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1.0 CUIDADOS

Estas instrugbes séo de carater geral. Presume-se que o instalador Nunca toque no selo mecanico, por qualquer que seja 0 motivo,

esteja familiarizado com os selos e, certamente, com os requisitos enquanto estiver em funcionamento. Bloqueie ou desligue o motor
de sua planta, para o uso bem-sucedido dos selos mecanicos. Em antes de tocar no selo. Nao toque no selo mecanico enquanto ele
caso de duvida, procure obter a assisténcia de alguém na planta estiver em contato com fluidos quentes ou frios. Certifique-se de
que esteja familiarizado com os selos ou adie a instalacao até que todos os materiais do selo mecéanico sdo compativeis com o
que um representante do selo esteja disponivel. Devem-se utilizar fluido do processo. Isso evitara possiveis lesdes pessoais.

todas as disposigdes auxiliares necessarias e os dispositivos de
seguranca para uma operagaéo bem-sucedida (aquecimento,
resfriamento, flushing). Cabe ao usuario tomar essas decisoes.
A decisao sobre usar esse ou qualquer outro selo da Chesterton
para um determinado servico é da responsabilidade do cliente.

2.0 TRANSPORTE E ARMAZENAGEM

Transporte e armazene os selos em suas embalagens originais. e Ambiente sem poeira

Os seloslmecamcos Contem componentes sujeitos a altera(;ap e e \entilagdo moderada na temperatura ambiente
envelhecimento. Sendo assim, é importante observar as seguintes
condigdes para o armazenamento:

Evitar a exposicao a luz direta do sol e ao calor

e No caso de elastébmeros, devem-se observar as condi¢cdes
de armazenagem de acordo com a norma ISO 2230.

3.0 DESCRICAO

3.1 Identificacdo das pecas
Figura 1

23 LEGENDA
22 1 - Conjunto da luva
10 21 2 - O-ring (V) do eixo

11 14 18 3 - Almofada rotativa
12 /7 s 19 4 - Anel de selo rotativo
13 Loy 5 - O-ring rotativo (W)
6 - Anel de selo estacionario
25 7 - O-ring estacionario (X)
N 8 - Canal de acionamento
) 9 - Grampo do canal (ndo ilustrado)
10 - O-ring do adaptador
11 - Junta
12 - Defletor de fluxo
13 - Adaptador
- - - - - - -— 14 - Conjunto do suporte
15 - Anel de trava
@ 16 - Parafuso Allen de ponta conica

= N Wk o

(n&o ilustrado)
17 - Parafuso Allen de 1/4
18 - Grampo de centralizacdo

F ; 19 - Parafuso de cabega chata
% 20 - Mola

— 6. .17 21 - Sobreposta
6 \1’5 22 - Conjunto de acionamento
7 23 - Tampéo
8,9 20 24 - O-ring de suporte do anel de trava

25 - O-ring da luva do anel de trava

~N O A~ O W
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3.0 DESCRICAO (continuacédo)

3.2 Parémetros operacionais*

Limites de pressao:

Os selos 2510 podem suportar pressoes de operagcao negativas
(vacuo de 710 mm ou 28” Hg) até a pressao maxima.

Pressao do processo:

25 mm a 120 mm (1,000" — 4,750") até 21 barg (300 psig)
Presséao de barreira:

25 mm a 65 mm (1,000" — 2,625") até 17 barg (250 psig)

70 mma 120 mm (2,750" — 4,750") até 14 barg (200 psig)

Uma presséo de barreira minima de 2 barg (30 psig) é
necessaria para a lubrificacdo adequada do selo externo.

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

Limites de temperatura:
Elastdbmeros

Até 150 °C (300 °F) EPDM

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

*Sao necessarios controles ambientais para a aplicacdo
especifica.

Os limites podem mudar de acordo com as condi¢cbes
operacionais, a dimenséo e o material do anel do selo.

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

Materiais padrao:

Pecas completamente de metal:

Aco inoxidavel 316 / EN 1.4401

Molas: Liga C-276/EN 2.4819

Face rotativa: CB; SSC; TC

Face estacionaria: SSC; TC

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

3.3 Utilizacao prevista

O selo mecénico deve ser operado dentro dos parametros
operacionais especificados. Para utilizagao além daquelas
previstas e/ou fora dos parédmetros operacionais, consulte o
Departamento de Engenharia de Aplicacdes de Selos Mecanicos
da Chesterton para confirmar a adequacao do selo mecanico
antes de colocéa-lo em funcionamento.
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3.0

DESCRICAO (continuacéo)

3.4 Dados dimensionais (Desenhos)

E MIN

N

Figura 2

®c @p DA
3.4.1 Dados dimensionais
UNIDADES METRICAS - Milimetros Tabela 1

DIMENSAO DE da DIAMETRO INTERNO | DIAM. INTER- | PROFUNDIDADE DA | COMPRIMENTO DO CIRCULO DE PRISIONEIROS o | T D

DOEXO | SOBREPOSTA | DA CAIXADE SELAGEM | NODOSELO | CAIXADE SELAGEM | DIAMETRO EXTERNO |  PORTAMANHO DE PRISIONEIRO e s s

A B c ¢ D E F G MIN. J p
MAX. MiN, MAX. MAX. MiN, MAX. 10mm | 12mm | 16mm | 20mm MAX.

25 mm 104,2 44,2 51,0 40.2 34.8 53.9 73.4 - - - 29,0 3/8-18
28 mm 104,2 473 51,8 42,7 348 53.9 734 | - - - 29,0 3/8-18
30 mm 104,2 493 56,6 448 348 53.9 782 | - - - 29,0 3/8-18
30 mm (OS) 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 58,6 47,8 34.8 53.9 79,9 81,3 - - 29,0 3/8-18
35 mm 1108 54,2 59,1 496 3458 53.9 835 | 865 | - - 29,0 3/8-18
38 mm 1141 57,2 61,9 55,9 37,1 53.9 86,9 88,3 - - 29,0 3/8-18
40 mm 126,8 59,2 68,3 57,7 37,1 53.9 90,3 92,3 - - 29,0 3/8-18
40 mm (OS) 126,8 69,4 74,6 57,7 37,1 53.9 96,5 - - - 29,0 3/8-18
42 mm 126,8 61,3 68,3 60,8 37,1 53.9 90,3 92,3 - - 29,0 3/8-18
43 mm 126,8 62,3 68,8 60,8 37,1 53.9 944 | 964 | - - 29,0 3/8-18
45 mm 139,2 64,3 73,4 62,8 37,1 53.9 952 | o2 | - - 29,0 3/8-18
48 mm 139,2 67,1 73,6 65,8 37,1 53.9 95,6 97,6 = = 29,0 3/8-18
50 mm 139,2 69,1 78,4 67,9 37,1 53.9 1003 | 1023 | - - 29,0 3/8- 18
50 mm (OS) 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 1086 | 1106 | 1140 | - 29,0 3/8-18
55 mm 162,2 74,2 81,0 72,7 37,1 53.9 104,8 106,8 110,2 - 29,0 3/8-18
58 mm 1562,2 77,3 91,9 78,0 37,1 53.9 116,6 118,6 121,9 - 29,0 3/8-18
60 mm 162,2 79,3 91,9 78,0 37,1 53.9 116,6 118,6 121,9 - 29,0 3/8-18
60 mm (OS) 164,7 96,3 107,9 78,0 37,1 53.9 129,8 131,8 - - 29,0 3/8-18
65 mm 163,9 841 | 1000 84,4 49,1 53.9 127,7 | 1297 | 1337 | - 29,0 3/8-18
70 mm 195,9 956 | 1130 93,5 49,1 63,8 - | 189 | 1409 | - 346 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 203,0 105,5 122,4 108,4 49,1 63,8 = 149,9 153,9 = 34,6 1/2-14
85 mm 211,1 o5 | 1087 109,0 49,1 63,8 - | 1521 | 1861 | 1601 34,6 1/2-14
90 mm 2144 156 | 1320 1133 49,1 63,8 - | 1596 | 1636 | 1676 346 12-14
95 mm 221,5 120,4 138,4 118,7 491 63,8 - 161,4 165,4 169,4 34,6 1/2-14
100 mm 227,6 125,5 144,7 125,0 49,1 63,8 = 168,4 172,4 176,4 34,6 1/2-14
105 mm 228,4 130,6 161,1 131,4 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 2411 140,5 160,5 140,8 49,1 63,8 - 1841 188,1 192,1 34,6 1/2-14
120 mm 266,6 156 | 1es8 144,1 49,1 63,8 - | 1873 | 1913 | 1953 346 1/2-14
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3.0 DESCRICAO (continuacéo)
3.4.2 Dados dimensionais
POLEGADA Tabela 2

" ; ; COMPRIMENTO : CAIXADE | raAvaNHO
DIMENSAOQ DE da DIAMETRO INTERNO DA | DIAM. INTER- | PROFUNDIDADE DA | oo CIRCULO DE PRISIONEIROS SELAGEMA | "0/rost

DOEIXO | SOBREPOSTA | CAIXADE SELAGEM | NO DO SELO | CAIXA DE SELAGEM EXTERNO POR TAMANHO DE PRISIONEIRO | SUPERFICIE DO NPT

PARAFUSO
A B C C D E F G MIN. J P
MAX. MiN. MAX. MAX. MiN. MAX. 38" | 172" | 58" | 3/4n MAX.

1,000 4,10 1,75 2,01 1,58 1,37 2,12 288 | - - - 1,14 3/8-18
1,125 4,10 1,88 2,04 1,70 1,37 2,12 288 | - - - 1,14 3/8-18
1,125 0S 4,49 2,61 2,94 1,70 1,37 2,12 377 | - - - 1,14 3/8-18
1,250 4,10 2,00 2,27 1,84 1,37 2,12 3,15 - - - 1,14 3/8-18
1,375 4,36 2,13 238 1,95 1,37 2,12 327 | 340 | - - 1,14 3/8-18
1,375 0S 5,39 2,73 2,94 1,95 1,37 2,12 378 | - - - 1,14 3/8-18
1,500 4,49 2,25 2,44 2,20 1,46 2,12 341 | 353 | - - 1,14 3/8-18
1,625 4,99 2,38 2,69 2,32 1,46 2,12 351 | 364 | - - 1,14 3/8-18
1,750 5,48 2,51 2,81 2,45 1,46 2,12 363 | 376 | - - 1,14 3/8-18
1,750 OS 6,65 3,48 3,75 2,45 1,46 2,12 459 | 472 | - - 1,14 3/8-18
1,875 5,48 2,63 2,94 2,57 1,46 2,12 375 | 388 | - - 1,14 3/8-18
1,875 0S 5,99 3,53 3,81 2,57 1,46 2,12 465 | 478 | - - 1,14 3/8-18
2,000 5,48 2,75 3,19 2,70 1,46 2,12 414 | 427 | - - 1,14 3/8-18
2,125 5,99 2,88 3,44 2,82 1,46 2,12 426 | 439 | 451 | - 1,14 3/8-18
2,125 0S 6,99 3,86 4,25 2,82 1,46 2,12 509 | 522 | 534 | - 1,14 3/8-18
2,250 5,99 3,00 3,46 2,95 1,46 2,12 438 | 451 | 463 | - 1,14 3/8-18
2,375 5,99 3,13 3,62 3,07 1,46 2,12 457 | 470 | 482 | - 1,14 3/8-18
2,375 0S 8,39 4,11 4,50 3,07 1,46 2,12 5,34 5,47 5,59 - 1,14 3/8-18
2,510 6,45 3,25 3,81 3,20 1,46 2,12 463 | 476 | 488 | - 1,14 3/8-18
2,510 0S 7,76 4,48 5,25 3,20 1,46 2,12 6,09 | 622 | 634 | - 1,14 3/8-18
2,625 6,45 3,38 3,94 55D 1,46 2,12 501 | 514 | 526 | - 1,14 3/8-18
2,625 OS 6,98 4,55 4,78 3,32 1,46 2,12 562 | 575 | 587 | - 1,14 3/8-18
2,750 7,71 3,75 4,45 3,68 1,93 2,51 - | 542 | 585 | - 1,36 1/2-14
2,750 0S 7,89 4,45 4,76 3,68 1,93 2,51 - | 584 | 597 | 6,09 1,36 1/2 - 14
2,875 7,83 3,88 4,57 3,79 1,93 2,51 - | 550 |563] - 1,36 1/2-14
3,000 7,94 4,00 4,70 3,02 1,93 2,51 - | 565|578 - 1,36 1/2 - 14
3,000 0S 8,64 4,92 5,37 3,92 1,93 2,51 - | 645 | 658 | 6,70 1,36 1/2-14
3,125 7,99 4,13 4,82 4,04 1,93 2,51 - | 580 |59 - 1,36 1/2-14
3,250 8,19 4,25 4,95 4,17 1,93 2,51 - | 593|606 - 1,36 1/2-14
3,375 8,31 4,38 5,07 4,29 1,93 2,51 - | 602 | 615 | 6,27 1,36 1/2 - 14
3,375 0S 8,39 4,95 5,26 4,29 1,93 2,51 - | 633|645 658 1,36 1/2-14
3,500 8,44 4,50 5,20 4,42 1,03 2,51 - | 619 | 631 | 6,44 1,36 1/2 - 14
3,625 8,49 4,63 5,32 4,54 1,93 2,51 - | 632 | 644 | 657 1,36 1/2 - 14
3,750 8,72 4,75 5,45 4,67 1,93 2,51 - | 639 | 651 | 6,64 1,36 1/2 - 14
3,750 0S 9,76 5,95 6,38 4,67 1,93 2,51 - | 746 | 759 | - 1,36 1/2-14
3,875 8,84 4,88 5,57 4,79 1,03 2,51 - | 652 | 665 | 6,77 1,36 1/2-14
4,000 8,96 5,00 5,70 4,92 1,93 2,51 - | 666 | 679 | 691 1,36 1/2-14
4,125 8,99 5,13 5,82 5,04 1,93 2,51 - | 678 | 691 | 7,03 1,36 1/2 - 14
4,125 0S 9,76 5,95 6,25 5,04 1,93 2,51 - | 783 | 7,45 | 7,58 1,36 1/2-14
4,250 8,99 5,25 5,95 5,17 1,93 2,51 - | 692 | 704 ]| 717 1,36 1/2 - 14
4,375 9,34 5,38 6,07 5,29 1,93 2,51 - | 703 | 7,16 | 7,28 1,36 1/2-14
4,500 9,49 5,50 6,20 5,42 1,03 2,51 - | 718 | 7,31 | 7,43 1,36 1/2 - 14
4,500 0S 12,49 6,73 7,48 5,42 1,93 2,51 - | 856 | 868 | 88t 1,36 1/2 =14
4,625 9,49 5,63 6,32 5,64 1,93 2,51 - 7,28 7,41 7,53 1,36 1/2-14
4,750 10,49 5,75 6,45 5,67 1,93 2,51 ~ | 740 | 753 | 7,66 1,36 1/2 - 14
4,750 0S 11,39 7,20 7,63 5,67 1,93 2,51 - | 871 | 884 | 896 1,36 1/2 - 14
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO

4.1 Equipamento

0,13 mm
S 0.005"

—

F IV \ N

Caso seja pratico, coloque a ponta do reldégio 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
0Ss mancais estiverem em boas condi¢des, 0 jogo axial ndo deve
ultrapassar 0,13 mm (0,005").

Se possivel, conecte um reldgio comparador com base ao

eixo; 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 relag&o ao eixo n&o 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 de Ra de 3,2 micrdbmetros (125 micropolegadas) para as juntas
e Ra de 1,1 micrébmetro (45 micropolegadas) para os O-rings.
Desniveis entre as metades de bombas com carcaga bipartida
devem ser usinados. Certifique-se de que a caixa de selagem esta
limpa e sem obstrugdes ao longo de toda a sua extenséo.

0,8 um
<3 p' Ra

02||

<4
A4

@
@

Q>

Remova todas as bordas afiadas, rebarbas e arranhdes no
eixo, especialmente nas areas em que o O-ring deslizara e, se
necessario, polir a superficie para obter um acabamento Ra de
1,1 micrébmetro (45 micropolegadas). Certifique-se de que o
didmetro da luva ou eixo esteja dentro de 0,05 mm (0,002") do
didmetro nominal.

Use um relégio comparador para medir a excentricidade do
€ixo na area onde 0 selo sera instalado. A excentricidade nao
deve exceder 0,001 mm TIR por milimetro (0,001 polegada por
polegada) do didmetro do eixo.
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4.0 PREPARACAO PARA A INSTALACAO (continuacéo)

4.2 Selo mecénico

1.Examine a embalagem do selo para assegurar que 0os componentes ndo estdo danificados.

2.Examine as dimensodes de ajuste do selo nas Tabelas 1 € 2 para assegurar que 0 equipamento a ser vedado possui as dimensdes
necessarias.

3. Anote o0 nimero do item do selo e 0 nome encontrado no rétulo para futura referéncia ao entrar em contato com o Departamento
de Engenharia de Aplicacdes da A.W. Chesterton.

4. Verifique para determinar se os O-rings instalados neste selo sao compativeis com o fluido que esta sendo vedado.
5.Leia completamente a secédo 5 — Instalagdo do selo — antes de instalar 0 selo no equipamento.

6.Os parafusos Allen de 1/4 s&o colocados nos furos menores da luva. As reentrancias no didmetro externo do anel de trava
indicam a posicao dos parafusos Allen de 1/4. Nao solte esses parafusos da luva ao posicionar o selo. Os parafusos Allen de
ponta conica passam pelos furos maiores da luva. Verifique se todos os parafusos de fixagcao estao presos na luva, mas nao se
projetam para dentro do didmetro interno.

7.0s grampos de centralizacdo foram pré-ajustados na fabrica. Se, por algum motivo, os parafusos de cabega chata do grampo
de centralizag&o forem afrouxados ou removidos antes de instalar o selo no equipamento, reaperte-os conforme descrito abaixo:
Aperte o parafuso de cabeca chata com a mao, garantindo o acoplamento correto dos grampos de centralizacdao. Usando uma
chave Allen, aperte o parafuso de cabeca chata mais 1/8 de volta. Isso correspondera a um torque aproximado de 4,5 N-m
(40 libra-polegada) para as dimensoes 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.
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5.0 INSTALACAO DO SELO

Ferramentas necessarias para a instalacdo: Chave Allen
e graxa (fornecidas com o selo). Chave de boca ou
soquete/torquimetro (dependendo da dimenséo do
parafuso de montagem; fornecidos pelo cliente).

Aperte os parafusos da sobreposta uniformemente.
IMPORTANTE: Os parafusos da sobreposta devem
ser apertados antes de apertar os parafusos de fixagao
no eixo. O torque dos parafusos da sobreposta
depende da aplicagdo. IMPORTANTE: néo faca as
conexodes de tubos antes de apertar os parafusos da
sobreposta. Veja a Figura 3 quanto a orientagcdo do
orificio.

Aperte os parafusos Allen de ponta cénica @
uniformemente com a chave Allen fornecida.
IMPORTANTE: depois de apertar todos os parafusos
com a mao, reaperte-os utilizando um torquimetro:
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 Ib-pol.)
Parafusos de 70 mm a 120 mm (2,750" a 4,750"):
aplique um torque de 12 a 13 N-m (105 a 115 Ib-pol.)

Aplique uma pelicula fina de graxa ao O-ring de eixo (V)
e deslize o selo sobre o eixo empurrando a sobreposta.

CUIDADO: verifique se todos os parafusos de
fixacdo passam pela luva, mas nao se projetam
para dentro do diametro interno da luva.

(®me

Monte novamente a bomba e faga os devidos ajustes
de alinhamento do eixo e do rotor. O rotor pode

ser reajustado a qualquer momento, contanto que

0s grampos de centralizagdo estejam no lugar e 0s
parafusos de fixagdo do selo sejam afrouxados ao
movimentar o eixo. CUIDADO: Veja a etapa 7 da
secao 4.2.7 - Preparacao para a instalagao do selo
mecaénico.

IMPORTANTE: PRIMEIRQ devem ser apertados os
parafusos Allen de 1/4 (1) e depois os parafusos
Allen de ponta cénica @ Os locais dos parafusos
Allen de 1/4 estdo marcados com uma reentrancia no
didmetro externo do anel de trava, préximo aos furos
dos parafusos.

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

Aperte os trés parafusos Allen de 1/4 @
uniformemente com a chave Allen fornecida (veja o
detalhe na imagem, marcada com uma reentréancia).

IMPORTANTE: para ter certeza de que a sobreposta
estd devidamente centrada sobre a luva, gire o eixo
com a mao e verifique se o selo gira livremente.
Caso ouca ou perceba o contato entre metais
dentro do selo, isso indica que a sobreposta nao
estd centrada corretamente. Instale novamente

os grampos de centralizacdo, apertando-os com

os dedos. Remova todas as conexdes de tubos.
Afrouxe os parafusos da sobreposta. Aperte os
grampos completamente. Afrouxe os parafusos

de fixacdo. Reaperte os parafusos da sobreposta.
Reaperte os parafusos de fixacao. Remova os
grampos. Se ainda houver contato entre metais,
verifique se a caixa de selagem esta bem centrada.
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6.0 COMISSIONAMENTO/COLOCAGCAO DO EQUIPAMENTO EM OPERACAO

1. Se possivel, gire o eixo com a mao para garantir que ndo ha contato entre metais dentro do selo.
2. Afixe os controles ambientais apropriados no selo. (Veja a Figura 3)

3. Tome todos os cuidados necessarios e siga os procedimentos normais de seguranca antes de
dar partida no equipamento
* Entre em contato com o Departamento de Engenharia de Aplicacbes de Selos Mecanicos da Chesterton
(Chesterton Mechanical Seal Application Engineering) para obter auxilio referente aos selos de cartucho.

Figura 3

Fluido de barreira/amortecimento
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7.0 DESCOMISSIONAMENTO/DESLIGAMENTO DO EQUIPAMENTO

Certifique-se de que o equipamento esta eletricamente isolado.
Caso 0 equipamento tenha sido usado com fluidos toxicos

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

8.0 PECAS SOBRESSALENTES

IMPORTANTE: Reinstale os grampos de centralizacdo antes
de remover o selo do equipamento!

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

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

9.0 RECONSTRUCAO DO SELO

Kits de pecas sobressalentes podem ser comprados da
Chesterton, consultando-se os dados dos selos (conforme
fabricados) nas informacdes registradas na pagina de rosto dessas
instrucdes.

O selo mecanico que for instalado e operado corretamente
exigira pouca manutengao. Recomenda-se inspecionar o selo
regularmente quanto a vazamentos. Alguns componentes como
0s anéis do selo, O-rings, etc., devem ser trocados ao longo do
tempo.

Nao € possivel fazer a manutencéo do selo enquanto ele estiver
instalado e em operacdo. Sendo assim, recomenda-se manter um
selo sobressalente ou um kit de pegas sobressalentes em estoque
para que 0S reparos possam ser realizados com rapidez.

1. Observe as condigbes das pecas, como as superficies de
elastbmeros 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 elastdbmeros e das juntas usando
um solvente de limpeza aprovado que cumpra o0s regulamentos
locais e de instalagao.

10
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO

9.1 Desmontagem do selo

Ferramentas necessdrias para a desmontagem do selo: Remova e descarte os grampos de centralizag&o. Remova e descarte todos os parafusos Allen de ponta
Chave Allen (fornecida com o selo); pincas ou uma conica e os parafusos Allen de 1/4 do anel de trava.
ferramenta fina de ponta curva (fornecidas pelo cliente

para a remocao de O-rings).

Remova o anel de trava da luva e deixe de lado. Remova o conjunto de suporte e deixe-o de lado. Remova e descarte o anel do selo rotativo externo do
conjunto de suporte.

Remova e descarte o O-ring rotativo externo (W) do Separe o conjunto da sobreposta do conjunto da luva e Remova e descarte o anelo do selo rotativo interno da
conjunto de suporte. deixe-o de lado. luva.

Remova e descarte o O-ring rotativo interno (W) da Remova e descarte o O-ring do eixo (V) da luva. Remova e descarte todas as molas do anel de trava.
luva.
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.1 Desmontagem do selo (continuacéo)

A

-
ol
:
:
E:
:
:
:

.........)

Remova e descarte o O-ring de suporte do anel de Remova e descarte o O-ring da luva do anel de trava Remova e descarte o anel do selo estacionario externo
trava (U). Y). da sobreposta.

Remova e descarte a junta do adaptador. Remova e descarte o anel do selo estaciondrio interno Remova e descarte o O-ring estaciondario interno (X) do
da sobreposta. adaptador.

.
Remova o adaptador da sobreposta. Remova e Remova o canal de acionamento da sobreposta; Remova e descarte conjunto de acionamento da
descarte o O-ring do adaptador (2). Deixe o adaptador remova e descarte os grampos do canal e o defletor sobreposta.
de lado. de fluxo.
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9.0 INSTALACAO DO SELO (continuagéo)

9.2 Montagem do selo

Ferramentas necessdrias para a montagem do selo:
chave Allen e graxa (fornecidas com o selo); pano sem
fiapos, pingas ou ferramenta de ponta fina (fornecidas
pelo cliente para a instalagdo dos O-rings). Limpe
todos os componentes metdlicos com um solvente
aprovado, incluindo todas as superficies de O-rings

e juntas. Coloque os componentes metdlicos e todos
0s componentes sobressalentes do selo sobre uma
superficie limpa e seca.

Aplique uma pelicula fina de graxa no O-ring rotativo
(W) e instale na ranhura do diégmetro interno do
conjunto da luva.

Certifique-se de que os anéis amortecedores estejam
na parte posterior do anel do selo rotativo e que as
extremidades da lingueta estejam dobradas dentro das
ranhuras de acionamento. Alinhe o centro da ranhura
de acionamento no anel de selo rotativo com o entalhe
na luva. Deslize o anel do selo rotativo pela luva e
pressione cuidadosamente até que fique assentado. As
extremidades de acionamento da luva devem encaixar
nas ranhuras do anel do selo rotativo.

Insira o conjunto de acionamento no pequeno furo da
sobreposta. Certifique-se de que todas as superficies
estdo limpas, sem detritos.

Aplique uma pelicula fina de graxa no grampo* e no
defletor de fluxo do canal de acionamento. Instale o
defletor de fluxo do canal de acionamento na ranhura
entre os dois cortes. Instale os grampos do canal de
acionamento nas ranhuras restantes.

*NOTA: Use um clipe para selos de 25 mm a 65 mm
(1,000" a 2,625"); use trés clipes para selos de 70 mm
a 120 mm (2,750" a 4,750") .

Aplique uma pelicula fina de graxa no O-ring do
adaptador (Z) e instale-o no didmetro externo da placa
do adaptador.

Insira o conjunto do canal de acionamento na
sobreposta com as aberturas voltadas para baixo.
Engate o defletor de fluxo na orelha antirrotagéo do
conjunto de acionamento. A reentrancia na sobreposta
se alinhard com a marca na parte externa do canal de
acionamento.

Alinhe as ranhuras do adaptador com as ranhuras no
canal de acionamento e sobreposta. Empurre para
assentar o adaptador. IMPORTANTE: A superficie
do adaptador deve estar abaixo da superficie da
sobreposta para ficar totalmente assentada e
instalada corretamente.

Aplique uma pelicula fina de graxa no O-ring
estacionario (X) e instale na ranhura do didmetro interno
do adaptador.
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.2 Montagem do selo (continuac&o)

Alinhe as ranhuras de um dos anéis de selo
estaciondrio com os grampos do canal antirrotagdo
e o defletor de fluxo. Pressione cuidadosamente na
posicdo e certifique-se de que o anel do selo esta
totalmente assentado.

5
(eme

€ o

Instale os parafusos Allen de Y @ nos furos
dos parafusos marcados com uma reentrancia
no didmetro externo do anel de trava. Instale os
parafusos Allen de ponta cénica (2) nos furos
restantes do anel de trava.

Aplique uma pelicula fina de graxa no O-ring da luva
do anel de trava (Y) e insira-o na ranhura de menor
didmetro interno do anel de trava.

Inverta cuidadosamente a sobreposta e coloque-a

sobre um pano limpo para proteger a superficie interna

do anel do selo. Aplique uma pelicula fina de graxa ao
O-ring estaciondrio (X) restante e instale-o na ranhura
do didmetro interno da sobreposta.

IMPORTANTE: os parafusos de fixacdo ndo devem

se projetar para dentro do diémetro interno do anel de

trava antes da instalag&o na luva do selo.

Aplique uma pequena quantidade de graxa em uma
extremidade de cada mola e insira nos furos ngo
marcados do anel de trava. CUIDADO: NAO instale

molas nos furos marcados destinados aos pinos do

conjunto de suporte.

Alinhe as ranhuras no anel do selo estaciondrio restante
com os grampos do canal antirrotagao e o defletor de
fluxo; pressione-o com cuidado na posicéo. Certifique-
se de que o anel do selo esteja totalmente assentado.

Aplique uma pelicula fina de graxa no O-ring de
suporte do anel de trava (U) e insira-o na ranhura de
maior diémetro interno do anel de trava.

Aplique uma pelicula fina de graxa no O-ring rotativo
externo (W) e insira-o na ranhura do didmetro interno
do conjunto de suporte.

14
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9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.2 Montagem do selo (continuacéo)

Certifique-se de que os anéis amortecedores estejam
na parte posterior do anel do selo rotativo e que as
extremidades da lingueta estejam dobradas dentro
das ranhuras de acionamento. Alinhe os ressaltos de

acionamento no anel do selo rotativo com as linguetas

do conjunto do suporte; pressione o anel de selo
rotativo suavemente para posiciond-lo no conjunto do
suporte.

:

:
;
;
:
:
g
i

\4

Alinhe os pinos no conjunto do suporte com os furos
marcados no anel de trava e pressione para assenta-los
na posicéo.

Coloque a sobreposta sobre o conjunto do anel de
trava, com a marcagéo da Chesterton voltada para
baixo, e alinhe a face do anel do selo estaciondrio
com a face do anel do selo rotativo.

Limpe todas as superficies do anel do selo com um
pano limpo e solvente aprovado antes da montagem
final dos componentes.

Inverta o conjunto da luva, segurando em torno do
didmetro externo do conjunto da luva, e deslize-o
para dentro dos conjuntos do anel de trava e
sobreposta. IMPORTANTE: Quando a instalacdo
estiver correta, o entalhe na extremidade da luva
deve estar alinhado com os trés pontos verticais
no didmetro externo do anel de trava.

Instale os grampos de centralizagdo encaixando

a ranhura do grampo com o labio da sobreposta.
Pressione o topo da sobreposta para baixo para
comprimir o conjunto e gire cada grampo de
centralizag&o para engajar o labio da sobreposta.
Aperte o parafuso de cabeca chata do grampo de
centralizagdo com a mdo. Repita este passo para
todos os grampos de centralizacdo. Reaperte com um
torquimetro:

Tamanhos de 25 mm a 65 mm (1,000" a 2,625")
aplique um torque de 4,5 N-m (40 Ib-pol.)
Tamanhos de 70 mm a 120 mm (2,750" - 4,750")
aplique um torque de 7,8 N-m (70 Ib-pol.)

Instale a junta da caixa de selagem no rebaixo da
sobreposta.

Segure todo o conjunto do selo e inverta-o
cuidadosamente; gire e coloque-o sobre uma
superficie de trabalho limpa. Pressione firmemente

a parte superior do anel de trava e encaixe 0s
parafusos Allen de 1/4 nos pequenos furos da luva.
Aperte os parafusos Allen de 1/4 uniformemente para
manter o anel de trava centrado corretamente com

a luva. CUIDADO: NAO desvie a luva apertando
demasiadamente os parafusos Allen de 1/4. Esses
parafusos nao devem se projetar além do diametro
interno da luva.

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

&® CHESTERTON.

Global Solutions, Local Service.

15



9.0 RECONSTRUCAO DO SELO (continuacéo)

9.2 Montagem do selo (continuacéo)

A reconstrugdo do selo estd concluida e o selo esta
pronto para ser instalado.

10.0 DEVOLUGAO DO SELO PARA REPAROS E REQUISITOS DE COMUNICAGCAO DE PERIGOS

Todo selo mecénico que tenha estado em operacéo e for enviado a
Chesterton devera cumprir nossos requisitos de Comunicagao de Perigos.
Acesse nossa pagina da web em
chesterton.com/Mechanical_Seal_Returns

para obter as informacdes necessarias para a devolugéo de selos para
reparos ou analise.

HESTERTO N DISTRIBUIDO PELA: Os certificados ISO da Chesterton podem ser encontrados em chesterton.com/corporate/iso
J ®
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