Manual de Servico
N° A1750.8P

WK

Bombas Centrifugas de alta presséao

LINHA: MULTIESTAGIO

Aplicacgao

A bomba WK ¢é apropriada para alimentacdo de
caldeira, estacdes de abastecimento de agua,
bombeamento de condensado, etc.

Descricéo

Liguidos limpos, isentos de solidos em suspensao e
ndo agressivos quimica e /ou mecanicamente aos
materiais da bomba.

Denominacao
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Modelo

Didmetro nominal (mm)

N° estagios
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Introducéo

Fornecemos a V.Sas., um equipamento projetado e fabricado com a mais avangada tecnologia. Pela sua construgdo
robusta necessitara de pouca manutengdo. Objetivando proporcionar aos nossos clientes, uma satisfagao e tranquilidade
com o equipamento, recomendamos que o0 mesmo seja cuidado e montado conforme as instru¢des contidas neste manual
de servigo.

O presente manual tem por finalidade informar o usuério, quanto a construgdo e ao funcionamento, dentro do necessario
proporcionar um servico de manuten¢cdo e manuseio adequado. Recomendamos que este manual de servico seja
entregue ao pessoal encarregado da manutengéo.

Este equipamento deve ser utilizado de acordo com as condi¢Bes de servico para as quais foi selecionado (vazao, altura
manométrica total, velocidade, voltagem, frequéncia, temperatura).
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1. Dados Construtivos

Tamanho da bomba

40 50 65 80 100 125
Dados construtivos
Presséo méaxima de sucgéo (bar) 300
Pressao maxima de recalque (bar) 40 @
Presséo diferencial maxima da bomba (bar) 210 193
Corpo de sucgéo 45
Press&o max. ~ .
teste hidrostatico (bar) Corpo de presséo e estagio 60
Camara de resfriamento 12
Vaz&o, recomendacgéo de selecdo entre 0,5 x Q 6timo até 1,4 x Q 6timo
Gaxeta s/ resfriamento -10/+ 105
Temperatura min/max. .
(vide também tabela 2) Gaxeta c/ resfriamento + 105/ + 200
Selo mecénico vide recomendacéo do fabricante do selo mecénico
Sentido de rotagao horério, visto do lado de acionamento
Sucgéo PN16, EN1092-2 (antiga DIN2533)
Flanges
Recalque PN40, EN1092-2 (antiga DIN2533)
Lado succio NU206 K NU207 K C3 NU208 K C3 NU210 K
Mancais ¢ C3 +H 206 + H 207 +H 208 C3 + H210
Lado recalque 6403 C3 6404 C3 3306 C3 6405 C3 6406 C3
Lubrificante dos mancais 6leo
P/n méax. admissivel (CV/rpm) 0,0275 0,0455 0,045 0,823 0,0823 0,16
até 2000 rpm 16 15 14 12 10 7
até 2700 rpm 10 9 6 4 4 3
Ndmero méaximo de estagios até 3000 rpm 9 8 5 4 3 2
sem camara de refrigeragao
e com gaxeta até 3200 rpm 8 7 4 3 R R
até 3400 rpm 7 6 4 3 - -
até 3600 rpm 6 5 3 2 - -
até 2000 rpm 14 13 12 11 10 7
até 2700 rpm 10 9 6 4 4 3
NUmero maximo de estagios até 3000 rpm 9 8 5 4 3 2
com camara de refrigeragdo )
e/ou selo mecanico até 3200 rpm 8 7 4 3 - -
até 3400 rpm 7 6 4 3 - -
até 3600 rpm 6 5 3 2 - -
Ndmero minimo de estagios 1
Momgnto de inércia GD? 1 estégio 0,0180 0,0292 0,0460 0,0752 0,1460 0,3480
(Kgm®) com agua Cada estagio adicional 0,0140 0,0160 0,0320 0,0480 0,1012 0,2352

Tabela 1

® Pressédo com peso especifico de 1 kgf/dm3

@ Considerando a presséo de sucgao e altura manomeétrica na vazdo=0 e liquido bombeado com peso especifico de 1,0

kgf/dm®

® Considerando a altura manométrica na vazo=0 e o liquido bombeado com peso especifico de 1,0 kgf/dm?
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Ndmero de Tamanho
estagios 40 50 65 80 100 125
<3 a N 200 200 200 200 200 200
EX
]
>3 = 200 200 190 170 155 140
Tabela 2 — Temperatura maxima
Tamanho WK WK WK WK WK WK
da bomba 40 50 65 80 100 125
Dimensdes da
ponta de eixo @24x60 @28x60 @28x60 @?34x80 @34x100 @42x120
O-ring (412.1) @4x190 @4x210 @4x240 @4x275 @4x310 B4x355
O-ring (412.2) @4x120 B4x145 @4x150 @4x210 @4x240 B4x280
O-ring (412.3) @4x117,8 @4x137,8 @4x137,8 @4x177,8 @4x177,8 @4x202,8
O-ring (412.4) @3x25 @3x30 @3x30 @3x35 @3x35 B3x45
O-ring (412.5) &3x60 d3x65 d3x65 @3x80 @3x80 @3x90
Junta plana (400.1) @75/62,5x0,3 | @84/72,5x0,3 | @84/72,5x0,3 | @90/80,5x0,3 | @90x80,5%x0,3 | F100/90,5x0,3
Junta plana (400.3) @170/125,5x0,5 | #190/145,5%0,5 | #190/145,5%0,5 | @235/185,5x0,5 | @235/185,5x0,5 | ©260/210,5x0,5

Tabela 3 — Dados construtivos

2.

21

2.2

2.3

2.4

2.5

Descricéo Geral

Bomba horizontal de multiplo estagio com corpo de sucgdo, pressdo e de estagio seccionados verticalmente, tipo
multi-celular. Os corpos sdo vedados entre si por meio de anéis “o-ring” e unidos externamente através de tirantes.
Os pés de apoio sdo fundidos na parte inferior do corpo de succéo e de presséo respectivamente.

Descri¢cdo do rotor
Rotor tipo fechado radial e de fluxo unico, Os rotores de todos os estagios séo idénticos.

Descricéo do eixo
O eixo da bomba é protegido por luva protetora na regido de vedacgdo e por luva de estagio na regido entre os
rotores.

Descri¢cdo do difusor
Os difusores tem a funcao de direcionar o liquido bombeado da saida de um rotor até a entrada do proximo. Estdo
inseridos nos corpos de estagio e o Ultimo no corpo de recalque.

Descri¢cdo do anel de desgaste
No lado dianteiro e traseiro de cada rotor sdo montados anéis de desgaste, alojados respectivamente nos corpos de
sucgdo, estagio e pressao.

Equilibrio do empuxo axial
O empuxo axial é equilibrado por meio de furos existentes no rotor, que permite a passagem do fluido do lado de
maior presséo para o de menor presséo (fig.2). O empuxo residual € suportado pelo rolamento de esferas.
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2.6

2.7

2.8

2.9
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Figura 2 — Empuxo axial no rotor

Tubulagdes de alivio de presséo

Esta tubulagéo é ligada do corpo de pressédo (107) para o corpo de succéo (106). Esta circulagdo tem como funcéo
principal a diminui¢cdo de presséo sobre os anéis de gaxetas do corpo de pressao (107). Em consequéncia também
contribui para alivio da for¢a axial nos rolamentos (figura 3).
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Figura 3 — Tubulacao de alivio de presséao
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Descricdo da vedacédo do eixo
A passagem do eixo através do corpo de sucgcdo e de pressdo € vedado por meio de engaxetamento, ou
opcionalmente por selo mecanico. A lubrificacao e selagem é feita através do préprio liquido bombeado.

Descrigdo do engaxetamento
Normalmente a vedagdo do eixo € feita por gaxetas. O posicionamento dos anéis de gaxeta se acham
representados pelo capitulo 2.10. As dimens6es da camara e bitola se encontram na tabela 8.

Descri¢cédo do selo mecénico

Quando o liquido bombeado for inflaméavel, explosivo, téxico, de elevado custo, ou quando apos feito uma rigorosa
analise de custo, chegar-se a numeros favoraveis, recomenda-se 0 uso de selo mecanico. O selo mecanico quando
corretamente selecionado e instalado apresenta vantagem no tempo de manutengédo comparando-o com gaxetas.

Ap6s um pequeno periodo de acomodacao durante a operacéo, ndo ha mais gotejamento de liquidos.

O selo mecéanico compde-se fundamentalmente de um anel fixo e um rotativo deslizante sobre o fixo, cujas
superficies lapidadas sdo mantidas unidas mediante pressao da mola e da camara de vedacéo.

As vedacgdes do anel rotativo sobre o eixo e as do anel fixo na sobreposta, sdo de materiais adequados aos liquidos
bombeados. Condicdo para uma operacéo segura e de longa duracéo, € a de que se forme um filme do liquido entre
as superficies deslizantes e o calor gerado pelas mesmas seja convenientemente absorvido por circulacdo de
liquidos.

Dependendo das condi¢cdes de bombeamento, esta circulacdo podera ser prevista do proprio liquido bombeado ou
de fonte separada externa.

Selos mecanicos sédo construidos em uma grande variedade de materiais e arranjos de montagem, cobrindo assim
qguase toda gama de caracteristicas quimicas e fisicas de liquidos a serem bombeados.

Nos casos em que for definido no fornecimento, vedacao do eixo por selo mecanico, seguirdo a parte informacdes
complementares.



ksB V.

WK

2.10 Vedagdao do eixo, refrigeracdo e tubulacao de alivio

Caédigo de
vedacdo Combinacgéo de vedacéo do eixo Tubulagéo Aplicacao
do eixo
Temperatura até 105°C, pressédo de
1 sucgédo abaixo ou acima de 1 bar e

Lado de succao e recalque

Tubulagéo de alivio de pressdo com
circulagao do corpo de recalque para a
boca de succéo

pressao de recalque acima de 15 bar.
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Tubulagao de refrigeragdo a qual deve

ser prevista pela instalagcéo do cliente.

Agua de refrigeracio:

- temperatura de entrada maxima 40°C

- temperatura de saida maxima 50°C

- presséo de agua de refrigeracédo
max. 10 bar

min. 1 bar
- vazao Temperatura acima de 105°C e abaixo de
3 Lado de succao e recalque tamanho vazao de refrig. 200°C, presséo de succao acima de 1 bar
da bomba para bomba e pressao de recalque abaixo de 15 bar.
40 190 I’h
50 255 1/h
65 255 1/h
80 290 I/h
100 290 I/h
125 400 I/h
Tubulagao de alivio de pressdo com
circulacdo do corpo de recalque para a
boca de sucgéo.
Selo mecéanico de simples agao tipo
balanceado ou néo balanceado.
Na selecéo de selo deve ser considerado
9 para o lado de succ¢éo e lado de recalque De acordo com a recomendagéo do

a pressao maxima de sucgéo.
Consultar também o Depto. de Produto
para verificar o espago na caixa de
vedacao.

Tubulagéo de alivio de pressdo com
circulagéo do corpo de recalque para

corpo de succao.

fabricante do selo mecanico.
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3. Transporte

O transporte do conjunto moto-bomba ou s6 da bomba deve ser feito com pericia e bomba senso, dentro das normas de
seguranga. No olhal de icamento do motor deve ser levantado somente este, nunca o conjunto moto-bomba.

Figura 4 — Transporte do conjunto moto-bomba

Nota: Cuidar para que o protetor de acoplamento e os chumbadores ndo se extraviem ou se danifiqguem durante o
transporte.
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Figura 5 — Transporte da bomba através de olhais fixados na base ou através
de cordas ou cabos de acdo passando nas extremidades dos tirantes

4. Conservacgao / Armazenamento

Este capitulo objetiva estabelecer e disciplinar o padréo para conservacao de bomba e pegas sobressalentes que estejam
sujeitas a corroséo.

Este é véalido tanto para bombas e pecas sobressalentes destinadas ao mercado nacional e exportagdo, como para
aquelas destinados a estocagem prolongada (até 12 meses) em locais cobertos.

Este ndo é aplicavel a componentes da bomba fabricados em materiais ndo sujeitos a corroséo (agos inoxidaveis, bronze,
etc.).

Os procedimentos descritos a seguir sdo adotados na KSB e sua Rede Nacional de Distribuidores até quando da entrega
efetiva da bomba. Cabe ao cliente a responsabilidade e continua¢do do procedimento quando da aquisi¢do. Quando a
bomba apds a venda ndo receber teste de performance, as areas em contato com o liquido bombeado e que néo
possuem pinturas por ex.: caixa de gaxetas, anéis de desgaste, area de vedacgéao de flanges, etc., recebem uma aplicagao
com pincel de RUSTILO DW 301.

Quando a bomba é com gaxeta e sofre teste de performance, apés o teste a mesma é drenada sem desmontar,
posteriormente € enchida com RUSTILO DW 301, movimentado o conjunto girante para melhor eficiéncia da aplicacao,
em seguida drenado o RUSTILO.

Sobressalentes em ferro fundido (corpo espiral, rotor, difusor, etc) recebem uma aplicacdo com pincel de VERNIZ LACOL.
Eixos, luvas protetoras, distanciadoras, buchas de mancais, etc. recebem uma aplicagéo a pincel ou imersdo de TECTYL
506.

Areas do eixo expostas (ponta e regido entre aperta gaxeta/sobreposta suporte de mancal) recebem uma aplicagéo a
pincel de TECTYL 506.
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Rolamentos montados em suportes de bombas lubrificadas a 6leo recebem uma carga de MOBILARMA 524, aplicado em
forma de spray.

Pecas e areas usinadas (acoplamentos, areas de vedacgdo dos flanges, etc) recebem uma aplicacdo a pincel ou por
imersdo de TECTIL 506.

4.1 Procedimentos adicionais de conservagdo / armazenamento

- Bombas e/ou pecgas sobressalentes estocadas por periodos superiores a 1 ano, deverdo a cada 12 meses ser
reconservadas. Desta forma, no caso de bombas as mesmas devem ser desmontadas, limpas e reaplicado o
processo de conservagdo / armazenamento.

- Rolamentos com lubrificacdo a graxa recebem a carga de graxa prevista para a operagdo e ndo precisam de
conservacao.

- Rolamentos fornecidos como pecas sobressalentes deverdo o ser na embalagem original do fabricante.
Também desta forma deverdo ser estocados.

- Para bombas montadas com gaxeta, as mesmas deverdo ser retiradas do equipamento antes deste ser
armazenado .

- Selos mecanicos deverdo ser limpos com ar seco. NAO DEVERAO ser aplicados liquidos ou outros materiais de
conservacao, a fim de ndo danificar as vedagdes secundarias (o-rings e juntas planas). Este item ndo se aplica
naqueles casos em que houver “re-teste” apds a realizacao de “strip-test”.

- Todas as conexdes existentes, tais como: tomadas para liquidos de fonte externa, escorva, dreno, quench, etc.,
deverdo ser devidamente tampadas.

- Os flanges de succéo e de recalque das bombas s&o devidamente tampados com isopor ou papeldo, a fim de
evitar a entrada de corpos estranhos no seu interior.

- Bombas montadas aguardando a instalacdo deverdo ter seu conjunto girante girado manualmente a cada 15
dias. Em caso de dificuldade usar grifo ou chave-cano, protegendo a superficie do eixo no local de colocagdo da
chave.

- Eixos, buchas, rolamentos, aperta gaxetas, anéis cadeado, a serem despachados como pegas sobressalentes,
deveréo ser colocados em embalagem plastica e etiquetadas individualmente.

- Jogos de juntas deverédo ser colocados em embalagens e etiquetadas INDIVIDUALMENTE.

- Superficies pintadas ndo deverédo sofrer qualquer tipo protecdo além da pintura existente.

- Antes de liquidos de conservagao serem aplicados nas respectivas areas, as mesmas devem ser lavadas com
gasolina ou querosene até ficarem completamente limpas.

- As principais caracteristicas dos liquidos de conservagao aqui relatados séo:

Liquido de Espessura da camada Tempo de . .
= . Remocao Fabricante
conservagao aplicada (um) secagem
TECTIL 506 80 até 100 ¥ até 1 hora Gasolina, benzol BRASCOLA
RUSTILO DW 301 6 até 10 1 até 2 horas Gasolina, benzol CASTROL
MOBILARMA 524 <6 Fica liquido N&o necessario MOBIL OIL
VERNIZ LACOL 20 até 35 3 até 4 horas Alcool

Tabela 4 — Liquidos de conservagéo

5. Instalacéo

As bombas devem ser instaladas, niveladas, alinhadas, operadas, desmontadas e montadas por pessoas habilitadas.
Quando esse servico é executado incorretamente, traz como consequéncias, transtornos na operagdo, desgastes
prematuros e danos irreparaveis.

5.1 Assentamento da Base

Colocar os parafusos chumbadores nos orificios ou cavas feitas no bloco de fundacdo de acordo com as dimensdes de
furagdo do desenho: Plano de Fundacéo.

Entre a base e o bloco de fundac@o devem ser colocados ao lado dos chumbadores, calgos metalicos de mesma altura
para apoio da base, sendo os mesmos fixados com argamassa juntamente com os chumbadores.

Para perfeita aderéncia, os chumbadores e calgos metalicos devem estar isentos de quaisquer residuos de graxa ou de
oleo.

Apos completada a cura da argamassa, colocar a base sobre o bloco de fundacéo. Vide Figura 6.
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ARGAMASSA

Figura 6 — Assentamento da base

5.2 Nivelamento da base
Verificar se a base apdia por igual em todos os calgos.

Caso afirmativo, colocar e apertar uniformemente as porcas nos chumbadores. Com o auxilio de um nivel de preciséo (0,1
mm/m), verificar o nivelamento da base no sentido transversal e longitudinal.

Ocorrendo um desnivelamento, soltar as porcas dos chumbadores e introduzir entre o calgo metalico e a base, nos pontos
em que for necessario, chapinhas para corrigir o nivelamento. Vide Figura 7.

ABA DE FIXACAO "‘\\ —— CHUMBADOR

CHAPINHAS — Y n
N ] /- ARGAMASSA
CALCOS - ANNRWN AN

v

N |

BLOCO DE __
FUNDAGAO \

Figura 7 — Nivelamento da base

5.3 Enchimento da base com argamassa

Para uma sdlida fixacdo e um funcionamento livre de vibragdes, devera ser efetuado o enchimento do interior da base
com argamassa.

A preparacdo da argamassa para este fim deverd ser efetuada com produtos especificos existentes no mercado de
construcéo civil, 0os quais evitam a retragdo durante o processo de cura, bem como proporcionam fluidez adequada para o
total preenchimento do interior da base ndo permitindo a formag&o de espacos vazios. Vide Figura 8.

ARGAMASSA

BLOCO DE
FUNDAGAO

S S AagioVy =, cep?
o be e 22
SR e% oo

Figura 8 — Enchimento da base com argamassa
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5.4 Alinhamento do acoplamento

Do perfeito alinhamento entre a bomba e o acionador dependera a vida util do conjunto girante e o funcionamento do
equipamento livre de vibragbes anormais.

O alinhamento executado em nossa fabrica deve ser refeito, visto que durante o transporte e manuseio o conjunto bomba-
acionador esté sujeito a distor¢es que afetam o alinhamento inicialmente executado.

ApoOs a cura da argamassa, executar o alimento preferencialmente com as tubulacdes de sucgdo e recalque ja
conectadas.

O mesmo deve ser executado com o auxilio de relégio comparador para controle de deslocamento radial e axial.

Fixar a base do instrumento na parte periférica de uma das metades do acoplamento, ajustar o reldgio posicionando o
apalpador na perpendicular a periferia da outra metade do acoplamento.

Zerar o relégio e movimentar manualmente o acoplamento do lado em que estiver fixado a base do instrumento, com o
reldgio comparador completando um giro de 360°C. Vide Figura 9. O mesmo procedimento deve ser adotado para o
controle axial. Vide Figura 10.

CONTROLE
RADIAL

Figura 9 — Controle radial Figura 10 — Controle axial

Para a correcéo do alinhamento, soltar os parafusos do acionador reposicionando-o lateralmente ou introduzir chapinhas
calibradas para corrigir a altura de acordo com a necessidade .

O alinhamento axial e o radial deverdo permanecer dentro da totlerancia de 0,05mm com os parafusos de fixacdo da
bomba e acionador apertados definitivamente.

Na impossibilidade de uso do relégio comparador, utilizar para controle uma régua metalica apoiada no sentido
longitudinal nas duas partes da luva de acoplamento. O controle deve ser efutuado no plano horizontal e vertical. Para o
controle no sentido axial utilizar calibre de laminas. Vide Figura 11. Obedecer a folga entre os cubos da luva de
acoplamento especificada pelo fabricante.

Regua metalica

I Calibre de laminas

Figura 11 — Alinhamento com régua metalica e calibrador de laminas

5.5 Recomendagdes para tubulagédo de sucgéo

A montagem da tubulacdo de succéo deve obedecer as seguintes consideracdes:

a) somente apds a cura da argamassa de enchimento da base é que a tubulagdo deve ser conectada ao flange da
bomba;

b) atubulagéo de sucgéo, tanto quanto possivel deve ser curta e reta, evitando perdas de cargas, e totalmente estanque
impedindo a entrada de ar;

c) para que fique livre de bolsas de ar, o trecho horizontal da tubulagao de succ¢éo, quando negativa, deve ser instalado
com ligeiro declive no sentido bomba-tanque de succdo. Quando positiva, o trecho horizontal da tubulagéo deve ser
instalado com ligeiro aclive no sentido bomba-tanque de sucgao.

d) o didmetro nominal do flange de succéo da bomba nédo determina o didmetro nominal da tubulagcdo de succ¢do. Para
fins de célculo do diametro ideal, como referencial, a velocidade de fluxo pode ser estabelecida entre 1 e 2,0m/s;

e) quando houver necessidade de uso de reducdo, esta devera se excéntrica, montada com o cone para baixo, de tal
maneira que a geratriz superior da reducao figue em posicdo horizontal e coincidente com a bomba. Isto para impedir
a formacao de bolsas de ar.

f) curvas e acessoérios, quando necessarios, deverdo ser projetadas e instaladas de modo a proporcionar menores
perdas de carga. Ex: prefira curva de raio longo ou médio;

10
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9)

h)

p)

a)

o flange da tubulacdo deve justapor-se ao de suc¢do da bomba, totalmente livre de tensdes, sem transmitir quaisquer
esforgos a sua carcaga. A bomba nunca deve ser ponto de apoio para a tubulagdo. Se isto nédo for observado podera
ocorrer: desalinhamento e suas consequéncias, trincas de pecas e outras graves avarias;

em instalacdes onde se aplica valvula de pé observar que a area de passagem seja 1,5 vezes maior que a area da
tubulagdo. Normalmente acoplada a véalvula de pé deverd existir um crivo, cuja area de passagem livre seja de 3 a 4
vezes maior que a area da tubulagéo;

guando o liquido bombeado estiver sujeito a altas variagbes de temperatura, deve-se prever juntas de expansao para
evitar que esfor¢os tubulares devido a dilatagdo e contracéo recaia sobre a bomba;

em succdo positiva é recomendavel a instalacdo de um registro para que o afluxo a bomba possa ser fechado quando
necessario. Durante o funcionamento da bomba 0 mesmo devera permanecer totalmente aberto;

a fim de evitar turbuléncia, entrada de ar, areia ou lodo na sucgdo da bomba, deve ser obedecido na instalagdo as
recomendagdes dos padrdes do HYDRAULIC INSTITUTE;

verificar o alinhamento do acoplamento apds completado o aperto da tubulagdo, se o mesmo foi feito antes do aperto;
a fim de facilitar a montagem da tubulacdo e o ajuste das pecas, instalar, sempre que necessario, juntas de
montagem do tipo Dresser, comum ou tipo especial com tirantes.

basicamente, cada bomba deve ser dotada de uma tubulagdo de succéo prépria. Caso isto ndo seja possivel por
razBes especiais, entdo a tubulacdo devera ser dimensionada para velocidades uniformes até a Ultima bomba.

Succdo com um s barrilete para varias bombas, deve ter um registro para cada bomba e a interligacdo entre o
barrilete e a tubulagéo de succdo devera ser sempre com mudancgas de dire¢8es inferiores a 45°. Em todos os casos
de uso de registro de gaveta, a haste do mesmo devera estar disposta horizontalmente ou verticalmente para baixo;
As tubulacgdes e o tanque de succdo devem ser submetidos a uma criteriosa lavagem antes da instalagdo ser posta
pela primeira vez em funcionamento. Ocorre entretanto que pingos de solda carepas e outras impurezas
desprendam-se muitas vezes somente apés algum tempo, principalmente quando do bombeamento de liquidos
guentes. Para proteger a bomba deve ser sempre previsto a instalacdo de um filtro na succdo tipo chapéu como
mostra a Figura 13. Este filtro deve ser feito em aco inoxidavel com malha de tela de no méaximo 0,5mm e espessura
de arame da tela de 0,25mm. Apd6s algumas semanas de funcionamento e ndo havendo mais impurezas, o filtro
devera ser removido.

Em instalagbes com pressao de suc¢do recomendamos a instalagdo de mandmetro para controle.

. Valvula de retencao

Redugao exceentrica
|
@ | - Tubulagao de succao
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Figura 13 — Succdao positiva com filtro tipo chapéu
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5.6 Recomendagdes paratubulagdo de recalque

A montagem da tubulag&o de recalque deve obedecer as seguintes consideragdes:

a) devera possuir dispositivos para o controle do golpe de ariete, sempre que os valores das sobrepressdes,
provenientes do retorno do liquido em tubula¢des longas, ultrapassar os limites recomendados para tubulacéo e a
bomba;

b) aligacdo da tubulagdo de recalque ao flange da bomba devera ser executada com uma redugdo concéntrica, quando
seus diametros forem diferentes;

c) nos pontos onde houver necessidade de expurgar o ar deverao ser previstas valvulas ventosas;

d) prever registro, instalado preferencialmente logo apés o flange de recalque da bomba, de modo a possibilitar a
regulagem adequada da vazéo e pressdo do bombeamento, ou prevenir sobrecarga do acionador;

e) a valvula de retencdo quando instalada deve ser, entre a homba e o registro, prevalecendo este posicionamento em
relagéo ao item d;

f) deve-se prever juntas de montagem tirantadas, para absorver os esforcos de reagdo do sistema, provenientes das
cargas aplicadas;

g) valvulas de seguranga, dispositivos de alivio e outras valvulas de operacéo, afora as aqui citadas, deverdo ser
previstas sempre que necessarias;

h) Proteger a bomba contra opera¢éo inferior a vazdo minima. Podem ser usados os seguintes dispositivos:

Orificio Calibrado
Vazdo minima permanentemente circulando do by-pass até o tanque de sucgdo. O orificio calibrado corretamente
selecionado ajusta a vazdo minima necessaria, mesmo estando o registro de recalque fechado.

Q —e Para a
caldeira

—=—— Registro

Reservatorio
de succao

-— Valvula de
retengao

—— Tubulagao de
recalque

Figura 14 — Instalagéo tipica com orificio calibrado

Valvula de vazdo minima

Durante a operagdo com vazdo reduzida, a valvula de vazdo minima abre um by-pass, protegendo, desta maneira a
bomba. Durante operagcdo normal sempre que a vazdo for maior que a minima, a linha de by-pass permanece fechada.
Vide Figuras 15 e 16.

i) devera possuir mandmetro para controlar o ponto de operacao da bomba.

i) considerar valido para o recalque as recomendagdes a, b, f, g, i, I, m referentes a tubulacdo de sucgéo.

12
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5.7 Estagio cego

Valvula cascata com
desenho especial para
minimizar os efeitos da
cavitagao

Reservatorio
de sucgao

Entrada afogada

Localizagao da placa de orificio quando
for necessario aumentar a contrapressao

Valvula de bloqueio | | 3 jinha de recirculagao

~_ Curva com um raio minimo de 3 vezes
o @ nominal da linha
\""‘-.

T ~ Dimensionar a linha para velocidade
maxima de 4,5m/s

1,5 metros (minimo)

Vem da Bomba

Figura 15 — Instalag&o tipica com valvula de vazao minima

Dispositivo amortecedor,
minimiza vibragoes

DISCO com 3 fungoes;

- medigao da vazao principal
- atuador da valvula cascata
- valvula de retengao para
blogueio do contrafluxo

Figura 16 — Valvula de vazdo minima em corte

Caso a bomba deve operar em duas fases da instalacdo, com alturas manométricas diferentes, ou caso a altura
manométrica tenha sido super dimensionada em relagdo a realmente existente de forma que, somente torneando os
rotores ndo se conseguiria atender aos dados hidraulicos desejados, podem ser instaladas buchas cegas.

Para tanto, retirar rotor e difusor do estagio a ser cegado e instalar luva distanciadora (525) e bucha cega (54-1). Vide

Figura 17.

Figura 17 — Estagio cego
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5.8 Descricdo das tubulagdes e conexdes auxiliares

Tabela de conexdes
Conexdes Denominacéo Rosca BSP
M Mandmetro 1/2
3M Manovacudmetro 1/2
6D Dreno 1/2
6ES Escorva 1/4
O 7E.1e7E.2 Resfriamento entrada 1/2
®7S.1e7S.2 Resfriamento saida 1/2
8D.1e8D.2 Gotejamento 1/2
13E.1e 13E.2 Lubrificacédo 1/4
13D.1e 13D.2 Drenagem 6Oleo 1/4
15E Alivio pressédo entrada 1/2
15S Alivio presséo saida 1/2

® Somente para bomba com refrigeragéo
Tabela 5 — Conexdes padronizadas

Figura 18 — Tubulac¢des e conexfes auxiliares

Nota

1) Para bombas com selos mecénicos podem existir outras conexfes instaladas na sobreposta. Em caso de
fornecimento com selo seguirdo instru¢des complementares.

2) Tubulacéo de entrada e/ou saida de resfriamento deve ser provida de registro e visor, destinadas a controlar a vazao
e observar o escoamento.

5.9 Acessorios

5.9.1 Acoplamento
Padrdo KSB NOR-MEX ou de outros fabricantes. A luva elastica podera ser com ou sem espacador.

5.9.2 Base
Padréo KSB, de ac¢o estrutural soldado, incluindo jogo de: chumbadores, parafusos niveladores, porcas e arruelas.

5.9.3 Protetor de acoplamento

Para melhor seguranca na operacédo deve ser instalado protetor de acoplamento. Sdo feitos conforme padrédo KSB, de aco
ou latdo, sendo aparafusados na tampa do mancal.

Deve ser observado para que o protetor ndo esteja em contato com as partes girantes.

6. Operacéo

6.1 Providéncias para primeira partida

Os topicos abaixo resumem as providéncias necessarias para a primeira partida:

a) fixacdo da bomba e do acionador firmemente na base;

b) fixagdo da tubulagdo de succéo e de recalque;

c) conectar e colocar em funcionamento as tubula¢des e conexdes auxiliares (quando houver);

14
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d) fazer as ligages elétricas, certificando-se de que todos os sistemas de prote¢éo do motor encontram-se devidamente
ajustados e funcionando.

e) examinar o mancal quanto a limpeza e penetracdo de umidade. Preencher o suporte de mancal com éleo na
guantidade, qualidade e conforme instru¢des do capitulo 7.1;

f)  verificagdo do sentido de rotagdo do acionador, fazendo-a com a bomba descoplada para evitar operacado “a seco” da
bomba;

g) Certificar-se manualmente de que o conjunto girante roda livremente;

h) Certificar-se de que o alinhamento do acoplamento foi executado conforme capitulo 5.5;

i) montar o protetor de acoplamento (quando houver).

i) Escorvar a bomba, isto é, encher a bomba e a tubulagdo de sucgdo com agua ou com liquido a ser bombeado,
eliminando-se simultaneamente o ar dos interiores, através do rubinete (743) instalado no corpo de sucgéo.

k) certificar-se de que as porcas do aperta gaxeta estdo apenas encostadas;

I)  verificar se um eventualmente registro existente na tubulagéo de alivio se encontra aberto;

m) abrir totalmente o registro de sucgdo. Deixar a bomba atingir a temperatura de bombeamento. Fechar quase
totalmente o registro de recalque;

n) Existindo valvula de retencdo e devendo a bomba partir com o registro aberto, observar se existe contra-pressao no
sistema (ex. pressdo de caldeira). Na falta de contra-pressdo a bomba somente devera partir com registro de
recalque parcialmente fechado, fazendo a abertura gradualmente até ao ponto de trabalho.

6.2 Providéncias imediatas apds partida

Tendo sido efetuado a partida e estando a bomba em funcionamento observar os tdpicos abaixo:

a) ajustar a bomba para o ponto de operacéo (pressdo e vazdo), abrindo-se lentamente o registro de recalque, logo
apos o acionador ter atingido sua rotacdo nominal;

b) controlar a corrente consumida (amperagem) pelo motor elétrico, e o valor da tensado da rede;

c) certificar-se de que o valor da presséo e sucgdo e a temperatura do liquido bombeado sdo os valores previstos no
projeto;

d) certificar-se de que a bomba opera livre de vibrag6es e ruidos anormais;

e) controlar a temperatura do mancal. Nas primeiras 2 a 3 horas de funcionamento a temperatura tende a aumentar,
estabilizando posteriormente. A mesma podera atingir até 50°C acima da temperatura ambiente, ndo devendo porém
a soma exceder a 90°C.

f) ajustar o engaxetamento apertando-se as porcas do aperta gaxeta cerca de 1/6 de volta. Como todo engaxetamento
recém-executado requer certo periodo de acomodacédo, 0 mesmo deve ser observado nas primeiras 5 a 8 horas de
funcionamento, e em caso de vazamento excessivo apertar as porcas do apoerta gaxeta cerca de 1/6 de volta.
Durante o funcionamento todo engaxetamento deve gotejar (para nimero de gotas aproximado) vide Figura 19.
Tendo as gaxetas atingido o estagio de acomodacgéo bastara um controle semanal

2 o
2
c
<
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o
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o
o
z 100 |- pd
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z - [
0
0 2 4 s . 10 12 14

Pressdo de Sucgdo (Kgf/em2)
Figura 19 — Numero de gotas aproximado
g) controlar a temperatura da agua de resfriamento, (quando aplicavel) sendo admissivel uma temperatura diferencial de
10°C entre entrada e saida;

h) verificar se os dispositivos de prote¢é@o contra operagéo inferior a vazdo minima estéo funcionando.

Os itens acima menos o item h deverdo ser controlados a cada 15 minutos, durante as 2 primeiras horas de operacao. Se
tudo estiver normal, novos controles deverdo ser feitos de hora em hora até as primeiras 5 a 8 horas iniciais.

ATENCAO!

Se durante esta fase for contatada alguma anormalidade consultar o capitulo 9. Anomalias de funcionamento e
causas provaveis.
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6.3  Supervisdo durante operagdo / manutenc¢do preventiva

Dependendo da disponibilidade de mé&o de obra e da responsabilidade da bomba instalada, recomendamos as
supervisfes descritas a seguir, sendo que em caso de anormalidade o responséavel pela manutencdo deve ser
imediatamente avisado.

6.3.1 Supervisdo semanal

Verificar:

a) ponto de operacdo da bomba;

b) corrente consumida pelo motor e valor da tensao da rede;

c) presséao de sucgéo;

d) vibracgdes e ruidos anormais;

e) nivel de dleo;

f) vazamento das gaxetas;

g) existindo bomba de reserva instalada, a mesma deve ser colocada em operagdo semanalmente.

6.3.2 Supervisdo mensal

Verificar:

a) intervalo de troca de Oleo. Para tanto consultar o capitulo 7.1;

b) temperatura do mancais. Vide item “e” do capitulo 6.2;

c) controlar a temperatura do liquido de resfriamento, vide capitulo 2.10.

6.3.3 Supervisao semestral

Verificar:

a) parafuso de fixacdo da bomba, do acionador e da base;

b) alinhamento do conjunto bomba-acionador;

¢) lubrificagdo do acoplamento (quando aplicavel);

d) substituir o engaxetamento se necessario;

e) dispositivo de protecéo contra operacao inferior a vazao minima;
f)  recalibracdo dos instrumentos de medigéo.

6.3.4 Supervisdo anual
Verificar:
a) desmontar a bomba para manutencao. Apés limpeza inspecionar o estado de todas as pecas;

Nota: Em instalagbes com boas condi¢cdes de operacao e liquido bombeado ndo agressivo aos materiais da bomba a
supervisdo anual podera ser bi-anual.

6.4  Providéncias para parada da bomba

Na parada da bomba observar as seguintes providéncias em sequéncia.

a) fechar o registro de recalque;

b) desligar a maquina acionadora e observar a parada gradativa e suave do conjunto;

c) fechar o registro de suc¢éo (se houver);

d) fechar as tubulagdes auxiliares (quando houver e desde que néo haja contra indicagéo).

7. Manutencao
7.1 Manutencdo dos mancais

7.1.1 Colocacgao do 6leo no mancal
A finalidade de manutengéo, neste caso, é prolongar ao maximo a vida Util do sistema de mancais. Quando a bomba esta
em operacao a manutencao abrange o controle da temperatura dos rolamentos e do nivel do 6leo no suporte.

ATENCAO!
As bombas saem da fabrica sem 6leo no suporte e apos a constatacdo de que o mesmo esté livre de sujeira e
umidade, o preenchimento deve ser da seguinte maneira:

a) extrair o bujdo da parte superior do suporte de mancal. Certificar-se que o bujao de dreno esté apertado;

b) completar com éleo através do furo da parte superior, até que vaze pelo extravasor da tampa do mancal. Vide
Figura 20;

c) recolocar o bujdo na parte superior do suporte de mancal.
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—+

Farrd

Extravasar

Reservatorio
Figura 20 — Colocacao de 6leo no mancal
Nota: Alertamos que tanto uma lubrificagdo deficiente quanto uma excessiva, trazem efeitos prejudiciais.

7.1.2 Intervalos de lubrificagéo e especificacdo de 6leo
As propriedades dos lubrificantes deterioram-se em virtude de envelhecimento e trabalho mecénico, e além disso todos os

lubrificantes sofrem contaminacéo em servico, razéo pela qual devem ser completados e trocados de tempo em tempo.

A primeira troca deve ser feita apos as primeiras 200 ou 300 horas de trabalho efetivo. Isto para evitar que particulas nao
eliminadas pela limpeza e que se misturam com o 6leo, venham a prejudicar os rolamentos.

A partir dai fazer troca a cada 3000 horas de trabalho efetivo ou pelo menos 1 vez ao ano (obedecer o que acontecer
primeiro).

No maximo a cada 2 anos 0os mancais devem ser lavados.

Fabricante até 3000 rpm acima de 3000 rpm
ATLANTIC EUREKA-68 EUREKA-68
CASTROL HYSPIN AWS-68 HYSPIN AWS-46
ESSO OLEO P/ TURBINA-68 OLEO P/ TURBINA-46
MOBIL OIL DTE-26 DTE-24
IPIRANGA IPITUR AW-68 IPITUR AW-46
PETROBRAS MARBRAX TR-68 MARBRAX TR-46
SHELL TELLUS-68 TELLUS-46
TEXACO REGAL R & O-68 REGAL R & O-46
Tabela 6 — Especificagcdo de 6leo
Bomba WK 40 50 65 80 100 125
12 carga 0,11 0,17 0,17 0,23 0,23 0,28
gsrsgf(’lr?]g‘(‘;g 2,30 2,30 2,30 2,30 2,90 2,90

Tabela 7 — Quantidade de 6leo por mancal (em litros)
7.2 Manutencédo da vedacédo do eixo

7.2.1 Manutenc¢ao do selo mecéanico
Em caso de fornecimento de bomba com selo mecéanico seguirdo anexo a estas instru¢des complementares do fabricante

do selo.

7.2.2 Manutencéo da gaxeta
Se o0 engaxetamento ja foi apertado na profundidade equivalente a de aproximadamente a espessura de um anel de

gaxeta ou estando o aperta gaxeta no limite do seu ajuste e mesmo assim apresentar vazamento excessivo, 0 mesmo
devera receber manutencéo, conforme abaixo:
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- parar a bomba.

- soltar as porcas do aperta gaxeta e empurra-lo em dire¢do ao mancal.

- extrair, com auxilio de uma haste flexivel todos os anéis de gaxeta.

- limpar a camara.

- verificar a superficie da luva protetora. Caso apresente rugosidades ou sulcos que prejudicardo a gaxeta, a luva
podera sofrer uma reusinagem no diametro de no maximo 1mm, ou deve ser trocada.

- cortar novos anéis de gaxeta de preferéncia com extremidades obliquas (vide Figura 21). Para facilidade deste corte
pode ser usado um dispositivo de facil confec¢éo (Vide Figura 22).

g
= T
1
1

Figura 21 — Corte obliquo da gaxeta Figura 22 — Dispositivo para cortar anéis de gaxeta

N/

- untar o diametro interno de cada anel de gaxeta com graxa.

- proceder a montagem na sequéncia inversa da desmontagem, introduzindo cada peca no interior da camara
com o auxilio do aperta gaxeta. os anéis de gaxeta deverdo ser montados com o corte defasado cerca de 90°
um em relagdo ao outro (vide Figura 23).

)

Figura 23 — Posicdo dos anéis defasados em 90°
Apoés a montagem de todas as peg¢as na camara, devera sobrar ainda cerca de 3mm para guia do aperta gaxeta.

Nota:

a) gaxeta de espessura inferior ou superior @ normal ndo devem ser batidas ou comprimidas, porque com este
procedimento sera extraida sua lubrificacdo e danificada sua estrutura;

b) nao introduzir a gaxeta em forma de corddo Unico em espiral;

Bomba WK 40 50 65 80 100 125
_ Diametro @35/50x35 | @39/55x35 | B39/55x35 | @45/65x45 | @45/65x45 | B56/80x50
camara vedagao
Dimensoes 8x8 8x8 8x8 10x10 10x10 12x12
da gaxeta

Tabela 8 — Dimens8es das camaras e das gaxetas (em mm)

7.3 Instru¢des de montagem e servigo para gaxeta de grafite puro

Uma nova estrutura de grafite possibilita a fabricacdo de anéis de gaxeta de grafite puro, partidos ou fechados.

Um exemplo deste tipo de gaxeta € a ROTATHERM, e representa um estado de precisdo de alto valor, cuja montagem
exige um cuidado correspondente.

a) Montagem

Colocacao dos anéis e gaxeta com arranjo das marcacgdes de corte, deslocados de 90°, um em relagdo ao outro.

Os anéis de gaxeta devem ser estampados na area da gaxeta por meio de um anel de pressao ou pelo respectivo aperta
gaxeta.

Os anéis devem ser montados dentro da caixa de gaxeta sem nenhuma folga entre o didmetro interno a camara de
vedacdo e o didmetro externo dos anéis. Entre a luva protetora do eixo e o diametro interno dos anéis é necessario
sempre uma folga de 0,3mm no diametro (no dispositivo para prensar os anéis ja deve ser considerada essa folga).
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b) Funcionamento

Antes de por a bomba em funcionamento as porca do aperta gaxeta devem ser apertadas ligeiramente com a méo.
Confirmar a posi¢ao perpendicular e concéntrica do aperta gaxeta em relagdo ao eixo; controlar por meio de calibrador
para medir a folga.

ATENCAO:
ENCHER A BOMBA! )
DEVE EXISTIR FUGA DE LIQUIDO PELA GAXETA!

Ligar a bomba e observar a fuga do liquido pela gaxeta. A fuga pode ser reduzida apds cerca de 5 minutos de
funcionamento da bomba.

As porcas do aperta gaxeta podem ser apertadas 1/6 volta e em seguida deve ser novamente observada a fuga de
liquidos por mais 5 minutos. Enquanto a fuga estiver excessiva, deve ser repetido o processo anterior, até ser atingido um
valor minimo de fuga de liquido.

Valores Minimo 10cm®/min
de fuga Maximo 20cm®/min

Quando o valor de fuga for menor que 10cm*min as porcas do aperta gaxeta devem ser soltas um pouco.

Quando houver mais fuga de liquido, tomar as seguintes medidas:

1) Parar a bomba imediatamente.

2) Soltar o aperta gaxeta e repetir o processo de funcionamento e regulagem.

Apds 2 horas de regulagem da fuga, esta deve ser novamente observada.

Deve ser observado se existem fugas suficientes mesmo com o liquido de vedag&o / lubrificagdo na sua pressdo minima.

c¢) Manutencéo da gaxeta de grafite puro

Quando a fuga do liquido aumentar com o tempo de operacéo da bomba e ultrapassar o ponto méaximo de fuga, entao
devem ser apertadas uniformemente as porcas do aperta gaxeta mais 1/6 volta e observado o valor da fuga do liquido. Se
ndo for possivel ajustar-se mais o aperta gaxeta, deve ser colocado um novo anel de gaxeta. Normalmente ndo é
necessario uma troca do pacote total dos anéis de gaxeta.

7.4  Sequéncia de desmontagem do corpo de mancal e caixa de gaxeta

Os nlimero entre parenteses apds o nome das pecas, referem-se ao desenho em corte e lista de pecas do capitulo 8.
Durante o servigo pode acontecer de alguns componentes de montagem justas apresentarem dificuldades de
desmontagem. Sugerimos o uso de 6leo desingripante.

Desligar o acionador. Obedecer todas as normas de seguranga quanto as partes elétricas, mecénicas e acidentes.
Bombas que trabalham com liquidos em alta temperatura, deve-se aguardar até a mesma atingir a temperatura ambiente.

Bomba sem refrigeragéo
Drenar o 6leo dos mancais retirando-se os bujdes (903.2).

Lado Succéo (rolamento de rolos)
- Soltar os parafusos (901.1) e extrair a tampa do mancal (360.1) vide Figura 24.

Figura 24 — Extracdo da tampa do mancal Figura 25 — Destravamento da porca de mancal
Notar que os bujées foram repostos para evitar extravio
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Com um pino ou a ponta de uma chave de fenda soltar a linglieta da chapa de seguranca (931) que trava a porca de
mancal (923). Vide Figura 25.

Com auxilio do pino ou chave gancho e de um martelo desrosquear a porca de mancal (923). Vide Figura 26.

Figura 26 — Desrosqueamento da porca Figura 27 — Extragc&o conjunta da porca de mancal,
de mancal chapa de seguranca e luva de trava

Estando a porca de mancal (923) desencostada do rolamento, com o auxilio de um tubo, bater na face frontal da porca
de mancal visando-se liberar a conicidade da luva de trava (52-4).

Estando a luva de trava (52-4) liberada, com o uso de 2 chaves de fenda apoiadas na face do suporte de mancal,
extrair conjuntamente porca de mancal, chapa de seguranca e luva de trava. Vide Figuras 27 e 28.

Figura 28 — Conjunto porca de mancal, chapa de Figura 29 — Aperto dos parafusos sacadores para
seguranga e luva de trava ja liberadas liberar o corpo de mancal (350)
podendo ser extraido manualmente

Soltar as porcas (920.2) e apertar uniformemente os parafusos extratores (901.4) e libera-se o corpo de mancal (350).
Vide Figura 29.

Manualmente extrair o corpo de mancal (350). Vide Figura 30.

Junto com o corpo de mancal (350) sai o anel externo do rolamento radial de rolos (322). Apés a limpeza constatando-
se estar 0 mesmo em boas condi¢des ndo deve-se extrai-lo. Estando o rolamento bom e corpo de mancal danificado
fazer a extragéo apoiando-se no anel externo do rolamento, hunca nos rolos.

Introduzir a ponta de uma chave de fenda no rasgo do anel centrifugador (507) para que este aumente seu diametro
interno e seja extraido do eixo. Vide Figura 31.

Soltar as porcas (920.1) e extrair 0 aperta gaxeta.
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Lado Presséo (rolamento de esferas)

Soltar os parafusos (901.1) e extrair a tampa de mancal (360.2).

soltar a porca de mancal (923). Soltar as porcas (920.2) e apertar uniformemente os parafusos extratores (901.4)
liberando-se o corpo de mancal (350) vide Figura 29.

Com um pedago de chumbo bater na parte interna do suporte de mancal. Caso ndo se desaloje do eixo, usar um
sacador de duas garras.

Apos a limpeza constatando que o rolamento estd em boas condi¢cdes néo deve ser extraido.

Retirar da mesma forma utilizada no lado suc¢éo o anel centrifugador (507) porcas (920.1) e aperta gaxeta (452).

Bomba com Selo Mecénico

Soltar as tubulag6es auxiliares (se houver) e a sobreposta. Seguir as demais instru¢des contidas no Manual de Servigo
do fabricante do selo mecénico que acompanhard a bomba em caso de fornecimento com selo.

Bomba com refrigeracao
- Soltar as tubulagGes auxiliares de entrada e saida do liquido de refrigeracao.

- Soltar as porcas (920.2) e extrair a tampa da cAmara de refrigera¢éo (165).

Figura 30 — Extrag&o do corpo de mancal Figura 31 — Desmontagem do anel centrifugador

- Retirar o0 o-ring (412.5) e junta plana (400.3). Continuagdo da desmontagem similar & bomba sem refrigeracéo.

Bomba sem refrigeragéo
- Extrair a caixa de gaxeta (451) e dentro desta saira os anéis de gaxeta (461) vide Figura 32.

Figura 32 — Extragdo da caixa de gaxeta Figura 33 — Afrouxamento da luva protetora do eixo

- Retirar o0 o-ring (412.3).
- Travar a outra extremidade do eixo usando a chaveta (940.1) e dispositivo de trava do eixo. Afrouxar a luva protetora

do eixo (524.2) e extrai-la juntamente com o o-ring (412.4) vide Figura 33.

Nota: Sempre que for prender ou soltar as luvas protetoras usar o dispositivo de trava no lado acionamento do

eixo.
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1- Pista externa do rolamento
. 2- Luva de travas
| 3- Pista interna
‘4- Chapa de seguranca
5- Porca de mancal

Figura 34 — Rolamento de rolo completo

7.5 Sequéncia de montagem do corpo de mancal e caixa de gaxeta

Todas as pecas devem estar limpas e rebarbadas antes da montagem.

O aperto dos parafusos deve ser cruzado e uniforme.

Todas as pecas de montagem justa e roscas de fixacdo precisam receber uma camada de pasta de bissulfeto de
molibdénio (ex. Molykote pasta G).

Apds o aperto dos tirantes conforme capitulo 7.8, montar a caixa de gaxeta (451) com os prisioneiros (902.1), o O-ring
(412.3) nos corpos de sucgéo (106) e recalque (107) respectivamente.

Colocar o anel centrifugador (507) abrindo-o com uma chave de fenda para facilitar a montagem no eixo (210).

Montar os corpos de mancal (350) lado succéo e recalque, fixando-os através das porcas (920.1) nos prisioneiros (902.2).

Bomba com refrigeracao

- Neste caso guiar a junta plana (400.3) na tampa da camara de resfriamento (165) e o-ring (421.5) no canal apropriado
da caixa de gaxeta (451). Montar a tampa da camara de resfriamento (165) encaixando-a na caixa de gaxeta.
Continuagdo da montagem similar & bomba sem refrigeragéo .

Bomba com selo mecéanico
- Seguir as instru¢des do Manual de Servigo do fabricante do selo.

Montagem do rolamento de esferas

- Colocar o rolamento (321) no eixo e bater com um dispositivo préprio que faceie o anel interno e externo
simultaneamente , até que o rolamento se aloje no suporte de mancal lado recalque. Fazer o travamento através da
porca de mancal (923).

Montagem do rolamento de rolos

- Montar o rolamento (322) no corpo de mancal (350) lado succéo usando um pedaco de madeira conforme Figura 35
até onde for possivel. Apds entdo bater com um tubo no didmetro externo do rolamento até se alojar no suporte de
mancal.

Figura 35 — Montagem do rolamento (322) no Figura 36 — Montagem do corpo de mancal (350)
corpo de mancal (350)
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- Montar no eixo a luva de trava (52-4), composta de chapa de seguranca e porca de mancal, com o anel interno do
rolamento (322), vide Figura 37.

- Verifiqgue manualmente se o conjunto girante esta livre .

- Com um pino e martelo ou chave gancho (Figura 38) aperte a luva de trava através da porca de mancal (ndo exagere
no aperto). Bata com um tubo até que a pista interna esteja corretamente posicionada. Nao deixar que a chapa de
segurancga atrite com a gaiola de fixa¢@o dos roletes.

ATENCAO!
O travamento dos rolamentos deve ser executado primeiro no lado presséo.

Figura 37 — Montagem da luva de trava (52-4) e o anel Figura 38 — Aperto do rolamento (322) com pino e martelo
interno do rolamento (322)

- Apos a montagem dos rolamentos no eixo fazer o engaxetamento conforme capitulo 7.2 ou 7.3.
- Montar o aperta gaxeta (452) e encostar a porcas (920.1).

Figura 39 — Travamento da chapa de seguranca na Figura 40 — Montagem da tampa do mancal
porca de mancal

- Montar a tampa do mancal (360.2) com a junta plana (400.1). Vide Figura 40.

ATENCAO!
Deixar o furo extravazor da tampa na posigao inferior.

- Fixar a tampa com os parafusos (901.1).
- Colocar 6leo no mancal e a bomba esta pronta para ser instalada.
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Figura 41 — Bomba pronta para ser instalada

7.6  Sequéncia de desmontagem da bomba

- Os nimero entre parénteses que aparecem apos o nhome das pegas, referem-se ao desenho em corte e lista de pecas
do capitulo 10.

- Durante o servico pode acontecer de alguns componentes de montagem justas apresentarem dificuldades de
desmontagem. Sugerimos o uso de éleo desingripante.

- Desligar o acionador. Obedecer todas as normas de seguranga quanto as partes elétricas, mecanicas e acidentes.

- Bombas que trabalham com liquido em alta temperatura deve-se aguardar até a mesma atingir a temperatura
ambiente.

- Fechar o registro de succéo e o de recalque.

- Drenar a bomba retirando-se os bujdes (903.1).

- Fechar e desconectar as tubula¢des auxiliares.

- Retirar o protetor de acoplamento.

- Extrair o parafuso de trava do acoplamento.

- Em seguida extrair a parte do acoplamento lado bomba. Vide Figuras 42 e 43.

amp

Figura 42 — Dispositivo para extracdo da luva Figura 43 — Extragdo da luva de acoplamento
de acoplamento através do dispositivo sacador

- Na&o extrair a luva de acoplamento mediante golpes.
- Desmontar as pegas do mancal lado livre e lado acionamento conforme instru¢des do capitulo 7.4.1 até se chegar no
corpo de succdo e no de presséo.

ATENCAO!
Luva protetora do eixo lado sucg¢éo (524.1) rosca esquerda.

- Soltar as porcas (920.3), desmontar as bracadeiras (733) e a capa de protecdo (680).
ATENCAO!

A partir daqui a sequéncia de desmontagem deve ser feita pelo lado do corpo de recalque.
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- Fazer as devidas marcagdes nas pecas.
- Soltar as porcas (920.4 e desmontar os tirantes (905). Vide Figura 44.

Figura 44 — Marcacéo das pecas e desmontagem dos tirantes Figura 45 — Desencaixe do corpo de presséo (107).
O peso do corpo ja esté na corda

- Calcar com madeira a regido inferior dos corpos de estagio (108) para evitar pancadas e esforgos no eixo.

- Passar dois tirantes e cordas no corpo de pressédo (107) para facilitar a desmontagem e evitar pancadas no eixo.

- Com um pedaco de chumbo ou uma alavanca desencaixar o corpo e desmonta-lo. O difusor do Gltimo estagio (171.1)
e 0 o-ring (412.2) saem juntos com o corpo de presséo. Vide Figuras 45 e 46.

Figura 46 — Desmontagem do corpo de presséo (107) Figura 47 — Desmontagem do rotor (230)

- Alavancar e desmontar o rotor (230) do Ultimo estagio e sua chaveta. Apoiar a alavanca na regido das palhetas para
evitar quebras e trincas.

- Desmontar o o-ring (412.1).

- Com auxilio de um pedaco de madeira ou dois martelos desencaixar o préximo corpo de estagio (108). Vide Figura 48.
Suspender e desmontéa-lo. Junto com o corpo de estagio (108) sai o difusor intermediario (171.2) e o anel de desgaste
(502).

- Desmontar a luva de estagio (521) e o rotor (230) do préximo estagio junto com respectiva chaveta (940.2).

- Seguir nesta sequéncia até a desmontagem do primeiro corpo de estagio. Vide Figura 49.
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Figura 48 — Desencaixe do corpo de estagio (108) Figura 49 — Bomba ja sem o primeiro corpo de estagio (108)

- Retirar o eixo (210) do corpo de succéo (106), junto com o eixo saem rotor do 1° estagio (230), luva distanciadora
(525.1) e luva protetora lado sucg¢éo (524.1). Vide Figura 50.

Figura 50 — Eixo (210) com rotor e luvas, ja retirado do corpo de sucgdo

Figura 51 — Posigdo correta de armazenamento dos corpos de estagio (108)
7.7 Andlise individual das pecas da bomba

7.7.1 Eixo (210)
Colocar a regido do eixo que recebe os rolamentos sobre dois prismas e medir o batimento radial e axial. O desvio
maximo permitido é 0,08mm.

ATENCAO!
Basicamente ndo se deve usar eixo endireitado (a quente ou a frio). Usando-se as centragens do eixo (controle
com entre pontas) deve-se assegurar das perfeitas condi¢des desta regido ou a medida obtida néo ser&
verdadeira.
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7.7.2 Corpos de estagio (108)
Todas as superficies de montagem devem estar sem defeitos. Paralelismo de superficie tem que ser controladas em 4

pontos. Desvio maximo permitido 0,05mm.

7.7.3 Rolamentos (322) e (321)
Os rolamentos devem ser controlados quanto a: desgaste da pista, oxidagdo e descoloragdo. Recomenda-se o maximo de

limpeza durante o trabalho e a protecdo contra oxidacao.

7.7.4 Rotores (230), luvas distanciadoras (525.1) e (525.2), luvas de estagio (521), anel de desgaste (502),
difusores (171.1 e 171.2) e luvas protetoras (524.1 e 524.2). Desvio méaximo permitido do perpendicularismo
entre o didametro interno (didmetro externo para os difusores) e as superficies de encontro na montagem é
0,05mm

Verificar se a luva distanciadora néo esté raspando no corpo de succao.

Obedecer as folgas radiais da tabela 9.

ATENCAO!

As folgas radiais tem que ser iguais (uniformes) em cada estagio nas regides de passagem ou recirculagédo do
liquido bombeado.

Basicamente quando uma peca de desgaste de um estagio ultrapassar as folgas radiais maxima da tabela 9, todas as
demais pecas equivalentes dos outros estagios devem ser trocadas.

Trocar as pegas que apresentem valores de desvios superiores aos citados para evitar que acimulo de desvios causem

travamento da bomba.

7.7.5 Corpo do mancal (350)
Desvios de perpendicularismo maiores que 0,05mm entre o didmetro onde encaixa o rolamento e a superficie de

montagem causam avarias nos rolamentos.

Folga original Folga méaxima permitida
(mm) (mm)
Entre rotor (230) e anel de desgaste (502) 0,3 1,0
Entre luva de estagio (521) e difusor intermediario (171.2) 0,3 1,0
Entre luva distanciadora (525.1) e corpo de suc¢éo (106) 0,3 15
Entre luva distanciadora (525.2) e corpo de pressao (107) 0,3 15
Entre caixa de gaxeta (451) e luvas protetoras (524.1 e 524.2) 0,5 15

Tabela 9 — Folgas radiais normais no didmetro para materiais sem tendéncia ao engripamento
7.8 Preparacdo para montagem da bomba
7.8.1 Rebaixamento do diametro do rotor

Havendo necessidade de rebaixamento do didametro do rotor, por se tratar de bomba multicelular, este s6 é feito na
palheta interna, conservando as paredes laterais de fechamento. Ex. rotor @240mm. Rebaixar para @225mm.
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Figura 52 — Rotor @240 Figura 53 — Rotor rebaixado para @225mm
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7.8.2 Controle das dimensf8es das pecas
Havendo duavida quanto aos posicionamento uniforme dos rotores (230) em relagdo aos difusores (171.2) e corpos de
estagio, o seguinte controle pode se feito:
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Figura 54 — Controle das dimensdes

Medir o corpo de estagio, somar a esta medida 0,3mm (“e”) e teremos a medida E1. A soma das medidas do rotor + a luva
de estagio fornece a medida E2. A condigdo necessaria é: E1 = E2. Havendo diferencas, estas devem ser compensadas
na luva de estagio. Estando E2 menor que E1, colocar nova luva maior. Estando E2 maior que E1, reusinar a luva de

estagios tirando metade de cada lado, mantendo o paralelismo entre as duas faces de encosto.

Obedecer ainda as recomendacdes do capitulo 7.7.4.

7.9 Seqliéncia de montagem da bomba
- Antes da montagem todas as pecas devem estar limpas e rebarbadas. A montagem deve ser feita sobre uma
superficie plana (ex. desempeno). Todas as pecas de montagem justa e roscas de fixacdo precisam receber, uma

camada de pasta de bissulfeto de molibdénio (ex. Molykote pasta G).

- Ajustar os rotores no eixo e chavetas fazendo-os deslizar com esforgo manual.

230

210 5241 526.1 521

- Instalar os o-rings (412.4) nas luvas protetoras.

- Montar a luva protetora (524.1) no eixo (210) até encostar no ressalto deste. Apertar com esforco médio.

- Montar a luva distanciadora (521.1) no eixo.
- Montar chaveta (940.2), rotor do 1° estagio (230) e luva de estagio (521).

524.2

526.2

Figura 55 — Pecas que devem ser rebarbadas antes da montagem
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Figura 56 — Rotor do 1° estagio montado no eixo
- Apoiar no desempeno a parte do corpo de estagio (108) que recebe o anel de desgaste.
- Montar o anel de desgaste (502) no corpo de estagio (108). Use martelo de borracha ou pedaco de chumbo.
- Montar os difusores intermediarios (171.2) nos corpos de estagio (108).

ATENCAO!
Nao montar os difusores em cima da trava existente no interior do corpo de estagio.

- Montar o difusor do Ultimo estagio (171.1) e o-ring (412.2) no corpo de pressao (107). Vide Figura 57.

Figura 57 — Montagem do difusor do Ultimo estagio Figura 58 — Eixo (210) montado no corpo de succéo (106)
(171.1) no corpo de pressao (107)

- Montar o eixo (210) no corpo de sucgéo (106). Vide Figura 58.

- Montar os o-rings (412-1) nos corpos de estagio e no corpo de sucgao.

- Montar o corpo de estagio (108), encaixando-o no corpo de succéo (106) através de pancadas com um martelo de
borracha ou um pedaco de chumbo.

ATENCAO!
Providenciar para que os ressaltos externos dos corpos de estagio ndo atrapalhem a passagem dos tirantes e sim
que facilite o alavancamento em uma posterior desmontagem.

- Montar outro rotor (230), respectiva chaveta (940.2) e luva de estagio (521) no eixo.

- Montar outro corpo de estagio (108), apoiando com madeira a sua parte inferior.
- Repetir o processo conforme acima e Figuras 59 e 60 até montar-se o Ultimo corpo de estagio.

bS5 &% I3 0

AL A

Figura 59 — Montagem dos rotores Figura 60 — Montagem dos corpos de estagio
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- Com dois tirantes ou corda ou cabo de aco, levantar o corpo de pressdo (107), encaixando-o no Ultimo corpo de
estagio. Vide Figura 61.

Figura 61 — Montagem do corpo de presséo (107)

- Instalar os tirantes (905), arruelas (554) e porcas (920.4). Deixar as pontas dos tirantes que tiverem rosca mais
comprida em um mesmo lado.

- Apertar os tirantes de maneira cruzada e uniforme usando-se torquimetro e valores da tabela 10.

Bomba N° de estagios Torque Kgf.m Bomba N° de estagios Torque Kgf.m
lal0 7,5 la8 20,0

WK 40 WK 80
11a16 8,0 9al2 23,0
lal0 8,5 laé6 25,0

WK 50 WK 100
11a15 10,0 7all 27,0
lal0 12,0 laé6 30,0

WK 65 WK 125
11a14 15,0 7al10 32,0

Tabela 10 — Torque a ser aplicado nos tirantes

- Montar as pecas do mancal lado succ¢éo e lado recalque conforme instru¢des do capitulo 7.5. A posicao ideal da pista
interna do rolamento lado sucgdo em relagdo aos roletes, é aquela onde mesmo com o conjunto todo empurrado no

lado recalque a chapa de seguranca nao atrite na gaiola de fixag&o dos roletes.

ATENCAO!

Apos completada a montagem da bomba, antes do engaxetamento constatar manualmente de que a mesma esta
girando livre, sem quaisquer contato entre as partes girantes e estacionarias. Em caso de contato ndo colocar a
bomba em operacéo antes da eliminagdo da causa.
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8. Desenho em corte e Lista de pecas

8.1 Desenho em corte da bomba sem refrigeragéo
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8.2 Desenho em corte da bomba com refrigeracéo
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8.3 Lista de Pecas

Denominacéo N°peca Qtd. Denominacéo N°peca  Qtd.
Corpo de sucgéo 106 1 Luva protetora do eixo lado recalque 524.2 1
Corpo de pressao 107 1 Luva distanciadora lado suc¢éo 525.1 1
Corpo de estagio 108 0] Luva distanciadora lado recalque 525.2 1
Tampa camara refrigeracéo 165 2® Arruela 554 16
Difusor ultimo estagio 1711 1 Rebite 565 6
Difusor intermediério 171.2 1 Capa de protecao 680 1
Eixo 210 1 Tubo 4 710 1
Rotor 230 @ Unido roscada 731.1 2
Rolamento 321 1 Uni&o roscada 731.2 2
Rolamento 322 1 Bracadeira 733 2
Corpo do mancal 350 2 Rubinete 743 1
Tampa do mancal 360.1 1 Parafuso cabeca sextavada 901.1 8
Tampa de mancal livre 360.2 1 Parafuso cabecga sextavada 901.3 2
Junta plana 400.1 2 Prisioneiro 902.1 4
Junta plana 400.3 2® Prisioneiro 902.2 16
Anel de vedagdo 4111 2 Bujéo 903.1 4
Anel de vedacgéo 411.2 1 Bujao 903.2
O’ring 412.1 @ Bujéo 903.3
QO’ring 412.2 1 Tirante 905
O’ring 412.3 2 Bujéo 916 4®
QO’ring 412.4 2 Porca 920.1 4
Q’ring 412.5 2® Porca 920.2 16
Caixa de gaxeta 451 2 Porca 920.3 2
Aperta gaxeta 452 @ Porca 920.4 16
Gaxeta 5 461 2 Porca 923 1
Anel de desgaste 502 ) Chaveta 940.1 1
Anel centrifugador 507 2 Chaveta 940.4 @
Luva de estagio 521 @ Plaqueta 970.1 1
Luva de trava 52-4 1 Plaqueta 970.2 1
Luva protetora do eixo lado succéo 524.1 1
Observacdes:
® Quantidade = (n - 1), onde n = N° Estagios @ Conforme esquema para refrigeracao
@ Conforme numero de estagios ® [1 Amianto grafitado

[ Amianto grafitado alta resiténcia
® Quantidade = (2 x n) ® Somente para refrigeracéo
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9. Anomalias de funcionamento e causas provaveis

Anomalias

Causas Provaveis

Vazao insuficiente

1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11

Sobrecarga do acionador

12,13,14,15,16,17

Press&o final da bomba excessiva 17,18,19

Super aquecimento dos mancais 17,20,21,22,24,25
Vazamento na bomba 26,27,28
Vazamento excessivo na gaxeta 20,29,30,31,32
Aquecimento excessivo do corpo da bomba 3,6,33

Funcionamento irregular da bomba apresentando ruidos

3,6,10,11,17,20,21,22,24,33,34

Bomba apresentando vibragdes

3,4,5,6,10,11,16,17,20,21,23,24,25,33,34,35,36,37,39

Causas provaveis — Sugestdes

1- A bomba esta recalcando com uma presséo excessivamente alta.

- regular a bomba para o ponto de servico.

2- Altura total da instalacdo (contra presséo), maior que a altura nominal da bomba.

- instalar um rotor com diametro maior.

- aumentar a rotacéo (se for turbina ou motor & combusté&o).

- adicionar mais estagios.

3- Bomba e/ou tubulagéo de sucgdo nao estéo totalmente cheias do liquido a bombear ou vedadas.
- encher a bomba e a tubulagéo de suc¢do com o liquido a bombear e/ou fazer a vedacédo de ambas.

4- Tubulagéo de succdo e/ou rotor estdo entupidos.
- remover as obstru¢des da tubulacédo e/ou do rotor.

5- Formagcéo de bolsas de ar na tubulacéo.
- alterar o lay-out da tubulacéo.
- se necessario instalar valvula ventosa.

6- NPSH disponivel menor que NPSH requerido.

- verificar e se necessario corrigir o nivel do liquido bombeado.

- aumentar a pressao de suc¢éo da bomba.

- instalar a bomba em um nivel mais baixo em relag&o ao reservatério de succao.
- abrir completamente o registro da tubulagdo de succao.
- alterar a tubulacdo de sucgéo visando menor perda de carga, se houver perdas de carga excessiva.

- controlar a abertura total da valvula de pé.
- limpar o filtro e a tubulagdo de succéo.

7- Entrada de ar na camara de vedacao.

- desentupir a regido que fornece liquido para lubrificacdo/selagem da cdmara de vedacao.

- fazer manutencdo na gaxeta ou no selo mecénico.

8- Sentido de rotag&o incorreto.
- inverter uma das fases do cabo do motor.

- caso a bomba tenha trabalhado com sentido inverso verificar o aperto das luvas protetoras.

9- Rotacgéo baixa.
- aumentar rotagéao.

- tratando-se de acionamento por motor de combustéo interna, a rotacdo serd regulada dentro de certo limite

mediante regulagem da entrada de combustivel.

- turbo-bombas, na maioria das vezes, permite um ajuste da rotacdo, mediante graduacéo do regulador.
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10- Desgaste das pegas internas da bomba.
- trocar as pecas desgastadas.
- verificar a folga das pecas sujeitas a desgaste como por exemplo entre as pecas 107/525.2, 502/230,
106/525.1, 171.2/521.

11- Presséo de succdo muito baixa (instalagdo com succ¢éo positiva).
- verificar e se necessario aumentar o nivel do liquido bombeado.
- instalar a bomba em um nivel mais baixo em relagdo ao reservatorio de sucgéao.
- abrir completamente o registro da tubulagdo de succao.
- allterar a tubulagdo de sucgao visando menor perda de carga, se houver perdas de cargas excessiva.
- limpar a tubulacdo de succéo.

12- Peso especifico ou viscosidade do liquido bombeado é maior que a especificada na ocasido da compra.
- aumentar a temperatura do liquido bombeado para diminuir o peso especifico.
- fechar o registro de recalque até eliminar a sobrecarga do acionador (respeitar a pressdo e vazao do sistema).
- cegar ou diminuir um ou mais estagios.
- rebaixar os rotores.
- caso nenhuma das medidas acima seja possivel providenciar um acionador de poténcia maior.

13- O aperta gaxeta esta apertado erradamente.
- corrigi-lo.

14- A valvula de vazédo minima nédo veda com bomba a plena carga.
- trocar as pecas gastas da valvula de vazdo minima.

15- O motor esta funcionando somente com 2 fases.
- verificar as conexdes elétricas.
- trocar o fusivel defeituoso.

16- A contra-presséo do sistema sobre a bomba é menor do que a prevista na ocasiao da compra.
- fechar o registro de recalque até a bomba atingir o ponto de trabalho.
- rebaixar os rotores.

17- Rotac¢do muito alta.
- reduzi-la.
- cegar ou diminuir um ou mais estagios.
- rebaixar os rotores.
- se for baixa temperatura, aumenta-la.

18- O peso especifico &€ muito alto.
- se for baixa temperatura, aumentéa-la.

19- A pressao de succao é muito alta.
- reduzi-la.
- cegar ou diminuir um ou mais estagios.
- rebaixar os rotores.

20- O grupo bomba-acionador esta desalinhado.
- alinhar o conjunto.

21- As pecas da bomba estéo fora do batimento radial e axial especificado. Tubula¢des de succao e de recalque exercem
tensdes mecénicas.
- acertar os batimentos radiais e axiais das pec¢as ou trocéa-las.
- Eliminar as tensdes existentes fixando adequadamente as tubulacdes ou se necessério instalar juntas de
compensacao.

22- Excesso, falta ou uso de 6leo do mancal nédo apropriado.
- reduzir, completar ou usar éleo adequado.

23- Bomba, base ou acionador inadequadamente fixados. Base sem enchimento com argamassa.
- fixa-los adequadamente.
- encher a base com argamassa.

24- Rolamentos defeituosos ou com folga de fabricacdo inadequada.
- trocé-los usando folga C3.
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25-

26-

28-

30-

31-

32-

33-

34-

35-

36-

37-

38-

40-

Atrito entre as partes rotativas e estacionarias.
- controlar, ajustar ou trocar as pecas.

Tirantes e porcas desapertadas.
- aperta-las.

O-rings e juntas planas ou superficies danificadas.
- trocar as juntas ou o-rings.
- retificar as superficies.

VariagOes bruscas de temperatura.
- esperar a estabilidade da temperatura pois com a contragéo ou dilatacdo pode haver vazamentos.
- Apertar os tirantes e porcas.

Gaxeta gasta, imprépria, mal colocada ou ineficiente.
- trocar a gaxeta.
- verificar se a pressao do liquido de selagem da camara ndo esta excessivamente alta.

Estrias, sulcos ou rugosidade excessiva na luva protetora do eixo. Auséncia do o-ring da luva protetora.
- trocar ou quando for possivel reusinar a luva protetora do eixo.
- ajustar aperta gaxeta uniformemente.
- Instalar o o-ring na luva protetora do eixo.
- alinhar o conjunto.

Defeito na regido de passagem do liquido de selagem da camara de vedacgéo.
- se for excesso de presséo providenciar a diminui¢ao.
- se for falta de pressao providenciar o aumento.

Falta de agua ou ineficiéncia da camara de refrigeracgao.
- verificar a vazéo, pressao e temperatura do liquido de refrigeragao.
- limpar a cAmara de refrigeracéo.

Vazéao insuficiente.
- aumentar a vazao deixando a bomba trabalhar pelo menos com a vazdo minima.

Rotor esta desbalanceado.
- limpar e balancear o rotor.

Folgas radiais excessivas ou desiguais entre o conjunto girante e pecas estacionarias.
- trocar as pecas.
- restabelecer as folgas originais, ou mante-las com desvios proporcionais em relagdo aos valores originais.

Superficies de contato e montagem do suporte de mancal fora de paralelismo e perpendicularismo.
- trocar as pegas.

Eixo torto em relacéo a regido de apoio do rolamento.
- trocar o eixo.

Falta de perpendicularismo da superficie de encosto com relagdo ao diametro interno das seguintes pecas: luvas
protetoras, luvas de estagio, rotores, luva distanciadora.

- trocar as pegas.

- reusina-las adequadamente.

Formagédo de vapor na bomba causado por: ndo funcionamento do dispositivo de vazdo minima; baixa presséo de
sucgdo (NPSH disponivel fica menor que NPSH requerido e bomba cavita); variacdo de temperatura para cima;
diminuic@o da presséo.

- verificar e colocar em funcionamento o dispositivo de vazdo minima.

- aumentar a presséo de succao.

- controlar temperatura do sistema.

Partidas e paradas frequentes.
- devem ser evitadas.
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10. Pecas sobressalentes recomendadas
Pecas sobressalentes recomendadas para um trabalho continuo de 2 anos

Quantidade de bombas (incluindo reservas)
Peca n® Denominagéo 1 ‘ 2 ‘ 3 ‘ 4 | 5 | 6e7 ‘ 8e9 ‘ 10 ou +
Quantidade de sobressalentes

171.1 Difusor Gltimo estagio 1 2 2 3 3 4 4 40%
171.2 Difusor intermediario (jogo) @ 1 2 2 3 3 4 4 40%
210 Eixo 1 1 2 2 2 3 3 30%
230 Rotor (jogo) @ 1 2 2 3 3 4 4 40%
321 Rolamento de esferas 1 2 2 3 4 4 5 50%
322 Rolamento radial rolos 1 2 2 3 4 4 5 50%
461 Gaxeta (1 jogo com 8 anéis) 4 6 8 8 10 10 10 100%
502 Anel de desgaste (jogo) @ 1 2 2 3 3 4 4 40%
521 Luva de estagio (jogo) @ 1 2 2 3 3 4 4 40%
52-4 Luva de trava (par) @ 1 2 2 3 4 4 5 50%
524.1 Luva protetora do eixo lado suc¢éo 1 2 2 3 4 4 5 50%
524.2 Luva protetora do eixo lado recalque 1 2 2 3 4 4 5 50%
525.1 Luva distanciadora 1 2 2 3 3 4 4 40%
525.2 Luva distanciadora 1 2 2 3 3 4 4 40%
Execucdo com selo mecénico

Jogo de juntas 2 4 6 8 8 9 12 150%

Jogo de o-rings 12 150%

Selo mecéanico completo 4 10 10 100%

Tabela 12 — Pegas sobressalentes recomendadas

® Quantidade para 1 jogo = n, onde n é igual ao nimero de estagios que a bomba possuir
@ Quantidade para 1 jogo = n-1

® Engloba, chapa de seguranga e porca de mancal

@ Quantidade para 1 jogo =2 xn
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11. Tabela de intercambiabilidade das pecas

A tabela abaixo mostra a intercambiabilidade entre as pecas das bombas WL e WK (bomba de nossa fabricacdo com
aplicagao similar). A grande intercambiabilidade existente significa na pratica menor estoque de pecgas sobressalentes.

NO

Peca Denominacéo das pecas

Bomba

WK normal

WL normal

WK c/refrigeracéo

WL c/refrigeragéo

40

65

40

65

40

106

Corpo de sucgéo

107

Corpo de pressao

108

Corpo de estagio

165

Tampa da cdmara resfriamento

171.1 |Difusor ultimo estagio

171.2 |Difusor intermediario
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Eixo

[
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[
[(e]

N
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N
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230

Rotor

[E
[

[
N

[E
N

322

Rolamento radial dos rolos

321

Rolamento radial de esferas

350

Corpo do mancal

360.1 [Tampa do mancal

360.2 [Tampa do mancal lado livre

400.1 |Junta plana

400.2 |Junta plana

400.3 |Junta plana

412.1 |O-ring

412.2 |0O-ring

412.3 |0O-ring

412.4 |O-ring

412.5 |O-ring

451

Caixa de gaxeta

452

Aperta gaxeta

461

Gaxeta

502

Anel de desgaste

507

Anel centrifugador

521

Luva de estagio

52-4 |Luva de trava

524.1 |Luva protetora eixo - lado sucgao

524.2 |Luva protetora eixo - lado recalque

525.1 |Luva distanciadora — lado sucgdo

525.2 |Luva distanciadora — lado recalque

601

Disco de equilibrio

602

Contra disco de equilibrio

623

Bucha

624

Pino de controle

680

Capa de protecao

733

Bragadeira

905

Tirante

940.1 |Chaveta (acoplamento)

940.2 [Chaveta (rotor)
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Tabela 13 — Intercambiabilidade das pecas

1

1

213

X

Peca ndo existe

Numeros iguais (pecas intercambiaveis)
Numeros diferentes (pecas ndo intercambiaveis)
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