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1.0  OSTRZEZENIA

Ponizsze instrukcje maja charakter ogolny. Przyjmuje sie, ze monter Pod zadnym pozorem nie wolno dotykac uszczelnienia podczas jego

zna sie na uszczelnieniach i na pewno zna wymagania swojego
zaktadu dotyczace prawidtowego uzytkowania uszczelnien
mechanicznych. W razie watpliwosci nalezy sie poradzi¢ osoby
kompetentnej w zakfadzie lub zaczekac¢ na przedstawiciela
producenta uszczelnienia. Trzeba stosowac wszelkie niezbedne
srodki pomocnicze, aby zapewnic¢ spokojne uzytkowanie
(ogrzewanie, chtodzenie, przedmuchiwanie) oraz zabezpieczenia.
Decyzje te podejmuje uzytkownik. Uzytkownik decyduje, ktorych
uszczelnien firmy Chesterton bedzie uzywac do konkretnych
zastosowan.

2.0 TRANSPORTIPRZECHOWYWANIE

dziatania. Przed dotknieciem urzadzenia zablokowac lub odtgczy¢
naped. Nie dotykac uszczelnienia mechanicznego, gdy styka sie

z goracymi lub zimnymi cieczami. Zapewnic¢ zgodnos¢ wszystkich
materiatow mechanicznych uszczelnien z cieczami roboczymi.
Zapobiegnie to ewentualnym urazom.

Uszczelnienie nalezy transportowac i przechowywac w oryginalnych - Srodowisko bez kurzu

opakowaniach. Uszczelnienia mechaniczne zawierajg czesci,
ktére moga ulega¢ zmianom i starzeniu. Dlatego wazne jest
przestrzeganie nastepujacych warunkéw przechowywania:

3.0 OFPIS

+ Umiarkowanie wentylowane w temperaturze pokojowe;j
+ Unika¢ narazania na bezposrednie dziatanie promieni stonecznych
i wysokich temperatur

+ Elastomery musza by¢ przechowywane w warunkach
spetniajgcych norme ISO 2230

3.1 Identyfikatory czesci

Rysunek 1
gg OZNACZENIA
1- Podzespdt tulei

10 21 2- O-ring watu (V)
5 11 14 18 3 - Obrotowa podktadka miekka
4 12 /7 /1 9 4 - Obrotowy pierscien uszczelniajacy
3 13 L—o4 5 - Obrotowy O-ring (W)
2 P 6 - Stacjonarny pierscien uszczelniajacy
1 7 - Stacjonarny O-ring (X)

N 8 - Kanat napedu

@ 9 - Zacisk kanatu (niepokazany)
10 - O-ring adaptera

11 - Uszczelka ptaska

12 - Deflektor przeptywu

13 - Adapter

-—t 14 - Podzespdt uchwytu
15 - Pierécier zamykajacy

(niepokazany)
17 - Wkret dociskowy z czopkiem 1/4
18 - Zacisk centrujacy

@ 16 - Wkret dociskowy z koricem wgtebionym

19 - Wkret z tbem ptaskim
20 - Sprezyna

¥16, 17 21 - Diawik

\ 22 - Zespdt napedowy
15 23 - Zadlepka
20 °

24 - O-ring uchwytu pierscienia zamykajacego
25 - O-ring tulei pierscienia zamykajacego
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3.0 OPIScd.

3.2 Parametry robocze*
Limity ci$nienia:
2510 Uszczelnienia wytrzymuja cisnienie robocze od podcisnienia
(710 mm lub 28" Hg) do cisnienia maksymalnego.
Cisnienie robocze:
25-120 mm (1000" - 4,750") do 21 barg (300 psig)
Cisnienie graniczne:
25-65mm (1000" - 2,625") do 17 barg (250 psig)
70 =120 mm (2,750"-4,750") do 14 barg (200 psig)

Do prawidtowego smarowania uszczelnienia zewnetrznego
wymagane jest minimalne cisnienie barierowe wynoszqce 2 bary
(30 psig).

Wartosci graniczne predkosci:
25-120 mm (1,000" - 4,750") do 25 mps (5000 FPM)

Wartosci graniczne temperatury:
Elastomery

Do 150°C (300°F) EPDM

Do 205°C (400°F) FEPM, FKM

Do 260°C (500°F) FFKM

*Do konkretnych zastosowan wymagane sq srodki kontroli
Srodowiska.

Ograniczenia mogq sie zmienia¢ w zaleznosci od warunkdw pracy,
rozmiaru i materiatu pierscienia uszczelniajgcego.

O warunki dziatania poza powyzszymi parametrami nalezy zapytac
dziat techniczny firmy Chesterton (Chesterton Mechanical Seal
Application Engineering).

Materiaty standardowe:

Wszystkie czesci metalowe:

Stal nierdzewna 316/EN 1,4401

Sprezyny: Stop C-276/ EN 2.4819
Powierzchnia obrotowa: CB; SSC; TC
Powierzchnia stacjonarna: SSC; TC
Elastomery**: FKM, EPDM, FEPM lub FFKM
**Inne materialy dostepne na zyczenie.

3.3 Przeznaczenie

Uszczelnienie mechaniczne musi pracowa¢ w podanych
parametrach roboczych. W przypadku stosowania wykraczajacego
poza zamierzone zastosowanie i/lub poza parametrami roboczymi,
nalezy skonsultowac sie z dziatem technicznym Chesterton
Mechanical Seal Application, aby przed uruchomieniem
uszczelnienia mechanicznego potwierdzi¢ jego przydatnosc.
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3.0 OPISc.d.

3.4 Wymiary (rysunki)
Rysunek 2

E MIN F

3.4.1 Wymiary
METRYCZNE - Milimetry Tabela 1.

ROZMIAR SREE";‘JCA OTWOR SREDNICA GLEBOKOSC | DLUGOSC OBWOD $RUB Pgm‘é‘g‘ggﬁ,ﬁl\ ROZMIAR
WALU DEAWIKA DLAWNICY USZCZELNIENIAIB | DLAWNICY | DLAWNIKA WEDLUG ROZMIARU SRUBY NPT
A B C C D E F 0 GMIN % J p
MAKS MIN | MAKS MAKS MIN MAKS 12mm | 16 mm MAKS

mm mm
25 mm 104,2 44,2 | 51,0 40,2 34,8 53,9 73,4 - - - 29,0 3/8-18
28 mm 104,2 47,3 | 51,8 42,7 34,8 53,9 73,4 - - - 29,0 3/8-18
30 mm 104,2 49,3 | 56,6 44,8 34,8 53,9 78,2 - - - 29,0 3/8-18
30mm (0S)| 126,8 59,5 | 68,3 44,8 34,8 53,9 90,0 - - - 29,0 3/8-18
32 mm 110,8 51,1 | 57,6 46,8 34,8 53,9 80,4 - - - 29,0 3/8-18
33 mm 110,8 52,1 | 586 47,8 34,8 53,9 799 | 81,3 - - 29,0 3/8-18
35 mm 110,8 54,2 | 59,1 49,6 34,8 53,9 83,5 | 855 - - 29,0 3/8-18
38 mm 114,1 57,2 | 61,9 55,9 37,1 53,9 86,9 | 883 - - 29,0 3/8-18
40 mm 126,8 59,2 | 683 57,7 37,1 53,9 90,3 | 92,3 - - 29,0 3/8-18
40mm (0S)| 1268 69,4 | 746 57,7 37,1 53,9 96,5 - - - 29,0 3/8-18
42 mm 126,8 61,3 | 683 60,8 37,1 53,9 90,3 | 92,3 - - 29,0 3/8-18
43 mm 126,8 62,3 | 6838 60,8 37,1 53,9 94,4 | 96,4 - - 29,0 3/8-18
45 mm 139,2 64,3 | 734 62,8 37,1 53,9 952 | 97,2 - - 29,0 3/8-18
48 mm 139,2 67,1 | 736 65,8 37,1 53,9 956 | 97,6 - - 29,0 3/8-18
50 mm 139,2 69,1 | 784 67,9 37,1 53,9 100,3 | 102,3 - - 29,0 3/8-18
50 mm (0S)| 152,2 85,4 | 94,4 67,9 37,1 53,9 118,6 | 120,6 - - 29,0 3/8-18
53 mm 152,2 72,2 | 87,3 72,7 37,1 53,9 108,6 | 110,6 | 1140 | - 29,0 3/8-18
55 mm 152,2 74,2 | 81,0 72,7 37,1 53,9 104,8 | 106,8 | 1102 | - 29,0 3/8-18
58 mm 152,2 77,3 | 91,9 78,0 37,1 53,9 116,6 | 118,6 | 121,9 | - 29,0 3/8-18
60 mm 152,2 793 | 919 78,0 37,1 53,9 116,6 | 118,6 | 121,9 | - 29,0 3/8-18
60 mm (0OS)| 164,7 96,3 |107,9 78,0 37,1 53,9 129,8 | 131,8 - - 29,0 3/8-18
65 mm 163,9 84,1 | 100,0 84,4 49,1 53,9 127,7 | 129,7 | 183,7 | - 29,0 3/8-18
70 mm 195,9 956 | 113,0 93,5 49,1 63,8 - 136,9 | 1409 | - 34,6 1/2 - 14
75 mm 201,7 100,6 | 119,3 99,6 49,1 63,8 - 142,8 | 146,8 | - 34,6 1/2 - 14
80 mm 203,0 1055 | 122,4 103,4 49,1 63,8 - 149,9 | 153,9 | - 34,6 1/2 - 14
85 mm 211,1 110,5 | 128,7 109,0 49,1 63,8 - 152,1 | 156,1 | 160,1 34,6 1/2 - 14
90 mm 214,4 1156 | 132,0 113,3 49,1 63,8 - 159,6 | 163,6 | 167,6 34,6 1/2 - 14
95 mm 221,5 120,4 | 138,4 118,7 49,1 63,8 - 161,4 | 165,4 | 169,4 34,6 1/2 - 14
100 mm 227,6 1255 | 144,7 125,0 49,1 63,8 - 168,4 | 172,4 | 176,4 34,6 1/2 - 14
105 mm 228,4 130,6 | 151,1 131,4 49,1 63,8 - 174,9 | 178,9 | 182,9 34,6 1/2 - 14
110 mm 237,3 135,7 | 154,1 134,4 49,1 63,8 - 177,8 | 181,8 | 185,8 34,6 1/2 - 14
115 mm 241,1 140,5 | 160,5 140,8 49,1 63,8 - 184,1 | 188,1 | 192,1 34,6 1/2-14
120 mm 266,6 1456 | 163,8 144,1 49,1 63,8 - 187,3 | 191,3 | 1953 34,6 1/2 = 14
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3.0 OPIScd.

3.4.2 Wymiary
CAL Tabela 2.
ROZMIAR SRE‘EwCA OTWOR SREDNICA GLEBOKOSC | DLUGOSC OBWOD $RUB Pgm‘é@gﬁhﬁl\ ROZMIAR
WALU DEAWNICY | USZCZELNIENIAIB | DLAWNICY | DEAWNIKA WEDLUG ROZMIARU ! NPT
DEAWIKA SRUBY
A B C C D E F G MIN J P
MAKS MIN | MAKS MAKS MIN MAKS | 3/8" | 12" | 5/8" | 3/4" MAKS
1,000 410 1,75 | 2,01 1,58 1,37 2,12 288 | - - - 114 3/8-18
1,125 4,10 1,88 | 2,04 1,70 1,37 2,12 288 | - - - 1,14 3/8- 18
112508 | 449 261 | 294 1,70 1,37 212 377 | - - - 1,14 3/8-18
1,250 4,10 200 | 227 1,84 1,37 2,12 315 | - - - 1,14 3/8-18
1,375 4,36 213 | 2,33 1,05 1,37 2,12 327 | 340 | - - 1,14 3/8-18
137508 | 539 273 | 2,94 1,95 1,37 2,12 378 | - - - 1,14 3/8- 18
1,500 4,49 095 | 244 220 1,46 2,12 341 | 353 | - - 1,14 3/8-18
1,625 4,99 238 | 2,69 232 1,46 2,12 351 | 364 | - - 1,14 3/8- 18
1,750 5,48 251 | 281 2,45 1,46 2,12 363 | 376 | - - 1,14 3/8-18
1,750 0S 6,65 348 | 375 2,45 1,46 2,12 459 | 472 | - - 1,14 3/8- 18
1,875 5,48 263 | 294 257 1,46 2,12 375 | 388 | - - 1,14 3/8-18
1,875 0S 5,99 353 | 381 2,57 1,46 2,12 465 | 478 | - - 1,14 3/8- 18
2,000 5,48 275 | 319 270 1,46 2,12 414 | a27 | - - 1,14 3/8-18
2,125 5,99 288 | 344 2,82 1,46 2,12 426 | 439 | 451 | - 1,14 3/8-18
212508 | 6,99 386 | 425 2,82 1,46 2,12 500 | 522 | 534 | - 1,14 3/8-18
2,250 5,99 300 | 3,46 2,95 1,46 212 438 | 451 | 463 | - 1,14 3/8- 18
2,375 5,09 313 | 362 3,07 1,46 2,12 457 | 470 | 482 | - 1,14 3/8-18
23750S | 839 411 | 450 3,07 1,46 2,12 534 | 547 | 559 | - 1,14 3/8- 18
2,510 6,45 325 | 381 3,20 1,46 2,12 463 | 476 | 488 | - 1,14 3/8-18
2,510 0S 7,76 448 | 525 3,20 1,46 2,12 600 | 6,22 | 634 | - 1,14 3/8- 18
2,625 6,45 338 | 3,94 3,32 1,46 2,12 501 | 514 | 526 | - 1,14 3/8-18
2,625 0S 6,98 455 | 478 3,32 1,46 2,12 562 | 575 | 587 | - 1,14 3/8-18
2,750 7,71 375 | 445 3,68 1,03 2,51 - |42 |55 | - 1,36 1/2 - 14
2,750 0S 7,89 445 | 4,76 3,68 1,03 2,51 - | 584 | 597 | 6,009 1,36 1/2 - 14
2,875 7,83 388 | 457 3,79 1,03 2,51 - |s550|563]| - 1,36 1/2-14
3,000 7,94 400 | 470 3,92 1,03 2,51 ~ | 565|578 - 1,36 1/2-14
300008 | 864 492 | 537 3,92 1,03 2,51 - | 645|658 | 670 1,36 1/2 - 14
3,125 7,99 413 | 482 4,04 1,03 2,51 - |58 59| - 1,36 1/2 - 14
3,250 8,19 425 | 495 417 1,03 2,51 - | 593 |606]| - 1,36 1/2 - 14
3,375 8,31 438 | 507 4,29 1,03 2,51 - | 802|615 627 1,36 1/2-14
33750S | 839 495 | 526 4,29 1,03 2,51 - | 633645 | 658 1,36 1/2-14
3,500 8,44 450 | 520 4,42 1,03 2,51 - | 619|631 | 644 1,36 1/2-14
3,625 8,49 463 | 532 4,54 1,03 2,51 - | 632|644 | 657 1,36 1/2 - 14
3,750 8,72 475 | 545 4,67 1,03 2,51 - | 639|651 | 664 1,36 1/2 - 14
37500S | 976 595 | 638 467 1,03 2,51 - | 746|759 | - 1,36 1/2-14
3,875 8,84 488 | 557 4,79 1,03 2,51 - | e52|665]| 677 1,36 1/2-14
4,000 8,96 500 | 5,70 4,92 1,03 2,51 - | 666|679 | 691 1,36 1/2-14
4,125 8,09 513 | 582 5,04 1,03 2,51 - | 678691 | 7,03 1,36 1/2-14
412508 | 9,76 505 | 625 5,04 1,03 2,51 - | 733|745 | 7,58 1,36 1/2 - 14
4,250 8,99 525 | 595 5,17 1,03 2,51 - | 692|704 7,17 1,36 1/2-14
4,375 9,34 538 | 6,07 5,29 1,03 2,51 - | 703|716 7,28 1,36 1/2 - 14
4,500 9,49 550 | 6,20 5,42 1,03 2,51 - | 718|731 | 743 1,36 1/2 - 14
450008 | 12,49 673 | 748 5,42 1,03 2,51 - | 856 | 868 | 881 1,36 1/2-14
4,625 9,49 563 | 6,32 5,54 1,03 2,51 — | 728 | 741 | 7,53 1,36 1/2-14
4,750 10,49 575 | 645 5,67 1,93 2,51 - | 740 753 | 7,66 1,36 1/2-14
475008 | 11,39 720 | 763 5,67 1,03 2,51 - | 871|884 | 896 1,36 1/2 - 14
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4.0 PRZYGOTOWANIE DO MONTAZU

4.1 Sprzet

0,13 mm
< 0.005" =@:=

sk A

Jezeli to mozliwe, umiesci¢ koncéwke czujnika zegarowego na
koncu tulei lub na wypustce watu, aby zmierzy¢ luz osiowy. Mozna

takze poruszac watem wzdtuz osi. Jeslitozyska sq w dobrym stanie,

luz osiowy nie powinien przekracza¢ 0,13 mm (0,005").

Jezeli to mozliwe, przymocowac czujnik zegarowy do watu i powoli
obraca¢ wskaznik i wat, odczytujac bicie powierzchni czotowej
komory dtawika. Niewspdtosiowos¢ powierzchni czotowej komory
dfawnicy wzgledem watu nie powinna przekraczac¢ 0,005 mm TIR na
mm (0,005 cala na cal) srednicy watu.

Powierzchnia czotowa komory dtawnicy musi by¢ wystarczajaco
ptaska i gtadka, aby uszczelni¢ dtawnice. Szorstkos¢ powierzchni
powinna wynosi¢ maksymalnie 3,2 mikrona (125 mikrocali) Ra dla
uszczelek i 1,1 mikrona (45 mikrocali) Ra dla O-ringdw. Powierzchnie
styku pomp dwudzielnych powinny zostac zeszlifowane na ptask.
Komora dfawnicy musi by¢ czysta i gtadka na catej dtugosci.

0,8 um
<3 p' Ra

02||

<4
A4

- A
@

Q>

Usunac wszystkie ostre narozniki, zadziory i zadrapania watu,
zwiaszcza w miejscach, gdzie O-ringi bedg sie slizgac. W razie
potrzeby wypolerowac do gtadkosci 1,1 mikrona (45 mikrocali).
Sprawdzi¢, czy srednica watu lub tulei miesci sie w granicach
0,05 mm (0,002") wartosci nominalnej.

Czujnikiem zegarowym zmierzy¢ bicie watu tam, gdzie zostang
zamontowane uszczelnienia. Bicie nie moze przekroczy¢ 0,001 mm
TIR na milimetr (0.007 cala na cal) Srednicy watu.
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4.0 PRZYGOTOWANIE DO MONTAZU c.d.

4.2 Uszczelnienie mechaniczne

1. Sprawdzi¢ opakowanie uszczelnienia pod katem uszkodzen.

2. Sprawdzi¢ wymiary pasowania uszczelnienia w Tabelach 112, by mie¢ pewnosc, ze sprzet, ktéry ma by¢ uszczelniony, ma wymagane
wymiary.

3. Zapisa¢ numer pozycji i nazwe uszczelnienia na etykiecie, by moc je podawac podczas kontaktowania sie z dziatem Application Engineering
AW. Chesterton.

4. Sprawdzi¢, czy zatozone na uszczelnienie O-ringi nadaja sie do uszczelnianej cieczy.
5. Przed montazem uszczelnienia na urzadzeniu przeczytac caty rozdziat 5.0 Montaz uszczelnienia.

6. Wkrety dociskowe 1/4 z czopkiem wchodza do mniejszych otwordw w tulei. Watebienia na zewnetrznej srednicy pierscienia zamykajacego
wskazujg potozenie wkretow dociskowych 1/4 z czopkiem. Nie odtgczac tych wkretdw od tulei podczas zaktadania uszczelnienia. Wkrety
dociskowe z koricem wagtebionym wchodza do wiekszych otwordw w tulei. Sprawdzi¢, czy wszystkie wkrety sg osadzone w tulei, ale nie
wystajg do otworu wewnetrznej $rednicy tulei.

7. Zaciski centrujgce zostaty ustawione fabrycznie. Jesli z jakiegokolwiek powodu wkrety z tbem pfaskim zacisku centrujgcego zostang
poluzowane lub wykrecone przed zamontowaniem uszczelnienia na urzadzeniu, dokrecic¢ je ponownie w nastepujacy sposéb: Palcami
dokreci¢ wkrety z tbem ptaskim i sprawdzi¢, czy zaciski centrujace s prawidtowo zamocowane. Kluczem imbusowym dokreci¢ wkrety
z fbem ptaskim o dodatkowe 1/8 obrotu. Bedzie to w przyblizeniu moment obrotowy 4,5 Nm (40 calofuntéw) dla rozmiaréw 25 — 65 mm
(1,000- 2,650"), 7,8 Nm (70 calofuntéw) momentu obrotowego dla rozmiaréw 70 — 120 mm (2,750" - 4,750") ustawionych fabrycznie.
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5.0 MONTAZ USZCZELNIENIA

Narzedzia potrzebne do montazu: Klucz imbusowy

i smar (dostarczany z uszczelnieniem). Klucz ptaski lub
klucz nasadowy/dynamometryczny (rozmiar zalezny od
rozmiaru sruby mocujqcej, dostarczone przez klienta).

Réwnomiernie dokrecic $ruby dtawika. WAZNE: Sruby
dfawika trzeba dokrecic przed dokreceniem wkretéw
dociskowych na wale. Moment dokrecania srub dtawika
zalezy od zastosowania. WAZNE: Nie nalezy wykonywac
potqczeni rurowych przed dokreceniem $rub dtawika. Patrz
Rysunek 4 w celu zorientowania wlotéw.

Réwnomiernie dokrecic wkrety dociskowe z koricem

wgfebionym (2) dostarczonym kluczem imbusowym.
WAZNE: Po recznym dokreceniu wszystkich
wkretow dociskowych dokrecié je kluczem
dynamometrycznym:

Rozmiary 25 - 65 mm (1,000" - 2,625")

do 5,5-6,5 Nm (50 - 60 calofuntéw)

Rozmiary 70 - 120 mm

(2,750~ 4,750) do 12 - 13 Nm (105 - 115 calofuntéw)

Natozyc cienkq warstwe smaru na O-ring watu (V)

i nasunqc uszczelnienie na wat wciskajqc diawik.
OSTROZNIE: Sprawdzi¢, czy wszystkie wkrety
dociskowe sq wkrecone do tulei, lecz nie wystajq do
wnetrza otworu.

0
=
@
=

Zmontowac ponownie pompe i dopasowac precyzyjnie
watiwirnik. Wirnik mozna ustawic, gdy zaciski centrujgce
sq na miejscu, wkrety dociskowe sq poluzowane, a

watem mozna poruszac. OSTROZNIE: Patrz (4.2.7
Przygotowanie do montazu uszczelki mechanicznej,
czynnosc 7).

WAZNE: Wkrety dociskowe 1/4 z czopkiem ® muszq
byc dokrecone NAJPIERW, a wkrety dociskowe z
koricem wgfebionym (2) muszq by¢ dokrecone jako
ostatnie. Umiejscowienie wkretu dociskowego 1/4 z
czopkiem jest oznaczone wgfebieniem na obwodzie
zewnetrznym pierscienia zamykajgcego, obok otworéw
na wkrety.

Usunqc wszystkie wkrety z ptaskim tbem i zaciski
centrujqce; odfozy¢ do ponownego uzycia podczas
regulacji wirnika lub demontazu uszczelki.

Dostarczonym kluczem imbusowym réwnomiernie
dokrecic trzy wkrety dociskowe 1/4 z czopkiem @ (patrz
wgtebienie na ilustracji).

WAZNE: Aby sie upewnic, ze dtawik jest nalezycie
osadzony posrodku nad tulejq, nalezy obrécic¢
wat recznie i sprawdzic, czy obraca sie swobodnie.
Jezeli mozna ustyszec lub wyczuc, ze metal styka
sie z uszczelnieniem, dtawik zostat scentrowany
nieprawidfowo. Ponownie zamontowac zaciski
centrujqce i dociggnqc palcami. Usunqcé ewentualne
zlqcza rurowe. Poluzowac sruby dtawika. Zacisng¢
catkowicie klamry. Poluzowac wkrety dociskowe.
Rownomiernie dokrecic sruby dtawika. Dokreci¢
wkrety dociskowe. Usunqc zaciski. Jezeli nadal
czesci metalowe ocierajq sie o siebie, sprawdzic
wycentrowanie dfawnicy.
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6.0 URUCHAMIANIE | ROZRUCH SPRZETU

1. Jesli to mozliwe, obrdci¢ waft recznie, aby sprawdzi¢, czy w uszczelnieniu nie ma kontaktu metalu z metalem.

2. Przymocowac do uszczelnienia stosowne urzqdzenia do ochrony srodowiska. (patrz Rysunek 3)

3. Przed rozruchem podjqc¢ niezbedne Srodki ostroznosci i przestrzega¢ normalnych procedur bezpieczerstwa.
*W sprawach dotyczqcych uszczelniert kompaktowych nalezy zwracac sie do dziatu technicznego Chesterton (Chesterton Mechanical Seal Application Engineering).

Obroty watu
W LEWO

Chtodna ciecz z dna zbiornika
konwekcyjnego wchodzi przez

Rysunek 3

Ptyn buforowy

<5

Obroty watu
W PRAWO

Chtodna ciecz z dna zbiornika
konwekcyjnego wchodzi przez
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7.0 LIKWIDACJAIWYtACZENIE URZADZENIA

Zapewnic izolacje elektryczng urzadzenia. Jezeli urzadzenie byto
uzywane do cieczy toksycznych lub niebezpiecznych, przed
rozpoczeciem pracy zadbac o nalezyta dekontaminacje. Pompa
musi by¢ odizolowana, a komora dfawnicy musi by¢ oprézniona
z cieczy i bez nadciénienia. WAZNE: Przed wymontowaniem
uszczelnienia z urzqdzenia zwolnic zaciski centrujqce!

8.0  CZESCIZAMIENNE

Wymontowac uszczelnienie wykonujac czynnosci w odwrotnej
kolejnosci niz podczas montazu. Jezeli uszczelnienie bedzie
ztomowane, upewnic sie, ze przestrzegane sg wszelkie lokalne
przepisy i wymogi usuwania lub recyklingu réznych podzespotow.

Nalezy stosowac tylko oryginalne czesci zamienne firmy Chesterton.

Uzywanie innych czedci niz oryginalne stwarza ryzyko usterek,
zagrozenie dla ludzi i sprzetu oraz powoduje uniewaznienie
gwarancji.

9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA

Zestawy czesci zamiennych mozna kupic¢ od firmy Chesterton
podajac dane fabryczne uszczelnienia (produkcyjne), ktére podano
na oktadce tej Instrukgji.

Wiasciwie zamontowane i uzytkowane uszczelnienie mechaniczne
wymaga niewielu czynnosci konserwacyjnych. Zaleca sie
okresowe sprawdzanie szczelnosci. Niektore czesci uszczelnienia
mechanicznego, takie jak pierscienie uszczelniajace, o-ringi itp., co
pewien czas wymagajg wymiany.

Gdy uszczelnienie jest zamontowane i uzytkowane, konserwacja
nie jest mozliwa. Dlatego zaleca sie posiadanie zapasowego
uszczelnienia lub zestawu czesci zamiennych w celu szybkiej
naprawy.

1. Zwraca¢ uwage na stan czesci, w tym powierzchni elastomerowych
i sprezyn dtawika. Przed ponownym montazem uszczelnienia
zanalizowac przyczyne usterki i jg usunac, jesli to mozliwe.

2. Oczysci¢ wszystkie powierzchnie elastomerowe i uszczelnienie
zatwierdzonym roztworem rozpuszczalnika, zgodnym z miejscowymi
i zaktadowymi przepisami.
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9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA

9.1 Demontaz uszczelnienia

Narzedzia potrzebne do demontazu uszczelnienia: Klucz Wyjq¢ i wyrzucié zaciski centrujqce. Wyjqc z pierscienia zamykajqcego wszystkie wkrety
imbusowy (dostarczany z uszczelnieniem); peseta dociskowe z koricem wgtebionym i 1/4 z czopkiem
lub zakrzywione ostrze (dostarczane przez klienta; do iwyrzucic.

demontazu O-ringéw).

Wyjqc¢ piersciert zamykajqcy z tulei i odtozy¢ na bok. Wyjq¢ zespdt uchwytu i odtozy¢ na bok. Wyjq¢ zewnetrzny obrotowy pierscieri uszczelniajgcy
zzespotu uchwytu i wyrzucic.

Wyjgc zewnetrzny obrotowy O-ring (W) z zespotu uchwytu Oddzieli¢ zespét dfawika od zespotu tulei i odtozyc go na Wyjgc¢ wewnetrzny obrotowy pierscien uszczelniajqcy
iwyrzucic. bok. tulei i wyrzucic.

Wyjg¢ wewnetrzny obrotowy O-ring (W) z tulei i wyrzucic. Zdjg¢ O-ring watu (V) z tulei i wyrzucic go. Wyjqc wszystkie sprezyny z pierscienia zamykajgcego
iwyrzuci¢

&®» CHESTERTON. 11
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9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA, c.d.

9.1 Demontaz uszczelnienia, cd.

B
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Zdjqc O-ring uchwytu pierscienia zamykajgcego (U) Zdjq¢ O-ring tulei pierscienia zamykajqgcego (Y) Wyjqc zewnetrzny stacjonarny pierscieri uszczelniajgcy
iwyrzucic. iwyrzuc. zdfawika i wyrzucic.

Wyjqc uszczelke z adaptera i wyrzucic. Wyjqc¢ wewnetrzny stacjonarny pierscien uszczelniajqcy Wyjq¢ wewnetrzny stacjonarny pierscien uszczelniajqcy
z dtawika i wyrzucic. (X) zadaptera i wyrzucic.

-

Wyjq¢ adapter z dtawika. Zdjq¢ O-ring adaptera (Z) Wymontowac kanat napedowy z dtawika; zdjq¢ zaciski Zdemontowac zespot napedowy z diawika i wyrzucic.
iwyrzuci¢. Odfozy¢ adapter na bok. kanatu i deflektor przeptywu z kanatu napedowego
iwyrzuc.
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9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA, c.d.

9.2 Montaz uszczelnienia

Narzedzia potrzebne do montazu uszczelnienia:

klucz imbusowy i smar (dostarczone z uszczelnieniem),
tkanina niezostawiajqca widkien, szczypczyki (peseta)

i cienkie ostrze (dostarczone przez klienta) do zaktadania
O-ringéw. Oczysci¢ wszystkie elementy metalowe
zatwierdzonym rozpuszczalnikiem, w tym wszystkie
powierzchnie uszczelniajqce i O-ringi. Umiescic elementy
metalowe i wszystkie czesci zapasowe uszczelnienia na
czystej suchej powierzchni.

Natozyc cienkq warstwe smaru na obrotowy O-ring (W)
izamontowac go w rowku na srednicy wewnetrznej
podzespét tulei.

Sprawdzic, czy podktadki miekkie znajdujq sie z tytu
obrotowego pierscienia uszczelniajgcego, a korice
wypustek sq ztozone w szczelinach napedu. Zosiowac
Srodek szczeliny napedu na obrotowym pierscieniu
uszczelniajgcym z wycieciem na tulei. Wsunqc obrotowy
pierscien uszczelniajqcy w dét tulei i ostroznie wciska¢, az
do osadzenia. Nadlewy w tulei napedu powinny natrafi¢
na gniazda obrotowego pierscienia uszczelniajgcego.

Wsunqc¢ podzespdt napedu do otworu diawika. Wszystkie
powierzchnie muszq by¢ czyste i bez pozostatosci
materiatow.

Natozyc cienkg warstwe smaru na zacisk kanatu napedu*®
i deflektor przeptywu kanatu napedu. Zamontowac
deflektor przeptywu kanatu napedu w szczelinie miedzy
dwoma wycieciami. Zamontowac zaciski kanatu napedu
w pozostatych gniazdach.

*UWAGA: Rozmiary uszczelnienia

25-65mm (1,000" - 2,625") uzy¢ 1 zacisk;

70-120 mm (2,750" - 4,750") uzy¢ 3 zaciski.

Natozyc cienkq warstwe smaru na O-ring adaptera (Z)
i zamontowac na zewnetrznej Srednicy plyty adaptera.

Wtozy¢ zespét kanatu napedu do dtawika otworami
skierowanymi w dét. Zamocowac deflektor przeptywu
w uchwycie przeciwobrotowym zespotfu napedowego.
Watebienie na dtawiku zrowna sie z oznaczeniem na
zewngtrz kanatu napedu.

Zosiowac szczeliny adaptera ze szczelinami w kanale
napedu i dtawiku. Wcisng¢, aby osadzi¢ adapter. WAZNE:
Aby adapter byt w petni osadzony i prawidtowo
zamontowany, jego powierzchnia musi znajdowac sie
ponizej powierzchni dtawika.

Natozy¢ cienkg warstwe smaru na stacjonarny O-ring (X)
i zamontowac w rowku wewnetrznym adaptera.
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9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA, c.d.

9.2 Montaz uszczelnienia, c.d.

Ostroznie odwrdcic dtawik i umiescic go na czystej
szmatce, aby chroni¢ wewnetrzng powierzchnie
pierscienia uszczelniajqcego. Natozy¢ cienkq warstwe
smaru na pozostaty stacjonarny O-ring (X) i zamontowa¢
w rowku zewnetrznym w dtawiku.

Zosiowac szczeliny na pierscieniu uszczelniajgcym

z przeciwobrotowymi zaciskami kanatu i deflektorem
przeptywu. Ostroznie wcisnqgc na miejsce i sprawdzic, czy
pierscien uszczelniajqcy jest catkowicie osadzony.

5
(eme

€ o

WAZNE: Wkrety dociskowe nie powinny wystawac do
wewnetrznej Srednicy pierscienia zamykajgcego przed
zamontowaniem na tulei uszczelnienia.

Whkreci¢ wkrety dociskowe z czopkiem ¥ @ w otwory
na wkrety oznaczone wgtebieniem na zewnetrznej
srednicy pierscienia zamykajqcego. Wkrecic¢ wkrety
dociskowe z koricem wgtebionym (2) w pozostate
otwory w pierscieniu zabezpieczajqcym.

Natozy¢ cienkq warstwe smaru na O-ring (Y) tulei
pierscienia zamykajqcego i wsunqc go w mniejszy rowek
sSrednicy wewnetrznej pierscienia zamykajqcego.

Natozyc niewielkq ilos¢ smaru na jeden koniec kazdej
sprezyny i wiozyc¢ do nieoznaczonych otworéw

sprezyn w zaznaczonych otworach zespotu sworzni
uchwytu.

w pierscieniu zamykajqcym. OSTROZNIE: NIE montowaé

Zosiowac szczeliny na pozostatym stacjonarnym
pierscieniu uszczelniajqcym z antyobrotowymi zaciskami
kanatu i deflektorem przeptywu, i ostroznie wcisngc go
na miejsce. Pierscieri uszczelniajqcy musi by¢ catkowicie
osadzony.

Natozyc cienkg warstwe smaru na O-ring (U) uchwytu
pierscienia zamykajqcego i wsunqc go w wiekszy rowek
Srednicy wewnetrznej pierscienia zamykajqcego.

Natozyc cienkq warstwe smaru na wewnetrzny obrotowy
O-ring (W) i wsungc go w rowek Srednicy wewnetrznej
zespofu uchwytu.
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9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA, c.d.

9.2 Montaz uszczelnienia, c.d.
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Sprawdzi¢, czy podktadki miekkie znajdujq sie z tytu
obrotowego pierscienia uszczelniajgcego, a korice
wypustek sq ztozone w szczelinach napedu.
Zosiowac szczeliny napedu w obrotowym pierscieniu
uszczelniajgcym z nadlewami zespotu uchwytu. Delikatnie
nacisnq¢ na obrotowy pierscien uszczelniajqcy, aby
osadzit sie na miejscu w zespole uchwytu.

Zosiowac kotki w zespole uchwytu z zaznaczonymi
otworami w pierscieniu zamykajqcym i wcisngé, aby
osadzic.

Oczyscic wszystkie powierzchnie pierscienia
uszczelniajqcego czystq szmatkq i zatwierdzonym
rozpuszczalnikiem przed ostatecznym montazem
podzespotow.

Umiesci¢ dtawik nad zespotem pierscienia
zamykajqcego, oznaczeniem firmy Chesterton
skierowanym w dét, osiujqc powierzchnie
stacjonarnego pierscienia uszczelniajgcego z obrotowq
powierzchniq pierscienia uszczelniajgcego.

Odwrdcic zespét tulei, trzymajqc wokdt zewnetrznej
Srednicy zespotu tulei i wsunqgc go w zespoty dtawika

i pierscienia zamykajgcego. WAZNE: Po prawidfowym
zamontowaniu, karb na koricu tulei powinien

byc zosiowany z trzema pionowymi kropkami na
zewnetrznej srednicy pierscienia zamykajqcego.

Zamontowac zaciski centrujqce, fqczqc szczeline w zacisku
zwargq na dtawiku. Nacisnq¢ gornq czes¢ dtawika, aby
scisnqc¢ zespoti przekreci¢ kazdy zacisk centrujqcy, by
wszedtw warge w gornej czesci dtawika, i dokrecic recznie
wkret z tbem ptaskim zacisku centrujqcego. Powtérzy¢ te
czynnos¢ dla wszystkich zaciskéw centrujgcych. Dokreci¢
kluczem dynamometrycznym:

Rozmiary 25 - 65 mm (1,000" - 2,625")

do 4,5 Nm (40 calofuntéw)

Rozmiary 70 - 120 mm

(2,750-4,750) do 7,8 Nm (70 calofuntéw)

Zamontowac uszczelke dtawnicy we wnece dtawika.

Chwycic caty zespét uszczelnienia, ostroznie odwrdci¢ go

i pofozyc¢ na czystej powierzchni roboczej. Mocno nacisnqc
gornq powierzchnie pierscienia zamykajqgcego i sprzegnqc
wkrety dociskowe z 1/ 4 czopkiem w matych otworach

w tulei. Dokreci¢ rownomiernie wkrety dociskowe z
czopkiem 1/4, aby pierscieri zamykajqcy byt prawidtowo
wysrodkowany z tulejq. OSTROZNIE: NIE odchylac tulei
zbyt mocno dokrecajqc wkrety dociskowe z 1/4
czopkiem. Wkrety dociskowe z 1/4 czopkiem nie mogq
wystawac do wnetrza tulei.

Natozyc cienkg warstwe smaru na O-ring (V) watu
iwsungc¢ w rowek na obwodzie wewnetrznym tulei.
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9.0 REMONT GENERALNY USZCZELNIENIA, c.d.

9.2 Montaz uszczelnienia, c.d.

Remont generalny uszczelnienia zostat zakoriczony i
uszczelnienie jest gotowe do montazu.

10.0 ZWROTY USZCZELNIENIA MECHANICZNEGO | WYMAGANIA DOTYCZACE KOMUNIKOWANIA
ZAGROZEN

Wszelkie dziatajgce uszczelnienia mechaniczne zwrdcone do firmy Chesterton
musza by¢ zgodne z naszymi wymaganiami dotyczacymi informowania

0 zagrozeniach. Na naszej stronie internetowej
chesterton.com/Mechanical_Seal_Returns podano informacje o
wymaganiach dotyczacych zwrotu uszczelniert do naprawy lub analizy.

HESTERTO N DYSTRYBUTOR: Certyfikaty ISO firmy Chesterton sq dostepne na stronie www.chesterton.com/corporate/iso
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