1510 Tenuta a cartuccia
singola per impieghi generali

Istruzioni di installazione, funzionamento e ripristino

Dati di riferimento della tenuta

(dall'etichetta sulla confezione)

# ARTICOLO
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(Esempio: 1510 1.750 SA CB/SSC S FKM)
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1.0 AVVERTENZE

1.1 Informazioni generali

Queste istruzioni sono di tipo generale. Si presume che
I'installatore abbia una certa dimestichezza con le tenute e

che conosca bene le norme del suo stabilimento per quanto
riguarda I'impiego efficiente delle tenute meccaniche. In

caso di dubbio, chiedere I'assistenza del personale dello
stabilimento che abbia familiarita con le tenute, oppure
posticipare l'installazione fino a quando non sia disponibile un
tecnico locale. Impiegare tutti gli accorgimenti (riscaldamento,
raffreddamento, flussaggio) e seguire tutte le norme di sicurezza

1.2 Avvertenze sulle etichette

SXC 635 Grasso sintetico, per pressioni estreme, resistente alla
corrosione. Chesterton International GmbH, Am Lenzenfleck
23, D85737, Ismaning, Germania — Tel. +49-89-996-5460.

2.0 TRASPORTO E STOCCAGGIO

necessarie per il buon funzionamento della tenuta.

Tali operazioni spettano all'utilizzatore. La responsabilita di
scegliere questa tenuta oppure qualsiasi altra tenuta Chesterton
per determinati servizi ricade esclusivamente sul cliente.

Non toccare per nessun motivo la tenuta meccanica in
funzione. Bloccare o disaccoppiare il dispositivo prima
di toccare direttamente la tenuta. Non toccare la tenuta
meccanica quando & a contatto con fluidi freddi o caldi.
Accertarsi che i materiali della tenuta meccanica siano
compatibili con il fluido di processo. Si prevengono cosi
lesioni personali.

Contiene acido benzensolfonico, derivati C10-16-alchilici,

sali di calcio, acidi solfonici, petrolio, sali di calcio e acido
benzensolfonico, derivati mono-C16-24-alchilici, sali di calcio.
Puo provocare una reazione allergica. Scheda dati di sicurezza
disponibile su richiesta.

Trasportare e conservare le tenute nella loro confezione
originale. Le tenute meccaniche contengono dei componenti
che possono risultare alterati nel tempo. Di conseguenza €
importante che per la conservazione vengano rispettate le
seguenti condizioni:

3.0 DESCRIZIONE

Ambiente privo di polvere

Ambiente moderatamente ventilato a temperatura ambiente

e Evitare I'esposizione alla luce diretta del sole e a fonti di
calore

e Per gli elastomeri, osservare le condizioni indicate nella

normativa ISO 2230

3.1 Identificazione delle parti

Figura 1
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1 — Bussola

2 — O-ring dell'albero (V)

3 — O-ring della faccia rotante (W)

4 — Guarnizione

5 — Flangia

6 — Anello di tenuta della faccia rotante

7 — Anello di tenuta della faccia stazionaria

8 — O-ring della faccia stazionaria (X)

9 — Ammortizzatore dell'anello di tenuta

10 — Bussola

11— Molla

12 — Anello di blocco

183 — Vite di fermo con estremita a coppa (non mostrata)
14 — Vite di fermo con estremita cilindrica da 1/4
15 — Fascetta di centraggio

16 — Supporto della piastrina (hon mostrato)

17 — Piastrina dei bulloni

18 — Tappo conico
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3.0 DESCRIZIONE cont.

3.2 Parametri di funzionamento

Limiti di pressione:
Le tenute 1510 sono in grado di operare a livelli di pressione dal vuoto
(710 mm Hg /28") fino ai valori massimi alle condizioni elencate di seguito.
da 25 a 120 mm (da 1,000" a 4,750") fino a 20 bar g (300 psig)

Limiti di velocita:
da 25 a 120 mm (da 1,000" a 4,750") fino a 25 mps (5000 FPM)

Limiti di temperatura:

Elastomeri

Fino a 150 °C (300 °F) EPDM
Fino a 205 °C (400 °F) FEPM, FKM
Fino a 260 °C (500 °F) FFKM

Materiali standard:
Tutte le parti metalliche:
Acciaio inossidabile 316/EN 1.4401

Molle: Lega C-276 / EN 2.4819

Faccia rotante: CB; SSC; TC

Faccia stazionaria: SSC; TC
Elastomeri*: FKM, EPDM, FEPM o FFKM

* Sono disponibili altri materiali su richiesta.
E possibile che siano necessari dei controlli ambientali per I'applicazione specifica.

| limiti variano a seconda delle condizioni di funzionamento, della dimensione e del materiale dell'anello di tenuta.
Consultare I'lngegneria della Chesterton per condizioni di funzionamento che superano i parametri di funzionamento

pubblicati.

3.3 Utilizzo previsto

La tenuta meccanica deve essere utilizzata con i parametri di funzionamento specificati.
Per qualsiasi utilizzo che non rientri nell'applicazione prevista e vada oltre i parametri di
funzionamento indicati, consultare la Chesterton per confermare che la tenuta meccanica

sia adeguata all'uso prima di metterla in funzione.

&® CHESTERTON.
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3.0 DESCRIZIONE cont.

3.4 Dati dimensionali (Schemi)
Figura 2
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3.0 DESCRIZIONE cont.

3.4 Dati dimensionali cont.

. Tabella 1
UNITA METRICO DECIMALI - Millimetri
DIAMETRO Es%mfg%%N [';ELOL:O(’;‘:;;’: [ﬂ?TMEﬁLFB(’ i LUNGHEZZA INTERASSE MINIMO/MASSIMO FI(-;I\L\I mgg’;ﬁéﬁm FORMATO
DELL'ALBERO | LA PIASTRINA P DELLA | DELLAGASSA | ESTERNA | DEI PRIGIONIERI IN BASEALLORO DIAMETRO | DiAm. | 5ot STO°F NPT
DEI BULLONI TENUTA STOPPA EST.
A B C D E F G MIN H J p
MAX MIN MAX MAX MIN MAX 8gmm | 10mm | 12mm | 16 mm | 20mm | MAX MAX

25 1185 | 41,4 | 51,1 40,2 14,0 51,1 717 | 737 | 57 [ 797 | - | 612 36,9 1/8-27
28 1188 | 442 | 518 | 427 14,0 51,1 719 | 739 | 759 | 799 | - | 623 36,9 1/8 - 27
30 1243 | 460 | 566 | 448 14,0 51,1 774 | 794 | 814 | 854 | - | e7.8 36,9 1/8-27
300S 1355 | 592 | 683 | 447 14,0 51,1 886 | 906 | 926 | 966 | - | 790 36,9 1/8 - 27
32 1249 | 480 | 57,7 | 468 14,0 51,1 781 | 801 | 821 | 861 | - | 685 36,9 1/8 - 27
33 1247 | 490 | 587 | 478 14,0 51,1 779 | 7909 | 819 | 859 | - | 683 36,9 1/8 - 27
35 1284 | 51,1 | 592 | 496 14,0 51,1 816 | 836 | 856 | 896 | - | 720 36,9 1/8 - 27
38 133,2 572 | 668 | 559 14,0 51,1 864 | 884 | 904 | 944 | - | 768 36,9 1/8 - 27
40 1347 | 592 | 683 | 57,7 14,0 51,1 87,0 | 899 | 919 | 959 | - | 783 36,9 1/8-27
40 0S 1420 | 664 | 746 | 57,7 14,0 51,1 955 | 975 | 995 |1035| - | 856 36,9 1/8 - 27
42 1347 | 622 | 688 | 608 14,0 51,1 870 | 899 | 919 | 959 | - | 783 36,9 1/8 - 27
43 134,7 622 | 688 | 608 14,0 51,1 870 | 899 | 919 | 959 | - | 783 36,9 1/8-27
45 1402 | 643 | 734 | 628 14,0 51,1 933 | 953 | 973 |1013| - | 837 36,9 1/8-27
48 139,7 | 671 | 747 | 658 14,0 51,1 929 | 949 | 969 |1009| - | 833 36,9 1/8-27
50 145,1 691 | 785 | 67,9 14,0 51,1 983 | 1003 | 1023 | 1063 | - | 887 36,9 1/8-27
50 0S 164,1 848 | 96,7 | 678 14,0 511 | 117,6| 1196 | 1216 | 1256 | - | 1077 36,9 1/8-27
53 1538 | 732 | 874 | 717 14,0 511 |107,0| 1090 | 1110 | 1150 | - | 974 36,9 1/8-27
55 150,2 742 | 836 | 72,7 14,0 51,1 |1033| 1053 | 107,3 | 1113 | - | 937 36,9 1/8-27
58 1600 | 795 | 91,2 | 780 14,0 511 | 1132 | 1152 | 1172 | 1212 | - | 1036 36,9 1/8 - 27
60 1600 | 795 | 91,2 | 780 14,0 511 | 1132 | 1152 | 1172 | 1212 | - | 1036 36,9 1/8 - 27
60 0S 1753 | 960 | 1079 | 780 14,0 511 |1288| 1308 | 1328 | 1368 | - | 1189 36,9 1/8-27
65 1699 | 859 | 100,1 | 84,4 14,0 511 | 1231 | 1251 | 1271 | 1311 | - | 1135 36,9 1/8 - 27
70 1972 | 953 | 111,3| 935 17,4 62,2 ~ | 1364 | 1384 | 1424 | 1464 | 124,8 41,1 1/4-18
75 2035 | 101,3| 1191 | 99,6 17,4 62,2 ~ | 1427 | 144,7 | 1487 | 152,7 | 131,1 411 1/4-18
80 2067 | 1052|1219 | 1034 17,4 62,2 — | 1459 | 147,9 | 1519 | 155,9 | 134,33 411 1/4-18
85 2131 | 111,0 | 1283 | 109,0 17,4 62,2 ~ | 1523 | 154,3 | 1583 | 162,3 | 140,7 41,1 1/4-18
% 2162 | 1153 | 131,8 | 113,3 17,4 62,2 ~ | 1554 | 157,4 | 1614 | 1654 | 1438 411 1/4-18
95 2226 | 1204 | 1369 | 118,7 17,4 62,2 - | 1618 | 1638 | 167,8 | 171,8 | 1502 41,1 1/4-18
100 2289 | 1267 | 1445 | 1250 17,4 62,2 - | 1681 | 170,1 | 174,1 | 178,1 | 156,5 41,1 1/4-18
105 2231 | 1331 | 1506 | 131,4 17,4 62,2 - | 1723 | 1743 | 1783 | 182,3 | 1607 41,1 1/4-18
110 2363 | 1364 | 1539 | 134,4 17,4 62,2 - | 1755 | 1775 | 1815 | 1855 | 1639 41,1 1/4-18
115 2426 | 142,7 | 1603 | 140,8 17,4 62,2 - | 1819 | 1839 | 187,9 | 191,9 | 170,3 41,1 1/4-18
120 2478 | 1458 | 1643 | 144,1 17,4 62,2 - | 187,0 | 189,0 | 193,0 | 197,0 | 1754 41,1 1/4-18
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3.0 DESCRIZIONE cont.

3.4 Dati dimensionali cont.

Tabella 2
POLLICI

DIAMETRO 5323"»53 T:(())N SE&T{'}“ES'TS’; [ﬂ?TMEﬁLFB(’ i LUNGHEZZA INTERASSE MINIMO/MASSIMO FL[ﬁ'Af“Gn'.A D'gI\AgTZ(’)‘PgﬁS' FORMATO

DELL'ALBERO | LA PIASTRINA P DELLA | DELLACASSA | ESTERNA | DEI PRIGIONIERI IN BASE AL LORO DIAMETRO | oY SRS ONER! NPT

DEI BULLONI TENUTA STOPPA
A B Cc D E F G MIN H J p
MAX MIN | MAX MAX MIN MAX 3/8" 1/2" 5/8" 3/4" MAX MAX

1,000 4,66 1,63 | 2,01 1,58 0,55 2,01 288 | 301 | 313 - 2,45 1,45 1/8-27
1,125 4,70 1,76 | 204 | 1,70 0,55 2,01 202 | 304 | 317 - 248 1,45 1/8 - 27
1,125 08 5,37 239 | 275 | 1,70 0,55 2,01 359 | 371 | 384 - 3,15 1,45 1/8-27
1,250 4,92 189 | 2,27 1,84 0,55 2,01 313 | 326 | 338 - 2,70 1,45 1/8-27
1,375 5,05 201 | 233 | 195 0,55 2,01 327 | 340 | 352 - 2,84 1,45 1/8-27
1,375 0S 5,64 267 | 300 | 195 0,55 2,01 386 | 3,99 | 4,11 - 3,43 1,45 1/8-27
1,500 5,24 225 | 263 | 220 0,55 2,01 346 | 359 | 371 - 3,03 1,45 1/8-27
1,625 5,30 238 | 269 | 232 0,55 2,01 352 | 364 | 3,77 - 3,08 1,45 1/8-27
1,750 5,42 250 | 2,81 2,45 0,55 2,01 364 | 377 | 389 - 3,20 1,45 1/8-27
1,750 0S 6,71 347 | 375 | 245 0,55 2,01 493 | 505 | 518 - 4,49 1,45 1/8-27
1,875 5,54 263 | 294 | 257 0,55 2,01 376 | 389 | 401 - 3,32 1,45 1/8-27
1,875 0S 6,66 352 | 3,81 2,57 0,55 2,01 488 | 500 | 513 - 4,44 1,45 1/8-27
2,000 575 275 | 319 | 270 0,55 2,01 397 | 410 | 422 - 3,53 1,45 1/8 - 27
2,125 6,05 088 | 344 | 282 0,55 2,01 427 | 440 | 452 - 3,84 1,45 1/8-27
2,12508 7,38 385 | 425 | 282 0,55 2,01 560 | 573 | 585 - 517 1,45 1/8-27
2,250 6,16 300 | 356 | 295 0,55 2,01 438 | 450 | 463 - 3,04 1,45 1/8-27
2,375 6,30 313 | 350 | 307 0,55 2,01 452 | 464 | 477 - 4,08 1,45 1/8 - 27
2,375 0S 7.15 410 | 450 | 3,07 0,55 2,01 537 | 549 | 562 - 4,93 1,45 1/8-27
2,500 6,42 325 | 3,81 3,20 0,55 2,01 464 | 477 | 489 - 4,21 1,45 1/8 - 27
2,500 0S 8,21 447 | 525 | 320 0,55 2,01 643 | 656 | 6,68 - 6,00 1,45 1/8-27
2,625 6,69 338 | 394 | 332 0,55 2,01 491 | 503 | 516 - 4,47 1,45 1/8-27
2,625 0S 7,48 454 | 478 | 3,32 0,55 2,01 570 | 583 | 595 - 527 1,45 1/8-27
2,750 7,76 375 | 438 | 368 0,69 2,45 - 548 | 560 | 573 | 4,92 1,62 1/4-18
2,750 0S 8,14 434 | 478 | 368 0,69 2,45 - 583 | 595 | 608 | 527 1,62 1/4-18
2,875 7,89 387 | 449 | 379 0,69 2,45 - 560 | 573 | 585 | 504 1,62 1/4-18
3,000 8,01 399 | 469 | 392 0,69 2,45 - 573 | 58 | 598 | 517 1,62 1/4-18
3,000 0S 876 494 | 539 | 392 0,69 2,45 - 644 | 657 | 669 | 588 1,62 1/4-18
3,125 8,14 412 | 480 | 4,04 0,69 2,45 - 585 | 598 | 610 | 529 1,62 1/4-18
3,250 8,26 424 | 494 | 417 0,69 2,45 - 508 | 610 | 623 | 542 1,62 1/4-18
3,375 8,39 437 | 505 | 429 0,69 2,45 - 610 | 623 | 635 | 554 1,62 1/4-18
3,375 0S 8,64 488 | 527 | 429 0,69 2,45 - 633 | 645 | 658 | 576 1,62 1/4-18
3,500 8,51 449 | 519 | 442 0,69 2,45 - 623 | 635 | 648 | 567 1,62 1/4-18
3,625 8,64 462 | 530 | 454 0,69 2,45 - 635 | 648 | 660 | 579 1,62 1/4-18
3,750 8,76 474 | 539 | 467 0,69 2,45 - 648 | 660 | 673 | 592 1,62 1/4-18
3,750 0S 9,73 597 | 6,40 | 467 0,69 2,45 - 741 | 754 | 766 | 685 1,62 1/4-18
3,875 8,89 487 | 550 | 479 0,69 2,45 - 660 | 673 | 685 | 6,04 1,62 1/4-18
4,000 9,01 499 | 569 | 492 0,69 2,45 - 673 | 68 | 698 | 617 1,62 1/4-18
4,125 9,14 512 | 580 | 504 0,69 2,45 - 685 | 698 | 7,0 | 6,29 1,62 1/4-18
4,125 08 9,64 584 | 627 | 504 0,69 2,45 - 733 | 745 | 758 | 6,76 1,62 1/4-18
4,250 9,18 524 | 593 | 517 0,69 2,45 - 689 | 7,02 | 714 | 6,33 1,62 1/4-18
4,375 9,30 537 | 606 | 529 0,69 2,45 - 702 | 714 | 727 | 646 1,62 1/4-18
4,500 9,43 549 | 6,18 | 542 0,69 2,45 - 714 | 727 | 7,39 | 6,58 1,62 1/4-18
4,500 0S 10,75 675 | 750 | 5,42 0,69 2,45 - 844 | 856 | 869 | 7,87 1,62 1/4-18
4,625 9,55 562 | 6,31 5,54 0,69 2,45 - 727 | 739 | 752 | 6,71 1,62 1/4-18
4,750 9,76 574 | 647 | 567 0,69 2,45 - 747 | 760 | 772 | 691 1,62 1/4-18
4,750 0S 11,36 720 | 7.65 | 5,67 0,69 2,45 - 904 | 916 | 929 | 848 1,62 1/4-18
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4.0 PREPARAZIONE PER L'INSTALLAZIONE

4.1 Apparecchiatura

< 0,13 mm
0,005"

—

e—»

3,2
125“;?'1 \/ !S

Se possibile, posizionare un comparatore alla fine della bussola
dell’albero o su un gradino dell'albero per misurarne il gioco
assiale. Spingere e tirare 'albero alternativamente in direzione
assiale. Se i cuscinetti sono in buone condizioni, questo gioco
non deve superare i 0,13 mm (0,005").

Se possibile, collegare all’albero la base di un comparatore,
far ruotare lentamente I'albero ed il comparatore, leggendo
contemporaneamente |'eccentricita della faccia della cassa
stoppa. Il disallineamento della cassa stoppa rispetto all'albero
non deve superare i 0,005 mm (0,005") TIR per millimetro di
diametro dell’albero.

La faccia della cassa stoppa deve essere sufficientemente
levigata in modo che la flangia possa fare tenuta. La finitura
non deve essere piu ruvida di 3,2 micron (125 micropollici)

Ra per le guarnizioni e 0,8 micron (32 micropollici) Ra per gli
O-ring. | gradini eventualmente presenti sulle facce delle pompe
a doppio supporto devono essere levigati. Assicurarsi che la
cassa stoppa sia pulita e libera per tutta la sua lunghezza.

< 0,8 um

=30y Ra

+ 0,05 mm
0,002"

Togliere tutte le sbavature e gli spigoli taglienti, specialmente
nelle zone dove deve scorrere I'0O-ring, e levigare fino ad
ottenere una finitura di 0,8 micron (32 micropollici) Ra.
Accertarsi che il diametro dell'albero o della bussola sia entro
0,05 mm (0,002") dal valore nominale.

Usare un comparatore per misurare I’'eccentricita dell’albero
dove la tenuta deve essere installata. La lettura non deve
superare i 0,001 mm TIR per mm (0,001") di diametro
dell’albero.

&®» CHESTERTON.
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4.0 PREPARAZIONE PER L'INSTALLAZIONE cont.

4.2 Tenuta meccanica

1. Verificare la confezione della tenuta per accertarsi che il contenuto non sia
stato danneggiato o che sia mancante.

2. Verificare le dimensioni alle Tabelle 1 e 2 per accertarsi che
I'apparecchiatura su cui installare la tenuta abbia le dimensioni necessarie.

3.Registrare il Nr. articolo e il Nome della tenuta presenti sull'etichetta per
farvi riferimento quando si contatta I'lngegneria della Chesterton.

4. Controllare per accertarsi se gli O-ring installati in questa tenuta sono
compatibili con i fluidi da contenere.

5. e viti di fermo con estremita cilindrica da 1/4 sono da inserire nei fori piu
piccoli della bussola. Gli incavi sul diametro esterno dell'anello di blocco
indicano la posizione delle viti di fermo con estremita cilindrica da 1/4.
Non togliere le viti dalla bussola mentre si posiziona la tenuta. Le viti di
fermo con estremita a coppa sono da inserire nei fori pit grandi della
bussola. Accertarsi che tutte le viti siano inserite nella bussola di usura ma
che non sporgano nel diametro interno della bussola.

&® CHESTERTON.
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5.0 INSTALLAZIONE DELLA TENUTA

Utensili necessari per l'installazione: Chiave a

brugola e grasso trasparente (forniti con la tenuta);

chiave fissa o bussola (a seconda della dimensione
dei bulloni di montaggio; forniti dal cliente).

Applicare uno strato sottile di grasso trasparente
sull'albero/O-ring (V) e far scorrere la tenuta
sull'albero premendo sull'anello di blocco.
ATTENZIONE: Accertarsi che tutte le viti siano
inserite nella bussola di usura ma che non
sporgano nel diametro interno della bussola
della tenuta.

Rimontare la pompa, allineare I'albero e regolare la
girante secondo necessita. La girante puo essere
riposizionata in qualsiasi momento, sempre che la
fascetta di centraggio sia in posizione e che le viti
di fermo della tenuta siano allentate mentre si fa
ruotare l'albero.

® 5 @

@ @

Posizionare le piastrine sulla flangia e stringere

i bulloni della flangia in modo uniforme.
IMPORTANTE: | bulloni della flangia devono essere
serrati prima di stringere le viti di fermo sull'albero.
I valori di serraggio dei bulloni della cassa
stoppa variano a seconda dell'applicazione.
IMPORTANTE: Non effettuare i collegamenti
prima di stringere i bulloni della flangia.

IMPORTANTE: Le viti di fermo con estremita
cilindrica da 1/4 () devono essere strette PER
PRIME e le viti di fermo con estremita a coppa
@ devono essere strette per ultime. Le posizioni
delle viti di fermo con estremita cilindrica da 1/4
sono segnate da un incavo sul diametro esterno
dell'anello di blocco, di fianco ai fori delle viti.

Stringere le tre viti di fermo con estremita cilindrica
da 1/4 @) (vedere I'immagine, contrassegnata da un
incavo) in modo uniforme con la chiave a brugola
fornita.

Stringere le viti di fermo con estremita a coppa @
in modo uniforme con la chiave a brugola fornita.
IMPORTANTE: Dopo aver stretto tutte le viti di
fermo a mano, stringerle nuovamente con una
chiave dinamometrica:

Dimensioni 25 mm - 65 mm (1,000" - 2,625")
fino a 5,5 - 6,5 Nm (50 - 60 in-Ib.)

Dimensioni 70 mm - 120 mm (2,750" - 4,750")
finoa 12 - 13 Nm (105 - 115 in-Ib.)

Dopo aver stretto tutte le viti di fermo con estremita
a coppa, estrarre la fascetta e conservarla. Se dopo
l'installazione viene persa la fascetta, & possibile
utilizzare un avvolgimento di filo standard di

1,73 mm di spessore per 7,62 mm di larghezza
(0,068" di spessore per 0,300" di larghezza).

IMPORTANTE: Per assicurarsi che la flangia sia
correttamente centrata sulla bussola, girare
Palbero a mano e controllare che la tenuta giri
liberamente. Se si sente un contatto di metallo
contro metallo dentro la tenuta, il centraggio
non é corretto. Per realizzare nuovamente il
centraggio:
® [nserire la fascetta di centraggio attraverso
I'apertura nella flangia.
o Allentare i bulloni della flangia e le viti di fermo.
e Spingere la fascetta fino a quando non circonda
completamente la bussola della tenuta.
e Stringere nuovamente i bulloni della flangia e le
viti di fermo.
* Rimuovere la fascetta di centraggio. Se il
contatto metallo con metallo perdura,
controllare il centraggio della cassa stoppa.
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6.0 MESSA IN SERVIZIO/AWVIO DELL'APPARECCHIATURA

1. Ruotare a mano I'albero, se possibile, per accertarsi che non vi siano
contatti metallo con metallo all'interno della tenuta.

2. Collegare i controlli idraulici/ambientali appropriati alla tenuta.

3. Prima di awviare |'apparecchiatura, prendere tutte le necessarie
precauzioni e seguire tutte le usuali norme di sicurezza.

7.0 MESSA FUORI SERVIZIO/DISMISSIONE DELL'APPARECCHIATURA

Accertarsi che I'apparecchiatura non sia sotto tensione. Se I'apparecchiatura
e stata utilizzata per fluidi tossici o pericolosi, accertarsi che venga
decontaminata e resa sicura prima di iniziare. Accertarsi che la pompa

sia isolata; controllare che la cassa stoppa sia stata svuotata dal fluido

e che la pressione sia stata completamente rilasciata. IMPORTANTE:
Riposizionare la fascetta di centraggio prima di rimuovere la tenuta
dall'apparecchiatura!

Togliere la tenuta dall'apparecchiatura in ordine inverso rispetto alle istruzioni
di installazione. In caso di smaltimento, rispettare la normativa locale,

oltre che le normative per lo smaltimento e il riciclo dei diversi componenti
della tenuta.

8.0 PARTI DI RICAMBIO

Utilizzare solo parti di ricambio originali Chesterton. L'utilizzo di parti di
ricambio non originali rappresenta un rischio e un pericolo per le persone
€ per le apparecchiature e invalida la garanzia del prodotto.

Il kit delle parti di ricambio pud essere acquistato da Chesterton, facendo
riferimento ai dati della tenuta (come prodotta) dai dati registrati sulla
copertina di queste istruzioni.

10
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9.0 RIPRISTINO DELLA TENUTA

Una tenuta meccanica installata correttamente e utilizzata 1. Prendere nota delle condizioni delle varie parti, tra cui la

secondo le indicazioni richiede poca manutenzione, Si consiglia

di verificare periodicamente la presenza di perdite. E necessario
sostituire nel tempo alcuni componenti di una tenuta meccanica,
quali le facce di tenuta, gli O-ring, ecc. Non & possibile effettuare
interventi di manutenzione quando la tenuta ¢ installata e
funzionante. Si consiglia quindi di tenere a disposizione una tenuta
di scorta o delle parti di ricambio per consentire interventi rapidi di

riparazione.

9.1 Smontaggio della tenuta

superficie degli elastomeri e le molle della flangia. Analizzare
la causa del malfunzionamento e risolvere il problema, se
possibile, prima di installare nuovamente la tenuta.

2. Ispezionare tutti i componenti dopo lo smontaggio per il
riutilizzo. Assicurarsi che tutti i componenti siano in grado di
svolgere il compito richiesto e soddisfino le specifiche prima del
ripristino della tenuta.

3. Pulire gli elastomeri e le superfici della guarnizione con un
solvente approvato conforme alle norme locali.

Utensili necessari per lo smontaggio della tenuta:
chiave a brugola (fornita con la tenuta); pinzette
e punteruolo curvo (forniti dal cliente; per la
rimozione degli O-Ring).

Rimuovere tutte le viti di fermo con estremita a
coppa e cilindrica da 1/4 dall'anello di blocco
ed eliminarle.

Rimuovere I'anello di blocco dalla bussola di usura
e metterlo da parte. Rimuovere la fascetta
di centraggio.

G /)

Separare la bussola dalla flangia e mettere da parte
la bussola.

Rimuovere I'anello di tenuta della faccia stazionaria
dalla flangia ed eliminarlo.

Rimuovere I'O-ring (X) dalla scanalatura dell'O-ring
della flangia ed eliminarlo.

B /

Rimuovere la bussola dalla flangia e metterla
da parte.

Rimuovere tutte le molle dai fori delle molle della
flangia ed eliminarle.

Rimuovere la guarnizione della faccia della cassa
stoppa dalla flangia ed eliminarla.
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9.0 RIPRISTINO DELLA TENUTA cont.

9.1 Smontaggio della tenuta cont.

10] 11] 12] /\
A
A
Rimuovere I'anello di tenuta della faccia rotante Rimuovere I'O-ring (W) dalla scanalatura dell'O-ring Rimuovere I'O-ring dell'albero (V) dalla bussola
dalla bussola ed eliminarlo. della bussola ed eliminarlo. ed eliminarlo.

12 &® CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.



9.0 RIPRISTINO DELLA TENUTA cont.

9.2 Montaggio della tenuta

\ /

Utensili necessari per il montaggio della tenuta:
chiave a brugola e due tipi di grasso (forniti con la
tenuta); panno senza filacce, pinzette o punteruolo
(forniti dal cliente; per l'installazione degli O-ring).
Pulire con un solvente approvato tutti i componenti
metallici, anche tutte le guarnizioni e le superfici
degli O-ring. Posizionare i componenti metallici

e tutte le parti di ricambio della tenuta su una
superficie pulita e asciutta.

Applicare un sottile strato di grasso trasparente
all'O-ring (W) e installarlo nella scanalatura.

Allineare le scanalature nella faccia rotante

con le guide della bussola, utilizzando il segno
sulla bussola come aiuto per I'allineamento. Far
scorrere la faccia rotante sulla bussola e premere
delicatamente fino a che € in posizione. Le guide
della bussola devono incastrarsi con le scanalature
sulla faccia rotante.

\ /

Pulire la faccia rotante con un solvente approvato e
con un panno senza filacce.

Riempire i quattro (o due, a seconda della
dimensione della tenuta) fori uniformemente
distanziati, contrassegnati da incavi, con il grasso
635 SXC fornito con il kit. Eliminare il grasso in
eccesso. Suggerimento utile: Utilizzare il piano
della bussola come guida per confermare
I'applicazione del grasso nei fori corretti.

Immergere le estremita delle molle nel grasso
trasparente ed inserirle in ogni foro. IMPORTANTE:
NON inserire le molle nei quattro (due) fori
uniformemente distanziati contrassegnati da
incavi e precedentemente riempiti con il grasso
635 SXC.

&
\ /

Allineare i perni sul piano della bussola con i fori
sulla flangia riempiti di grasso 635 SXC e premere
sul piano della bussola fino a che si appoggia

alle molle.

Applicare un sottile strato di grasso trasparente
all'O-ring della faccia stazionaria (X) e installarlo
nella scanalatura nella flangia sopra al piano
della bussola..

Rimuovere la protezione dall'ammortizzatore e far
aderire tra le scanalature delle guide accertandosi
che le estremita dell'ammortizzatore fuoriescano
uniformemente nelle scanalature.
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9.0 RIPRISTINO DELLA TENUTA cont.

9.2 Montaggio della tenuta cont.

Corretto Errato

\ /

® |®

Piegare le estremita della piastrina nelle scanalature
assicurandosi che la piega sia in corrispondenza per
un corretto allineamento.

Allineare le scanalature sulla faccia stazionaria

con le guide sul piano della bussola e premere
delicatamente sulla faccia stazionaria fino a quando
non é completamente inserita. ATTENZIONE: Un
allineamento errato comporta la scheggiatura
sui bordi della scanalatura della faccia. Pulire la
faccia stazionaria con un panno senza filacce e con
un solvente approvato conforme alle norme locali.

Installare le viti déﬁzrmo con estremita a coppa e
cilindrica da 1/4 Unei fori delle viti contrassegnati
da un incavo sul diametro esterno dell'anello di
blocco, Installare le viti di fermo con estremita a
coppa\e’ nei fori rimanenti nell'anello di blocco.
IMPORTANTE: Le viti non devono sporgere nel
diametro interno dell'anello di blocco prima
dell'installazione nella bussola della tenuta.

A

Capovolgere la bussola ed inserirla nella flangia.

Sollevare per la flangia e tenere la bussola per
capovolgerla, posare con delicatezza per avviare il
contatto tra la faccia rotante e la faccia stazionaria.

Inserire la fascetta di centraggio attraverso
I'apertura nella flangia. Spingere la fascetta fino a
quando non circonda completamente la bussola
della tenuta. Si inserisce tra la flangia e la bussola
della tenuta.

\ /

Posizionare I'anello di blocco sulla parte superiore
della bussola e allineare i tre incavi verticali sul
diametro esterno dell'anello di blocco con la tacca
sul bordo superiore del la bussola.

Premere delicatamente sull'anello di blocco e
stringere le viti di fermo con estremita cilindrica da
Y e quindi le viti di fermo con estremita a coppa
con la chiave a brugola fornita con la tenuta.
IMPORTANTE: Le viti di fermo devono essere
strette a sufficienza per assicurare che siano
ben fissate ma che non sporgano nel diametro
interno della bussola.

Applicare uno strato sottile di grasso trasparente
all'O-ring dell'albero (V) e installarlo nella
scanalatura sul diametro interno della bussola.
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9.0 RIPRISTINO DELLA TENUTA cont.

9.2 Montaggio della tenuta cont.

\ /
Staccare il supporto adesivo dalla guarnizione della La tenuta é pronta per I'installazione.
flangia e installaria nell'incavo della guarnizione della Alette della flangia da installare durante
flangia. l'installazione della tenuta (vedere la Sezione 5.0).
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10.0 INVIO DELLE TENUTE MECCANICHE PER LA RIPARAZIONE E NORME SULLA
COMUNICAZIONE DEL RISCHIO

Qualsiasi tenuta meccanica usata che viene restituita alla Chesterton deve
essere conforme alle norme sulla comunicazione del rischio.

Effettuare la scansione del codice QR con il proprio dispositivo mobile o
andare alla pagina web
www.chesterton.com/Mechanical_Seal Returns per visualizzare le
informazioni necessarie per la spedizione delle tenute per la riparazione
o I'analisi.

G’? CHESTERTO N RIVENDITORE: Certificazioni ISO della Chesterton disponibili su www.chesterton.com/corporate/iso
®
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