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INTRODUCCION

El sello 535 cartucho simple es un sello especial para
el trabajo pesado en la industria en general. Su diseho
con resorte robusto lo hace especial para el manejo de
fluidos abrasivos, pastosos, polimerizantes y otros
afines.

Puede acondicionarse para montar con plan ambiental
en la camara del sello en caso de requerirse.
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Antes de realizar el montaje del sello deben tenerse
en cuenta las siguientes condiciones en el equipo
para garantizar su buen desempeno:

l 1l VERIFICACION DEL EQUIPO

CLIC AQUI PARA VER VIDEO DE

VERIFICACION

® Siga los procedimientos de seguridad establecidos en
la planta antes de desarmar el equipo.

e Desarme el equipo para tener acceso a la zona de
instalacion del sello mecanico.

e Remueva las rebabas y bordes con filo para instalar la
camisa, incluyendo filos en roscas y cuneros.

e® Reemplace el eje o la camisa si encuentra desgaste en
la zona donde seran ubicados los empaques del sello.

e Verifique si el estado del alojamiento del sello y la cara
de apoyo de la brida estan limpios y sin rebabas.

® | os rodamientos deben estar en buenas condiciones.

e La dimensibn del eje debe estar entre: + 0.000”
- 0.002”

® E| acabado del eje debe ser 32 p pulgada (0.8 pm) 6
mejor.
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EL SELLO MECANICO ES UN [Ifillalay=1e
ELEMENTO DE PRECISION. |fele]]/ [0y y.\8}

® No toque las caras con las manos. Si llegara hacerlo,
[impielas con un kleenex.

® No coloque grasa entre las caras. Parece logico, pero
ocasiona mas problemas que ayudas, se puede carbonizar
la grasa por las altas temperaturas y generar desgaste.

@ Lubricar elastomeros y eje antes del montaje del sello.

LA PERFECTA ALINEACION DEL EQUIPO j;ES LA CLAVE!!

Verifique la alineacion del eje de la bomba de acuerdo al
siguiente procedimiento:

l1 kW Desalineamiento axial. .

Maximo total permitido:

0.002’ (0,5mm) TIR
| 2.002” (0,5mm) S

Para revisar estado del == ST
rodamiento axial o ajuste —_—

_ ensu caja.
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,.I WA Deflexion radial. .
Maximo total permitido: m
| 0.002” (0,5mm) TIR o E%
| Para revisar estado de los E%
rodamientos y su ajuste en las )

cajas o en el gje.

Nota: rigidez del eje. L: Long. Del Eje, desde el

Si 65> L3/D4 posee buena | centro del impulsor al rodamien-

rigidez, no hay deflexion. |to mas cercano, en pulg.
D: Diametro del Eje en la

camara del sello, en pulg.

\. /

l I Desalineamiento radial. N

Para revisar si el eje esta derecho y su diametro es redondo.
SI DIAMRTRO EJE | TOLERANCIA MAXIMA TIR

<2” (50,8 mm) 0,002” (0,05 mm) ﬁ E 0
_ k <\, —

<47 (101,6 mm) 0,003” (0,076 mm) qj : W(_@@ N

> 47 (101,6 mm) 0,004” (0,1 mm)

F3

Accion: Si supera este valor, retire el eje y/o camisa, enderece o cambie.

\. J/

l1.4. Perpendicularidad de la cara de la bomba

Para evitar que el Asiento Estacionario pierda perpendicularidad
frente al eje.

1. 0,001” (0,025mm) por cada
pulgada del eje.

2. AP1 682: 0.0005”(0,013mm)
por cada pulgada del eje.

.




o~ ©
S0

l LN Concentricidad del registro de la brida

Para asegurar concentricidad de la brida con el eje

SI DIAMRTRO EJE | TOLERANCIA MAXIMA TIR
< 2" (50,8 mm) 0,002” (0,05 mm) =
<4” (101,6 mm) 0,008" (0076 mm) (]|
> 27 (101,6 mm) 0,004” (0.1 mm) 2

Accion: Si supera este valor, revisar condicion del Estopero o Camara del
. Sello y los registros en la Carcasa.

l LA Acabado de la superficie. N
e o P

Cuha O’ring encapsulado Teflon 8-16 2-4 0.05 - 0.1

O’ring N\i/tﬁ?gj’faﬁr@z_ 16-32 4-8 0.1-02

Fuelle elastomérico Vitm _FPR, 64 16 0.4
Itrilo.

l LIWA Diametro del eje. N

Se debe mantener dentro de las siguientes tolerancias
CUMPLE NORMA ANSI | CUMPLE NORMAS API-610, DIN, ISO.
+0.000” (0,00 mm) +0.000” (0,00 mm)
-0.002” (0,05 mm) -0.001” (0,025 mm)
. J
~ 1.8. Chaflan. N
* 2.5mm para sellos hasta / _.— CHAFLAN
63.5mm (2.5”) 100
/
¢ 4.0mm para sellos mayores \(—
a 63.5mm (2.5”) ‘
. J
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l1 R°H Rectitud del eje. N

e Para RPM < 1800: 0.08mm
(0.003”)

e Para RPM < 1800: 0.05mm
(0.002”)

~ 1.10 Verificacion de excentricidad y ovalamiento. ——

O’ring estatico +/- 0.001
Cuna en teflon +/- 0.001 De especial importancia
O’ring Dinamico +/- 0.001 en el sello secundario

Cuha de caucho | +/- 0.002

l 4l ESTADO Y ALINEACION DE LA TUBERIA

Verifiqgue que las tuberias de descarga y succion estén
firmemente soportadas, para evitar esfuerzos al sello
mecanico.

Distorsion de tuberias.

o\ Saliendo de la Bomba
Incorrecto Correcto No use los pernos de la brida para

‘ alinear la tuberia con la bomba.
%/ _

1\;((’3/,{‘ Incorrecto Correcto
\ S )

=
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Mucha friccion y turbulencia

Las conexiones
M= bridadas y codos
=/ deben reducirse
al minimo en la
succion para evitar
turbulencias.

Entrando en la Bomba

Reducciones excéntricas gyitaran
bolsas de aire en la succion que
faciliten la cavitacion.

10 veces el
diametro de la
tuberia.

Diseno incorrecto
de sumidero

Barrera o Bafle .
Burbujas

Evitar montajes que permitan la entrada
de aire en la succion.

Pata coja

Verifique que la bomba este en su anclaje
solido y fijo.

Asegurarse que el implusor, el eje
y otros elementos que giran estén
balanceados dinamicamente.

Pata dist_orsionada

Pata corta

Demasiados
espaciadores
@ﬁL Suciedades entre
[ | patay base
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SELLADO DE FLUIDOS

S
l W MONTAJE DEL SELLO MECANICO.

Consulte el plano de montaje que va incluido en el
sello mecanico para asegurarse de que las
dimensiones especificadas corresponden a las
existentes en el equipo

CLIC AQUI PARA VER VIDEO DE

MONTAJE SELLO CARTUCHO

Maneje con cuidado el sello mecanico

Este es ensamblado bajo tolerancias muy precisas. Las
superficies de las caras de contacto son lapeadas a una
planitud de un maximo de 2 bandas de luz monocromatica.

Los materiales duros de las caras son muy fragiles y
sensibles al impacto por maltrato.

Tenga a disposicion toda la herramienta y equipo necesario
para realizar el montaje tales como: llaves boca fija, llaves
hexagonales, comparador de caratula, torquimetro.

Lubrique el oring interno de la camisa
del sello con grasa a base de silicona
(incluida) antes de instalarlo en el eje.
Verifique la ubicacion del oring en la brida
(utilice grasa para sostenerlo si es

necesario).
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Monte el sello en el eje deslizandolo y
girandolo helicoidalmente.

Empuje el sello completamente
hasta el fondo.

Posicione el sello contra la cara de la
bomba y de acuerdo a la orientacion

de las conexiones de ambientacion
establecidas o recomendadas.

Ajuste uniformemente los pernos de la
brida alternandolos en forma opuesta o0 en
cruz garantizando paralelismo con la cara
de la bomba (use galga o indicador de
caratula).

BReaIice el apriete de los prisioneros
contra el gje.
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Suelte los posicionadores o calzas
en bronce y guardelos. Estos

deben quedar disponibles para
posterior uso en el desmontaje y
montaje del sello mecanico.

Av. 37B # 382-12, Itagiii — Colombia. PBX (574) 374 47 00. www.cisealco.com 11



o~ o
SSEALCO

l Gl RECOMENDACIONES ADICIONALES.

i Un equipo que no esté bien alineado generara vibraciones
que se transmiten al sello mecanico y a los rodamientos
danandolos en corto tiempo.

Se deben monitorear las vibraciones peribdicamente para
asegurar que no sobrepasen el punto maximo
recomendado por el proveedor.

2y Establecer el flujo minimo en la bomba es de vital
importancia en la vida de la misma y sus componentes.

Asegurarse de que la bomba trabaje en la zona del punto
de maxima eficiencia (PME), para evitar
sobrecalentamiento, golpes de ariete, vibraciones,
deflexién del eje, cavitacion y otros problemas afines.
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TIPO 535

Sello Tipo Cartucho Para Bombas ANSI

aC
[4)3]
DA

T
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Sello mecanico cartucho simple para hombas ANSI, especial para el
trabajo pesado en medios abrasivos, pastas y otras aplicaciones en

general.
I
MATERIALES VENTAJAS

» PARTES METALICAS: AISI 316 » Sello para estoperos ANSI estrechos.
» CARA ROTATORIA: Carbon grado > Repugstos de facil avdqui.sicic’:n.

quimico o metalizado, Carburo de Silicio > Trabaja en ambas direcciones.

(SSIC), Carburo de tungsteno (Ni). » Brida universal .
» ESTACIONARIA: Carburo de Silicio (SSIC),

Carburo de Tungsteno (Ni)

» ELASTOMEROS: Viton®, EPR®, AFLAS®,
Chemraz®, Kalrez®.

» RESORTE: AISI 302 SELLOSSS F
» TORNILLOS PRISIONEROS: AISI 316
> RANGOS DE OPERACION
PRESION Vacio a 200 psig (14 bar)
VELOCIDAD | 4000 fpm (20ms)
1625 -20°F hasta 450°F (-29°C hasta 232°C)
TEMPERATURA | o e evastomers

Viton®y Kalrez ® son marcas registradas de DuPont.
AFLAS® es una marca registrada de Asahi Glass Co. Ltd.

Chemraz® es una marca registrada de Green, Tweed & Co.
APLICACIONES
» Ingenios azucareros
> Mineria
» Papeleria
3,125 | 3,875 | 4,000 5,500 | 6,625 | 0,687 | 1,710 | 1,750 | 1,710 [ 1,750 » Industria de alimentos
MEDIDAS EN PULGADAS » Tratamiento de aguas

PARA MEDIDAS EN MILIMETROS FAVOR CONTACTARNOS
» Combustibles
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Lista de partes

]

POCISION DESCRIPCION
1 O’ring (Kit de respuesto)

Camisa
Resorte

Rotatoria
Estacionaria
Brida
Posicionador
Anillo Fijador
Prisionero (Kit de respuesto)
O’rings (Kit de respuesto)

O N[O~ N

-
o

Av. 37B # 382-12, Itagiii — Colombia. PBX (574) 374 47 00. www.cisealco.com 14 S



<& SEALCO

SO

INSTALACION DE SELLOS MECANICOS
INSTRUCCIONES GENERALES

A-EL SELLO MECANICO ES UN ELEMENTO DE PRECISION. TRATELO COMO TALII
- No toque las caras con las manos. Si llegara hacerlo, limpielas con un kleenex.
- No cologue grasas entre las caras. Parece l6gico, pero ocasiona méas problemas que ayudas, se puede carbonizar la

grasa por las altas temperaturas y generar desgaste.

B- LA PERFECTA ALINEACION DEL EQUIPO ES LA CLAVE Il Se debe chequear :

= ( DESALINEAMIENTO AXIAL : \'e
Maximo total permitido:
0.002" (0,05mm) TIR

Para revisar estado del
rodamiento axial o
ajuste en su caja

'\/ DESALINEAMIENTO RADIAL : p

Para revisar si el eje esta
derecho y su diametro es redondo.

Si Dia eje | Tol ia maxima TIR
< 2" (50,8mm) 0.002" {0,05mm)
<4" (101,6mm) (.003" {0,076mm)

> 4" (101,6mm) 0.004" (0, 7mm)
Accibn :

Si supera este valor, retire el eje yfo camisa, enderece o cambie.

-~ = I
_li CONCENTRICIDAD DEL REGISTRO DE LA BRIDA }_\ I,_i\ ACABADO DE LA SUPERFICIE )_
Para asegurar concentricidad Depende del tipo de sello secundario o
de la brida con el eje. Rms M . “g- Nk
- ’ . *Cufia
D Tolerancia TIR O TEFLON 8-16 2-4 0.05-01
<2 (508mm) | _ 0.002" (0,05mm) S =
<4°(101,6mm) | 0.003" (0,076mm) B EPR
> 47(101,6mm) 0.004" (0,1mm) “0'ring NITRILO | 16-32 4-8 0.1-0.2
KALREZ
Accibn : Si supera este valor, revisar condicion del Estopero o Fuslle NITRILO
camara del Sello y los registros en la Carcaza. Elastomérico \Efg'é)N 64 16 04

— DEFLEXION RADIAL:

Maximo total permitido:

0.002" (0,05mm)TIR

Para revisar estado de los rodamientos
v su ajuste en las cajas o en el gje.

NOTA : RIGIDEZ DEL EJE

5i 65> L’.\'D‘ posee buena rigidez, no hay deflexion

L=Long. Del Eje, desde el centro del impulsor al rodamienta
mas cercano, en pulg.

D= Didmetro del Eje en la camara del sello, en pulg

-

| PERPENDICULARIDAD DE LA CARA DE LA BOMBA :\'

Para evitar gue el Asiento Estacionario pierda perpendicularidad
frente al eje

1. 0.001" (0,025mm) por cada
pulgada del gje.

2. API 682 :0.0005"(0,013mm)
por cada pulgada del eje.

f e R
\_RECTITUDDELEJE ) - VERIFICACION DE EXCENTRICIDAD |

Y OVALAMIENTO I

Rev. D5 05/04 Instructivo 100

Se debe mantener dentro
de las siguientes tolerancias
Cumple norma ANSI

+ 0.000" (0,0mm)
- 0.002%(0,05mm)

Cumple normas
API-610, DIN, 15O
+ 0.000" (0,0mm)
- 0.001"(0,025mm)

* 2.5mm para sellos
hasta 63.5mm (2.5")

+ 4. 0mm para sellos

mayores 2 63.5mm (2.5")

| K A
* O’ring estético
+/-0.001
* O’ring Dinamico
+-0.001
* Cufia en teflon
+-0.001

* Cufia de Caucho
+-0.002

De especial
imporiancia en el
sello secundario

» Para RPM < 1800: 0.08"
* Para RPM > 1800: 0.05"

C.L. SEALCOSA.
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