 de volta.

Isso corresponderd a um torque aproximado de 4,5 N-m

(40 libra-polegada) para as dimensdes de 25 mm a

65 mm (1,000" a 2,650") e a um torque de 7,8 N-m

(70 libra-polegada) para parafusos de 70 mm a 120 mm (2,750" a
4,750") ajustados na fabrica.

IMPORTANTE: quando o selo for adquirido sem a bucha
opcional, os orificios de quench e dreno serdo tampados.
NAO remova esses tampdes nem tente usar os controles
ambientais de quench/dreno sem a bucha opcional.

Com a opcéao de injetor (flush distribuido) os selos exigem
controles ambientais (APl Plano 11 ou equivalente) conectados
no orificio “F".

&®» CHESTERTON.
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5.0 INSTALACAO DO SELO

Ferramentas necessdrias para a instalagao: chave
sextavada e graxa branca (fornecidas com o
selo); chave com extremidade aberta ou de encaixe

(dependendo da dimensdo do parafuso de montagem;

fornecida pelo cliente). IMPORTANTE: os dados
do selo podem ser acessados na etiqueta de
RFID instalada, vocé pode optar por preencher a

referéncia de dados do selo na etiqueta da caixa na

pdgina de rosto dessas instrugées.

Aplique uma pelicula fina de graxa branca ao eixo/
O-ring (V) e deslize o selo sobre o eixo empurrando
asobreposta. CUIDADO: certifique-se de que
todos os parafusos de fixagdo estdo encaixados
na luva, mas ndo se projetam para o interior do
didmetro interno da luva.

Monte novamente a bomba e faga os devidos
alinhamentos do eixo e ajustes do rotor. O rotor pode
ser reajustado a qualquer momento, contanto que os
grampos de centragem estejam no lugar e os parafusos
de fixagdo do selo sejam afrouxados ao movimentar

o eixo. (Veja as Figura 4 e 5 quanto a orientagdo do
orificio.) CUIDADO: veja a etapa 3 da se¢éio 4.2 -
Preparagdo para a instalag¢do - Selo mecdnico.

5] ®
@ o

®

Aperte os parafusos da sobreposta uniformemente.
IMPORTANTE: os parafusos da sobreposta devem
ser apertados antes que se apertem os parafusos de
fixagdo no eixo.

O torque dos parafusos da sobreposta depende
da aplicagdo. IMPORTANTE: ndo faca conexées
de tubos antes de apertar os parafusos da
sobreposta.

IMPORTANTE: PRIMEIRO devem ser apertados os
parafusos sextavados sem cabega 1/4 (1) e depois
deve-se apertar(2) os parafusos sextavados
internos de ponta cénica. Os locais dos parafusos
sextavados internos sem cabega 1/4 estdo marcados
com uma reentrdncia no diametro externo do anel de
trava, préximo aos furos dos parafusos.

Aperte os trés parafusos sextavados internos sem
cabega 1/4 uniformemente com a chave sextavada
fornecida (1) (veja o detalhe naimagem, marcada com
uma reentrancia).

Aperte os parafusos sextavados internos de ponta
conica@) uniformemente com a chave sextavada
fornecida. IMPORTANTE: depois de apertar todos
os parafusos de fixagdo com a mdo, reaperte-os
utilizando uma chave de torque:

Parafusos de 25 mm a 65 mm (1,000" a 2,625")
aplique umtorque de 5,5a 6,5 N-m

(50a 60 1b-pol.)

Parafusos de 70 mm a 120 mm (2,750" a 4,750")
aplique um torque de 12 a 13 N-m

(105a 115 Ib-pol.)

| \

Po

Remova todos os parafusos e grampos de centragem e
guarde-os para usd-los futuramente ao ajustar o rotor
e/ou remover o selo.

IMPORTANTE: para garantir que a sobreposta estd
centrada corretamente sobre a luva, gire o eixo
com a mdo e verifique se o selo gira livremente.
Caso ouga e/ou perceba o contato entre metais
dentro do selo, isso indica que a sobreposta ndo
estd centrada corretamente. Instale novamente
os grampos de centragem apertando bem com

os dedos. Remova todas as conexées de tubos.
Afrouxe os parafusos da sobreposta. Aperte os
grampos completamente. Afrouxe os parafusos
defixagdo. Reaperte os parafusos da sobreposta.
Reaperte os parafusos de fixa¢do. Remova os
grampos. Se ainda houver contato entre metais,
verifique se a caixa de selagem estd bem centrada.

12
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6.0  COMISSIONAMENTO/COLOCAGAO DO EQUIPAMENTO EM OPERACAO

6.1 Instale os controles ambientais apropriados no selo. (Veja as Figuras 3 e 4)

6.2 Tome todos os cuidados necessdrios e siga os procedimentos normais de seguranga antes
de dar partida no equipamento.

* Entre em contato com o Departamento de Engenharia de Aplicacdes de Selos Mecdnicos da Chesterton (Chesterton Mechanical Seal Application Engineering)
para obter auxilio referente aos selos de cartucho.

Figura 3 Figura 4
Opgao sem bucha Opgao com bucha incluida
Orientagao preferencial para flush somente Orientagao preferencial para quench/dreno e flush
Orificio “F" conectado aqui Orificio "Q/D" apenas com quench

) S

Orificio
de flush
+ e
conectado
aqui se
necessario

(D)

J S

Os orificios sdo tampados
NAO remova os tampdes de tubos Orificio “Q/D" apenas com dreno

&® CHESTERTON. 13
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7.0 DESCOMISSIONAMENTO/DESLIGAMENTO DO EQUIPAMENTO

Certifique-se de que o equipamento estd eletricamente isolado.
Caso o equipamento tenha sido usado com fluidos tdxicos

ou perigosos, certifique-se de que ele estd devidamente
descontaminado e seguro antes de iniciar o trabalho. Certifique-se
de que a bomba estd isolada e verifique se foi drenado todo liquido
da caixa de selagem e que toda a pressao tenha sido liberada.

8.0 PECAS SOBRESSALENTES

IMPORTANTE: reinstale os grampos de centragem antes de
remover o selo do equipamento! Remova o selo do equipamento
observando as instru¢des na ordem inversa da instalagcao. No caso
de descarte, certifique-se de que sejam observados os regulamentos
e requisitos locais de descarte ou reciclagem dos diferentes
componentes do selo.

Use somente pecas sobressalentes originais da Chesterton. O uso de
pecas sobressalentes ndo originais representa um risco para falhas,
um perigo para as pessoas/os equipamentos e anula a garantia do
produto.

O kit de pecas sobressalentes pode ser comprado da Chesterton,
consultando-se os dados do selo (conforme fabricado) na etiqueta
RFID instalada ou os dados registrados anotados na pagina de rosto
dessas instrucoes.

14
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9.0 RECONSTRUGAO DO SELO

9.1 Reconstrugdo do selo

O selo mecanico que for instalado e operado corretamente exigira
pouca manutencéo. Recomenda-se inspecionar o selo regularmente
quanto a vazamentos. Alguns componentes do selo mecanico, como
suas faces, O-rings, etc., devem ser trocados ao longo do tempo. Ndo

é possivel fazer a manutencdo do selo enquanto ele estiver instalado e
em operacado. Sendo assim, recomenda-se manter uma unidade de selo
sobressalente ou um kit de pecas sobressalentes/bucha em estoque
para que 0s reparos possam ser feitos rapidamente.

9.1.1 Desmontagem do selo

1. Observe as condicoes das pecas, como as superficies de elastdbmeros
e molas da sobreposta. Analise a causa da falha e corrija o problema,
se possivel, antes de reinstalar o selo.

2. Limpe todas as superficies de elastomeros e das juntas usando
solvente de limpeza aprovado que cumpra os regulamentos locais e
da instalacéo.

Ferramentas necessdrias para a desmontagem do selo:
chave sextavada (fornecida com o selo); pin¢as e
uma ferramenta fina de ponta curva (fornecidas pelo
cliente para a remogdo de O-rings e do tubo de
acionamento).

Remova e descarte os grampos de centragem.

Remova e descarte todos os parafusos sextavados
internos de ponta cénica e parafusos sextavados
internos sem cabega 1/4 do anel de trava.

Remova o anel de trava da luva e deixe de lado.

Separe a luva da sobreposta e coloque a luva de lado.

Remova e descarte o anel de selo estaciondrio interno
da sobreposta.

7 /\ 8

=] /)

Remova e descarte O-ring (X) da calha para O-ring da

sobreposta. coloque-o de lado.

Remova o conjunto de sequidor da sobreposta e

Remova e descarte todas as molas dos furos para mola
da sobreposta.

&®» CHESTERTON.
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9.0 RECONSTRUGAO DO SELO (continuagéo)

9.1.1 Desmontagem do selo (continuagéo)
m m 12
A A
Para selos com a opgdo de injetor: remova o injetor Para selos com o kit de bucha: remova e descarte o Para selos com o kit de bucha: remova e descarte a
com cuidado e coloque-o de lado. anel de presséo da sobreposta. buchae o O-ring (Y) da bucha do diametro interno da

sobreposta.

13| /\ 4] 5|
/ \
<
/\
Remova e descarte a junta da face da caixa de selagem Remova e descarte o anel de selo rotativo da luva. Remova e descarte o motor dos ressaltos de acionamento
da sobreposta. daluva.

/ \

Remova e descarte o O-ring (V) do eixo da luva.

16 (@ CHESTERTON.
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9.0 RECONSTRUGAO DO SELO (continuagéo)

9.1.2 Montagem do selo

Ferramentas necessdrias para a montagem do selo:
chave sextavada e dois tipos de graxa (fornecidos com
o selo), pano sem fiapos, pingas ou uma ferramenta de
ponta fina (fornecidas pelo cliente para a instalagdo
dos O-rings e do tubo de acionamento). Limpe

todos os componentes metdlicos com um solvente
aprovado, incluindo todas as superficies de juntas e dos
O-rings. Disponha todos os componentes metdlicos

e 0s componentes sobressalentes do selo sobre uma
superficie limpa e seca.

Levante o tubo de acionamento (use uma pin¢a
se necessdrio) e instale em cada um dos ressaltos
do conjunto do seguidor. Verifique se o tubo de
acionamento estd completamente assentado nos
ressaltos.

Aplique uma pelicula fina de graxa branca ao O-ring
(W) rotativo e instale-o na calha do diGmetro externo da
face rotativa. Confirme se as almofadas estéo na parte
posterior da face rotativa.

&
\/

Alinhe a marca na face rotativa com o entalhe na luva.
Deslize a face rotativa voltada para baixo até a luva e
comprima com cuidado até assentar a face rotativa. Os
ressaltos de acionamento da luva devem encaixar nas
ranhuras da face rotativa. CUIDADO: ndo comprima
o tubo de acionamento.

Limpe a face rotativa com um solvente aprovado e um
pano sem fiapos.

Para selos com o kit de bucha: aplique uma

pelicula fina de graxa branca ao O-ring (Y) e instale-o
na calha da bucha de bronze. IMPORTANTE:

verifique se o O-ring estd totalmente assentado e
completamente no interior da calha. O O-ring pode
parecer sobredimensionado e é preciso cuidar para
posiciond-lo totalmente no interior da ranhura.

/ \

Para selos com o kit de bucha: instale a bucha no
rebaixo da sobreposta com seu O-ring (Y) voltado para
baixo.

Para selos com o kit de bucha: instale o anel de
pressdo no topo da bucha e dentro do sulco da
sobreposta para prender a bucha a sobreposta.

Para selos com a opgdo de injetor: Inverta a
sobreposta. Comprima e sobreponha as extremidades
do injetor, posicione as partes separadas em frente

ao orificio F (flush) e instale no sulco da sobreposta.
IMPORTANTE: o injetor deve estalar ao posicionar-
se. Certifique-se de que as extremidades partidas
ndo se sobreponham quando totalmente
instaladas; faga ajustes até que elas se encontrem.

&® CHESTERTON.
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9.0  RECONSTRUCAO DO SELO (continuacdo)

9.1.2

Encha os quatro (ou dois, dependendo da dimensdo do
selo) furos uniformemente espagados entre si, marcados
por uma reentrdncia) com a graxa 635 SXC fornecida
com o selo. Limpe o excesso de graxa. Dica util: use a
placa do seguidor como orientagdo para confirmar
que a graxa serd aplicada nos furos corretos.

Montagem do conjunto do selo (continuagéo)

Mergulhe as extremidades das molas na graxa branca
einsira-as em cada furo de mola. IMPORTANTE:
NAOQ insira as molas nos quatro (dois) furos
uniformemente espagados marcados pelas
reentrdncias e previamente enchidos com a graxa
635 SXC.

Alinhe os pinos na placa do seguidor com os furos
marcados e enchidos com graxa 635 SXC na
sobreposta e pressione a placa para baixo na
sobreposta até a placa do seguidor ficar apoiada sobre
as molas.

Aplique uma pelicula fina de graxa branca ao O-ring
(X) da face estaciondria e instale na calha da sobreposta
acima do conjunto da placa do seguidor.

Incorreto

Correto

4 ¥

Verifique se as almofadas estaciondrias estdo instaladas
corretamente, com a se¢do projetada das bordas
dobradas no sentido das laterais das ranhuras.

Alinhe as ranhuras da face estaciondria com os ressaltos
da placa do sequidor e comprima levemente a face
estaciondria para baixo até ficar totalmente assentada.
CUIDADO: o alinhamento incorreto resultard

em lascas nas bordas com as ranhuras da face.
Limpe a face estaciondria usando um pano sem fiapos
e um solvente de limpeza aprovado que cumpra os
regulamentos locais e de instalagéo.

@ 5 )

@ |®

Instale os parafusos sextavados internos sem cabe¢a
1/4Q) nos furos marcados com uma reentrancia

no diametro externo do anel de trava. Instale os
parafusos sextavados internos de ponta cénic

nos furos restantes do anel de trava. IMPORTANTE:

os parafusos ndo devem se estender para dentro
didametro interno do anel de trava antes que sejam
instalados na luva do selo.

Inverta o conjunto da luva e insira no diametro interno
da sobreposta.

Levante a sobreposta e prenda o fundo da luva para
inverté-la. Abaixe com cuidado para iniciar o contato
entre as faces estaciondria e rotativa.

18
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9.0  RECONSTRUCAO DO SELO (continuacdo)

9.1.2 Montagem do conjunto do selo (continuagéo)
\‘)/ &
\/
O
\ / \ /
\/
o
A /
Coloque o anel de trava no topo da luva e alinhe as trés Pressione levemente a parte superior do anel de trava Instale os grampos de centragem no didmetro externo
reentrdncias verticais no didmetro externo do anel de e aperte os parafusos sextavados internos sem cabe¢a do anel de trava usando os parafusos de cabega chata.
trava com o entalhe na borda superior da luva. 1/4 e, em sequida, os parafusos sextavados internos de

ponta cénica com a chave sextavada fornecidas com o
selo. IMPORTANTE: os parafusos de fixa¢do devem
ser apertados apenas o suficiente até ficarem
seguros, mas ndo devem se projetar para dentro
do didmetro interno da luva.

H / \
H o
..Q 0. \ /
Pressione o topo da sobreposta para baixo a fim de Aplique uma pelicula fina de graxa branca ao O-ring
comprimir o conjunto e gire cada grampo de centragem (V) do eixo e instale-o na calha para O-ring no diGmetro
para encaixar no sulco no topo da sobreposta; aperte interno da luva. Remova o material adesivo da junta da
o parafuso de cabega chata do grampo de centragem sobreposta e instale-a no seu rebaixo.

com a mdo. Repita essa etapa para todos os grampos
de centragem. Reaperte com uma chave de torque:
Parafusos de 25 mm a 65 mm (1,000" a 2,625")
aplique um torque de 5,5 a 6,5 N-m

(50 a 60 1b-pol.), 4,5 N-m (40 Ib-pol.)

Parafusos de 70 mma 120 mm (2,750" a 4,750")
aplique um torque de 12 a 13 N-m

(105 a 115 Ib-pol.), 7,8 N-m (70 Ib-pol.)

O selo estd pronto para a instalagdo.

&® CHESTERTON.
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10.0  DEVOLUGOES DO SELO MECANICO E REQUISITOS DE COMUNICAGAO DE PERIGOS

Todo selo mecanico que tenha estado em operacéo e for enviado
a Chesterton deverd cumprir nossos requisitos de Comunicagao
de Perigos. Acesse nossa pagina na internet
chesterton.com/Mechanical_Seal_Returns para obter as

informacdes necessarias para a devolucdo de selos para reparos
ou analise.

G’? CHESTERTON@ DISTRIBUIDO PELA: Os certificados ISO da Chesterton podem ser encontrados em chesterton.com/corporate/iso

Global Solutions, Local Service.

860 Salem Street
Groveland, MA 01834 EUA

Telefonee: +1 781-438-7000 Fax: 978-469-6528
chesterton.com

© 2024 AW. Chesterton Company.

® Marca registrada de propriedade da AW. Chesterton Company

nos EUA e em outros paises. FORM NO. PT393586 REV 3 12/24



