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FLOWSERVE Instrucciones de
N—’ instalacion

BW Seals® Serie BX

Sello de fuelle de servicio general
BX, BXLS, BXR, BXQ, BXU

N
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1  Comprobacion del equipo

1.1 Sigalas normas de seguridad de la planta antes de desarmar el equipo:

1.1.1  Use el equipo de proteccion personal designado.
1.1.2  Aisle el equipo y purgue la presion que haya en el sistema.
1.1.3  Bloquee el impulsor y las valvulas del equipo.

1.1.4  Consulte en los archivos de Hojas de Datos de Seguridad (SDS) de la planta para
conocer las disposiciones pertinentes a materiales peligrosos.

1.2 Desarme el equipo siguiendo las instrucciones del fabricante del equipo para permitir el acceso
al area de instalacion de sellos.

1.3 Retire el conjunto de sellado existente (sello mecanico o de otro tipo). Limpie meticulosamente
la cdmara del sello y el eje.

1.4 Inspeccione las superficies que estan debajo de las juntas para garantizar que no tengan
picaduras o rayaduras. Lime todas las esquinas afiladas en los bordes del eje, roscas,
descansos, resaltos, chaveteros, etc. por los cuales las juntas deben pasar o donde deben
asentarse.

1.5 Compruebe el didmetro externo del eje 0 la manga, el didmetro interno de la camara del sello,
la profundidad de la cdmara del sello, el pilotaje orificio piloto del prensaestopas, el didmetro de
los birlos, la posicion de birlos y la distancia a la primera obstruccion para asegurar que tengan
las mismas dimensiones seguin se muestra en el dibujo de ensamblaje del sello.

1.6 Revise los dibujos de ensamblaje de sello para ver si hay instrucciones o modificaciones
especiales (retrabajos) que se deban hacer al equipo para la instalacion del sello mecénico y
proceda en consecuencia.

1.7 Elequipo debera estar conectado a tierra para evitar chispas causadas por la descarga de
electricidad estética.
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Se debe verificar el descentraje del eje con respecto a las

especificaciones del fabricante del equipo. En general, no debe

superar 0.05 mm (0.002 pulg) de TIR (lectura de indicador total) en
cualquier punto a lo largo del eje para rodamientos de bola o de

rodillos. Para los rodamientos de tipo manga consulte las ——
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instrucciones del fabricante. Si el equipo no estd desmantelado \J

por completo, verifique el descentraje cerca de la ubicacion del sello. C )

Los valores anteriores se aplican a las velocidades del eje en el Figura 1
rango de 1,000 a 3,600 RPM. Para valores fuera del rango, consulte
con su representante de Flowserve. Consulte la Figura 1.

El movimiento axial en el extremo del eje no debera superar
0.25 mm (0.010 pulg) de TIR, sin importar el tipo de rodamiento. ;
Consulte la Figura 2. = ]

Se deberd comprobar la holgura radial del rodamiento en el frente
)

de la cdmara del sello en comparacion con las especificaciones del
fabricante del equipo. En general, de 0.05 a 0.10 mm (0.002 a 0.004 pulg)
serd lo aplicable para rodamientos de tipo de bolas o rodillos. Para
rodamientos de tipo manga o doble, los valores estaran generalmente

en el orden de 0.10 2 0.15 mm (0.004 a 0.006 pulg). Si el equipo esta
fuera del rango general, comuniquese con el fabricante de equipo y

su representante de Flowserve para verificar si el equipo es adecuado
para el sello. N\ 2

\ i
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Figura 2

La perpendicularidad de la cdmara de sello con respecto a la oo
linea de centro del eje debera tener una tolerancia maxima de

0.0005 mm/mm (0.0005 pulg/ pulg) del TIR del didmetro interno de la

camara del sello.

Figura 3
Nota: asegurese de que el movimiento axial en el extremo del eje no

afecte la lectura. Verifique el acabado de superficie del frente de la cdmara

del sello para que haya una buena unién en la junta. Consulte la Figura 3.

La concentricidad del eje con respecto al didmetro interno de la
camara del sello o el escalén de pilotaje del prensaestopas debera [ ‘.
estar a menos de 0.025 mm por cada 25 mm de didmetro de eje \ [
(0.001 pulg por 1 pulg de didmetro de eje) hasta un méximo de v

0.125 mm (0.005 pulg) de TIR. Consulte la Figura 4. D

Figura 4
Requisitos de acabado de superficie g

Figura 5 Hasta la primera
< — obstruccion

El frente de la carcasa de la cdmara del sello
b deberd tener un acabado de superficie de
1.6 um (63 ppulg) R, o superior.

El pilotaje de la brida puede estar en
:> cualquiera de estas ubicaciones de registro.

El didmetro interno de la camara del sello debera
tener acabado de 3.2 pm (125 ppulg) Ra o superior.

@ Bl acabado de la manga o el eje _f Faire attention au joint L Diametro externo del eje o de la manga.

R superior - 82 HPUD T o go chemise i, | +0.000 mm (10,000 ulg)

R Tl e - -0,050 mm (-0,002 pulg)  ASME

+0,000 mm (+0,000 pulg) API 610/682
-0,025 mm (-0,001 pulg) ~ DIN/ISO



2  Montaje de los componentes del sello

2.1 Prepare el ensamble de fuelle para su instalacion

211
Precaucion:

212

Instale los tornillos de ajuste en el conjunto de fuelle.

Aseglirese de que los tornillos de ajuste no sobresalgan en el orificio del de fuelle, ya
que esto causaria interferencia al deslizar el ensamble de fuelle en el eje.

Lubrique e instale la junta térica del ensamble de fuelle, usando Ginicamente
grasa a base de silicona, a menos que se indique otra cosa en el diagrama.

3  Ajuste de sello para el sello en eje 0 manga del cliente

Para una instalacion adecuada del sello, debe obtener el dibujo del ensamble del sello correcto
para su aplicacion.

3.1 Inspeccione el eje de la bomba. Limpie y elimine las rebabas, melladuras, abolladuras, etc. que
pudiesen causar dafio a las juntas al ensamblar el sello.

3.2 Asegure el ensamble del sello en su posicion correcta de ajuste del sello (SS) apretando los
tornillos de ajuste del ensamble rotativo. Consulte la Figura 2. Consulte el dibujo de ensamble
del sello para conocer la dimension correcta de ajuste del sello.

Conjunto del sello instalado en el eje o en la manga del cliente

Figura 6
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Cara estacionaria montada en junta térica

3.21

Precaucion:

322

Ensamble la junta del sello en la cara
estacionaria (lubrique la junta usando
(inicamente grasa a base de silicona, a
menos que se indique otra cosa en el dibujo)
e instale en la brida.

Si se usa un perno antirrotacion, asegrese
de la cara estacionaria esté asentada
correctamente. No ponga grasa en la
superficie de contacto.

Instale la junta de la brida. Use grasa de
silicona si es necesario para retener la junta Cara montada en junta térica
en su lugar.

Las imdgenes de las piezas que se muestran en estas instrucciones pueden ser diferentes de las
piezas reales debido a los procesos de fabricacion que no afectan la funcién o calidad de la pieza.



Cara estacionaria aprisionada

Nota:

Cara estacionaria en forma de L (BXLS)

Precaucidn: Si se usa un perno antirrotacion, asegurese de que la cara

3.3

323 Instale la junta plana en la brida.
324 Instale la cara estacionaria en la brida.
325 Instale la segunda junta plana en la cara estacionaria.

Si se suministran dos materiales de junta, instale la junta de
PTFE en esta ubicacion. Use el lubricante suministrado para
retener la junta si es necesario. No ponga grasa en la superficie
de contacto.

3.26 Ensamble la junta del sello en la cara estacionaria. Cara montada con abrazadera
Lubrique la junta con el lubricante suministrado e
instalela en la brida.

estacionaria esté asentada correctamente. No ponga grasa en el
frente en movimiento.

3.2.7 Instale la brida. Si es necesario, use el lubricante
suministrado para retener la junta.

Usando un pafio que no suelte pelusa, limpie las superficies
de contacto de la cara estacionaria y rotativa. Se pueden usar
alcohol o acetona como agentes limpiadores para asegurar
tener las caras limpias, libres de peliculas y secas. Cualquier
otro material puede causar la falla prematura del sello.

Cara montada en forma de L

Precaucidn: Consulte en las Hojas de Datos de Seguridad (SDS) el

3.4

manejo adecuado del alcohol o la acetona.

Ensamble la brida en el frente de la cdmara del sello. Consulte la Figura 6.

Precaucidn: Tenga cuidado de no dafar la cara estacionaria durante el ensamblaje del conjunto de la brida en el eje.

Asegure los pernos que fijan la brida a la carcasa.

Nota: Se necesita un par de apriete uniforme en todos los birlos de la brida para asegurar el funcionamiento
correcto del sello.

4  Montaje de manga con escaldn
Para obtener una instalacion adecuada del sello, debe obtener el dibujo del ensamble del sello correcto para
su aplicacion.

41 Inspeccione el eje de la bomba. Limpie y elimine las rebabas, melladuras, abolladuras, etc. que pudiesen
causar dafio a las juntas al ensamblar el sello.

4.2 Ensamble la manga del eje y la junta plana al eje de la bomba y asiente de conformidad con las
especificaciones del fabricante de la bomba. Inspeccione para ver si hay rebabas y en su caso eliminelas.

4.3  Verifique el ajuste del sello (SS) consulte la dimension en el dibujo del sello. Esta es la dimensién de la cara
de la cdmara del sello a un borde maquinado o elemento localizador en el eje. Consulte la Figura 7.

4.4 Si la manga del eje no tiene un borde de ubicacién, marque con azul y raye una linea para la ubicacién del
porta resortes como se muestra en el dibujo de ensamblaje del sello.

45 Deslice el ensamble rotativo en la manga del eje, ubicando de acuerdo con el dibujo de ensamble del sello.

N

Tenga cuidado de no desalojar la junta de la cara rotativa.



Ajuste del sello en manga con escaldn. Figura 7
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46 Apriete los tornillos de ajuste del conjunto del sello a la manga del eje para asegurar que el ensamble del
sello se retenga en la ubicacion de ajuste del sello adecuada como se indica en el dibujo de ensamble del
sello.

Cara estacionaria montada en junta torica

461 Ensamble la junta del sello en la cara estacionaria. Lubrique la junta con el lubricante
suministrado e instélela en la brida.

Precaucian: Si se usa un perno antirrotacion, asegirese de que la cara estacionaria esté asentada correctamente. No
ponga grasa en la superficie de contacto.

46.2 Instale la junta de la brida; si es necesario, use el lubricante suministrado para retener
la junta. Ver la junta térica montada en la cara.

Cara estacionaria aprisionada
463 Instale la junta plana en la brida.
46.4 Instale la cara estacionaria en la brida.
46.5 Instale la segunda junta plana en la cara estacionaria.

Nota: Si se suministran dos materiales de junta, instale la junta de PTFE en esta ubicacion. Use el lubricante
suministrado para retener la junta si es necesario. No ponga grasa en la superficie de contacto. Consulte la
cara estacionaria aprisionada.

Cara estacionaria en forma de L

46.6 Ensamble la junta del sello en la cara estacionaria (lubrique la junta con el lubricante suministrado
e instalela en la brida).

Precaucidn: Si se usa un perno antirrotacion, aseglrese de que la cara estacionaria esté asentada correctamente. No
ponga grasa en la superficie de contacto.

46.7 Instale la junta en la brida. Use grasa de silicona si es necesario para retener la junta en su lugar.

47 Usando un paiio que no suelte pelusa, limpie las superficies de contacto de la cara estacionaria y
rotativa. Se pueden usar alcohol o acetona como agentes limpiadores para asegurar tener las caras limpias,
libres de peliculas y secos. Cualquier otro material puede causar una falla prematura del sello.

Precaucidn: Consulte en la Hoja de Datos de Seguridad (SDS) el manejo adecuado del alcohol o la acetona.
4.8 Ensamble la brida en el frente de la camara del sello. Consulte la Figura 7.

Precaucidn: Tenga cuidado de no dafiar la cara estacionaria durante el ensamblaje del conjunto de la brida en el eje.
Asegure los birlos que fijan la brida a la carcasa.

Nota: Se necesita un par de apriete uniforme en todos los birlos de la brida para asegurar el funcionamiento
correcto del sello.

($)]
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5  Montaje de cartucho

5.1  Para obtener una instalacion adecuada del sello, debe obtener el dibujo del ensamble del sello
correcto para su aplicacion.

5.2 Inspeccione el eje de la bomba. Limpie y elimine las rebabas, melladuras, raspaduras, etc. que
podrian causar dafo a las juntas al instalar el sello de cartucho. Aseglirese de que la brida y las
juntas de la manga estén instalados. Puede ser necesario lubricar el eje con grasa para impedir
el dafio a la junta de la manga durante la instalacion.

5.3  Instale con cuidado el sello en el eje y coloque contra el frente de la cdmara del sello. Tenga
cuidado de no afectar el cartucho del sello ya que pueden ocurrir dafios a los componentes
internos.

5.4  Oriente los puertos del cartucho del sello como se indica en el dibujo de ensamblaje del sello.

5.5  Apriete uniformemente los tornillos o las tuercas de la brida para impedir una presion desigual
entre la brida y la cdmara del sello.

5.6  Ajuste los rodamientos, el acoplamiento y el impulsor de modo que el eje esté en su posicion de
operacion final.

5.7 Dispositivos de ajuste

A -Tipo 1 (ninguno)
B - Tipo 2 (tabletas de ajuste)
C - Tipo 3 (bloques de ajuste)

<«—  Separacion de SS
(del dibujo de ensamble)

Tipo 1 (ninguno)

Figura 8

* Determine la separacion de ajuste de sello (SS) especificada en el dibujo de ensamblaje del
sello.

¢ Ajuste la posicion del collar de arrastre de la manga en relacion con la brida para establecer
la separacion adecuada.

e Apriete los tornillos de ajuste del collar de arrastre.



Tipo 2 (tabletas de ajuste) Figura 9

Tornillo de la
/ tableta de ajuste
Tableta de ajuste

Tornillos de ajuste

e Apriete los tornillos de ajuste del collar de arrastre al gje.

« Afloje los tornillos de unién de las tabletas de ajuste y haga girar las tabletas de ajuste para que
no hagan contacto con el collar de arrastre.

¢ Vuelva a apretar los tornillos de unién de las tabletas de ajuste con las tabletas de ajuste sin que
hagan contacto con el collar de arrastre.

Tipo 3 (bloques de ajuste) Figura 10

/Bloque de ajuste

e Apriete los tornillos de ajuste del collar de arrastre al geje.

* Afloje y retire los bloques de ajuste.

6 Instrucciones para la instalacion de tuberias

No ponga en marcha el equipo en seco.
Ventile el aire de la cubierta de la bomba y la cdmara del sello antes de arrancar.
Consulte las instrucciones para la instalacion de tuberias sello mecanico en el dibujo de ensamblaje.

Nota: Siencuentra problemas especiales durante la instalacién comuniquese con su Representante
de Ventas y Servicio o su distribuidor autorizado de Flowserve mas cercano.
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7  Reparacion

Este producto es un dispositivo de sellado de precision Las tolerancias de disefio y dimensiones son
cruciales para el desempefio del sello. Para reparar un sello solo se deberan usar piezas

suministradas por Flowserve.

Para pedir repuestos, mencione el codigo de parte y el nimero de la lista de materiales (B/M). Se
debera mantener en existencia un sello de repuesto para reducir el tiempo de reparacion.

Cuando devuelva los sellos a Flowserve para su reparacion, descontamine el ensamble del sello e
incluya un pedido indicado como “Reparar o reemplazar”. Se debe adjuntar un certificado de

descontaminacion firmado.

Se debe incluir una Hoja de Datos de Seguridad (SDS) para cualquier producto que haya entrado en
contacto con el sello. El ensamble del sello se inspeccionara y, si es posible repararlo, se reconstruira,

se probard y se devolvera.
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Para encontrar al representante en Flowserve en
su localidad

y conocer mas acerca de Flowserve Corporation,
visite www.flowserve.com

Flowserve Corporation se ha establecido como lider industrial en el disefio y fabricacion de sus productos.Cuando se
selecciona correctamente, este producto de Flowserve esté disefiado para cumplir con la funcion a la que esté destinado con
seguridad durante toda su vida dtil. Sin embargo, el comprador o usuario de los productos de Flowserve debe tener en cuenta
que los productos de Flowserve podrian ser utilizados en numerosas aplicaciones en una amplia diversidad de condiciones

de servicio industrial. Aunque Flowserve puede ofrecer directrices generales, no puede proporcionar datos ni advertencias
especificos para todas las aplicaciones posibles. EI comprador/usuario debera asumir, por lo tanto, la responsabilidad ultima
de seleccionar el tamafio y tipo, la instalaci6n, la operacion y el mantenimiento adecuados de los productos Flowserve. EI
comprador/usuario debe leer y entender las instrucciones de instalacion incluidas con el producto, y proporcionar formacién a
sus empleados y contratistas en el uso seguro de los productos Flowserve en relacion con la aplicaci6n especifica.

Si bien la informacion y especificaciones contenidas en estos documentos se consideran exactas, se suministran para fines
informativos dnicamente y no deben ser considerados como una certficacion o garantia de resultados satisfactorios al utilizar-
los. Nada de o aqui contenido deberd interpretarse como una garantia o promesa, expresa o implicita, respecto a cualquier
asunto con respecto a este producto. Debido a que Flowserve est mejorando y actualizando continuamente sus disefios de
productos, las especificaciones, dimensiones e informacion contenida en el presente documento estén sujetos a cambios sin
previo aviso. Si surge alguna pregunta respecto a estas disposiciones, el comprador/usuario deberd ponerse en contacto con
Flowserve Corporation en cualquiera de sus dependencias u oficinas en todo el mundo.
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