&9 CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.

INSTRUCOES DE INSTALACAO,
OPERACAO E RECONSTRUCAO

1510 Selo cartucho simples

para uso geral

Instrucées de instalacao, operacao e reconstrucao

Referéncia de dados do selo

(da etiqueta da caixa)

No. do ITEM

SELO

(Exemplo: 1510 1.750 SA CB/SSC S FKM)
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1.0 PRECAUCOES

1.1 Generalidades

Estas instrucbes sdo de carater geral. Presume-se que o
instalador esteja familiarizado com os selos e, certamente, com
0s requisitos da sua planta, para o0 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 instalacao até que um representante do selo esteja disponivel.
Devem-se utilizar todas as disposicdes auxiliares necessarias e
dispositivos de seguranga para uma operagao bem-sucedida
(aquecimento, resfriamento, flushing).

1.2 Adverténcia das etiquetas

Graxa sintética 635 SXC, resistente a pressoes elevadas e a
corrosao. Chesterton International GmbH, Am Lenzenfleck 23,
D85737, Ismaning, Alemanha — Tel. +49-89-996-5460.

2.0 TRANSPORTE E ARMAZENAGEM

Cabe ao usuario tomar essas decisdes. A decisdo sobre usar
esse ou qualquer outro selo da Chesterton para um determinado
servigo é da responsabilidade do cliente.

Nunca toque no selo mecénico, por qualguer que seja 0 motivo,
enguanto 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 séo compativeis com o fluido do processo. Isso evitara
possiveis lesbes pessoais.

Contém é&cido benzenossulfénico, derivados C10-16-alquila,
sais de calcio, acidos sulfénicos, petréleo, sais de célcio e acido
benzenossulfénico, derivados mono-C16-24-alquila, sais de
calcio. Pode produzir uma reagéo alérgica. Ficha de dados de
seguranca disponivel mediante solicitacéo.

Transporte e armazene 0s selos em suas embalagens originais.
Os selos mecéanicos contém componentes sujeitos a alteragao
e envelhecimento. Sendo assim, é importante observar as
seguintes condi¢des para o armazenamento:

3.0 DESCRICAO

e Ambiente sem poeira
¢ \entilagdo moderada na temperatura ambiente
e Evitar a exposicao a luz direta do sol e ao calor

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

3.1 Identificacdo dos componentes
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1 — Conjunto da luva

2 — O-ring (V) do eixo

3 — O-ring rotativo (W)

4 — Gaxeta

5 — Sobreposta

6 — Anel de vedacao rotativo

7 — Anel de vedagao estacionario

8 — O-ring estacionario (X)

9 — Almofada do anel de vedagao
10 — Conjunto do seguidor
11 - Mola
12 — Anel de trava
13 — Parafuso sextavado interno

de ponta conica (nfo ilustrado)
14 — Parafuso de fixacao de ponta
rebaixada de 1/4

15 — Cinta de centralizacao
16 — Retentor de lingueta (ndo ilustrado)
17 — Lingueta do parafuso
18 — Tampéo para tubo
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3.0 DESCRICAO (continuacéo)

3.2 Pardmetros operacionais

Limites de pressao:
Os selos 1510 podem suportar pressdes de operacao desde 0 vacuo
(710 mm ou 28” Hg) até as pressdes maximas nas condicdes relacionadas.
25 mm a 120 mm (1,000" — 4,750") até 20 barg (300 psig)
Limites de rotacéo:
25 mm a 120 mm (1,000" a 4,750") até 25 m/s (5.000 pés/min)
Limites de temperatura:
Elastémeros
Até 150 °C (300 °F) EPDM
Até 205 °C (400 °F) FEPM, FKM
Até 260 °C (500 °F) FFKM
Materiais padrao:
Pecas completamente de metal:
Aco inoxidavel 316 / EN 1.4401
Molas: Alloy C-276/EN 2.4819
Face rotativa: CB; SSC; TC
Face estacionaria: SSC; TC
Elastomeros*: FKM, EPDM, FEPM, ou FFKM

* Outros materiais disponiveis sob solicitacdo
Controles ambientais podem ser necessarios para a aplicacdo especifica.

Os limites podem mudar de acordo com as condi¢cdes operacionais, a dimensédo e o material do anel do selo.
Consulte o Departamento de Engenharia de Aplicagbes de Selos Mecanicos da Chesterton (Chesterton Mechanical

Seal Application Engineering) para condi¢ées operacionais fora desses parametros publicados.

3.3 Utilizac&o prevista

O selo mecanico deve ser operado dentro dos parametros operacionais especificados.
Para utilizagcao além daquelas previstas e/ou fora dos paradmetros operacionais, consulte
a Chesterton para confirmar a adequabilidade do selo mecénico antes de coloca-lo em

funcionamento.
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3.0 DESCRICAO (continuacgéo)

3.4 Dados dimensionais (Desenhos)
Figura 2
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3.0

DESCRICAO (continuacéo)

3.4 Dados dimensionais (continuagéo)

Tabela 1
UNIDADES METRICAS - Milimetros
owaco | i | PATERIGE | Jh, | ooch | o R | e |
SELAGEM DO SELO POSTA PARAFUSO NPT
PARAFUSO SELAGEM | EXTERNO
A B c D E F G MIN H J p
MAX MIN | MAX | MAX MIN MAX 8mm | 10mm | 12mm | 16 mm | 20 mm | MAX MAX

25 1185 | 414 | 51,1 40,2 14,0 51,1 717 73,7 75,7 79,7 - 61,2 36,9 1/8-27
28 1188 | 442 | 518 | 427 14,0 51,1 71,9 73,9 75,9 79,9 - 62,3 36,9 1/8-27
30 1243 | 460 | 566 | 448 14,0 51,1 774 79,4 81,4 85,4 = 67,8 36,9 1/8-27
300S | 1355 | 59,2 | 683 | 447 14,0 51,1 88,6 90,6 92,6 96,6 - 79,0 36,9 1/8-27
32 1249 | 480 | 577 | 468 14,0 51,1 78,1 80,1 82,1 86,1 = 68,5 36,9 1/8-27
33 1247 | 490 | 587 | 478 14,0 51,1 77,9 79,9 81,9 85,9 - 68,3 36,9 1/8 - 27
35 1284 | 51,1 | 592 | 496 14,0 51,1 81,6 83,6 85,6 89,6 = 72,0 36,9 1/8-27
38 1332 | 57,2 | 668 | 559 14,0 51,1 86,4 88,4 90,4 94,4 - 76,8 36,9 1/8-27
40 184,7 | 59,2 | 683 | 57,7 14,0 51,1 87,9 89,9 91,9 95,9 = 78,3 36,9 1/8 - 27
400S | 142,0 | 664 | 746 | 57,7 14,0 51,1 95,5 97,5 99,5 | 1035 - 85,6 36,9 1/8-27
42 134,7 | 62,2 | 688 | 6038 14,0 51,1 87,9 89,9 91,9 95,9 - 78,3 36,9 1/8 - 27
43 1347 | 622 | 688 | 60,8 14,0 51,1 87,9 89,9 91,9 95,9 - 78,3 36,9 1/8 - 27
45 1402 | 643 | 734 | 628 14,0 51,1 93,3 95,3 97,3 | 101,3 - 83,7 36,9 1/8 - 27
48 139,7 | 67,1 | 747 | 658 14,0 51,1 92,9 94,9 96,9 | 100,9 - 83,3 36,9 1/8-27
50 1451 | 69,1 | 785 | 67,9 14,0 51,1 983 | 1003 | 1023 | 1063 - 88,7 36,9 1/8 - 27
5008 | 164,1 | 848 | 9,7 | 67,8 14,0 51,1 1176 | 1196 | 1216 | 1256 - 107,7 36,9 1/8-27
53 1538 | 732 | 874 | 71,7 14,0 51,1 107,0 | 1090 | 111,0 | 1150 = 97,4 36,9 1/8 - 27
55 1502 | 742 | 836 | 727 14,0 51,1 103,3 | 1053 | 1073 | 111,3 - 93,7 36,9 1/8-27
58 1600 | 795 | 912 78,0 14,0 51,1 1132 | 1152 | 1172 | 1212 - 103,6 36,9 1/8-27
60 1600 | 795 | 912 78,0 14,0 51,1 1132 | 1152 | 1172 | 1212 - 103,6 36,9 1/8-27
600S | 1753 | 96,0 | 1079 | 780 14,0 51,1 1288 | 1308 | 1328 | 1368 - 118,9 36,9 1/8-27
65 1699 | 859 | 1001 | 84,4 14,0 51,1 1231 | 1251 | 1271 | 1311 - 113,5 36,9 1/8-27
70 1972 | 953 | 1113 | 935 17,4 62,2 - 1364 | 1384 | 1424 | 1464 | 1248 41,1 1/4-18
75 2035 | 101,3 | 1191 | 996 17,4 62,2 - 1427 | 1447 | 1487 | 152,7 | 1311 41,1 1/4-18
80 206,7 | 1052 | 121,9 | 1034 17,4 62,2 - 1459 | 1479 | 1519 | 1559 | 1343 41,1 1/4-18
85 2131 | 111,0 | 1283 | 109,0 17,4 62,2 - 152,3 | 1543 | 1583 | 1623 | 1407 41,1 1/4-18
90 2162 | 1153 | 131,8 | 1133 17,4 62,2 - 1554 | 157,4 | 1614 | 1654 | 1438 41,1 1/4-18
95 2226 | 1204 | 1369 | 1187 17,4 62,2 - 161,8 | 1638 | 167,8 | 171,8 | 1502 41,1 1/4-18
100 2289 | 126,7 | 1445 | 1250 17,4 62,2 = 168,1 | 170,1 | 1741 | 1781 | 1565 41,1 1/4-18
105 2231 | 133,1 | 150,6 | 1314 17,4 62,2 - 1723 | 1743 | 1783 | 1823 | 160,7 41,1 1/4-18
110 236,3 | 1364 | 1539 | 1344 17,4 62,2 = 1755 | 1775 | 1815 | 1855 | 163,9 41,1 1/4-18
115 2426 | 142,7 | 160,3 | 1408 17,4 62,2 - 181,9 | 1839 | 1879 | 1919 | 1703 41,1 1/4-18
120 2478 | 1458 | 1643 | 1441 17,4 62,2 = 187,0 | 189,0 | 1930 | 1970 | 1754 41,1 1/4-18
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3.0 DESCRICAO (continuacgéo)

3.4 Dados dimensionais (continuagéo)

Tabela 2
POLEGADAS
DIMENSRO uggllj)é\m B e DﬁggEgNDA nﬁ%’ﬁ%“éo CRCULO DE PARAFUSOS oot | NRLRESELICEM | TamaNHO
DO EIX0 DO SEACEN Dosho | CAIXADE | DIAMETRO POR TAMANHO DE PARAFUSO s DAERFbso_" | PADRAONPT
PARAFUSO SELAGEM | EXTERNO
A B c D E F G MIN H J p
MAX MIN | MAX | MAX MIN MAX 3/8" 1/2" 5/8" 3/4" MAX MAX
1,000 466 | 163 | 201 | 1,58 0,55 2,01 28 | 301 3,13 - 2,45 1,45 1/8 27
1125 4,70 1,76 | 2,04 | 1,70 0,55 2,01 292 | 304 | 317 - 2,48 1,45 1/8 - 27
112508 | 587 | 2380 | 275 | 1,70 0,55 2,01 359 | 371 3,84 - 3,15 1,45 1/8-27
1,250 4,92 189 | 227 | 184 0,55 2,01 313 | 326 | 388 - 2,70 1,45 1/8-27
1,375 505 | 201 | 233 | 1,95 0,55 2,01 327 | 340 | 352 - 284 1,45 1/8-27
137508 | 564 | 267 | 300 | 195 0,55 2,01 38 | 399 | 411 - 3,43 1,45 1/8 - 27
1,500 524 | 225 | 263 | 220 0,55 2,01 346 | 359 | 371 - 3,03 1,45 1/8-27
1,625 530 | 238 | 2,69 | 232 0,55 2,01 352 | 364 | 3,77 - 3,08 1,45 1/8 - 27
1,750 542 | 250 | 281 | 245 0,55 2,01 364 | 377 | 389 - 3,20 1,45 1/8-27
175008 | 6,71 347 | 375 | 245 0,55 2,01 493 | 505 | 518 - 4,49 1,45 1/8 - 27
1,875 554 | 263 | 204 | 257 0,55 2,01 376 | 389 | 401 - 3,32 1,45 1/8-27
187505 | 666 | 352 | 381 | 257 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
2,125 605 | 288 | 344 | 282 0,55 2,01 427 | 440 | 452 - 3,84 1,45 1/8-27
212508 | 7,38 | 385 | 425 | 282 0,55 2,01 560 | 573 | 585 - 5,17 1,45 1/8-27
2,250 616 | 300 | 356 | 2,95 0,55 2,01 438 | 450 | 463 - 3,94 1,45 1/8 - 27
2,375 630 | 313 | 359 | 3,07 0,55 2,01 452 | aps | 477 - 4,08 1,45 1/8-27
237508 | 715 | 410 | 450 | 307 0,55 2,01 537 | 549 | 562 - 493 1,45 1/8-27
2,500 642 | 325 | 381 | 320 0,55 2,01 464 | 477 | 489 - 4,21 1,45 1/8 - 27
250008 | 821 447 | 525 | 320 0,55 2,01 643 | 656 | 668 - 6,00 1,45 1/8-27
2,625 6690 | 338 | 394 | 332 0,55 2,01 4,91 503 | 516 - 447 1,45 1/8 - 27
262508 | 748 | 454 | 478 | 332 0,55 2,01 570 | 58 | 595 - 5,27 1,45 1/8-27
2,750 776 | 375 | 438 | 368 0,69 2,45 - 548 | 560 | 573 | 492 1,62 1/4-18
275008 | 814 | 434 | 478 | 368 0,69 2,45 - 583 | 595 | 608 | 527 1,62 1/4-18
2,875 780 | 387 | 449 | 379 0,69 2,45 - 560 | 573 | 58 | 504 1,62 1/4-18
3,000 8,01 399 | 469 | 392 0,69 2,45 - 573 | 585 | 598 | 517 1,62 1/4-18
30000S | 876 | 494 | 539 | 392 0,69 2,45 - 644 | 657 | 669 | 588 1,62 1/4-18
3,125 814 | 412 | 480 | 404 0,69 2,45 - 58 | 59 | 610 | 529 1,62 1/4 - 18
3,250 826 | 424 | 494 | 417 0,69 2,45 - 598 | 610 | 623 | 542 1,62 1/4-18
3,375 839 | 437 | 505 | 429 0,69 2,45 - 610 | 623 | 635 | 554 1,62 1/4-18
33750S | 864 | 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
3,625 864 | 462 | 530 | 454 0,69 2,45 - 635 | 648 | 660 | 579 1,62 1/4-18
3,750 876 | 474 | 539 | 467 0,69 2,45 - 648 | 660 | 673 | 592 1,62 1/4-18
37500s | 9,73 | 597 | 640 | 467 0,69 2,45 - 7,41 754 | 766 | 685 1,62 1/4-18
3,875 889 | 487 | 550 | 479 0,69 2,45 - 660 | 673 | 685 | 604 1,62 1/4-18
4,000 9,01 499 | 569 | 492 0,69 2,45 - 673 | 685 | 698 | 617 1,62 1/4-18
4,125 914 | 512 | 58 | 504 0,69 2,45 - 68 | 698 | 7,0 | 629 1,62 1/4-18
412508 | 964 | 584 | 627 | 504 0,69 2,45 - 733 | 745 | 758 | 676 1,62 1/4-18
4,250 918 | 524 | 593 | 517 0,69 2,45 - 68 | 702 | 714 | 633 1,62 1/4-18
4,375 930 | 537 | 606 | 529 0,69 2,45 - 702 | 714 | 727 | 646 1,62 1/4-18
4,500 943 | 549 | 618 | 542 0,69 2,45 - 714 | 727 | 739 | 658 1,62 1/4-18
450008 | 1075 | 675 | 7,50 | 542 0,69 2,45 - 844 | 856 | 869 | 7,87 1,62 1/4-18
4,625 955 | 562 | 631 | 554 0,69 2,45 - 727 | 739 | 75 | 671 1,62 1/4-18
4,750 976 | 574 | 647 | 567 0,69 2,45 - 747 | 780 | 772 | 691 1,62 1/4-18
475008 | 1136 | 722 | 7,65 | 567 0,69 2,45 - 9004 | 916 | 920 | 848 1,62 1/4-18
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO

4.1 Equipamento

< 0,13 mm
0,005"

e—»

3,2
125;:::1 \/ !S

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 € puxe o eixo axialmente.
Se os mancais estiverem em boas condigbes, 0 jogo axial nao
deve ultrapassar 0,13 mm (0,005").

Se possivel, conecte um reldgio comparador com base ao

eixo e gire o reldgio 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 relacé&o ao eixo nao deve
ultrapassar 0,005 mm TIR por mm (0,005 polegada por polegada)
do didametro do eixo.

A face da caixa de selagem deve ser suficientemente plana e lisa
para vedar a sobreposta. A rugosidade maxima da superficie deve
ser 3,2 micrébmetros (125 micropolegadas) Ra para as juntas € 0,8
micrémetro (32 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 esta limpa e
sem obstrucdes ao longo de toda a sua extensao.

0,8 pm
< ’
—32u"

G+ 0,05 mm
~0,002"

< 92
1000

-

g@

Remova todas as bordas afiadas, rebarbas e arranhdes no
eixo, especialmente nas areas em que o O-ring deslizara e, se
necessario, pula a superficie para obter um acabamento de 0,8
micrémetro (32 micropolegadas) Ra. Certifique-se de que

o didmetro da luva ou eixo esteja dentro de 0,05 mm (0,002")
do diametro nominal.

Use um reldgio comparador para medir a excentricidade do eixo
na area onde o selo serd instalado. A excentricidade nao deve
exceder 0,001 mm TIR por milimetro (0,001 polegada TIR por
polegada) de didametro do eixo.
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO (continuacdo)

4.2 Selo mecéanico

1. Examine a embalagem do selo para assegurar que nao haja danos e que
n&o faltou nenhum componente.

2. Examine as dimensdes de ajuste do selo nas Tabelas 1 e 2 para verificar
se 0 equipamento a ser vedado possui as dimensdes necessarias.

3.Anote o numero do item do selo e 0 nome encontrado no rétulo para
referéncia ao entrar em contato com o Departamento de Engenharia de
Aplicacdes da AW. Chesterton.

4. Verifique para determinar se os O-rings instalados neste selo sao
compativeis com os fluidos que estéo sendo selados.

5. Os parafusos sextavados internos sem cabeca de 1/4 sao colocados
nos furos menores da luva. As reentrancias no diametro externo do
anel de trava indicam a posi¢ao dos parafusos sextavados internos sem
cabeca de 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. Verifique se todos os parafusos de fixagdo estao presos
na luva, mas nao se projetam para dentro do didmetro interno.

5 @ CHESTERTON.
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5.0 INSTALACAO DO SELO

Ferramentas necessdrias para a instalagdo: Chave

sextavada e graxa incolor (fornecidos com o selo)
com extremidade aberta ou de encaixe (o tamanho
depende da dimenséo do parafuso de montagem;

fornecido pelo cliente).

(. L
Coloque as linguetas dos parafusos na
sobreposta e aperte os parafusos da sobreposta
uniformemente. IMPORTANTE: os parafusos da
sobreposta devem ser apertados antes de apertar
o0s parafusos de fixagdo no eixo. O torque dos
parafusos da sobreposta depende da aplicacdo.
IMPORTANTE: nao faca conexées de tubos
antes de apertar os parafusos da sobreposta.

o . - Z’A

Aperte os parafusos sextavados internos de
ponta cénica (2) uniformemente com a chave
sextavada fornecida. IMPORTANTE: depois de
apertar todos os parafusos com a mao, reaperte
utilizando uma chave de torque:

Dimensées 25 a 65 mm (1,000” a 2,625”)

até 5,5 - 6,5 Nm (50 - 60 Ib-pol.)

Dimensées 70 a 120 mm (2,750” a 4,750”)

até 12 - 13 Nm (105 - 115 Ib-pol.)

eixo/O- ring (V) e deslize o selo sobre o eixo
pressionando o anel de trava. CUIDADO: verifique
se todos os parafusos de fixacao passam pela
luva, mas nao se projetam para dentro do
diametro interno da luva.

@
=
@

=

IMPORTANTE: PRIMEIRO devem ser apertados
os parafusos sextavados internos sem cabeca
de 1/4 @ e depois os parafuysos sextavados
internos de ponta cénica \2). Os locais dos
parafusos sextavados internos sem cabega de 1/4
estdo marcados com uma reentrancia no didmetro
externo do anel de trava, proximo aos orificios dos
parafusos.

Depois de apertar os parafusos sextavados de
ponto cdnica, retire a cinta e guarde-a. Se a cinta
for perdida apds a instalagdo do selo, pode-se
usar uma cinta pldstica padrdo com 1,73 mm de
espessura por 7,62 mm de largura (0,068” de
espessura por 0,300” de largura).

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 a cinta de centralizagdo esteja no lugar e 0s
parafusos de fixagdo do selo sejam afrouxados ao
movimentar o eixo.

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

-~ s -

IMPORTANTE: para ter certeza de que a
sobreposta esta devidamente centrada sobre
a luva, gire o eixo com a mao e verifique se o
selo gira livremente. Caso ouca e/ou perceba
o contato entre metais dentro do selo, isso
indica que a sobreposta ndo esta centrada
corretamente. Para centrar:
¢ Passe a cinta de centralizag&o pela ranhura na
sobreposta central.
o Afrouxe os parafusos da sobreposta e
parafusos de fixacéo.
e Empurre a cinta até ela envolver totalmente a
luva do selo.
® Reaperte os parafusos da sobreposta e 0s
parafusos de fixacéo.
* Remova a cinta de centralizagdo. Se ainda
houver contato entre metais, verifique se a
caixa de selagem esta bem centrada.
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6.0 COMMISSIONAMENTO / COLOCAGAO DO EQUIPAMENTO EM OPERAGCAO

1. Gire o0 eixo com a mao, se possivel, para garantir que ndo haja contato entre
metais dentro do selo.

2. Coloque no selo os controles sanitarios/ambientais apropriados.

3. Tome todos os cuidados necessarios e siga os procedimentos normais de
seguranca antes de dar partida no equipamento.

7.0  DESATIVACAO/DESLIGAMENTO DO EQUIPAMENTO

Certifique-se de que o equipamento esta eletricamente isolado. Caso o
equipamento tenha sido usado com fluidos téxicos ou perigosos, certifique-

se de que ele esta devidamente descontaminado e seguro antes de iniciar o
trabalho. Certifique-se de que a bomba esta isolada e verifique se foi drenado
todo liquido da caixa de selagem e que toda a presséo tenha sido liberada.
IMPORTANTE: reinstale a cinta de centralizacao antes de remover o selo
do equipamento!

Remova o selo do equipamento observando as instrugdes na ordem inversa da
instalacdo. No caso de descarte, observe 0s regulamentos e requisitos locais de
descarte ou de reciclagem dos diferentes componentes do selo.

8.0 PECAS SOBRESSALENTES

Use somente pecas sobressalentes originais da Chesterton. O uso de pecas
sobressalentes ndo originais representa um risco para falhas, um perigo para as
pessoas/aos 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) a partir de dados registrados na
pagina de rosto dessas instrucoes.
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO

O selo mecénico que for instalado e operado corretamente exige
pouca manutencdo. Recomenda-se inspecionar o selo regularmente
quanto a vazamentos. Determinados componentes de um selo
mecanico, como suas faces, O-rings, etc., devem ser trocados

ao longo do tempo. Nao é possivel fazer a manutencao do selo
enguanto ele estiver instalado e em operacdo. Sendo assim,
recomenda-se manter uma unidade do selo ou pegas sobressalentes
em estoque para que 0s reparos possam ser realizados com rapidez.

9.1 Desmontagem do selo

1. Observe as condi¢des das pegas, incluindo 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. Inspecione todos os componentes apds a desmontagem antes de

reutiliza-los. Certifique-se de que todos os componentes podem
realizar o servigo necessario e atendem as especificagdes antes de
reconstruir o selo.

3. Limpe todas as superficies de elastébmeros e das juntas usando

um solvente de limpeza aprovado e que atenda aos regulamentos
locais e das instalagoes.

Ferramentas necessdrias para a desmontagem
do selo: chave sextavada (fornecida com o selo);
pincas e uma ferramenta fina de ponta curva
(fornecidas pelo cliente, para a remocao dos
O-rings).

Remova todos os parafusos sextavados de ponta
cbnica e os parafusos sextavados internos sem
cabeca de 1/4, e jogue-os fora.

Remova o anel de trava da luva e deixe-o de lado.
Remova a cinta de centralizag&o.

Separe a luva da sobreposta e deixe a luva de lado
sobreposta e jogue-o fora.

Remova o anel de vedagéo estaciondrio da

Remova o O-ring (X) da ranhura para O-ring da
sobreposta e jogue-o fora.

Remova o conjunto do seguidor da sobreposta e
deixe-o de lado.

Remova todas as molas dos orificios para molas da
sobreposta e jogue-as fora.

Remova a junta da face da caixa de selagem da
sobreposta e jogue a junta fora.
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.1 Desmontagem do selo (continuagc&o)

A
:
:
:
:
:
:
:
‘)
:

Remova o anel de vedag&o rotativo da luva e jogue Remova o O-ring (W) da ranhura para O-ring da Remova o O-ring (V) do eixo da luva e jogue o
o anel fora luva e jogue o O-ring fora. O-ring fora.
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.2 Montagem do selo

Ferramentas necessdrias para a montagem

do selo: chave sextavada e dois tipos de graxa
(fornecidos com o selo); pano sem fiapos, pingcas
ou ferramenta de ponta fina (fornecidas pelo
cliente para a instalacéo dos O-rings). Limpe todos
0s componentes metadlicos com um solvente
aprovado, incluindo todas as superficies de O-ring
e juntas. Coloque os componentes metalicos e
todos os componentes sobressalentes do selo
sobre uma superficie limpa e seca.

R,

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

Alinhe os pinos na placa do seguidor com os
orificios marcados e preenchidos com graxa

635 SXC na sobreposta e pressione a placa na
sobreposta até que a placa seguidora fique apoiada
sobre as molas.

Aplique uma camada fina de graxa incolor no
O-ring rotativo (W) e instale-o na ranhura.

Encha os quatro (ou dois, dependendo do tamanho
do selo) orificios uniformemente espagados,
marcados por reentrancias, com a graxa 635 SXC
fornecida com o kit. Limpe o excesso de graxa.
Dica util: use a placa do seguidor como guia
para confirmar que a graxa sera aplicada nos
orificios corretos.

ececsccce

<

Aplique uma pelicula de graxa incolor no O-ring
estacionario (X) e instale na ranhura da sobreposta,
acima do conjunto da placa do seguidor.

Alinhe os entalhes na face rotativa com as unidades
de transmissdo na luva utilizando a marca na luva
para ajudar com o alinhamento. Deslize a face
rotativa até a luva e pressione cuidadosamente até
que fique assentada. Os ressaltos de transmissdo
da luva devem encaixar nos entalhes da face
rotativa.

Mergulhe as extremidades das molas na graxa
incolor e insira em cada orificio para molas.
IMPORTANTE: NAO insira molas nos quatro
(dois) orificios uniformemente espacados
marcados por reentrancias e previamente
preenchidos com a graxa 635 SXC.

Remova o revestimento da almofada e cole-o
entre as ranhuras dos ressaltos de transmisséo
assegurando que as extremidades da almofada
fiquem suspensas uniformemente nos ressaltos de
transmisséo.
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.2 Montagem do selo (continuacéo)

Incorreto

Correto

Dobre as extremidades da lingueta nos ressaltos de
transmissao, garantindo que a dobra fique no vinco
para um alinhamento adequado

Alinhe as fendas na face estaciondria com os
ressaltos na placa do seguidor e comprima
suavemente a face estaciondria para baixo até
assentd-la totalmente. CUIDADO: o alinhamento
incorreto resultara em lascas nas bordas das
fendas da face. Limpe a face estacionaria com
um pano sem fiapos e um solvente de limpeza
aprovado que esteja em conformidade com os
regulamentos locais e da instalacao.

Inverta o conjunto da luva e insira-o no orificio
da sobreposta.

Coloque o anel de trava no topo da luva e alinhe
as trés reentrancias verticais no diametro externo
do anel de trava com o entalhe na borda superior
da luva.

Levante a sobreposta e segure a luva para inverter e
assentd-la suavemente para iniciar o contato entre
as faces estaciondria e rotativa.

(®me

Instale os parafusos sextavados internos sem
cabeca de Va @ nos orificios dos parafusos
marcados com uma reentrancia no didmetro
externo do anel de trava. Instale parafusos
sextavados (2) internos de ponta cénica nos furos
restantes do anel de trava. IMPORTANTE: os
parafusos nao devem se projetar para dentro
do didmetro interno do anel de trava antes da
instalacdo na luva do selo.

s

Passe a cinta de centralizagéo pela ranhura da
sobreposta central. Empurre a cinta até que
contorne totalmente a luva do selo. Ela ficara
orientada entre a sobreposta central e a luva
do selo.

Pressione suavemente sobre o topo to anel de
trava e aperte os parafusos sextavados internos
sem cabecga de 1/4. A seguir, aperte os parafusos
sextavados internos de ponta cbnica com a chave
sextavada fornecida com o selo. IMPORTANTE:
os parafusos de fixacao devem ser apertados
apenas o suficiente para garantir que estejam
engajados, mas nao devem se projetar no
didmetro interno da luva.

Aplique uma pelicula fina de graxa incolor no
O-ring (V) do eixo e instale-o na ranhura do O-ring
do didmetro interno da luva.

14
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.2 Montagem do selo (continuagc&o)

Retire o revestimento adesivo da junta da
sobreposta e instale no rebaixo da junta da
sobreposta.

O selo esta pronto para ser instalado. As linguetas
da sobreposta devem ser instaladas durante a
instalacdo do selo (consulte a Se¢éo 5.0).
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10.0 DEVOLUCAO DO SELO PARA REPAROS E REQUISITOS DE COMUNICAGCAO DE PERIGOS

Todo selo mecénico que tenha estado em operagéo e for enviado a Chesterton

devera cumprir nossos requisitos de Comunicacao de Perigos.

Escaneie o0 cédigo QR com seu dispositivo mével ou acesse nossa pagina em
www.chesterton.com/Mechanical_Seal_Returns para obter as informagbes

necessarias para a devolucao de selos para reparos ou analise.
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