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PRECAUCION
AVISOS IMPORTANTES DE SEGURIDAD

Este equipo es responsabilidad dei propietario del mismo. Antes de operar el
equipo, el propietario debe efectuar todas las etapas para cumplir con las
varias leyes federales, estatales y de OSHA o requerimientos relacionados con
la instalacién y operacién sequra.

Esta bornba no debe ser operada a velocidades, presiones de trabajo (descar-
ga) o temperaturas mas altas qus, ni tampoco usadas con liquidos diferentes
a aquellos indicados en la confirmacidn del pedido original, sin el permisc por
escrilo de Warren Purmps Division, Houdaille Industries, Inc. Refiérase a los
manuales provistos por fabricantes de otros equipos afines para sus instruc-
ciones separadas.
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INTRODUCCION

Este manual esta destinado para ayudar a aquellas personas relacionadas con la instalacion, operacion
y mantenimiento de las bombas helicoidales Warren serie 2200. La expectativa del fabricante es que
las indicaciones siguientes seran clara y facilmente entendidas. Si hubiera preguntas que no puedan
ser respondidas por el material contenide en este manual sugerimos que se ponga en contacto con e

Departamento de Servicic de Warren.

SECCION 1 — INFORMACION GENERAL

La bomba helicoidal Warren serie 2200 es del tipo de
desplazamiento positive capaz de aceptar viscosidades de
hasta 150.000.000 ssu. La bormba esta constituida por dos
pares de hélices opuestas. Cada par de hélices transporta
el liquido hasta el centro de la bomba donde se encuentra
el orfficio de descarga. A causa de que las fuerzas
hidraulicas generadas sonh opuestas e iguales, el rotor esta
hidraulicamente equilibrado en sentide axial.

Los conductos del cuerpo estdn disefados para eliminar
los espacios muertos con el fin de impedir el
estancamiento de liquido. La trayectoria directa de flujo de
ia boca de succién a la entrada de las hélices de bombeo
tiene una superficie constante. Resultado: Cambios de
velocidad uniformes para menor pérdida de friccion de
entrada, mayor capacidad de elevacion de succién.

Las botmbas se ofrecen con hélices y gjes integrales o con
hélices y ejes separados. Las hélices y ejes integrales
robustos (maquinados de una sola pieza de metal) con
diametro méas grande significa menos deflexion y espacios
mas estrechos para la construccién de alsacion, lo que
permite aplicaciones de presion méas alta. También se
ofrece la construccion con hélice y eje separados. A veces
se prefiere esle tipo en las aplicaciones de presién mas
baja o por su capacidad para reemplazar la hélice.
También se usa cuando se necesitan aleaciones de eje de
par motor extra alto en conjunto con un material mas
blande de la hélice. En esta construccion los manguitos del
eje son una caracteristica de norma.

Los engranajes de sincronizacion se usan para transmitir
potencia del eje impuisor al eje intermediario y para impedir
el contacto de metal con metal entre las hélices engranadas
rotativas. Estos engranajes de sincronizacién del tipo
bihelicoidal estan hechos de acero. La sincronizacién o
colocacién de los engranajes en el eje impide el contacto
rotacional de las hélices de bombeo. La configuracion
bihelicoidal o de dienles angulares mantiene la posicién
axial de las hélices de bombeo en relacidn entre si.

L.a carga radial es manejada por cojinetes de rodillos para
servicic pesado en cinco lugares...de tamafio adecuado
para aceptar carga méxima. Estan lubricados por aceite y
ubicados externamente al liquido que se esta bombeando.
El cojinete de empuje de bolas de doble hilera para servicio
pesade fija axialmente en posicidn el eje impulsor.
Resultado: Capacidad para aceptar una amplia gama de
temperalura y estabilidad de espacio interno. Hay medios
de enfriamiento del cojinete disponibles para condiciones
de alta polencia o de temperatura ambiente alta,

Los soportes de los cojinetes son del tipo de caja para una
mayor tesistencia en los planos Xy Y. Mayor resistencia
significa mayor capacidad para soporte de carga torsional.
Aberturas mas grandes para los prensaestopas facilitan el
reempaque. Se ofrecen soportes de cojinetes forrados en
el prensasstopa para proteger los sellos o empaquetadura

a temperaturas sobre 350°F, segln sea necesario. Los
prensaestopas se e&ncuentran a presidn de succién
solamente. Estan taladrados y roscados para conexiones
de anillo de cierre hidraulico y disefiados para aceptar
sellos mecédnicos normales como opcién. Se ofrecen
anillos partidos de cierre hidraulico de teflon para aplicacio-
nes de elevacién por alta succién. Los ejes normalmente
estdn empacados con un matetial de empaquetadura
trenzado cuadrado. Si la aplicacién requiere una empa-
quetadura especial, podemos suministrarla. En aplica-
ciones donde se bombean liquidos peligrosos o caros y
cuando existe la posbilidad de fugas excesivas en el pren-
saestopa, se puede equipar la bomba Warmen con sellos
mecanicos.

Los engranajes de sincronizacién y los cojinetes de la
bomba son lubricados en bafic de aceite. Las Unicas
piezas en contacto con el liquido bombeado son las
hélices de bombeo, el cuempo y los prensaestopas.

El diametro exterior de las hélices de bombeo se pueden
suministrar con recubrimiento duro. Las cavidades de las
cajas de las bombas se pueden revestir con crome duro.
Tanto las hélices recubiertas como las cavidades forradas
son para resistir la abrasién y reducir la escoriacion en las
bombas de acero inoxidable.

1-1  PRACTICAS DE SEGURIDAD
BASICAS RECOMENDADAS

1. Nuncatrabaje en una bomba a menos que haya sido
aislada tanto eléctrica como hidraulicamente del sis-
terna (esto deberia hacerse con un sistema adecuado
de rotulado en los controles eléctricos y en cualquier
vélvula involucrada),

2. Aseglrese de usar un malacate o gria adecuado
cuando prepare los conjuntos pesados para su
remocion, instalacion, etc.

3. Asegurese que todos los conectores de liquido estén
bien apretados para impedir escapes peligrosos.

4. Asegurese que los protectores del acople y/o de las
correas sean de un tipo aprobado y estén debida-
mente instalados.

5. Asegurese que las valvulas de alivio estén funcicnan-
do a la capacidad y presion correctas.

6. Aseglrese que los gobernadores de limitacion y regu-
lacion de velocidad estén ajustados a las velocidades
designadas y que estén funcionando adecuada-
mente.

7. No haga funcionar la bomba a velocidades o presio-
nes mas altas que las especificadas sin primero
consultar a Warren Pumps Division, Houdaille
industries, Inc. El no hacerlo puede conducir a graves

lesiones o danos al squipo.



1-2 GARANTIA DEL PRODUCTO

1. Warren garantiza que sus productos carecen de
defectos en el material y la fabricacion por un periodo
que termina al afio de la puesta en funcionamiento del
producto o a los dieciocho (18) meses de la fecha de
envio por Warren, lo que ocurra primero. Cualquier
pieza que falle durante el periode de garantia debido
a defectos en el material o la fabricacién sera
reemplazada sin cargo, F.O.B. instalaciones de!
fabricante, siempre que el interesado que sdlicita
servicio bajo garantia {a) dé aviso por escritc de tal
defecto dentro del periodo de garantia a su vendedor
directo (por ej., la persona a quien compré el
productg); {b) obliene las instrucciones de ese
vendedor para la devolucién de la pieza (piezas)
defecluosa para reparacion; y (c) envia la pieza
(piezas) defectuosa a ese vendedor, con flete pagado
por anticipado y de acuerdo con estas instrucciones.

2. Queda entendido que la dnica responsabilidad de
Warren con respecto a cuakjuier dafio causado por la
falla de un producto debido a defectos en el material o
la fabricacién estard limitada a fa sustitucién o
reparacion {a opcién de Wamen) de la pieza o piezas
defectuosa de acuerdo a la suministrada originalments
por Warren. Warren no sera responsable de ninguna
pérdida o dafic ¢ gastos directa o indirectamente
relacionados con el uso de estos productos o de cual-
quier otra causa o dafos consiguientes (incluyendo,
pero sin limitarse a ello, la pérdida de tiempo, incomo-
didad y pérdida de produccion). Queda expresamente
entendido que Warren no es responsable de ninglin
daho o lesion causado a otres productos, maquinatia,
edificios, propiedad o personas por culpa de la
instalacién o uso de estos productos.

3. La garantia quedara nula si cualquiera de los compo-
nemes de un producto es (a) estorbado, desarmado,
reparado o alterado (excepto en el caso de haber sido
autorizado por escrito por Warren); (b) sujeto a
maltrato, descuido o accidente; o (c) usado para
bombear matetiales para los cuales no fue disefiado
que pueden atacar o danar los materiales usados en
la construccién de la bomba, o que pueden de otra
manera dafiar el funcionamiento de la bomba.

4. Esta garantia no ampara ni se aplica a (a) jos efectos
de la corrosién, sbrasién o desgaste normal; (b)
reparaciones o ajustes de servicio requeridos debido
a la falta del mantenimiento debido, causas naturales
o fuerza mayor; o {c) cualquier gasto en terrano por
servicio o resmplazo de piezas.

5. Esta es la UNICA GARANTIA OTORGADA POR
WARREN Y EN LUGAR DE TODAS LAS DEMAS
GARANTIAS, EXPRESAS O IMPLICITAS, QUE POR
LA PRESENTE QUEDAN EXCLUIDAS, INCLUYEN-
DO EN PARTICULAR TODAS LAS GARANTIAS DE
COMERCIABILIDAD © IDONEIDAD PARA UN PRO-
POSITO ESPECIAL. Este documento y la garantia
contenida en el prasente no se pueden modificar y
ninguna otra garantia expresa o implicita puede ser
olergada por o en nombre de WARREN salvo en el
caso de ser modificada por escrito y firmada por el
presidente o vicepresidente de WARREN.

SECCION 2 — RECEPCION, MANEJO Y ALMACENAMIENTO

2-1 RECEPCION

Cologue el equipo bajo proteccién adecuada inmediata-
mente después de recibido, Las cajas de madera comunes
de empaque no son adecuadas para almacenamiento al
aire libre después de un limite de 30 dias incluyendo la
duracién del transporte. Esto puede ser menor si las
condiciones atmosféricas son desfavorables. Comunique-
se con el fabricante para recibir instrucciones especificas.
El almacenamiento incorrecto puede dafiar el equipo dan-
do por resuitado una situacién no amparada por la
garantia.

Empaque de almacenamiento especial de larga duracion
puede proveerse a pedido,

A la recepcion del cargamento, inspeccione cuidadosa-
mente la bomba, impulsor y piezas individuales para ase-
gurarse de que no fate nada o haya dafics. Se debe
reportar inmediatamente cualquier dafio al transportador y
a Warren o a su distribuidor de Warmen. Los reclamos por
dafios deben efectuarse en el momento de la recepcion.

2-2 MANEJO

Tenga cuidado cuando mueva la unidad antes de la insta-
lacién. Esto es particularmente importante con unidades
grandes pesadas. El manejo brusco y una seleccién no
cuidadosamente considerada de los puntos desde los
cuales se pueden izar unidades grandes pueden causar
una distorsién permanente de la base y/o carcasa que
afectara el espacio estrecho de operacion del conjunto
rotativo. El contacto de las piezas méviles puede causar
que la bomba falle.

2-3 ALMACENAMIENTO Y CONSERVACION

Las unidades son despachadas sobre vigas de asiento y
empacadas adecuadamente para evitar dafios durante el
manejo normal. Se recubren todas las superficies exterio-
res, no pintadas, sujetas a la corrosién, con un compuesto
preventivo de la oxidacion. Las aberiuras de la bomba
estan cubiertas con rebordes negros o copas especiales.
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Se provee una lista de empaque indicando los contenidos
del cargamento. Revise los contenidos contra a lista de
empaque cuando se reciba. Reporte inmediatamente cual-
quier discrepencia a Warren o a su distribuidor local de
Warren.

Si la bomba no se instalard y operara inmediataments o si
no se operard por cierto tiempo después de la instalacion,
se debe cuidar ia unidad de la siguiente manera:

1. Almacene en un lugar limpio y seco.

2. Aseglrese de que los rebordes negros o las copas
que cubren las aberturas de ia bomba estén
debidamente colocadas.

3. Gire el eje de la bomba varias rotaciones, semanal-
mente por ko menos.

4. Recubra nuevamente todas las superficies exteriores,
no pintadas, sujetas a corrosién con un compuesto
para inhibir a corrosién.

5. Llene por completo los reservorios de aceite.

6. Proteja la bomba y el impulsor con una cubieria de
plastico o lona.

7. Liene con aceite 0 un agente preservativo apropiado
las bombas de hierro fundide ¢ montadas en hierro
fundido.

SECCION 3 — INSTALACION

IMPORTANTE — Las instrucciones siguientes de instala-
cién son una guia para asistirlo en los
procedimientos debidos de instalacion.

Probablemente la cosa méds importante que usted pueds
hacer para prolongar ia duracion y operacién uniforme de
esta maquina es planear su instalacion siguiendo estos
procedimientos de instalacién y otras practicas buenas de
maquinaria,

Si tuviera preguntas, llame al Departamento de Servico de
Warren para asistencia.

NOTA — Proteja su inversion. Para un rendimiento lbre de
problamas de la bomba es necesaria una insta-
lacién debidamente planeada y ejecutada.

3-1 UBICACION

Las bombas helicoidales se compran para entregar una
capacidad especifica a una presion especifica. Para lograr
asto, el disefiador debe considerar las condiciones que
existiran en los lados de succién y descarga de la bormba
después de Ja instalacidn tales como la elevacién o altura
de succidén y la temperatura. Esta informacién es provista
al ingeniero de bomrbas por el comprador y esta basada en
la ubicacién preplaneada de 1a bomba en un sistema. Para
que ia bomba opere como ha sido planeado debe estar
ubicada en esta ubicacién preplaneada. Si se considera
otra ubicacién, después de recibida, que podria alterar las
condiciones praplaneadas, se recomienda que la
ingenieria de Warren sea consultada para asegurar una
operacion satisfactoria de la bomba.

Es aconsejable ia ubicacién de la bomba, tan cerca como
sea posible, de la fuente de aprovisicnamiento. Idealmen-
te, la ubicacién deberia estar bien iluminada y seca con
suficiente lugar como para efectuar mantenimiento de
rutina y suficiente espacio para montajes. Si usted con-
sidera necesario ubicar la bomba en una fosa, aseglrese
de tomar precauciones para evitar inundaciones.

3-2 CIMIENTOS

Los cimientos deberian ser de una masa adecuada para
absorber la vibracion y proveer un soporte rigide para la
unidad. Use homigon armado segln sea necesario.

Deberia hacerse una plantilla para colocar en posicién y
mantener los pernas de la fundacién en su lugar al vertir el
concreto. La ubicacién y tamafios de los orificios de los
pemos se muestran en el dibujo certificado del contorno

provisto al comprador. Cada pemo se instala en una
camisa del cafo, cuyo didmetro interior deberia ser tres ve-
ces ol didmetro exterior del perno. La camisa del cafio per-
mite ajustes menores en el espaciado de los pernos des-
pués que la fundacién esté en su lugar (Fig. 3-2). Dos
métodos Usados comlnmente para asegurar y evitar que
los perncs giren son;

a. Se coloca una arandela entre la cabeza deipemoyla
camisa del cafio con una saliente soldada a la cabeza
del perno {Fig. 3-2).

b. Elpemo puede ser de construccién de varila, doblado
90° debajo de la camisa del cafio.

Rellene con desechos entre os pemos de los cimientos y
las camisas para avitar que el concreto penetre mientras
se estd vertiendo el cimiento, Los pernos de los cimientos
deben ser suficientemente largos como para permitir una
lechada de 3/4” a 1" debajo de la plancha de base (Fig. 3-
2). Cuando la bomba esté nivelada, los pemos deberian
extenderse 1/4" a través de las tuercas. Deje que la super-
ficie superior de las fundaciones sea dspera para la adhe-

rencia de {a lechada. ,
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3-3 PLANCHA DE BASE

1. Nivelacién — Antes de colocar fa unidad en los ci-
mientos, asegurese de que la superficie de los cimien-
tos esté fimpia y moldeada. Coloque las cufas de
nivelacidn adyacentes & los pernos de los cimientos y
extraiga el exceso de lag camisas del cafo. Limpie la
parte inferior de la base de montaje de la bomba y
baje la unidad sobre los pernos de la plancha de base
y encima de las cufias. Ajuste las cufias para permitir
de 3/4" a 17 de lechada, aseguréndose de que los
rebordes de la bomba estén a plomo. Esta unidad ha
sido alinsada en la fabrica y un sostén desigual de las
cufias puede causar desalineacién. Ajuste los pemos
de los cimientos, pero no los haga demasiado firmes.
Verifique la alineacién del acople y corrija segln sea
necesario. Evite la distorsion de la plancha de base.
Nivele la bormba con un nivel de burbuja de aire.



2. Lechada — Construya un dique de tabla de madera
alrededor de la fundacidén a la altura deseada para la
lechada terminada (Vea Fig. 3-2). Para la lechada se
deberia hacer una mezcla de una parte de cemento
portland a dos partes de arena limpia con suficiente
agua como para mezclar hasta una consistencia
cremosa esgesa. Moje la parte inferior de la plancha
de base y la parte superior de la fundacién, iuego
vierta ia lechada a través de los orificios en la plancha
de base. Revuelva completamente la lechada durante
el vertido para svitar bolsillos de aire y zonas huecas.
Quite ef dique de tablas y termine la lechada como
desee, despuéds de que la misma se haya asentado
suficientemente. Retire los pernos de la fundacidn,
cuando la lechada se haya endurecido, generalmente
después de 48 horas aproximadamente.

34 CANERIA

1. Dado que el disefio basico de la bomba incorpeora
espacios de operacién estrechos antre las hélices y el
cuempo, es muy importante que la cafieria del lado de
succién sea completamente limpiada antes de
conectarla a la bomba.

2. Después que la unidad haya sido instalada y
asegurada sobre su fundacién, se deben preparar las
conexiones del cafo. Vea el dibujo de contorno de la
bomba para la ubicacién de todas las conexiones del
cafo, tamanos de las bridas, perforado y otras notas
pertinentes a la cafetia. Los recorridos de la cafieria
deberian ser tan cortos y directos como sea posible.
Use codos de radios largos para cambiar direccion
siempre que sea posible. La cafieria de descarga
debe ser del tamaho adecuado para dar la velocidad
requerida basada en la condicién de flujo ideal para el
tipo de fluidos que se estd bombeande.

3. Toda la cafieria grande debe ser sostenida indepen-
dientemente de la bormba y alineada adecuadamente
con las bridas de la bomba. La caheria sujeta a aitas
temperaturas debe ser provista con medios de
absorber la expansién. El esfuerzo de la caferia
sobre labomba puede causar distorsion resultando en
desalineamiento, vibracién o dafie mecanico.

4. Si se requiere que la bormba opere con una altura de
elevacién de succidn, el sisterna de succién DEBE ser
del tamafio adecuado y debidamente disenado. No se
puede esperar que la bormba supere las deficiencias
en el disefio del sistema tales como trayectos largos
de la cafieria de succion, posiblemente subdimen-
sionada, conteniendo muchos codos, valvulas, y
particularmente puntos elevados que estan por arriba
de la succién de la bomba. La bomba, en tales casos,
sera invariablemente ruidosa y ocasionara problemas.

5. Para verificar el alineamiento de la caferia de tas bormn-
bas que tienen bridas empernadas, inserte los pernos
de ia brida a través de las bridas de la bormba y cafio.
Si los pernos se mueven con facilidad dentro de los
orfficios de los pemos y si las caras de las bridas son
paralelas, la caneria esta adecuadamente alineada.

3-5 ACCESORIOS DEL SISTEMA DE CANERIA

1. Coladores de succion — Warren recomienda que
los coladores de succién sean instalados en el lado de
succion de la bomba, al menos temporariaments,
hasta que el nuevo sistema se considere limpio de
materias extrafias, Los coladores o filtros deben estar
conslruidos de alambre de malla 20 y equipados con

una plancha de respaldo. La abertura total de la malla
deberia ser 5 veces el drea transversal del cafio. Sila
viscosidad de! liquido sobrepasa de 1000 SSU, se
recomienda 6 veces el drea transversal del cafio. Se
debe colocar mandmetros en cualquiera de los lados
de! colador para indicar cuando es necesario impiarlo.

Generalmente, los coladores se pueden usar sin
problema en todos los liquidos excepto aquellos de
viscosidad muy alta como los encontrados en ciertas
aplicaciones de la industria de productos quimicos. En
ese casos, es indispensable una limpieza a fondo de
todo el sistera de succidn.

2. Valvulas de retencion — Debe instalarse una
valvula de retencién si el sisterna de caheria de
descarga esta sujeto una carga alta de agua y si el
liquide bombeado fluye faciimente. Esta valvula
aevitara que el choque hidraulico actie sobre la bornba
y evitara también la rotacién en reverso de la bomba
cuando se detenga la unidad, y mas importante aun,
permite arrancar la bomba cuando en el sistema
comiin esta funcionando una bomba gemela.

3. Valvulas de alivio — Las valvulas de alivio de pre-
sién deben instalarse entre la valvula de descargay la
brida de descarga de las bombas helicoidales para
proteger a ambos, la bomba y el sistema de caferia.
La valvula debe ser de construccion sélida de material
adecuado con una abertura amplia para el paso de la
capacidad completa de descarga, a causa de que las
bombas de desplazamiento positivo pueden acurmular
presién ripidamente si la descarga esta restringida o
cerrada, Este tipo de valvula de alivio deberia condu-
cir a la fuente de aprovisionamiento, especialmente en
bormbas que funcionan solas.

4. Respiradero — Se debe instalar un medio adecuado
de ventilacién de la bomba en la caferia de descarga
adyacente a la bomba, si se requiere que la bomba
opere con una slavacion de succién.

3-6 ALINEACION DE FABRICA

Las bombas que salen de fabrica provistas de base y
acople para impulsor, son alineadas (acople) antes del
embargue. Sin embargo, los esfuerzes causados por el
izamiento y transporte a menudo causan una deformacién
leve que desviara la alineacién de fabrica. Comprobar la
alineacion del acople después de nivelar la plancha de
base, pero antes de colocar la lechada.

Si la alineacién del acople fue estorbada por {a colocacion
inadecuada de cufas en |a plancha de base, corregir antes
de continuar. Después de colocar lechada en la base y
conectar la caferia, hacer una revision final de la
alineacion antes de la puesta en funcionamiento. Ademas,
se debe hacer una revisién de la alineacién en caliente
después que la bormba ha funcionado hasta llegar a la
temperatura de operacién (vea la seccidn 4, Alineacion del
acople para los procedimientos detallados).

3-7 ENCLAVIJADO

Se debe efectuar una revisacion final de las milades de
acople por desafineacién posible causado por los esfuerzos
de los canos o esfuerzos causados por el crecimiento térmi-
co, después que la unidad ha estado funcicnando durante
una semana aproximadamente. Esta revisacion debe ha-
cerse inmediatamente después que la unidad se detenga,
antes de que pueda enfriarse. Si la alineacién es correcta,
y a menos que Warren instruya de ofra manera, el impulsor
debe enclavijarse sobre pies diagonales.

ﬁ?ﬁx\
4 \



NOTA: Normalmente, las bombas se enclavijan en la
fabrica y los impulsores en terreno. El tamano de

la clavija cénica para el impulsor normalmente
serd igual que para las clavijas de la bormba.

SECCION 4 — ALINEACION DEL ACOPLE

4-1 ALINEACION

El acople flexible proviste con su bomba no esta disefiado
para operar con una desalineacién excesiva. La reduccién
de la desalineacién en sus instalaciones de acoples
prolongara la duracion del acople e incrementara mucho la
duracién operativa del equipo asociado, tal come cojinetes,
juntas y sellos.

Revise lo siguiente antes de alinear la bomba y el impulsor.
Fije la distancia de acople con las tolerancias proporcio-
nadas en el dibujo de contorno. ESTE ABSOLUTAMENTE
SEGURO DE QUE NO OCURRIRA UNA ACTIVACION
ACCIDENTAL DEL SISTEMA durante cualquier trabajo
efectuado en la bornba o impulsor.

La alineacion del acople debe manejarse en todos los tres
planos.

Para fijar la alineacién de lade a lado:

1. Monte rigidamente un cuadrante indicador en la mitad
del impulsor del acopie y fije el botoén indicador sobre
el borde de la mitad de la bormba (Fig. 4-1).

2. Enfrentando sl impulsor desde el extremo del acople,
fijo el indicador en cero en la posicion de las 3 en
punto. Las marcas de coincidencia estan general-
mente selladas en bordes de ios acoples. Si el acople
no estd sellado seran satisfactorias marcas con el
marcador magico o tiza. Gire las dos mitades del
acople hasta juntarlas y ancte la lectura en la posicién
de las 9 en punto. El fin de rotar ambas mitades juntas
8s eliminar la posibilidad de una alineacion inexacta
de la linea central del eje debido a la carrera del
acople.

3. La lectura del indicador mostrard doble del monto de
cotreccién requerido para alinear el acople de lado a
lado. Si el indicador se movié en una direccién
contraria a las agujas del reloj, la lectura se considera
hegativa. Si el movimiento fue en la direccién de las
agujas dsl reloj, la lectura se considera positiva.

4. Si la lectura fue positiva, empuje el motor en la
direccion de 3 a 8 en punto 1/2 de !a lectura total del
indicador. Empuje el motor hacia el punto inicial (3 en
punto) 1/2 de la lectura del indicador si fue negativa.

5. Regrese a la posicion de 3 en punto y raajuste a cero.

6. Gire ambas mitades del acople hasta juntarlas y
revise nuevamente la alineacién. Sino llega a cero a
las 9 en punto, repita el procedimiento hasta que
obtenga una lectura de 0-0 en las posiciones de 3y 9
en punto.
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Fig. 41 Borde de lado a lado

Una vez que se haya fijado la alineacién de lado a lado, se
puede verificar la alineacién de la superlicie. Puede
verificarse con exactitud el espacic de acople con un
indicador, juego de calibres al tacto o una cuna, El mas
facit de lograr es el de los calibres al tacto. El indicador
puede permanecer fijo sobre el borde del acople y no es
necesaria la rotacion del acople para determinar la
alineacién de la superficie cuando se usan los calibres al
lacto.

1. Los pies frontales del impulsor deben ser acufiados
para igualar el espacio, si el espacio de acople esta
abierto en la parte inferior y cerado en la parte
superior (Fig. 4-2). Los pies posteriores deben ser
acuiiados si Ja parte superior estuviera abierta en
relacidn a la pane inferior.

7
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Fig. 4-2 Superiicie de la parte superior a la inferior

2. La variancia de lado a lado en el espacio del acople
(Fig. 4-3) se compensa moviendo la parte posterior
dal impulsor en {a direccién apropiada para igualar el
espacio.

Fig. 4-3 Superticie de lado a lado



Varios factores afectan el acunado de los pies del impuisor
para corregir el espacio de acople. Por ejempio, la distan-
cia del pie del impulsor desde sl acople afectarad el monto
de compensacién visto cuando se use una cuia de un
espesor especifico. En otras palabras, el monto de correc-
¢ién visto usando una cufia de 0.020" en los pies frontales
del impulsor serd diferents que cuando esa cuhia de 0.020"
se use en los pies posteriores. Cada situacidn es suficien-
temente Unica para que los mejores resultados se logren a
través de la experimentacion.

Una vez que se hayan corregido las alineaciones de lado
a lado y supetficie, se puede lograr la correccién de la
alineacion vertical.

1. Fije elindicador en cero en la posicién de 12 en punto.
(Fig. 4-4).

2. Gire ambas mitades de los acoples hasta juntarlas y
registre las lecturas en la posicién de 6 en punto.

3. Sila lectura es negativa, cologue cufas equivalentes
a la mitad de la lectura del indicador bajo los cuatro
pies del impulsor. Si el indicador fiene una lectura
positiva, las cufias equivalentes a 1/2 lectura deben
quitarse de cada uno de los pies del impuisor.

4. Regrese a la posicién de 12 en punto y reajuste a,
cero. Gire las mitades del acople y registre la lectura.
Si la lectura no es cero, repita los pasos anteriores
hasta obtener la lectura cero.
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Fig. 4-4 Borde de la parte superior a la inferior

Una vez completado el procedimiento de alineacién para el
tercer eje, se debe verificar Ja alineacion en los ofros dos
ojes.

La fijacién de la alineacién vertical puede superar el limite
de la tolerancia para las alineaciones de lado a lado y de
superficie a superficie. A menudc es necesaric operar un
eje de alineacién por lo menos acercandose a la tolerancia
de desalineacion permisible de 0.003”.

No se puede dejar de enfatizar la imporlancia de verificar
la alinsacién una vez que ta unidad haya sido conectada a
las caferias y operada, La alineacion del acople debe
verificarse con la unidad a la termperatura de operacién
dentro de la semana inicial para asegurar que no se
impongan tensiones peligrosas sobre la bomba o impulsor,
lo que podria reducir la duracién operativa y crear riesgos
al personal.

4-2  EXPANSION TERMICA

Cuando las unidades operativas que tienen un diferencial
allo entre la linea central del impulsor y iinea central de la
bomba o en casos donde la temperatura de operacion del
impulsor y de la bomba varia considerablemente de la del
ambiente, el monto de la expansion térmica en la
combinacién bomba/impulsor 8s importante para la
alineacion correcta del acople. La falla en considerar la
expansion térmica cuando se alinea el acopie puede
resultar en una reduccion extrerna de ambas, la duracién
del acople y cojinete.

{ as explicaciones y ejemplo elaborado siguientes deber{an
ilustrar la simplicidad de esos calcucos y la necesidad de
stectuarlos.

La formula se expresa como sigue:

Coeficiente de expansion X aumento de temperatura X
altura de la linea central.

El coeficients de expansién es una cifra especifica para
cada material expresada en millonésimos de puigada por
pulgada por grado Fahrenheit de aumento de temperatura.
En las bombas de la serie 2200 Warren, se usan tres
materiales de construccion en el cuerpo de la bomba.
Estos materiales son hiemro fundido, acero fundido y acero
inoxidable. Para hacer los calculos se debe usar el
coeficiente de expansion con el material correspondiente
de la carcasa.

A010A (Hierro fundido).......couvoeevemeemnciccnnns 6.0 (32-212°F)
B061A (Acero fundido)
B407G (Acero inoxidable)......e e 9.4 (70-212°F)

Si su temperatura de operacién excede el rango listado de
arriba con su coeficiente correspondiente consulte a
Warren.

La segunda parte de la férmula trata directamente con el
aumento de temperatura y es bastante clara. Expresado
simplemente, el aumento de temperatura es la diferencia
entre la temperatura ambiente y de operacién {en grados
Fahrenheit).

La tercera parte de la {6rmula, altura de la linea central, es
simplements la distancia (en pulgadas) desde la pare
inferior de la bomba y pies del impulsor al centro de sus
ejes respectivos. Revise el dibujo de contorno entregado
para las alturas de las lineas centrales de la bomba y de!
impulsor.

£l siguiente es un calculo de muestra utilizando un dibujo
de contorno real y por consiguiente las diferencias
existentes de la linea central de una previa venta de
bomba.

Ejemplo:
temperatura ambIeNte ..........oce e ceerrcrrercncenescnressesseens 80°F
termperatura de oparacién de la bomba.........cweee. 200°F

altura de la linea central de la bormba.........
material de la bomba

temperatura de operacién del motor
altura de la linea central del motor.......
material del motor ... rveeerenieeeens .




la elevacidn de la bomba debido a la expansion
térmica = coeficiente de expansion x elev. de temp. x
altura de la linea central, donde

ol coeficiente de expansién es 9,4 x 10-* pulg/puig/°F
elevacién termp. es 120° (200°F—80°F)

altura de la linea central es 127

elevacion de labomba=98,4 x 10x120x 12

elevacion de la bormba = 0.014”

la elevacién del motor debido a la expansién 1érmica
= coeficiente de expansién x elev. de temp. x altura
de la linea central, donde

el coeficiente de expansién es 6 x 10-° pulg/pulg/°F
elevacion temp. es 80°F (160°—80°F)

altura de la linea central es 10"

elevacion del motor = 6 x 10-*x 80 x 10

elevacién del moter = 0.005"

Esto resultaria en una desalineacién adicional de 0.009”
{0.014” —0.005"} cuando la bormba y el motor llegan a sus
ternperaturas de operacién. Se ilustra la necesidad de per-
mitir una tolerancia para la expansién térmica asi también
como la necesidad de verificar la alineacién de la unidad

mientras esté caliente. Se deberia expresartambién que la
férmula del crecimiento térmico es el mejor método de
determinar la elevacion de la linea central sin verificar
realmente una unidad caliente. El método, no obstante, es
sélo una aproximaciény no toma en cuenta la influencia de
la caferia, geometria de la caja y de las zonas calientes y
frias creadas por el aire circulante.

En conclusién, se deberian efectuar las siguientes etapas

para asegurar el acoplamiento adecuado durante la ope-

racion:

1. Calcule el crecimiento térmico y compénselo corres-
pondientemente cuando alinee el acople.

2. Siempre que sea posible permita que la bormba y el
impulsores calienten antes de comenzar,

3. Verifigue la alineacién del acople mientras ambos, la
bomba y el impulsor, estan calientes para asegurar que
la alineacién es correcta para las condiciones de opera-
cion.

SECCION 5 — LUBRICACION

5-1 ESPECIFICACIONES DE LA
LUBRICACION

Warren recomienda el uso de aceites de alto grado no de-
tergentes con agentes antiespuma; inhibitorios de oxida-
cidn y corrosién. Se sugiere que el aceite siga aproximada-
mente las caracteristicas siguientes:

Viscosidad ¢ST a 40°C...
SSUa100°C....ccciviiiiiians
Min. indice de viscosidad......
Punto de ignicidén OC °C ......
Gravedad AP ...ttt

(Estos son para guia y no son especificacionss rigidas.)
l.os aceites siguientes son satisfactorios y caen dentro del
rango general de las especificaciones de amiba:

s SUNVIS 775
...................... Regal R & O 150
.......................................................... Harmony 150 N
IMPORTANTE
Se debe mantaner el nivel de aceite al punto recomenda-
do en la mirilla de vidrio cuando la bormba no esta operan-

do, ya que puede ocurrir una lectura falsa mientras funcio-
na la bomba. Las cajas de los engranajes y cojinetes
deberian ser limpiados completamente y llenados con
aceite nuevo por lo menos una vez cada tres meses o mas
a menudo si hay condiciones atmosféricas adversas
(polvo, etc.) u otros factores que poedrian contaminar o
descomponer el aceite.

5-2 ENFRIAMIENTO

La bomba serie 22060 puede requerir enfriamiento de la
caja del engranaje de sincronizacion. Esta determinacion
sa efecta cuando se examina el servicio y se ha hecho la
seleccion. Si la bomba requiere enfriamiento, fa misma
serd construida con un intercambiador de calor. Seta
necesario aprovisionar de agua a un maximo de 50 psig.
Los requerimientos de flujo variaran de acuerdo con la
instalacion particular pero usted deberia asegurarse de
que esté disponible un suministro de 2 gpm. Una vez que
{a bomba se opere se puede ajustar el fiujo para mantener
las temperaturas del cojinete y engranajes dentro de los
limites descritos.

En circunstancias inusuales (por ejemplo: temperaturas
dei producto extremadamente altas o condiciones ambien-
talas) puede ser requerido un sistema de enfriamiento mas
sofisticado. Consulte a Warren para asesoramiento.

SECCION 6 — PREARRANQUE

6-1 PREARRANQUE

Las revisaciones de prearranque para un arranque inicial
lbre de problemas son esenciales para evitar dificultades
de operacion.

Abajo estan listados varios articulos que se deberian re-
visar antes de liberar el equipo para una operacion pormal;

1. Inspeccione todas las cafierias. Revise por pérdidas y
esfuerzos innecesarios de la caferia sobre el equipo.
Purgue toda la cafieria para asegurar |a salida de todas
las materias extranas del sistema. Verifique que todas
las valvulas y equipo de control remoto funcionen.



2. Revise el elemento rotatorio para ver si gira libremente.
En unidades grandes puede ser necesaric un levan-
tamiento con gato. Si existe frotamiento o atascamiento
el equipo no debe arrancarse hasta que se haya locali-
zado y corregido la causa de los mismos.

3. Verifique que la rotacién del impulsor sea correcta antes
de juntar las mitades de los acoples de Ja bomba y el
impulsor. La flecha direccional agregada a ia bomba
muestra la rotacién,

4. Alinee las mitades de acople, lubrique y junte las mis-
mas. Vea la Seccién 4,

5. Revise el nivel de aceite a ambos extremos de la
bomba. Drene e} acsite residual almacenado. Recargue
con aceite nuevo de acuerdo a lo prescrito en fa
Seccion 5 - LUBRICACION. Revise para asegurarse de
que el aceite estd al nivel adecuado en ambos
reservorios de aceite. Este nivel estd en el centro de la
mirilla de vidrio cuando la bomba no estd funcionando
dado que se puede indicar un nivel falso cuando la
bomba esta funcionando. No llenar en exceso.

6-2 ARRANQUE

1. Si la bomba tiene camisa calefactora, introduzca el
elemento calentador y deje que la bomba se caliente.

2. Abra totalmente las valvulas de succién y de descarga.

PRECAUCION: Como sesla es una valvula de desplaza-
miento positivo, no la haga funcionar
nunca con la vélvula de succion o de
descarga cerrada o parcialmente abiarta.
Cuando bombee liquidos calientes, abra
las vélvulas lentamente para dejar que
todas las piezas se expandan uniforme-
mente,

3. Silabomba opera con un elevador de succién, se debe
abrir el respiradero en la cafieria de descarga y el
cuemo debe llenarse con liquido antes del arranque
inicial DESPUES de la instalacidn o renovacién y
posiblemente después de periodos prolongades
ociosos. La bomba no requerird cebado en cada
arranque después que se haya legrado el cebado
inicial. Si la bomba opera bajo una succién inundada
simplemente abra las valvulas y permita que el liquido
inunde la bomba. Haga girar la bomba a mano para
permitir {a inundacién adecuada cuando se bombean
liquidos viscosos.

4. Arranque el impulsor.

5. Cuando la bomba serie 2200 tiene sellado externo y
liquide de lubricacién al prensaestopa desde la

descarga de la bomba, la vilvula o valvulas, depen-
diendo de las condiciones da bombeo, siempre deben
estar con el flujo reducide (estrangulado) para impedir
la presion excesiva en el casquilic del prensaestopa.
Esto se aplica a las bombas equipadas con empaque-
tadura o sellos mecénicos.

6. Ajuste el dispositivo para evitar pérdidas del casquillo
seglin sea necesario. No lo cierre totalmente, se re-
quiere una fuga constante para lubricar la empagque-
tadura,

6-3 BOMBA EN OPERACION

1. Revise la unidad por ruido o vibracion inusual. Deberia
investigarse cualquier vibracién inusual o cambio en el
sonide ya que puede ser la primera sefal de un
problema inminente.

2. Revise la temperatura de la caja del cojinete. Las
temperaturas de los cojinetes pueden subir sin peligro
hasta aproximadamente 180°F*. Se debe tomar en
consideracion el producto y/o la temperatura ambiente
para determinar si las temperaturas son excesivas o ne.

3. Revise las fugas del casquillo en las bombas con
empaquetadura. Si es necesario, ajuste la compresién
de la empaquetadura y/o la presién del selio del
casquillo del prensaestopa para lograr una ligera fuga
constants. Si se observa una fuga excesiva y el
recorrido del casquillo esta ajustado al maximo, los
anillos de empaquetadura estan desgastados y es
hecesario cambiarlos. (Vea INSTRUCCIONES PARA
EL EMPAQUE, seccion 8-7.)

Si la bomba esta equipada con agua de enfriamiento para
la caja de engranajes de sincronizacion, abra la vélvula y
regule para que la temperatura det aceite lubricante se
mantenga entre 140°y 170°.

La temperatura del cojinete hasta 180°F es normal. Dentro
de los limites, la estabilidad de la temperatura en vez del
numero de grados es la mejor indicacién de un
funcionamiento normal. Un aumento brusco de la
temperatura indica que existe un problema en el cojinete y
es necesario revisarlo.

No trate de medir la temperatura al tacto. Sobre 120° la
mane no sirve para estimar la temperatura. Use un
dispositivo sensor.

6.4 PARADA DE LA BOMBA

1. Pare el impulsor,

2. Ciertre las valvulas de succién y de descarga.
3. Cierre las valvulas de la linea de sellado.

SECCION 7 - MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Inspeccion periddica

7-1 DIARIAMENTE

1. Revise el nivel de aceile en las cajas de los cojinetes,

2. Escuche por cualquier nido o vibracién inusual.

3. Inspeccione la bomba en busca de fugas, si esta en uso.
4

. Silos sistemas de la bomba estan en uso, revise las cone-
xiones de las cafierias y las valvulas en busca de fugas.

5. Revise los prensaestopas para ver si existen fugas insufi-

clentes o excesivas. Si son excesivas, pero ya se ajusto al
maximo el recorrido del casquillo, los anillos de empaque-
tadura estan desgastados y es necesario reemplazaros. En
las instalaciones con sellos mecanicos se debe recordar que
{odos los sellos tienen cierto grado de fugas. En la mayoria
de los casos e producto se vapotiza por lo que la fugano es
observable, Sin embargo, para algunas aplicaciones, una
cantidad modesta de fuga es aceptable. Teniendo esto en
mente, revise para ver si ha ocurido aguin cambio en la
cantidad de fuga, lo que indicaria un problema de sello.

~
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6. Si es necesario, ajuste el liquido de enfriamiento de
lavado.

7. Haga un estudio general del lugar y observe las condi-
ciones que pudieran conducir a problemas.

7-2 SEMANALMENTE
1. Haga funcionar bajo potencia las bombas en reposo.

2. Pruebe el funcionamiento de las valvulas de succién y
de descarga.

3. Revise todos los controles automdticos y reguladores.
7-3 TRIMESTRALMENTE

1. Revise el apriete de todos los pernos de los cimientos y
los tomillos de sujecién,

2. Si la bomba ha estado sin funcionar por pericdos lar-
gos, quite la mitad del prensaestopa y revise ia empa-
quetadura. Si esta dura o inutilizable, cambiela,

3. El aceite deberia cambiarse por lo menos cada tres
meses o mas a menudo si hay condiciones atmosféri-
cas adversas {polvo, efc.) u otros factores que podrian
contaminar o descomponer el acsite.

7-4 ANUALMENTE

1. Verifigue los requerimientos existentes de capacidad,
presién y potencia de la bomba contra los datos en la
placa de identificacion de la bomba y el motor. Si la
presion y la capacidad bajaron excesivamente, es
necesario desarmar la bomba y cambiar las piezas des-

PERAL CONCAVO

gastadas. Consulte las secciones de desarmado y
armado en la Seccion 8 — MANTENIMIENTO. Si el
rendimiento de la bomba es satisfactorio, no es nece-
sario desarmarla para la inspeccién.

. Revise la alineacion de los cubos de los acoples de ia

bomba e impulsor, preferblemente después de un
periodo de operacién cuando tedavia de la bomba y el
impulsor estan a la temperatura de operacién. Cotrija la
alineacién, si fuera necesario, y lubrique nuevamente el
acople en este momento.

SELLANTE
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Fig. 7-4a
PERAL CONVEXD Sgﬂuﬁf

== N
SUPERRGIE
DEL CUBO

AREA DEL
CUBo
FLANGOS DE AREA DE LA RAIZ
LA HELICE COMIENZO DEL
DIAMETR(Q EXTERIOR RECORRIDO DE
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SECCION 8
8-1 DESARMADO (bomba con empaqueta-

dura, soportes de una
sola pieza)

Vea el dibujo A-1828 (cuerpo normal)

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

A-1893 (cuerpo de tolva)

. Cierre las valvulas de succién y descarga de la

bomba. BLOQUEE LAS VALVIJLAS CON UN SISTE-
MA DE BLOQUEO APROBADO.

Desconecte todos los suministros eléctricos. BLO-
QUEE CON UN SISTEMA DE BLOQUEO APROC-
BADO.

Desconecte las caherfas secundarias varias tales
como enfriamiento de los engranajes de sincroniza-
cion, camisas, lineas de lavado de sellos/empaqueta-
duras, etc.

Quite la bomba de la basa.

Saque la mitad del acople de la bomba y la chaveta
del acople (46).

. Vacie el aceite de la cabeza frontal (41) vy caja de

engranajes de sincronizacion (32).

Saque las tuercas (34) que fijan la caja de engranajes
(32) al soporte trasero del cojinete {13).

Saquse la caja de engranajes (32} del soporte trasero
del cojinete (13). Las pistas exteriores y rodillos del
cojinete de rodillos externo (38) permaneceran en la
caja de engranajes (32).

Saque las tuercas (15) que sujetan la cabeza frontal
{41} al soporte delantero del cojinete (12). Saque el
perno (72) si lo tiene.

Saque la cabeza frontal (41) y cubierta (71) de la
cabeza frontal, si la tiene, del soporle delantero del
cojinete (12).

Sacque el sello de aceite (42) de la cabeza frontal (41).

Caliente y saque de los ejes las pistas interiores de los
cojinetes de rodillos externos (38).

Quite las contratuercas (48) y arandelas de seguridad
{49) del engranaje de sincronizacion.

Saque los engranajes de sincronizacién (50) de los
ejes. Antes de sacar los engranajes, marque los extre-
mos companeros de los dientes de engranajes en el
punto donde se engranan. También, marque un en-
granaje para indicar de cual de los ejes se sacé el en-
granaje. La remocién de engranajes se faciiita si se
usan dos (2) juegos de extractores de engranajes, ya
que ambos se puede sacar al mismo tiempo.

Saqus las chavetas {47) de los engranajes de sincro-
hizacién de sus chaveteros.

Sagque los separadores (51) de los engranajes y coji-
netes. Marque un (1) separador para indicar de cual
de los ejes se saco.

Suelte las tuercas de prensaestopas (22). Quite del
paso los pernos (18) de giro del casquillo. Aleje el cas-
quille (17) del prensaestopa para scltar la empaque-
tadura (16).

Saque las tuercas (3) y clavijas cénicas (9) que
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189.

20.

21,

24

25.

26.

27.

28,

29,

30.

31.

32

33

sujetan el soporte delantero del cojinete {12) al cuerpo
).

Sague sl soporte delantero {12) dsl cojinate det cuer-
po (1). Los sellos de aceite (25) y las pistas exteriores
y rodillos de los cojinetes de rodillos (23) permane-
ceran en el soporte (12).

Saque las pistas exteriores y rodillos del cojinete de
rodillos {23) del soporte delantero {12) del cojinete.

Saque los sellos de aceite {25} del soporte delantero
{12).

Saque fa empaquetadura (16) y anillo de cieme
hidraulico (27), si lo tiene, del scporte delantero (12}
del cojinete.

Saque las tuercas (3) y las clavijas cénicas (9) que
sujetan el soporte trasero (13) del cojinets al cuerpo (1).

Suelte [as tuercas de prensaestopas (22). Quite del
paso los pernos (18) de giro del casquillo. Aleje ol
casquille {17} del prensaestopa para soltar la
empaquetadura (16).

Saque el soporte trasero (13} del cuetpo (1). Los se-
llos de aceite (25), pista exterior y rodillos del cojinete
de rodillos (23) y cojinete de empuje {24) permane-
ceran en el soporte {13).

Saque las pistas exteriores y rodillos del cojinete de
rodillos (23) del soporte trasero del cojinete (13).

Saque los pernos de cabeza hueca (30), arandelas
inaflojables {31) y pasador de seguridad del cojinete
(68) del soporie trasero {13} del cojinete.

Saque el cojinete de empuje (24) del soports trasero
(13} del cojinete.

Saque los sellos de aceite (25) del soporte trasero
(13} del cojinete.

Saque la empaquetadura (16) y anillo de cierre
hidraulico (27), si lo tiene, del soporte trasero (13) del
cojinete.

Saque el conjunto giratoric (44), {45) del cuerpo (1).

Caliente y saque las pistas interiores de los cojinetes
de rodillos (23) de los ejes (44) (45).

Saque todas las empaquetaduras, seglin sea necesario.

8-2 ARMADO

{bomba con empaquetadura/soportes
de una pieza)

Vea el dibujo A-1828 (cuerpo normal)

A-1893 (cuerpo de tolva)

. Caliente y contraiga las pistas interiores de los cojine-

tes de rodillos (23) en los sjes {44) (45).

Frote los gjes {44) (45) y cavidades del cuempo (1) con
aceite e inserte los rotores en el cuerpo.

Instale los selios de aceite (25) en el soporte delantero
{12) del cojinete.

Aplique Loctite en el diametro extericr de la pista ex-
terior del de los cojinetes de rodilios (23} e instale las
pistas exteriores y los rodillos de los cojinetes de
rodillos (23) en el soporte delantero (12) del cojinete.

f’“‘x
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10.

1.

12.

13.

14.

15,

16.

17.

18.

19.

20.

- 21,

Coloque las empaquetaduras {10) en las dos caras
del cuepo (1).

Deslice el soporte delantero {12) del cojinete sobre los
ejes (44) {45) y asiéntelo contra la empaquetadura
{10). Es necesario instalar los aniflos de cierre hidrau-
lico (27), si los tiene, y los casquillos {17} en los ejes
(44) (45) pues sobresalen de los prensaestopas.

Alinee el soporte delantero (12) del cojinete ai cusrpo
(1) con las clavijas cénicas (3) y sujételo con las tuer-
cas (3).

Instale los sellos de aceite {25) en el soporte trasero
del cojinete (13).

Aplique Loctite al diametro exterior de la pista exterior
del cojinete de rodillos (23) e instale la pista exterior y
los rodilles en el cojinete de rodillos (23) en el soporte
trasero (13). (eje corlo solamente),

Deslice el soporte trasero (13} del cojinete sobre los
ejes {44) (45) y asiéntelo contra la empaquetadura
(10}). Es necesario instalar los anillos de cierre hidrau-
lico {27), si los tiene, y los casquillos (17) en los ejes
(44} (45) pues sobresalen de los prensaestopas.

Alines el soporte trasero (13) del cojinete al cuerpo (1)
con las clavijas cénicas (9) y sujételo con las tuercas (3).

Aplique Loctite al diametro exterior de la pista extarior
del cojinste de empuje (24} e instale el cojinete de
empuje en el soporte deslizandolo sobre el eje (44) v
golpeandolo suavemente a su lugar. Golpear al coji-
nete en la pista interior solamente. Ver el dibujo A-
1828 ¢ A-1893 para el montaje correcto del cojinete
doble en J-10 solamente.

Fije el cojinete de empuje (24) con pasadorss de
seguridad de cojinete (68), pernos de cabeza husca
{30) y arandelas inaflojables {31).

Instale los espaciadores de cojinetes (51) en los ejes
(44) (45) y asidntelos contra el cojinete de empuje (24)
y cojinete de rodillos (23). Asegurese que los espacia-
dores esté instalados comectamente en sus respec-
tivos ejes.

Instale las chavetas (47) de los engranajes de sincro-
nizacion en los ejes (44) (45).
Instale los engranajes de sincronizacién (50) en los ejes

(44)(45) asegurandose que estén bien engranados en
las marcas e instalados en sus ejes respectivos.

Sujete los engranajes de sincronizacién (50) con las
contratuercas (49) y las arandelas de seguridad {49).

Caliente y contraiga las pistas interiores de los cojine-
tes de rodilos exteriores (38) en los ejes (44) (45).

Aplique Loctite en el didmetro exterior de la pista exterior
de los cojinetes de rodillos (38) e instale las pistas exte-
riores ¥ los rodillos de los cojinetes de rodillos exteriores
(38) en la caja de engranajes de sincronizacion {32),
Coloque la empaquetadura (29) en la cara del soporte
trasero del cojinete (13).

Instale la caja de engranajes de sincronizacion (32) en
el soporte trasero (13) del cojinete, asentandolo contra
la empaquetadura (29), sujétela con las tuercas (34).

Instale el sello de aceite (42} en el cabezal frontal (41).
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24,

25,

26.

27.

28.

. Coloque la empaquetadura {64} en el soporte de-

lantero (12} del cojinete.

Instale sl cabezal frontal (41} en el soporte delantero
del cojinete (12), asentandola contra la empaqusta-
dura (64) y sujételo con las tuercas (15). Instale la
cubierta (71) del cabezal, si latiens, y sujétela con las
tercas (15) y perno {72).

Instale la mitad del acople y mitad de la chaveta {(46)
de la bomba.

Instale la empaguetadura de la bomba, Vea INS-
TRUCCIONES PARA INSTALAR LA EMPAQUETA-
DURA, Seccién 8-7.

Reinstale la bomba en la base y reconecte todas las
cafierias.

Afada lubricante a la caja de engranajes de sincro-
nizacion y cabezal frontal en los coneciores de aceite
{35). Vea LUBRICACION, Seccién 5-1.

8-3 DESARMADO (sello mecénico/soporte

partido)

Vea el dibujo D-4538 (cuerpo normal)

10.

1.
12.

13,

D-4542 (cuerpo de tolva)

. Cierre las valvulas de succién y descarga de la bom-

ba. BLOQUEE LAS VALVULAS CON UN SISTEMA
DE BLOQUEQ APROBADQ.

Desconecte todos los suministros eléctricos. BLO-
QUEE CON UN SISTEMA DE BLOQUEO APRO-
BADQ.

Desconecte las caferias secundarias varias tales
como enfriamiento de los engranajes de sincroniza-
cion, camisas, lineas de lavado de sellos/lempaqueta-
duras, etc.

Quiite }a bomba de la base.

Saque la mitad del acople de la bomba y la chaveta
del acople (46).

Vacie el aceite del cabezal frontal (41) y caja de
engranajes de sincronizacion (32).

Saque las tuercas (34) que fijan la caja de engranajes
(32) al soporte trasero del cojinete (13).

Saque la caja de engranajes (32) del soporte trasero
del cojinete (13). Las pistas exteriores y rodilos del
cojinete de rodillos externo (38) permaneceran en la
caja de engranajes {32).

Saque las tuercas (15) que sujetan el cabezal frontal
{41} al soporte delantero del cojinete (12). Saque el
pernc {72) si ko tiene.

Saque el cabezal frontal (41) y cubiera {71) del
cabezal frontal, si la tiene, del soporte delantero del
cojinefe (12).

Saque el sello de aceite (42) del cabezal frontal {41).

Caliente y saque de los ejes las pistas interiores de los
cojinetes de rodillos externos (38).

Quite las contratuercas (48) y arandelas de seguridad
{49) del engranaje de sincronizacién.

. Saque los engranajes de sincronizacién (50) de los

ejes. Antes de sacar los engranajes, marque los extre-
mos companeros de los dientes de engranajes en el



15,

16.

17,

18.

19,

20.

21.

23.

24.

25.

26.
27.

28

29,

30.

31.

32.

punto donde se engranan. También, marque un eén-
granaje para indicar de cual de los ejes se sacé ¢l en-
granaje. La remocién de engranajes se facilita si se
usan dos (2) juegos de extraclores de engranajes, ya
que ambos se puede sacar al mismo tiempo.

Saque las chavetas (47) de los engranajes de
sincronizacién de sus chaveteros.

Saque los separadores (51) de los engranajes y
cojinates. Marque un (1) separador para indicar de
cual de los ejes se sacd.

Saque las tuercas (82) y clavijas cénicas {79) que
sujetan la caja delantera del cojinete {12) a ia caja
delantera (27) del prensaestopa.

Saque la caja delantera (12) del cojinete de la caja
delantera (27) del prensaestopa. Los sellos de aceite
(25) y las pistas exteriores y rodillos de los cojinetes
de rodillos (23) permaneceran en la caja (12).

Saque las pistas exteriores y rodillos del cojinete de
rodillos (23) del soporte delantero (12) del cojinete.

Saque los sellos de aceite (25) de la caja delantera
{12) del cojinete.

Saque las tuercas (22) y las arandelas (74) que
sujetan el casquilio (17) a la caja delantera (27) del
prensaestopa.

Saquse el casquillo (17) de la caja delantera (27) del
prensaestopa. El buje del casquillo {28) y el anilio
astacionario del sello mecanico (16) permanecerdn en
el casquillo.

Saque el sello mecénico (16). El método de remocién
variara con el tipo de sello. Consulte el dibujo del sello
para el procedimiento comecto.

Saque las tuercas (3) y las clavijas conicas (9) que
sujetan la caja delantera (27) del prensaestopa al
cuerpo (1).

Apriete los tornillos niveladores (66) para romper la
union entre la caja delantera (27) del prensaestopa y
el cuerpo (1}

Saque la caja delantsra {27) del cusrpo (1)

Saque las tuercas (82) y clavijas cénicas (79) que
sujetan la caja trasera {13) del cojinete a la caja
trasera {27) del prensaestopa.

Saque la caja trasera (13) de |a caja trasera (27) del
prensaestopa. Los sellos de aceite (25), pista exterior
y rodillos del cojinate de rodillos (23} y cojinete de em-
puje (24) permaneceran en la caja del cojinete (13).

Saque las pistas exteriores y rodilios del cojinete de
rodillos (23) de la caja trasera del cojinete {13).

Saque los pernos de cabeza hueca {30), arandelas
inaflojables (31) y pasador de seguridad del cojinete
(68) de la caja trasera (13) del cojinete.

Saque el cojinete de empuje (24) de la caja trasera
(13) del cojinete.

Saque los sellos de aceite (25) de la caja trasera (13}
del cojinete.

Sague las tuercas (22) y las arandelas {74) que suje-
tan el casquillo (17) a la caja trasera (27) del prensa-
estopa.
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34,

35.

36.

a7.

38.

38,

41,
42

Saque el casquillo (17) de ia caja trasera (27) del
prensaestopa, El buje del casquillo (28} y el anillo
estacionario del sello mecanico (16) permaneceran en
el casquillo.

Saque la parte giratoria dei sello mecanico (16) de los
sjes. El método de remocién variara con el tipo de se-
llo. Consulte el dibujo del sello para el procedimiento
correcto,

Saque todos los anillos estacionarios de los sellos
mecanicos {16) de los bujes de casquillo (28).

Saque todos los bujes {28) de casquillo y anillos
toricos (20} de los casquillos (17).

Saque las tuercas {3} y clavijas cénicas (9) que suje-
tan la caja trasera {27) del prensaestopa al cuerpo (1).

Apriete los tornilles niveladores (66) para romper la
unién entre la caja trasera (27) del prensaestopa y el

cuerpo (1).
Saque la caja trasera (27} del cuerpo (1).
Saque sl conjunto giratorio (44) {45} del cuerpo (1).

Caliente y saque las pistas intericres de los cojinetes
de rodillos (23) de los ejes (44) (45).

Saque todas las empaquetaduras, seglin sea nece-
sario,

8-4 ARMADO

(sello mecanico/soporte partido)

Vea el dibujo D-4538 (cuerpo normal)

D-4542 (cuerpo de tolva)

. Caliente y contraiga las pistas interiores de los

cojinetes de rodillos (23) en los ejes (44) (45).

Frote los ejes (44) (45) y cavidades del cuerpo (1) con
aceite e inserte los rotores en el cuerpo.

Coloque las empaquetaduras (10) en ambas caras
dei cuerpo (1).

Deslice las cajas delantera y trasera (27} del prensa-
estopa sobre los ejes (44) (45) y asiéntelas contra las
empaquetaduras (10).

Alinee las cajas delantera y trasera (27) al cuerpo (1)
con chavetas conicas {9} y sujételas con las tuercas
3).

Instale las partes giratorias de los sellos mecanicos
delanteros (16). El método de instalacion variara con
el tipo de sello. Consulte el dibujo del sello para el
procedimiento apropiado. No las sujete por ahora.

7. Coloque la empaqguetadura (19) en la cara de la caja

o

delantera (27) del prensaestopa.

Instale sl buje (28) y anillo térico (20) en el casquilio
delantero (17).



10.

11,

12.

13.

14.

15.

186.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24.

25,

Instale el anillo estacionario y el anillo térico del sello
mecanico (16} en el buje (28) del casquillo. Aseglrese
que el pasador antirrotacion {21) esté bien insertado
en el agujero taladrado en el buje (28).

Deslice el casquillo (17} sobre los ejes {44) (45},
Hagalo con cuidado para impedir dafiar los selios me-
canicos. No los sujete por ahora.

Instale los sellos de aceite (25) en la caja delantera
(12) del cojinete.

Aplique Loctite en el diametro exterior de la pista
exterior del de los cojinetes de rodillos (23) e instale
las pistas exteriores y los rodillos de los cojinetes de
rodillos (23) en la caja delantera (12) del cojinete.

Deslice la caja delantera (12} dei cojinete sobre los
ejes (44} (45) y asiéntala contra la caja delantera (27)
del prensaestopa.

Alinee ia caja delantera (12} del cojinete con la caja
delantera (27) del prensasstopa con las clavijas céni-
cas (79} y sujélela con tuercas (82).

Instale la parte giratoria trasera del sello mecanico
(16). El método de instalacién variara con el tipo de
sello. Consulte el dibujo del sellc para el procedimien-
to apropiado. No las sujete por ahora.

Coloque la empaquetadura (19} en la cara de la caja
trasera (27) del prensaestopa.

instale el buje (28) y anillo térico (20} en el casquillo
trasero (17).

Instale et anillo estacionario y anillo térico del sello
mecanico (16) en el buje (28} del casquillo. Asegdrese
que el pasador antirrotacién (21) esté bien insertado
en el agujero taladrado en el buje (28).

Deslice el casquillo (17) sobre los ejes (44) (45).
Hagale con cuidade para impedir dafar los selios
mecénicos. No los sujete por ahora.

Instale los sellos de aceite {25) en la caja trasera (13)
del cojinete.

Aplique Loctite en el diametro exterior de la pista exte-
rior del de los cojinetes de rodillos (23) a instale las
pistas exterioras y los rodillos de los cojinetes de rodi-
llos (23) en la caja trasera (13) del cojinete.

Deslice la caja trasera (13) del cojinete sobre los ejes
(44) (45) y asiéntela contra la caja delantera (27) del
prensaestopa.

Alinee la caja trasera (13) del cojinete con la caja
trasera (27) del prensaestopa con las clavijas cénicas
(79) y sujétela con tuercas (82). '

Aplique Loctite al didmetro exterior de la pista exterior
del cojinete de empuje (24} e instale el cojinete de em-
puje (24) en el soporte deslizandolo scbre el eje (44)
¥ golpeandolo suavemente a su lugar. Golpear el coji-
neta an la pista interior solamente.

Vea el dibujo A-4538 ¢ A-4542 para el montaje co-
rrecto del cojinete doble en J-10 solaments.

Fije el cojinete de empuje (24) con pasadores de
seguridad de cojinete (68), pernos de cabeza hueca
(30) y arandslas inaflojables {31).
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26.

27.

28.

29.

30.

3.

32,

35.

36.

37.

39.

41,

Instale fos espaciadores de cojinetes (51) en los ajes
(44) (45) y asiéntelos contra el cojinete de empuje (24)
y cojinete de rodillos (23). Aseglrese que los espacia-
dores esté instalados correctamente en sus respec-
tivos ejes.

Instals las chavetas (47} de los engranajes de sincro-
nizacién en los ejes (44} (45).

Instale los engranajes de sincronizacién (50) en los
ejes (44)(45) asegurandose que estén bien engrana-
dos en las marcas e instalados en sus ejes respec-
tivos.

Sujete los engranajes de sincronizacion (50) con las
contratuercas (48) y las arandelas de seguridad (49).

Caliente y contraiga las pistas interiores de los coji-
netes de rodillos exteriores (38) en los ejes (44) (45).

Aplique Loctite en el didmetro exterior de la pista exte-
rior de los cojinetes de rodillos (38) e instale las pistas
exteriores y los rodillos de los cojinetes de rodilios ex-
teriores (38) en la caja de engranajes de sincroniza-
cién (32).

Coloque la empaguetadura (29) en ia cara del soporte
trasero del cojinete (13).

Instale la caja de engranajes de sincronizacion (32) en
ol soporte trasero (13) dal cojinete, asentandolo contra
la empaquetadura (29), sujétela con las tuercas (34).

instaie el sello de aceite (42) en el cabezal frontal (41).

Coloque la empaquetadura {64) en el soporte delan-
tero {12) del cojinets.

Instale el cabezal frontal (41) en el soporte delantero
del cojinete (12), asentandola contra la empaqueta-
dura (64) y sujételo con las tuercas (15). Instale la
empaquetadura (57) y la cubierta (71) del cabezal, si
la tiene, y sujétela con las tuercas (15) y perno (72).

Sujete las partes giratorias delantera y trasera del
sello mecénico (16). El método de instalacion variara
con el tipo de sello. Consulte el dibujo del sello para el
procedimiento apropiado. No las sujete por ahora.

Sujete los casquilios delantero y trasero (17) a las
cajas del prensaestopa (27) con arandelas (74) y
tuercas (22). Apriete las tuercas uniformemente para
impedir agrietar los sellos.

Instale 1a mitad del acople de la bomba y la chaveta
del acopie (46).

Reinstale la bomba en la base y reconecte todas las
caherias,

Afada lubricante a la caja de engranajes de sincroni-
zacion y cabezal frontal en los conectores de aceite
(35)(75). Vea LLUBRICACION, Seccion 5-1.

8-5 REMOCION E INSTALACION DE LAS

HELICES DE BOMBEO

NOTA: Esta seccién abarca la remocién e instalacién de

las hélices de bombeo en los ejes y afecta sola-
ments a las bombas que tienen hélices fijadas con
pasadores, Si la bomba en cuestion tiene ejas y
hélices integrales {construccién normal} no le co-
rresponde esta seccion.



1.

Saque los manguitos de los ejes (55 y 56). Estas
piezas son de ajuste de frotamiento suave y estén
selladas al eje con un adhesivo epdxico. Para
sacarlas sera necesario aplicar calor para separar el
adhesivo epdxico.

Después de sacar los manguitos, mida cuidadosa y
exactamente la distancia entre los extremos de los
engranajes de sincronizacion de cada eje y el reborde
o cara del cubo de las hélices de bombeo. Anote las
medidas.

Antes de sacar las héfices de bombeo de los ejes,
haga un bosquejo para a) indicar la direccién del paso
de cada hélice y b) para indicar dénde terminan las
paletas de la hélice con respecto a cada una. A
continuacién se muestra un ejemplo:;

4;___B%f'-’4r\ ﬁi?qif \37 ?EUCE1
4 TN NN

EXTREMO DE LOS

ENGRANAJES DE
SINCRONIZACION DE LOS EJES

4.

10.

EXTREMO DEL
CUBQ DE LA HELICE

EXTREMO DE LAS
PALETAS DE LA
HELICE SEPARADAS 180°

i /7 IR
LduﬂV///l\\f%“

HELICE 4 HELICE 2

EJE CORTO

Fig. 8-1

Las clavijas cdnicas (58) sujetan las hélices de bom-
beo {54} en los ejes, L.as hélices también estan unidas
a los ejes con resina epéxica. Esmerile el extremo pe-
quefio de las clavijas (58) al ras con las hélices para
eliminar la porcién martilada y empujar hacia fuera las
clavijas. Caliente las raices de las hélices de bombeo
hasta aproximadamente 900°F para destruir la fuerza
adhesiva del epoxi. Apliqgue inmediatamente prasién
hidraulica a la hélice de bombso ¢ al eje para empujar
la hélice fuera del eje. Empuje cada hélice de la
parte central hacia fuera porque las cavidades de
las hélices son escalonadas con diametro peque-
o hacia el exterior.

Coloque las clavijas cénicas de las hélices de bombeo
en los agujeros taladrados en los ejes, insértelas bien
apretadas y esmerilelas al ras con el eje.

Coloque cada eje en un tomo y verifique el descentra-
miento, el cual no debe exceder de 0.002".

Mida el diametro de la cavidad de las hélices de bom-
beo nuevas (54) para asegurar un sspacio libre de
0.002" a 0.004" entre la cavidad de la hélice y el eje.

Las hélices de repuesto nuevas tienen estampados
los ntmeros 1, 2, 3 y 4. Las numeradas 1y 2 van
instaladas en ejes diferentes para que engranen. Las
numeradas 3 y 4 tarnbién engranan erntre si.

Mezcle el adhesivo epdxico segin las instrucciones
en su envase. Aplique una capa delgada del epoxi
mezclado sobre el eje largo en la superficie donde va
a instalar las hélices de bombeo, y también aplique
una cantidad pequena en la cavidad de la hélice.

Coloque la hélice marcada no. 1 en «f eje largo sobre
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1.

12.

13.

15.

el extremo de acople. Vea el dibujo y la medida para
la colocacidn carrecta de la hélice,

Coloque la hélice marcada no. 3 en e! extremo opues-
to del eje large. Empljela hacia arriba, pero no mueva
la hélice no. 1. Nuevamente, vea el dibujo para la
colocacion comecta de esta hélice con respecto al
extremo de las paletas de las dos hélices.

Cuando ssté satisfecho que la medida det extremo del
eje al cubo de la hélice no. 3 esta correcta y ambas
hélices estd bien colocadas, taladre y avellane los
agujeros para las clavijas cénicas teniendo mucho
cuidado de no mover las hélices. Instale las clavijas
conicas y martille el extremo pequefo. Aseglrese de
no taladrar a través del eje en el punic de las clavijas
conicas originales.

Aplique una capa delgada de mezcla epdxica sobre el
area de la hélice de eje corto (solamente la parte
sobre la que encajard la hélice del extremo de acople.
No cubra toda el 4rea para ambas hélices).

Coloque la hélice marcada no. 2 en el eje corto sobre
el extremo de acople. Vea el dibujo para la colocacién
correcta de esta hélice. Cuando esté satisfecho que
esta hélice esta bien colocada en el eje, taladre y ave-
llane ef agujero para ia clavija cénica. Instale la cla-
vijas cdnica y marille el extremo pequefio.

Engrane juntas las hélices del extremo de acople.
Mantenga fijo un eje y haga girar el otro. La accién de
enroscado de las hélices engranadas arrastrara axial-
mente el eje girado. Gire un eje segln sea necesario
para dejar al ras los extremos de los engranajes de
sincronizacion de ambos ejes. Una vez que logre
esto, gire el mismo eje un poquite en sentido opussto.
Al hacer esto migniras se mira el punto de engrane de
la hélice, podra ver como se abre el espacio de flanco
(espacio enire la paleta de |a hélice engranada). Vea
la fig. 8-2.

ESPACIOS ABIERTOS DE FLANCO

Fig. 8-2

gh‘
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16. Abra los espacics de flanco para que sea igual entre
las hélices engranadas. Mida el espacio e inserte tiras
pequehas de cunas en todo los espacios.

17. Amarre con alambre bien apretadas ias hélices engra-
nadas y deje la cufia en su lugar,

18. Cubra el eje en el area de la hélice no. 4 con el epoxi
mezclado.

19. Coloque la hélice restante encima del eje corto. Al
girar ia hélice en el eje, la rosca de la hélice se engra-
nara con la rosca de la hélice no. 3 y sera arrastrada
a su posicién. Cuando el cubo de la hélice no. 4 toque
el cubo de la hélice no. 2, gire nuevamente la hélice
no. 4 ligeramente hacia atras para abrir e igualar los
espacios de flanco. Inserte cufas en los espacios y
luego taladre y avellane para la clavija cénica. inserte
la clavija y martille el extremo paquefio.

20. Verifique el descentramiento de la hélice de bombeo
antre los centros del tomo. Si es necesario, esmerile
para corregir el didmetro exterior de la hélice de bom-
beo a un descentramiento maxime de 0.0015"

21. Si se van a reponer los manguitos, reinstalario antes
de colocar los rotores en el cuerpo. Los manguitos
van sellados al eje con adhesivo epdxico. Cubra el
drea dsl eje con adhesivo y deslice el manguito a su
lugar con su chaveta. Se debe torcer el manguilo
mientras se desliza para impedir que el chavetero de
manguito marque un paso para fugas en el epoxi.

22. Para las instrucciones de sincronizacion, vea "Instala-
cién de los engranajes de sincronizacién de repuesto.”

8-3 INSTALACION Y SINCRONIZACION DE
LOS ENGRANAJES DE
SINCRONIZACION DE REPUESTO

Los engranajes de sincronizacion de repuesto se proveen
€omo un juego pareado. Uno de los engranajes de repues-
to incluye una ranura de llave de engranaje de sincroniza-
cion precortada en la fabrica. El otro engranaje no tiene una
ranura precortada. Esta ranura debe ser ubicada y cortada
en el campo. Hay dos mélodos que pueden ser empleados
para establecer la sincronizacidn de carrpo de esta bomba,
El procedimiento se pusde lograr en una de dos maneras:
con el rotor solamente sobre soportes o en cuerpo y
soportes. Adicionalmente, hay dos métodos de establecer la
relacién entre los dos ejes. Uno de ellos es inmovilizarlos
rigidamente usando cufias insertadas entre las cufias de las
dos hélicas opuestas. Ef otro método (generalmente usado
con los rotores en el cuerpo) es rodar uno de fos ejes en
ambas direcciones hasta que los flancos entren en contacto
y entonces el punto correcto de sincronizacion esta a milad
de camino entre los puntos de contacto.

METODO 1 (En cuerpo y soportss)

1. Instale la llave del engranaje de sincronizacién sola-
mente en la ranura de la llave del eje largo. No insta-
le la llave del engranaje de sincronizacion del eje
corto.

2. Ajusts individuaimente los engranajes de sincroniza-
cién a los ejes de tal manera que los engranajes se
adapten por deslizamiento en los ejes. Es importante
que el engranaje del eje corto pueda girar en el sjs
corto sin hacer girar el propio eje.
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PRECAUCION: El ajuste deberia ser suficientemente flojo
como para poder trabajar con el mismo
{ajuste con un ligero golpecite). Debe evi-
tarse espacio excesivo.

3. Engrane juntos los engranajes de sincronizacion e
instale en los ejes ligeramente aceitados. Empuje los
engranajes sobre los ejes hasta que la ranura de la
llave del eje largo esté cubierta un medic por el engra-
naje de sincronizacion. NOTA: Los vértices de los
dientes del engranaje de sincronizacién deben apun-
tar en la direccidn de rotacién del eje particular, cuan-
do instalado.

4. Aplique afil a la superficie interna del engranaje de
sincronizacion del eje corto.

5. Desgaste un extremo del aplanado de la llave dei en-
granaje de sincronizacién del eje corto y después pare
la llave verticalmente en la ranura de la lave del eje de
tal manera que la llave se extienda hacia arriba a tra-
vés de la superficie del engranaje de sincronizacion,
Es MUY importante que la llave se ajuste firme y
seguramente en la ranura de la misma.

€. Cologue un indicador de cuadrante con el botén apo-
yado contra el lado del chavetero del eje largo.

7. Bloquee el eje corto para impedir su rotacién. Gire el
aje largo en ambos sentidos y anote la lectura total del
indicador.

8. Gire el eje largo hasta que esté colocado de tal mane-
ra que el indicador de cuadrante indique la mitad de la
lectura total.

9. Gire el engranaje del eje corto para dejar el lado im-
pulsor de los dientes de engranaje del eje large en
contacto con el lado impulsor los dientes de engranaje
del eje corto. Esto elimina el juego entre dientes.

10 Haga una raya en ambos lados de la chaveta vertical
en la cara azulada del engranaje del eje corto. Estas
rayas indican dénde se debe cortar el chavetero o
fanura.

11. Paree la marca de los engranajes de sincronizacion
en su punto de engrane.

12. Saque los engranajes de sincronizacion de sus ejes y
corte el chavetero o ranura tal come se marcéd. Tenga
cuidado de cortar exactamente encima de las rayas.

NOTA: Si después de la instalacién y de asegurar los en-
granajes en sus ejes, existe contacto entre flancos
debido alguna inexactitud en la posicién del cha-
vetero, se puede compensar reduciendo el espasor
de uno de los espaciadores del engranaje. Deter-
mine cual lade de las hélices esta en contacto y
maquing el espaciador apropiado para reposicionar
las hélices.

METODOH ({En soportes)

1. Engrane los rotores juntos e instale nuevamente los
soportes de los engranajes y cojinetes de tal manera
que el conjunto del rotor se instale como se muestra
en el dibujo siguiente (Fig. 8-3).
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. Adapte los engranajes de sincronizacidn individual-
mente a los ejes de tal manera que el engranaje ranu-
rado se ajuste bien apretado con su eje y el eje sin
ranurar se ajuste por deslizamiento (0.001" a 0.0015")
con su eje.

. Los ejes no deberian ser nivelados transversalmente
en sus soportes longitudinal y horizontalmente.

. instale los engranajes de sincronizacién en los ejes
con los vértices de los dientes del engranaje apun-
tando en la direccién de rotacién de su engranaje
respectivo. El engranaje ranurade deberia ser insta-
lado con su llave. Los engranajes deberian ser insta-
lados de tal manera que un medio de la lfave aproxi-
madaments esté cubierta. Acsita ligeramente los ejes
antes de la instalacion del engranaje.

. Gire los engranajes en la direccion de rotacién para
aliminar la reaccién.

. Determine el espacio total existente de flancos entre
las hélices engranadas. Gire una hélice ligeramente
para igualar los espacios de flanco, después inserte
suficiente material de cufia dentro de los espacios de
flanco como para llenar fos mismos y mantener esta-
cionarios los ejes.

. Aplique aiil a la superficie intema del engranaje de
sincronizacion del eje corto.
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10.
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Desgaste un extremo del aplanado de ia llave del en-
granaje de sincronizacion del eje corto y después pare
la llave verticalmente en la ranura de lallave del eje de
tal manera que la llave se extienda hacia arriba a tra-
vés de la superficie def engranaje de sincronizacion.
Es muy importante que la llave se ajuste firme y
seguramente en la ranura de la misma.

Revise nuevamente los ejes que estan nivelados a lo
largo y a través.

Usando un marcador afilado, marque una linea en
cualquier lado de la lave vertical usando la llave como
guia.

Paree la marca de los engranajes de sincronizacion
an su puntc de engrane.

Quite el engranaje de sincronizacién no ranurado del
eje y corte la ranura de la llave.

NOTA: Si después de la instalacion y de asegurar los en-

granajes en sus ejes, existe contacto entre flancos
debido a alguna inexactitud en la posicién del cha-
vetero, se puede compensar reduciendo el espe-
sor de uno de los espaciadores del engranaje.
Determine cual lado de las hélices esta en contacto
y maquine el espaciador apropiado para reposicio-
nar las hélices,

AR
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9-1 INFORMACION DE PIEZAS

J-10X J-20X J-30X J-40X J-50X J-60X J-70X J-80X
COQJINETE DE EMPUJE ND OLOS5 DB MONT.| SKF 65206 SKF 5306 SKF 5209 SKF 5211 SKF 5211 ND 5216 ND 5220
Ajuste del eje del cojinete de empuje 0.0000/0.0005 | 0.0000/0.0005 |[0.0000/0,0005 |0.0000/0.0006 | 0.0000/0.0006 [0.0000/0.0006 | 0.0000/0.0008 | 0.0000/0.0009
Apretado Apretado Apretado Apretado Apretado Apratado Apratado Apretado
Ajuste de la caja del cojinete de empuje 0.0007/0.0002 | 0.0008/0.0002 |0.0008/0.0002 |0.0008/0.0003 | €.0008/0.0003 {0.0009/0.0003 | 0.0008/0.0004 | 0.0007/0.0006
Flojovapretado | Flojo/apretado |Flojofapretado | Flojofapretado | Flojo/apretado |Flojo/apretado | Flojo/apratado | Flojo/apretado
COJINETE RADIAL HACIA ADENTRO McGill MR-20 | McGill MR-24N | McGill MR-24 |Hyatt A5211TS | Hyalt A5211TS |Hyatt A5211TS | Hyaft AS216TS | Hyatt AS220TS
Ml-16 MI-20N MI-20
Ajuste del eje del cojinete 0.0001/0.0009 | 0.0000/0.0310 |0.0000/0.0010 |0.0004/0,0010 | 0.0005/0.0012 |0.0005/0.0012 | 0.0008/0.0015
radial hacia adentro Flojo/apretado | Flojo/apretade |Flojo/apretado | Flojofapretade | Flojo/apretade | Flojo/apretado Flojo/apretado | Flojo/apretado
Ajuste de la caja del cojinete 0.0011/0.0002 0.0013/0.0002 |(0.0013/0.0002 |0.0008/0.0003 0.0009/0.0003 |0.0009/0.0003 0.0008/0,0004 | 0.0007/0.0006
radial hacia adentro Flojofapretada | Flojofapretado | Flojo/apretado | Flojo/apretado | Flojo/apretade |Flojo‘apretade | Flojo/apretado | Flojo/apratado
COJINETE RADIAL HACIA AFUERA MeGill MR-18 McGill MR-18 | McGill MR-18 |Hyatt AS207TS | Hyatt A5209TS |Hyatt AS209TS | Hyatt A5214TS | Hyalt AB317TS
Ml-14 MI-14 MI-14
Ajuste del gje del cojinele 0.0001/0.0009 0.0001/0.0010 |0.0001/0.0010 | 0.0004/0.0008 0.0004/0.0010 |0.0004/0.0010 0.0008/0.0015 | 0.0010/0.0019
radial hacia afuera Flojo/apretado | Flojo/apretade |Flojo/apretado | Fiojoapretado | Flojo/apretado | Flojofapretado | Flojo/apretado | Flojo/apretado
Ajuste de la caja del cojinete 0.0009/0.0002 | 0.0009/0.0002 |0.0009/0.0002 }0.0008/0.0002 { 0.0008/0.0003 |0.0008/0.0003 | 0.0008/0.0004 | 0.0007/0.0006
radial hacia afuera Flojo/apretado | Flojofapretado |Flojofapretade | Flojofapretado | Flojo/apretade |Flojo/apretado 1 Flojo/apretado | Flojo/apretado
SELLO SOPORTE DEL. Y TRASERO Victor 64382 Victor 63294 | Victor 63294 | Victor 62432 Victor 62496 | Victor 62456 Victor 63386 Victor 49939
SELLO CABEZAL FRONTAL Victor 64222 Viclor 64346 | Victor 864346 |Chicago 17402 | Chicago 21120 [Chicage 21120 |National 455156 | Chicago 38706
DIA, DEL EJE EN ELL ACOPLE 0.9370/0.9375 1.1870/1.1875 [1.1870/1.1875 | 1.7495/1.7500 2.1245/2.1250 |2.1245/2.1250 3.1245/3.1750 | 3.8745/3.8750
DIA, DEL EJE EN EL PRENSAESTOPA 1.250 1.500 1.500 2.375 2.750 2.750 3.750 5.000
EMPAGUETADURA TAMANO % % % ¥ % % % %
NO. DE ANILLOS 8 7 7 8 9 9 9 9
PRAENSAESTOPA LONGITUD 2 2% 2% 34 3 3% 4%, 5'%e
D.L 1.781/1.796 2.281/2.296 2.281/2.296 3.156/3.171 3.531/3546 3.531/3.546 4.781/4.796 6.281/6.296
ANILLO CIERRE HID. A EXTREMO % 1% 1%e 1%, 1% 1¥e 2% 2%
EMPAQUETADURAS % % % % % % e %
ESPACIOS DE LA BOMBA FLANCO 0.003 0.004 0.004 0.004 0.006 0.007 0.008 0.008
(TOTAL) DIAMETRAL 0.004 0.005 0.0055 0.0065 0.008 0.009 001 0.012
TORSION MAX (pulg-lbs) 1398 2904 3946 8134 13078 16980 36534 65178
ROTOR WK? {Ibs-pie?) 0076 0.293 0.564 1.95 4.68 9.30 38.44 113.85
PRESION MAX CAMISA 150 PSIG 150 PSIG 150 PSIG 150 PSIG 150 PSIG 125 PSIG 100 PSIG 100 PSIG
PESO (bomba solamente) EN LES, 280 370 500 920 1300 2100 3600 8700

* Estos pesos son aproximados, El
paso variard con la construccion
real de la bomba.



~32 ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL

HIERRO FUNDIDO TOTALMENTE ACERO INOXIDABLE #316
PIEZA
Material No. espec. Warren Material No. espc. Wanren
Cuerpo Hierro fundido A010A Ac.lnox. #316 B407A
Hélices/ejes integrales Acero F164A Ac.Inox. #316 G232X
Altemnativa  Ejes separados Acero F084A Ac.Inox. #316 G232A
Opcidn: Hélices separadas Hierro fundido AO10A Ac.Inox. #316 B407X
Manguitos del eje Acero MO30A Ac.Inox. #316 B407A
Soportes Hierro fundido AQ10A Ac.lnox. #316 B407A
Cabezales Hierro fundido AD10A Hierro fundido A010A
Casquillos Ac. inox. #316 B407A Ac.lnox. #316 B407A
Engranajes de sincronizacion Acero termotrat. F164A Acero temmotrat. F164A
Caja de engranajes Hierro furdido AO10A Hierro fundido AO010A
NOTA: }.%s _cugorpos de hierro dictil y acero fundido también estan disponibles. Las placas de base son producidas de acero
abricado.
ESPEC. WARREN EQUIV. ASTM ESPEC. WARREN EQUIV.ASTM

AO10A A48 Cl.48 G232A A276 Tipo 316

B407A A743 Gr. CF-8M G232X A276 Tipo 316 (Rev. metal duro)

B407X A743 Gr. CF-8M (Rev. metal duro) MO30A A519

FOB4A A434 Gr. 4140

F164A Acero tipo 4140

G’
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9-3 DIMENSIONES APROXIMADAS

SUCGION | DESCARGA] SUCGION MOTOR
Bg::a“ &Sengg éﬁgﬁagg &9150 ¢ P | D |OHA | HB | HC [HD [HG |HL | BM JHO [HO | HT | X X | Y | Z fHC
NORMAL | NORMAL | ToLvA BAST.
FOX | e e 6T | 2% | 3% | 7 | W%[15_| 4K _| ok [om |k |17 [ 8k 1o [Nt 5 % |% | 9% |3% |2
2847 o |oax | 7 | 46|16 | 46 [ &% |Tou|a% |17 |16 [1o% e | 6 |m [a% |2 |an |28
B | o > 84T | 24% [36% | 74 | 65|45 | 48% | e J91% | 9% [15% | 1ox [16% [1e% | 6 |1% 6% | 9% |au |27
| 3287 |77 (0% | 7 | ex[18 |52 | 77 [124] 4 [19% [ 21% [tk s} 5 J1% 5% 9% |35 |27
K| - - - 24T [27% |4d% |6 | 616 _[oox | 77 [13% ] 4 2% 174|204 % (4% 3% |45 [31%
3647 | 4 | o | 6 o0 [ 888 | 0w [d3u ] 4 [57% | 294 [17% j2o4 % [4% (3% |45 _|31%
o - o 364T | %% |54k |10% | 6%[20 | 65% | o2% [15% | 4 J26% | 25 [19% [23% 1% [5% 1 4% | & |a8x
4057 |aov | 5o |10 | exlzo [7o% | oau [154 | 4 26w |26k |15% [20% | 6 [1% [ | 4% {5 [38%
T E— - - 35T | ok | 618 125 [ 7H[2e_[72% |1 17 14 J30% | 2ex [2ow Joew | 6 t2 |6 16X (6% {4
457 | aaw | o1x |12 | 7wloa o {vitu [T 0% | Pk [22% J264 | € L2 |6 [ 6% {62 144
X | o - e A05T (28w |6k | 15 | S%|z2_ 8% | 1124 [21% 34% [ o% [ 28 153 | & bou [6% | 6% 17 |50%
a110 | esx |ea | 15 | exo7 [To7e | 130k |21% 4% 1 a6% |28 Jas | 6 1au [ax lex 17 [50%
T T — P 8188 | 68% | 89X |204 | [27.1 115 | 153 [27% 4| A28 |35x 6 13 7% 1% [66%
soe8 |71% |eox Joow| |3y [ 126 | 1e6 |27k TR EAE 5 |3 T% [11% |65% |
X | 4o - 8283 | 71N | 104 |23% | |At_|135% | 7814 [30% | 6 |49% | 74% |29k 5 I3 o [11% | 75% |
sulsox |1o5u {235 | 36 [vaas {108 [0 | 6 [40% | 7i% |29% ME %11 [75%
DIMENSIONES EN FIES Cuerpo nomal "
™M | TFO 10 BOMBA » - ¢ ]
BOMPA [CUERPO { A | B {E| F |FF| k| H ‘fﬁmk_ " i n
10X [NORMAL | ® |12 ]3| 8% P LcMoToR o ]
TovA |8 J1213 | & 2% e ¥ bask \-,-J”‘m"‘“”m”""
BRIDA D€ QUITAR EL MOTOR BRIDA DE SUCCION —
J20X [NORMAL | o [ 15 {ax 1% 2] Y F‘E‘fmm i
TOLVA | 8 |16 (311K 3 [ % : R
J30X |NORMAL | to f1ax] 4 [14% 3] - . il . Rl i
TOLVA |10 [18% | 4 [14% 3] % @ TR ]
J40X |NORMAL | 9% |23 |2 |10 3 % - o T e | : J
TOLvA |10 [23 [4 |19 3% | e 5 : o 1 = i | [
F50X |NORMAL |4k | 27 |6 | 23 2| ) l —
TOLVA |13 | 27 | 5 | 21 x| % <
JE0X |NORMAL [17% |33 | 6 | 27 2% | % | oy
TOLVA |17 |33 [e%] 27 5 [% N o
J70X | NORMAL | 20 43K )B4 [32% | 3 | 6% (8% ) A BER DETERMMNADO POR EL CLIENTE
FBOX | NORMAL | 25% |5ax |104|a7% | 34 | os | Cuerpo de tolva
BRIDA DE DESCARGA
/—ammnesumon /‘ {9 AGUEROS

L5 BOMBA

¥ DESCARGA
*—y i
e

e o

3
-
R

BaRY f
7

{ M ’
¥ -t
—[‘_

E

-t {BRIDA DE DESCARGA) LA BAIGA DE GUCCHM ESTA

€N EL LADD IZQUIERDO VIGTA
DESDE EL EXTREMO IMPULSOR
BALVO INDIGACION CONTRARIA
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9-4 Hoja de registro de la maquinaria

D
A
B C
Hélice |7, Hélice
no. 1 no. 2
2, 1} '
3.
L.
S. ' '
Hélice 6 Hélice
no. 3 * no. 4

NN z‘mlm —

ESPACIO DE FLANCO

Hélices 1 y 2

Hélices 3 vy 4

DESCENTRAMIENTC Eje largo Eje corto

coj. acople

cej. engr. sinc. hacia adentreo

coj. engr. sinc. hacia afuera

area engr. sinc.

cubo ext. acople

culo ext. engr. sinc.

hélices

B b

Hélice
no. 1 i
l .
Hélice
nc. 3
' ]

Didm. ext. de disefic de hélice No.
Didm. ext. de disefio de hélice No.
Di&m. ext. de disefic de hélice No.
pidm. ext. de disefio de hélice No.
Didm. int. disefio cavidad del cuerpo
Di&m. int. disefio cavidad del cuerpo
Didm. int. disefio cavidad del cuerpe
Didm. int. disefio cavidad del cuerpo
51 lo
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Hélice
no. 2

T

no. 4

=

0.
0.

4

=
%)
[V SR

=

0.

desea, usted puede mantener una hoja de registre
de maquinaria similar a la ilustrada. Esta se provee
come una guia para los tipos de datos que deberfan

registrarse.



SECCION 10 — LOCALIZACION DE AVERIAS

Sintomas Causa posible de la averia
La bomba No Q8SCAIGA ......cccciv e et eermtrntt s st e e e see s e see et eassaasere s e rnseesmeseesmbeavananesstassurmesarensts 1-2-3-4-17-18-19-24
Descarga insuficiente ............cccccu... werrnnrenn2-3-4-5-6-11-14-16-18-19-24
Cara eXCOSIVA 8N €1 IMPUISOT ..o iren v rei st tes st sesssseassssessessasraseresassasasssas s srsesseesses smasioteratesnts snsessroas 12-14-15-19
Pérdida de succidn (después de un periodo de funcionamiento satisfactorio)......ccceecieciiivicrnrirnesnerinenen, 2-4-7-19-24
Martilleo, ruido, VIDIACION ....o.cveeeeee ettt s et ss st s st saren e en s ernseeeescasanesasnrernvarrrnnsen 7-8-9-10-13-19-20-21-22-23-25
1. Labomba no esta cebada
2. Elelevador de succion es demasiado alto
3. Succidn subalimentada o deteriorada
4. Fugas de aire en la succién
5. Carga de succion neta positiva insuficiente (liquidos calientes)
6. Valvula de pedal o colador demasiado pequefo o taponado
7. Aire o gases en e liquido
8. Lavelocidad de succion es demasiado alta
9. Cambios abruptos de direccién en la caneria de succién/velocidad demasiado alta
10. Inmersién insuficiente de la caneria de succién
11.  Liguido menos viscoso gque lo especificado
12. Elliquido es mas viscoso que lo especificado
13. Linea de descarga obstruida
14. La presién de descarga es demasiado alta
15. Velocidad demasiado alta
16. Velocidad demasiado baja
17. Rotacién incorrecta
18. Valvula de seguridad o alivio mal ajustada
19. Defsacto mecanico (inspeccione la bomba)
20. Lavédlvula de seguridad rechina
21. Caherias no apoyadas adecuadamente/esfuerzos sobre las cafierias
22. Cimientos/lechada mal construidos
23. Cavitacién
24. Las valvulas del sistema y/o el controtador funcionan incorrectamente
25. Defecto mecanico (impulsor)

22
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SECCION 11 — PIEZAS DE REPUESTO

11-1 GENERAL
Su inventario de piezas de repuesto deberia basarse en
la aplicacion y la importancia de una operacién continua.

La cantidad de piezas de repuesto también variara con
el nimere de bombas que estan funcionando con piezas
intercambiables. Cuantas mas bombas tenga usted, se
requeriran tantas menos piezas de repuesto por bomba.
Cuando el tiempo ocioso ho es critico Ias piezas indivi-
duales de repuesto pueden ser pedidas a medida que se
necesiten,

11-2 INSTRUCCIONES PARA HACER
PEDIDOS

Por favor ptovea la siguiente informacién con su pedido,
cuando efectie pedidos para piezas de repussto:

1. Ndmero de pedido original sobre el cual se vendid la
bomba.

2. Numero de serie de la bomba. (Ejemplo: N® 72345)
3. Tipo de bomba. (Ejemplo: Serie 2200, J-50X)

4. Nombre de ia pieza requerida y nimaro de la pieza
del dibujo. (Pz. 23, cojinste de rodillos).

5. Cantidad requerida.
6. Instrucciones completas de despacho y facturacion.

23



No. de
pieza

Lo OANAE DN~

AW WWOWWWWBONRNNMBMNRMNRANMNMDRMN o o o o 2 & 1o
CUO~-NOMEALRQN 2L O0OCDNRTINHEON—~0O0OR~NNOMAWON=0O

LISTA DE PIEZAS — BOMBA HELICOIDAL SERIE 2200

Pieza

Cuerpo

Perno prisionero
Tuerca hexagonal
Perno prisionero
Tuerca hexagonal
Perng prisionero
Tuerca hexagonal
Tapén de cano

Clavija cénica
Empaquetadura

Tapén de cafio

Caja delantera cojinete
Caja trasera cojinete
Perno prisionero
Tuerca hexagonai
Selle mecanico
Casquillo

Prisionero casquillo
Empaquetadura/anillo térico
Anillo térico buje casquillo
Pasador antirrotacién
Tuerca del casquilio
Caojinete rodillo interno
Cojinete de empuje
Sello de aceite

Tapén de caho

Caja de prensaestopa
Buje del casquillo
Empaquetadura
Tornillo cabeza hueca
Arandela inaflojable
Caja de engranajes
Perno prisionero
Tuerca hexagonal
Conector de aceite
Mirilla

Tapén de cafio
Cojinete rodillos externa
Placa ds identificacién
Tornillo impulsor

24

No. de
pieza Pieza

41 Cabezal frontal

42 Sello de aceite

43 Tapén de cano

44 Eje y hélice integrales, largo

45 Eje y hélice integrales, corto

46 Chaveta o llave de acople

47 Chaveta o llave engranajes sincronizacién
48 Contratuerca

49 Arandela de seguridad

50 Engranajes de sincronizacion

51 Espaciador de cojinete
52 Eje largo

53 Eje corto

54 Hélice

55 Manguito del sje

56 Manguite del eje

57 Empaquetadura

58 Clavija cénica

59 Caja de engranajes

60 Intercambiador de calor
61 Perno prisionero

62 Tuerca hexagonal

63 Tapén de canho

64 Empaquetadura

65 Cubierta

66 Tornilio nivelador

67 Empaquetadura

68 Pasador de seguridad de cojinete
69 Mirilla

70 Tornillo casquete

71 Cubierta del cabezal

72 Perno hexagonal

73 Chaveta manguito eje
74 Arandela peme casquillo
75 Conector de aceite

76 Empaquetadura

77 Tapén de caio

78 Tapén de cafio

79 Clavija cénica

80 Tapén de cafio

£




